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1 Zu dieser Betriebsanleitung I_AMPE RT.
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1 Zudieser Betriebsanleitung

Bevor Sie das Gerat das erste Mal bedienen, oder mit anderen Arbeiten an
dem Gerat beginnen, sind Sie verpflichtet, diese Betriebsanleitung aufmerk-
sam zu lesen.

Beachten Sie insbesondere das Kapitel 2, Allgemeine Sicherheitsbestim-
mungen”.

1.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung soll Ihnen dabei helfen, das Gerat kennen zu lernen
und dessen bestimmungsgemalie Einsatzmdglichkeiten zu nutzen. Sie ent-
halt wichtige Hinweise, um das Gerat sicher und sachgerecht zu betreiben.

Die Betriebsanleitung muss

e von jeder Person, die mit Arbeiten an dem Geréat beauftragt ist, vollstén-
dig gelesen und angewendet werden.

e 5o aufbewahrt werden, dass sie jederzeit fir alle Benutzer am Einsatz-
ort des Geréts zuganglich ist.

e Dbei Weitergabe des Gerates an Dritte zusammen mit allen
erforderlichen Dokumenten (ibergeben werden.

Die Beachtung der Betriebsanleitung hilft
e (efahren zu vermeiden.
e Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern.

e die Zuverldssigkeit und die Lebensdauer des Gerates zu
erhohen.

Erganzend zur Betriebsanleitung sind auch die im Land der Verwendung und
am Einsatzort geltenden Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umwelt-
schutz zu beachten.

Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat miissen in lesbarem Zustand
gehalten werden und diirfen weder entfernt, noch abgedeckt oder besché-
digt werden.
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1.2 Darstellung von Informationen

Handlungsanweisungen

In den Handlungsanweisungen wird Schritt fiir Schritt erklart, welche Tatig-
keiten ausgefiihrt werden miissen und wie dabei vorzugehen ist.

In dieser Betriebsanleitung werden Handlungsanweisungen mit den folgen-
den Symbolen gekennzeichnet:

» Die mit diesem Tatigkeitssymbol gekennzeichneten Handlungsschritte
diirfen in beliebiger Reihenfolge durchgefiihrt werden.

1) Nummerierte Handlungsschritte miissen exakt in der vorgegebenen
Reihenfolge durchgefiihrt werden.

v" Das Resultatsymbol beschreibt das Ergebnis oder Zwischenergebnis ei-
ner Handlung.

Anwendungstipp

Der , TIPP" kennzeichnet zusatzliche Informationen fiir die einfache und si-
chere Anwendung des Gerétes.

TIPP: Hinweis zur optimalen Nutzung des Geréates.

1/56
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Signalwort Vermeidung von ... Magliche Folgen, wenn der
Warnhinweis nicht beachtet
wird:

GEFAHR Personenschaden Tod oder schwerste

(unmittelbar drohende Gefahr) Verletzungen!

WARNUNG Personenschaden Tod oder schwerste

(moglicherweise Verletzungen!
gefahrliche Situation)

VORSICHT Personenschaden Leichte oder geringfiigige Ver-
letzungen!

HINWEIS Sachschaden Schaden an dem Gerat oder sei-

ner unmittelbaren Umgebung!

Tab. 1.1 Wamstufen

Die Warnhinweise sind folgendermalien aufgebaut:

e Warnzeichen mit Signalwort entsprechend Warnstufe (siehe Tab 1.1)

e (Gefahrenart (Beschreibung der Gefahr)

e (Gefahrenfolgen (Beschreibung der Folgen der Gefahr)

e (efahrenabwehr (MaRRnahmen zur Verhinderung der Gefahr)

GEFAHR!

Gefahrenart

Gefahrenfolgen

» (Gefahrenabwehr

8/56
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Warnzeichen Spezielle Warnhinweise erfolgen an den jeweils relevanten Stellen. Sie
sind mit den folgenden Piktogrammen gekennzeichnet.

Allgemeines Warnzeichen
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.

Im Fall einer eindeutig identifizierbaren Gefahrenquelle ist eines der folgen-
den Piktogramme vorangestellt.

Elektrische Spannung
Warnung vor einem mdglichen Stromschlag, eventuell mit todli-
chen Folgen.

Handverletzungen
Warnung vor der Gefahr von Handverletzungen.

HeiRe Oberflachen
Warnung vor heien Oberflachen.

Unter Druck stehende Behalter
Warnung vor Brand und Explosionsgefahr.

Optische Strahlung
Warnung vor optischer Strahlung.

Gefahr durch elektromagnetische Strahlung
Warnung vor elektromagnetischen Feldern.
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2 Allgemeine Sicherheitshestimmungen

2.1 Grundsatze

Das Gerat darf nur in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden
und ist ausschlieBlich fiir Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemalen Ver-
wendung zu benutzen.

2.2 Bestimmungsgemalle Verwendung

Das Gerdt ist fiir Schweilungen an allen zum Lichtbogenschweilien geeig-
neten Metallen und Legierungen bestimmt.

Zur bestimmungsgemaRen Verwendung gehort auch

e das vollstandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedie-
nungsanleitung

e das vollstandige Lesen und Befolgen aller Sicherheits- und Gefahrenhin-
weise

e die Einhaltung der Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten.

Das Gerdt ist fiir den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt. Fiir Scha-
den, die auf den Einsatz auRerhalb dieses Einsatzgebietes zuriickzufiihren
sind, haftet der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:

e beim Betrieb: -10 °C bis + 40 °C (14 °F bis 104 °F)
e bei Transport und Lagerung: -20 °C bis +55 °C (-4 °F bis 131 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit:

® - Dis 50 % bei 40 °C (104 °F)
e - bis 90 % bei 20 °C (68 °F)

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren oder korrosiven Gasen sein.

10/56
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2.3 Vorhersehbare Fehlanwendung

Die Hardware und Software des Gerétes ist so konstruiert, dass Fehlanwen-
dungen weitgehend vermieden bzw. durch Sicherheitseinrichtungen auf ein
Minimum reduziert werden. Dennoch sind in Ausnahmefallen Fehlanwen-
dungen durch den Benutzer moglich, die beim Gerétebetrieb zu vermeiden
sind:

e Schwei8en von nicht schweilRfahigen Metallen oder Legierungen
e Verwendung eines nicht geeigneten Schutzgases
e Ausiibung zu groRen Anpressdrucks auf die Elektrode

e Verwendung des Gerates ohne personliche Schutzausriistung

2.4 Sicherheitsvorschriften

Allgemeine Hinweise

e Wenn das Gerédt Beschadigungen aufweist, ist dieses aulSer Betrieb zu
nehmen.

e \Wenn Fehlfunktionen auftreten, ist das Gerat auller Betrieb zu nehmen.

Personliche Schutzausriistung

Die nachfolgend aufgelisteten Bestandteile der personlichen Schutzausriis-
tung sind bei jedem Schweildvorgang zu tragen:

e Handschuhe
e Augenschutz

e Trockene Kleidung (Nicht synthetisch und schwer entflammbar)

Des Weiteren muss der Arbeitsplatz ausreichend beliiftet sein. Kann dies
durch Frischluftzufuhr nicht gewahrleistet werden, ist eine Absaugung zu in-
stallieren.

11/56
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Umgang mit Schutzgasflaschen

Beachten Sie die einschldgigen Vorsichtsmalinahmen beim Umgang mit
Gasflaschen, sowie die Sicherheitsregeln im Umgang mit Gasen.

Insbesondere sind Gasflaschen gegen Umfallen und Herabfallen zu sichern
und vor Erwédrmung (max. 50 °C), besonders bei langerer Sonnenstrahlung
und vor Frost, zu schiitzen.

Beim Transport

Bei der Installation

Bei der Inbetriebnahme

Es ist darauf zu achten, dass alle Anschlussleitungen vom Gerat entfernt
wurden, um einen Sturz des Bedieners und Beschadigungen am Gerat zu
vermeiden.

Beim Transport ist darauf zu achten, dass das Gerat stets sicher ver-
packt ist und nicht fallen gelassen oder umgeworfen wird.

Das Gerat muss stand- und rutschsicher am Arbeitsplatz platziert wer-
den.

Das Gerat darf nur auf einer schwerentflammbaren Unterlage aufge-
stellt werden.

Das Gerat ist so aufzustellen, dass Kiihlluft ungehindert alle Gehause-
flachen erreichen kann.

Das Gerat darf nicht an einen Stromkreis angeschlossen werden, in
dem, zur gleichen Zeit, Geréate (z.B. WIG-Schwei3geréate) betrieben wer-
den, die mit Hochfrequenz arbeiten. Dadurch kann das Gerét irreparabel
beschadigt werden. Im Fall des gleichzeitigen Betriebs mit Geraten, die
mit Hochfrequenz arbeiten, ist stets darauf zu achten, dass das Gerat an
einem separaten, einzeln abgesicherten Stromkreis betrieben wird, der
von Hochfrequenz-Eintrag anderer Gerédte abgeschirmt und geschiitzt ist.
Zudem ist stets eine réumliche Trennung und einen Mindestabstand von
mindestens 5 Metern zu Geréten, die mit Hochfrequenz arbeiten, einzu-
halten.

Der Augenschutz ist auf korrekten Sitz und einwandfreie Funktion zu
priifen. Beachten Sie hierzu die Hinweise in der Betriebsanleitung des
jeweiligen Augenschutzsystems.

12/56
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e Vor jeder Inbetriebnahme des Gerates ist darauf zu achten, dass der
Gasanschluss an der Geréteriickseite ebenso wie der Anschluss am
Durchflussregler handfest und ohne Werkzeug angezogen wurden.

e Bei Hinweisen auf Undichtigkeiten am Gasschlauch oder Gasanschluss
(z.B. bei hérbarem Zisch- oder Pfeifgerdusch oder uniiblich schnellem
Druckverlust des Gasbehalters) ist das Gerat auller Betrieb zu setzen
und die defekten Komponenten sind zu ersetzen.

Waihrend des Betriebs

e Wahrend des Schweiflvorgangs sind immer Handschuhe zu tragen. Das
Werkstlick darf wahrend bzw. unmittelbar nach dem Schweivorgang
nicht ohne Handschuhe beriihrt werden.

e Beim Schweivorgang diirfen Hautpartien nie direkt der UV-Strahlung,
welche beim Schweilvorgang entsteht, ausgesetzt werden.

e Die Kontaktklemme zum Fixierschweillen ist nach Beenden des Fixier-
schweilens wieder von der Anschlussbuchse, auf der rechten Seite des
Geréts, zu entfernen. Im normalen Schweilbetrieb ist immer darauf zu
achten, dass die Kontaktklemme zum FixierschweiRen nicht am Gerét
angeschlossen ist.

e Der Arbeitsplatz muss ausreichend beliftet sein. Kann dies durch
Frischluftzufuhr nicht gewéhrleistet werden, ist eine Absaugung zu in-
stallieren.

e Die Durchflussmenge am Durchflussregler muss zwischen 2 — 3 Li-
ter/Minute betragen.

Wartungs- und Kontrollarbeiten

e Vor Wartungs-, Kontroll- und Reinigungsarbeiten ist das Gerat von der
Spannungsversorgung zu trennen.

e Die Spannmutter am Handstiick ist nach dem Elektrodentausch handfest
anzuziehen.

e Beim Nachschleifen der Elektrode sind Schutzhandschuhe zu tragen,
und es muss darauf geachtet werden die rotierende Schleifscheibe nicht
zu berthren.

e Beim Nachschleifen der Elektrode ist darauf zu achten, dass der entste-
hende Schleifstaub nicht eingeatmet wird.

Ausgabe DE 2023/03
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e Die Geratesicherung darf nur durch eine Elektro-Fachkraft ausgetauscht
werden, hierfiir darf nur die vom Hersteller fiir die jeweilige Netzspan-
nung zugelassene Sicherung verwendet werden.

Bei der Demontage
e Das Ventil an der Gasflasche muss bei AuRerbetriebnahme und Demon-
tage stets geschlossen sein.

e Beider Demontage ist das Gerdt von der Spannungsversorgung zu tren-
nen.

e Beider Demontage ist die Elektrode aus dem Handstiick zu entfernen,
um Stichverletzungen zu vermeiden.

2.5 Restrisiko des Geratebetriebs

Die folgenden Gefahren kénnen prinzipbedingt nicht ausgeschlossen wer-
den:

e Stichverletzung durch Elektrode bei unsachgemalier Handhabung des
Handstiicks

e (Gefahr durch undichte oder unsachgemall angeschlossene Schutzgas-
flaschen

e Augen- und hautschddigende Lichtbogenstrahlung an nicht bedeckten
Hautpartien

2.6 Auswahl und Qualifikation des Personals

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Gerét arbeiten zu lassen,
die

e mit den grundlegenden Vorschriften (iber Arbeitssicherheit und Unfall-
verhiitung vertraut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen
sind

e diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel ,Allgemeine Si-
cherheitsbestimmungen” gelesen und verstanden haben

e entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet
sind.

14/56
Ausgabe DE 2023/03 PUK D6  Betriebsanleitung



I_AM PE RT Allgemeine Sicherheitshestimmungen 2

PRECISION WELDING

Das sicherheitskonforme Arbeiten des Personals ist in regelmaRigen Ab-
standen zu tberpriifen.

Alle Personen, die mit Arbeiten am Gerét beauftragt sind, verpflichten sich,
vor Arbeitsbeginn

e die grundlegenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit und Unfallverhii-
tung zu befolgen

e diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel , Sicherheitsvor-
schriften” zu lesen und durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie
diese verstanden haben und befolgen werden.

2.7 Sicherheitseinrichtungen

Das Gerat verfiigt tber eine thermische Abschalteinrichtung, die bei zu ho-
her Warmeentwicklung aktiviert wird und eine Uberhitzung des Gerates ver-
hindert.

15/56
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2.8 Sicherheitszeichen

Abb. 2.1 Sicherheitszeichen auf der Gerétertickseite

Sicherheitszeichen Beschreibung

Elektromagnetische Felder kdnnen die Funktion von Herz-
schrittmachern storen.

Einatmen von SchweilRrauchen kann lhre Gesundheit ge-
fahrden.

Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen schadigen und die
Haut verletzen.

Schweilfunken kdnnen eine Explosion oder einen Brand
verursachen.

Wird das Geréat durch eine Elektro-Fachkraft geéffnet, muss
vorher stets der Netzstecker gezogen werden.

Die Uberwurfmutter des Schutzgasschlauchs darf stets nur
von Hand am Schutzgasanschluss festgezogen werden. Die
Verwendung von Werkzeugen (z.B. Schraubenschliissel)
kann den Schutzgasanschluss beschadigen.

Tab. 2.1 Sicherheitszeichen

16/56
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3 Aufbau und Funktion

3.1 Funktionsheschreibung

Der PUK D6 ist ein Mikroimpuls-WIG-Schwei3gerat. Der Schweillprozess
wird durch die zentrale Steuer- und Regelungseinheit des PUK D6 gesteuert.
Fir einen prazisen Schweillvorgang und ein perfektes Ergebnis kdnnen die
Parameter, sichtbar auf dem integrierten Display, tiber den Dreh-Driick-Reg-
ler bei Bedarf zu jeder Zeit angepasst werden. Mit dem im Lieferumfang
enthaltenen Handstiick und dessen Elektrode wird der Schweivorgang aus-
gefiihrt.

Lieferumfang

Zum Lieferumfang des Geréats gehdren:

Handstick mit Anschlusskabel
Netzkabel

Gasanschlussschlauch 3 m
Kontaktkabel mit Kontaktklemme 1 m
Stiftschweilladapter Set

Elektroden-Set mit Elektroden in verschiedenen Ausfiihrungen und Dia-
mantschleifscheibe

17/56
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3.2 Gesamtiibersicht

Abb. 3.1 Ubersicht PUK D6 mit Handstiick

1. Handstlick mit Anschlusskabel
2. PUK D6

18/56
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3.3 PUKDG6

PUK D6

Abb. 3.2 PUK D6 Vorderserte

1. Display

2. Buchse (+) fiir Kontaktierungswerkzeuge wie Kontaktklemmen und Hal-
tezangen

3. Handstiick-Anschlussbuchse (-) fiir das Schweilthandstiick
4. Dreh-Driick-Regler mit Kippfunktion

Display Zeigt die Benutzerschnittstelle der Bediensoftware an.

Buchse (+) fiir Kontaktie- Zum Anschluss von Kontaktelementen wie z.B. Kontaktklemmen oder Halte-
rungswerkzeuge zangen.

Handstiickbuchse (-) Zum Anschluss des Handstlckes.

Dreh-Driick-Regler  Der Dreh-Driick-Regler ist dreh-, kipp- und driickbar. Je nach Softwaredialog
kdnnen die folgenden Aktionen ausgeldst werden:

e Drehen: Anderung der SchweiRparameter, der Materialauswah! oder
der Geometrie

e Kippen: Navigieren durch die Bedienoberflache

e Driicken: Bestatigen der gewahlten Auswahl

19/56
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Abb. 3.3 PUK D6 Rickseite

Gefahrenhinweise
Bus-Anschluss
USB-Anschluss
LAN-Anschluss
Typenschild
Netzschalter
Sicherungsfach
Kaltgerdtebuchse

© ® N a ks~ Ddh-=

Fiir das Gerdat zuldssige Netzspannung und Absicherung
10. Schutzgasanschluss

11. Anschlussbuchse fiir Fulschalter

12. Anschlussbuchse fiir Elektrodenschleifmotor

13. Anschlussbuchse fir Augenschutzsystem

20/56
Ausgabe DE 2023/03 PUK D6  Betriebsanleitung



Aufbau und Funktion 3

LAMPERT.

PRECISION WELDING

Gefahrenhinweise
Bus-Anschluss
USB-Anschluss
LAN-Anschluss

Typenschild

Netzschalter

Sicherungsfach
Kaltgeratebuchse

Fiir das Gerat zulassige
Netzspannung

Schutzgasanschluss

Anschlusshuchse fiir
FuBschalter

Anschlusshuchse fiir
Elektrodenschleifmotor

Anschlusshuchse fiir
Augenschutzsystem

Die Gefahrenhinweise zeigen die Gefahren an, die potenziell vom Geréat aus-
gehen kénnen.

Der Bus-Anschluss ermdglicht die externe Ansteuerung des Gerates lber
Bussteuerung.

Der USB-Anschluss dient zum Aktualisieren der Geratesoftware mittels
USB-Datentrager.

Der LAN-Anschluss dient der Geratediagnose. Diese kann von einem Tech-
niker durchgefiihrt werden.

Das Typenschild zeigt die wichtigsten technischen Daten des Gerates auf.

Mit dem Netzschalter kann das Gerat von der Spannungsversorgung ge-
trennt werden.

Im Sicherungsfach befindet sich die Geratesicherung.
An der Kaltgeratebuchse wird das mitgelieferte Netzkabel angeschlossen.

Die fir das Gerdt zuldssige Netzspannung ist mit einer roten punktférmigen
Markierung gekennzeichnet und darf nicht iberschritten werden.

Der Gasanschluss ermdglicht das Anschlieen von Argon-Schutzgas. Der
Gasschlauch muss einen Durchmesser von 6,0 mm aufweisen und darf max.
4 bar Druck fiihren.

An dieser Buchse kann ein FuRschalter mit M12-Anschluss angeschlossen
werden.

An dieser Buchse kann ein Lampert-Elektrodenschleifmotor aus dem Lam-
pert-Zubehdrkatalog angeschlossen werden.

An dieser Buchse kann ein Lampert-Augenschutzsystem aus dem Lampert-
Zubehorkatalog angeschlossen werden.
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3.4 Handstiick mit Anschlusskabel

Abb. 3.4 Handstick mit Anschlusskabel

1. Handstiick mit Argon-Diise
2. Anschlusskabel
3. Handstiickstecker

Handstiick mit Argon-  Das Handsttick halt die SchweilRelektrode und ermdglicht dem Benutzer ein
Diise gezieltes Heranfiihren der Schweillelektrode an das Werkstiick. Dazu kann
das Handstiick sowohl frei gefiihrt (passender Augenschutz erforderlich) als
auch in einer entsprechenden Vorrichtung (z.B. Handstickhaltearm eines
Lampert-Schweilmikroskops) eingespannt werden.

Anschlusskabel Das Anschlusskabel beinhaltet sowohl die Kabelfiihrung fiir die Energie-
tibertragung als auch den Schlauch fiir die Gaszufuhr zum Handsttick.

Handstiickstecker Der Handstlickstecker verbindet das Handstlick fest und gasdicht mit dem
PUK-SchweilRgerat.
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3.5 gat)ion Elektrodenschleifmotor (Artikelnummer 100

Abb. 3.5 Flektrodenschleifmotor

1. Elektrodenschleifmotor-Gehduse
2. Diamantschleifscheibe mit Flansch
3. Anschlusskabel mit Stecker

Diamantschleifscheibe Die Diamantschleifscheibe wird fir das Schleifen der Elektroden verwendet
mit Flansch  und kann bei Verschleilerscheinungen ersetzt werden.

Elektrodenschleifmotor-  Das Elektrodenschleifmotor-Gehduse besteht aus einem Grundkoérper mit
Gehause Fiihrungsbohrungen (15°-Winkel, @ 0,5, 0,6, 0,8, 1,0 mm) und einem Ein-
/Austaster.

Anschlusskabel mit Ste-  Das Anschlusskabel wird mit dem M12-Stecker an der entsprechenden
cker Buchse auf der Gehduserlickseite des Schweillgerates verschraubt.
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3.6 Option FuBschalter (Artikelnummer 100 850)

Abb. 3.6 FulSschalter

1. FulRtaster
2. Anschlusskabel mit M12-Stecker

FuBtaster Mit dem Fultaster kann der Schweilvorgang alternativ durch Fulitasten-
druck ausgel6st werden. Bei aktivem FuRtaster ist die automatische Auslo-
sung durch elektrische Kontaktierung (Werkstiickkontakt) deaktiviert. Bei
Auswahl des Fixierschweilmodus ist der FulStaster dauerhaft aktiviert.

Anschlusskabel mit M12-  Mit dem Anschlusskabel mit M12-Stecker wird der FuRschalter auf der Ge-
Stecker raterlickseite mit dem Schwei3gerat verschraubt.
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3.7 Typenschild

1
Lampert Werktechnik GmbH - Ettlebener Str.2 4

D - 97440 Werneck

13
12 —

18 = 2022 gV
1 G S BRSPS
—— 5
E-—
:
_ R u1 115V/60Hz | 11 maxo?.4A |1 eff 5.2A ks
R s .

4A/40V-B30A/43V-max34ms il
—Hi
1230V/50Hz| 11 max 4.2A [1eff3.1A
11 10 9

Abb. 3.7 Typenschild

hw b=

© ® N o O

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Hersteller
Herstellungsdatum
Produktnorm

Mindest-Schweilistrom und Maximal-Schweildstrom mit entsprechen-
der genormter Arbeitsspannung sowie maximale Impulsdauer.

Einschaltdauer in Prozent

Genormte Arbeitsspannung

Genormter Arbeitsstrom

GroRter Bemessungswert des Netzstroms

Effektivwert des groliten Netzstroms

Schutzart

Vom Regen fernhalten

Netzstromkreis, Bemessungswert der Frequenz
Netzspannung und Frequenz

Leerlauf Scheitelwert

Symbol fiir den Schweilprozess: Hier Wolfram-Inertgasschweilien
Symbol fiir den Schweil3strom: Hier Gleichstrom
Schweistromquellensymbol: Hier Einphasentransformator
Typ nach Herstellerangabe
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4 Transport und Lagerung

41 Transport

Das SchweiRgerat kann grundsatzlich von Hand ohne besondere Vorkehrun-
gen getragen und transportiert werden. Fiir langere Transportwege empfeh-
len wir jedoch ausdrticklich die Verpackung des Gerats im Originalkarton
oder einem &hnlichen geeigneten Behdltnis. Um Kratzer oder Beschadigun-
gen an der Oberflache zu vermeiden, ist es zudem empfehlenswert, Trans-
portbehaltnisse mit weichen, trockenen und kratzfreien Materialien (z.B.
Schaumstoff) auszukleiden.

4.2 Lagerung

Zur langeren Lagerung ist der Netzstecker zu ziehen und die Gaszufuhr zu
unterbrechen.

Der Lagerort des Gerates muss trocken und staubfrei sein und darf keinen
Extremtemperaturen (kélter als -20 °C oder warmer als +55 °C) ausgesetzt
sein.
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5 Inbetriebnahme

5.1 Gerit aufstellen

e Das Gerat muss freistehen und darf nicht mit anderen Gegensténden
bedeckt werden.

e Die Luftungséffnungen des Gerdtes miissen freigehalten werden.

Anforderungen an den
Aufstellort
e Das Gerdt darf nicht im Freien aufgestellt werden.

e Das Gerat darf nur in trockenen Rdumen verwendet werden.
e Der Aufstellort des Gerates muss gut beliiftet sein.
e Esdarf keine direkte Zugluft am SchweifSort bestehen.

e Das Gerat muss auf einer schwer entflammbaren Unterlage aufgestellt
werden.

e Das Gerdt muss auf einem ebenen (maximaler Neigungswinkel
von 10°), stabilen und isolierten Untergrund aufgestellt werden.

52 Versorgung herstellen

Elektrische Versorgung Das Netzkabel mit dem Netzstecker in die Kaltgerdtebuchse auf der Gerate-
rickseite einstecken. Danach den Netzstecker in eine Steckdose mit geeig-
neter Netzspannung stecken.

Schutzgas Versorgung

WARNUNG

Unter Druck stehende Behilter

Brand und Explosionsgefahr

> Dichtheit von Gasflaschen und Zuleitungen iiberpriifen.
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e Befestigen Sie den passenden Durchflussregler mit dem entsprechen-
den Werkzeug an der Schutzgasflasche. ACHTUNG: Hierbei unbedingt
die beiliegenden, gesonderten Bedienungsanleitungen des Herstellers
beachten.

e \erwenden Sie als Schutzgas nur inerte Gase, z.B. Argon 4.6.
5.3 Augenschutz anschlieBen

Warnung! Es diirfen nur von Lampert zertifizierte Augenschutzsysteme am
SchweilRgerat angeschlossen werden! Andere Augenschutzsysteme kdnnen
zu bleibenden Gesundheitsschaden fiihren oder das Schwei3gerat beschadi-
gen. Die Betriebsanleitung der jeweiligen persdnlichen Schutzausriistung
(Mikroskop) ist vor Gebrauch zu beachten.

Der Augenschutz ist jedes Mal bei Inbetriebnahme auf korrekte Funktion zu

priifen. Die Durchfiihrung dieses Funktionstests ist in Kapitel 7.3 genauer er-
[&utert.

5.4 Elektrode in das Handstiick einsetzen

Abb. 5.1 Bauteile Handstiick

Argon-Diise
Wolfram-Elektrode
Spannmutter mit Spannzange
Handsttick-Gehduse

hw b=
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Argon-Diise

Wolfram-Elektrode

Spannmutter mit Spann-
zange

Handstiick-Gehause

Die Argon-Diise mit Keramikeinsatz sorgt fiir die gezielte Gaszufuhr am
Schweilort.

Die Wolfram-Elektrode dient der elektrischen Kontaktierung mit dem Werk-
stiick. Da der beim Schweildvorgang entstehende Lichtbogen direkt an der
Wolfram-Elektrode entsteht, ist stets eine gut angeschliffene Wolfram-
Elektrode zu verwenden, um ein optimales SchweiRergebnis sicherzustellen.

Die Spannmutter im Inneren des Handstiicks sorgt durch handfestes Anzie-
hen fiir einen festen Sitz der Wolframelektrode in der Spannzange. Die
Spannzange im Inneren des Handstiicks halt in Kombination mit der Spann-
mutter die Elektrode fest im Handstiick.

Das Handstiick-Gehause dient zum Befestigen, Greifen oder Fiihren des
Handstiicks.

5.5 Elektrodenlange einstellen

Als Elektroden diirfen stets nur thoriumoxidfreie Original-Elektroden ver-
wendet werden.

Beim Wechseln oder Einsetzen einer neuen Elektrode miissen folgende
Schritte durchgefiihrt werden:

1) Warten Sie bis die Elektrode abgekiihlt ist.

2) Drehen Sie die Argon-Diise leicht hin und her und ziehen Sie diese da-
bei vom Handstiick ab. Die Argon-Diise ist aufgesteckt, nicht ver-
schraubt.

3) Losen Sie die Spannmutter gegen den Uhrzeigersinn und entfernen Sie
ggf. die abgenutzte Wolfram-Elektrode.

4) Falls ein anderer Elektrodendurchmesser eingesetzt werden soll, muss
die Spannzange ggf. ebenso gewechselt werden. Hierzu die Spannmut-
ter [6sen und entfernen. Danach die Spannzange nach vorne herauszie-
hen, eine passende Spannzange einsetzen und Spannmutter wieder auf-
schrauben.

» Neue Wolfram-Elektrode in die Spannzange einfiihren und die rich-
tige Lange einstellen. Wenn Sie ein Schweimikroskop der Firma
Lampert besitzen, kdnnen Sie die Elektrodenldnge am Handsttick-
haltearm abmessen. Hierzu die Elektrode rechts oder links in die
Frasung bis zum Anschlag einfiihren. Die Spannmutter muss an der
AuRenkante des Haltearms anliegen. Daraufhin die Mutter handfest
anziehen und die Argon-Diise aufsetzen. (Siehe Abbildung 5.2)

» Wenn Sie kein Schweilmikroskop der Firma Lampert besitzen,
spannen Sie die Wolfram-Elektrode so ins Handstlick ein, dass
diese ca. 4 — 6 mm (ber die Diise hinaussteht. (Siehe Abbildung 5.3)

v" Mit der neuen Elektrode kann jetzt wieder geschweilst werden.
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Abb. 5.2 Finstellung Flektrodenidnge mit Handstickhaltearm

Abb. 5.3 Finstellung Flektrodenlénge

5.6 Handstiick anschlieBen

Den Anschlussstecker des Handstiicks in die Handstiickbuchse auf der Gera-
tevorderseite einschrauben. Hierzu die Mutter am Handstiickstecker hand-
fest bis zum Gewindeende festschrauben. Dies ist wichtig, damit eine feh-
lerfreie elektrische Kontaktierung stattfinden kann und kein Gas aus dem
System entweichen kann.

5.7 Kontaktklemme anschlieBen

Den Stecker der mitgelieferten schwarzen Kontaktklemme in die mit Plus
gekennzeichnete Buchse an der Gehdusevorderseite einstecken.

5.8 Optionales Zubehdr anschlieBen

Das optionale Zubehor (z.B. Schleifmotor oder Fulischalter) wird {iber den
am Anschlusskabel angebrachten M12-Stecker angeschlossen. Die jeweili-
gen Buchsen auf der Geréteriickseite sind hierfiir farblich passend gekenn-
zeichnet. Die Stecker stets nur handfest anziehen.
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6 Grafische Benutzeroberflache

Die grafische Benutzeroberflache weist folgende Grundfunktionen auf:

e Einstellen der SchweilRparameter

e Anzeigen empfohlener Schweillparameter

e \Wahlen verschiedener Bedienebenen bzw. Funktionen
e Durchfthren von Testfunktionen

e Aufzeigen von Fehlermeldungen

6.1 Hauptmenii

Abb. 6.1 Hauptmenti

1. Materialauswahl

2. Geschwindigkeitsstufen

3. Impulsdauer in Millisekunden
4. Geometrieauswahl

5. FuRschalter aktiviert (optional)
6. Schweilleistung (in Prozent)
7. Mendleiste

31/56
Ausgabe DE 2023/03 PUK D6  Betriebsanleitung



6 Grafische Benutzeroberflache

LAMPERT.

PRECISION WELDING

8.
Materialauswahl

Abb. 6.2 Materialauswah!

Hier wahlen Sie die zu bearbeitende Legierung aus. Zur Auswahl stehen fol-

gende Materialien:
Abkiirzung Materialbezeichnung
Uni Universal
Au+ Hochgoldlegierung
Au- Goldreduzierte Legierung
AgPd Silber-Palladium-Legierung
Pd Palladium-Basis-Legierung
NiCr Nickel-Chrom-Legierung
V2A Edelstahl
Ti Titan
CoCr Kobalt-Chrom-Legierung
CoCr-Au CoCr zu Edelmetalllegierung

Tab. 6.1 Materialauswah!
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SchweiBleistung und Impulsdauer

Blauer Bereich

FuBschalter (optional, Ar-
tikelnummer 100 850)

Roter Bereich

3 5 4

Abb. 6.3 SchweilSleistung und Impulsaauer

1.
2.
3.
4,
5.

Blauer Bereich
Schweildleistung
Roter Bereich
Impulsdauer

Fullschalter aktiviert (optional)

Um das Schweif3en mit dem PUK D6 zu erleichtern, wird bei jeder Material-
Geometrie-Kombination ein Wertebereich fiir die Schweileistung und Im-
pulsdauer als Empfehlung blau im Display gekennzeichnet.

Der FuRschalter wird durch langeres Betéatigen (ca. 3 Sekunden) des ange-
schlossenen Fullschalters aktiviert. Das blaue FuRsymbol auf dem Display
zeigt an, dass der FuRschalter betriebsbereit ist. Der Schweilvorgang kann
jetzt direkt Giber den FuRschalter ausgeldst werden. Die Kontaktierung des
Werkstiicks mit der Wolframelektrode wird im FuRschalterbetrieb durch pe-
riodisches Abdunkeln des Augenschutzsystems signalisiert.

Der rote Bereich kennzeichnet den Parameter-Bereich, in dem es zu Bescha-
digungen des zu schweillenden Materials kommen kann. Die Verwendung
von Schweillparametern im roten Bereich wird daher nur erfahrenen An-
wendern empfohlen.

Ausgabe DE 2023/03  PUK D6
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Die Schweil3leistung steuert die GrolRe und Intensitat der Schweildpunkte.
Je grolRer die Leistung gewahlt wird, desto mehr Energie wendet das Gerat
fiir die SchweilRung auf und desto gréler fallt auch der Schweillpunkt aus.
Bei sehr diinnem Material kann eine zu hohe Schweilleistung zu Beschadi-
gungen des Werkstticks fiihren. Bei unbekanntem Materialverhalten ist es
daher empfehlenswert, mit einer Schweil$leistung von 20 % zu starten und
sich langsam an hohere Leistungen heranzutasten. Um das Schweilien mit
dem PUK D6 zu erleichtern, wird bei jeder Material-Geometrie-Kombination
ein Wertebereich fiir die Schweilleistung als Empfehlung, blau im Display
gekennzeichnet, angegeben.

TIPP: Bei Silberlegierungen ist es NICHT empfehlenswert, die
SchweiBleistung hoher als 50 % einzustellen, da ansonsten
verflissigtes Material aus dem Schweil3punkt geschleudert
werden kann (Spritzen).

TIPP: Eine Schweilleistung von mehr als 70 % ist nur in speziellen
material- und geometriebedingten Anwendungen empfehlens-
wert. Es besteht ansonsten die Gefahr von inhomogenen
Schweillungen. Die Verwendung von héheren Schweilleistun-
gen wird daher nur erfahrenen Anwendern empfohlen.

TIPP: Bei Feinstschweillungen ist es empfehlenswert, mit einer ge-
ringeren Schweillleistung von weniger als 20 % bei sehr kurzer
Impulsdauer zu beginnen und sich durch kleine Veranderungen
der Schweilparameter an den richtigen Wert heranzutasten.

Die Impulsdauer legt fest, wie lange (in Millisekunden) die Schwei3energie
einwirkt. Je langer die Impulsdauer gewahlt wird, desto langer und auch
tiefer ist die Energieeinwirkung in das Werkstiick. Gleichzeitig erfolgt
dadurch auch eine groliere Warmeentwicklung.

TIPP: Bei sehr diinnen Materialien oder Drahten empfiehlt sich eine
kurze Impulsdauer.

TIPP: Beim Arbeiten in der N&he von Kunststoff oder Keramikantei-
len sowie anderen hitzeempfindlichen Materialen ist eine Im-
pulsdauer von weniger als 4 ms empfehlenswert.

TIPP: Bei manchen Silberlegierungen oder anderen hochleitfahigen
Metallen kann auch eine l&ngere Impulsdauer von Vorteil sein,
um Heilérisse zu vermeiden.
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TIPP: Fir ein erfolgreiches Arbeiten mit dem SchweilRgerét ist es
wichtig, die Leistung und Impulsdauer in jedem Fall in einem
engen Kontext miteinander zu betrachten. Die in das Werk-
stlick eingebrachte Gesamtenergie setzt sich stets aus beiden
eingestellten Parametern zusammen — diese miissen vor einer
Schweillung nach eingehender Analyse der Schweillaufgabe,
des Materials und der Werkstiickgeometrie gewéhlt werden.

Meniileiste

Uber die Mendileiste kann in die verschiedenen Meni- und Einstellungsebe-
nen gewechselt werden.

Abb. 6.4 Mentileiste

Die Meniileiste besteht aus den folgenden Meniiebenen:

Standby-Modus
Einstellungsmenii
Fixiermodus
Retentionsmodus
Mikromodus

2 T o

Hauptmenil
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Geometrieauswabhl

CoCr Au+ Au- Pd AgP

Abb. 6.5 Geometrieauswah/

Universelle Einstellung fir Materialstarken ab ca. 0,3 mm.

Einstellung fiir diinne und filigrane Teile gleich oder diinner als ca. 0,3 mm.
Besonders bei kurzen Schweillzeiten hat diese Einstellung eine sehr geringe
Waérmeeinwirkung (< 0,3 mm).

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

Schweilden in spitzen Winkeln und engen Fugensituationen. Hier ist es
WICHTIG, kurze Schweilzeiten zu verwenden.

Auftragen von SchweiRdraht an Krappen bzw. Steinfassungen. Besonders
energiearmes Aufschmelzen zum Verschweifen von Dréhten (KFO) oder sehr
dinnem Material mit ca. 0,2 mm Durchmesser.
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Geschwindigkeitsstufen

6.2 Mikromodus

Ausgabe DE 2023/03

Mit der Geschwindigkeitswahl kann der Schweif3takt in 3 Geschwindigkeits-
stufen eingestellt werden.

Der langsame Schweif3takt ermdglicht Iangere Abkiihlzeiten zwischen den
Schweillpunkten und hat somit einen geringeren Hitzeeintrag in das Werk-
stilick zur Folge.

Der Standard-Schweiltakt eignet sich fiir zahlreiche Anwendungen und ist
in den meisten Schweif3funktionen automatisch vorgewahlt.

Der schnelle Schweiltakt (Speed-Modus) erméglicht ziigigeres Arbeiten und
verhindert allzu starkes Abkiihlen des Werkstiickes zwischen den Schweil3-

punkten. Eine schnellere Schweildtaktung hat somit einen héheren Hitzeein-
trag in das Werkstiick zur Folge.

Abb. 6.6 Mikromodus

Der Mikromodus ist fiir besonders empfindliche Materialien und diinne Ma-
terialstarken geeignet. Im Mikromodus ist stets die Impulsdauer im Fokus
vorausgewahlt, da sie firr die Temperatureinbringung in das Werkstlick ent-
scheidend ist. Im Mikro-Modus kann die Impulsdauer in Schritten von

0,1 ms gewahlt werden. Die kiirzeste magliche Impulsdauer betragt 0,1 ms.
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6.3 Retention
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Abb. 6.8 Retentionsmoadus

Dieser Modus wird zum Aufschweillen von Retentionsstiften aus CoCr- oder
NiCr-Legierungen mit dem zugehdrigen Stiftschweilladapter (4 1,2, 1,3, 1,5
oder 2,0 mm, im Lieferumfang enthalten) genutzt.

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode oder des Adapters das Gerat aus-
schalten. Ein unkontrolliertes Ausldsen einer SchweilSung wird so vermie-
den. Elektrode entfernen, Spannmutter und -zange durch den Stiftschwei3-
adapter ersetzen. Ohne Spannmutter und Handstiickdiise arbeiten.

Wahlen Sie anschliefend den Durchmesser des verwendeten Adapters
durch Driicken der jeweiligen Schaltflache im Display des PUK D6. Verbin-
den Sie nun das Werkstiick an einer metallisch blanken Stelle mit einer An-
schlussklemme. Stecken Sie einen Stift mit entsprechendem Durchmesser
in den Stiftschweiladapter ein. Bei dem gesamten Vorgang strdmt kein
Schutzgas aus.

Ohne Fulschalter
Der Schweifvorgang selbst lduft automatisch ab:

Beim 1. leichten Berlihren des Werkstiickes zieht sich der Stiftschweiladap-
ter zuriick, und es ertont fiir ca. 3 Sekunden ein Dauerton (bei aktiviertem
Signalton, siehe Einstellungen). Bei der 2. leichten Bertihrung wird der
Schweillvorgang ausgel6st (wahrend des Dauertons).
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Mit FuRschalter

Durch langes Betatigen (ca. 2 Sek.) des FuRschalters wird dieser aktiviert,
gefolgt von einem blauen Fuld Symbol in der Mitte des Displays.

Beim 1. leichten Berlihren des Werkstiickes zieht sich der Stiftschweiladap-
ter zurtick.

Bei der 2. leichten Beriihrung flimmert das Augenschutzsystem (Shutter) im
Mikroskop deutlich sichtbar.

Betdtigt man nun den FuRschalter, wird der Schweillvorgang ausgeldst.

Durch langes Betatigen (ca. 2 Sek.) Des FuRschalters (ohne Kontaktierung
eines Werkstiicks) wird dieser deaktiviert. Das blaue Symbol im Display er-
lischt.

Eine gute Schweilverbindung ist durch ein deutlich vernehmbares Schweil3-
gerdusch gekennzeichnet. Lauft der Vorgang gerduschlos ab, ist die Verbin-
dung vermutlich nicht ausreichend stark.

TIPP: Ein vorheriges Abstrahlen oder Aufrauen von polierten
Schweil$stellen kann sich positiv auf das SchweilRverhalten
beim Stiftschweillen auswirken.
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6.4 Fixiermodus

Abb. 6.7 Fixiermoadus

Zum Fixierschweilen werden der Fulschalter sowie ein zusatzliches An-
schlusskabel mit Kontaktklemme bendtigt. (Sonderzubehdr, Art.nr. 100 845)

Dieser Modus wird zum Fixieren von Werkstiicken verwendet.

Achtung! Das zweite Anschlusskabel darf erst nach Aktivierung dieses Mo-
dus angeschlossen werden. Bitte vor dem Ausbau der Elektrode oder des
Anschlusskabels das Gerat ausschalten.

Abb. 6.8 Anschluss Kabel Fixiermodus

Elektrode, Spannmutter und -zange entfernen und durch den Stecker (4mm)
des zweiten Anschlusskabels mit Kontaktklemme ersetzen. Ohne Spannmut-
ter und Handstiickdiise arbeiten.

Vor dem Verlassen des Fixiermodus, muss das Kabel wieder entfernt wer-
den, um FehlschweiBungen zu verhindern.
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Verbinden Sie beide zu fixierenden Werkstiicke an einer metallisch blanken
Stelle jeweils mit einer der beiden Kontaktklemmen. Beriihren sich die bei-
den Werkstiicke, so kann der Schweifvorgang mit dem Ful3schalter ausge-
|6st werden.

Die notige Schweillleistung richtet sich nach der gewiinschten Stérke der
Verbindung sowie der Werkstiickgeometrie.

Beim Fixierschweif3en ist der Fuschalter immer aktiv und nicht deaktivier-
bar. Wéhrend des Fixierschweildens ist das Schutzgas deaktiviert.

TIPP: Fixierschweillen ist besonders geeignet fiir Metalle mit niedri-
ger Leitfahigkeit, wie zum Beispiel Titan oder Stahl.

Achtung! FixierschweilSen ist nicht geeignet fiir Edelmetall-Legierungen.

6.5 Einstellungsmenii

Abb. 6.9 Finstellungsmenii

Hier kann die Helligkeit der LED-Beleuchtung im Mikroskop, durch Driicken
des Dreh-Driick-Reglers, in den Stufen 0 %, 25 %, 50 %, 75 % und 100 %
gewahlt werden.

Hier wird der Augenschutzfilter aktiviert und somit abgedunkelt. Mit dieser
Funktion kann das Augenschutzsystem der Firma Lampert auf korrekte Funk-
tion gepriift werden.
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Hier wird das Gasventil im Geréat gedffnet. Diese Funktion wird verwendet,
um den Gasdurchfluss am Durchflussregler korrekt einstellen zu kdnnen
(Empfohlener Gasdurchfluss 2-3 |/min).

Hier wird der Schweif3ton zum Ankiindigen des Schwei3prozess-Starts akti-
viert oder deaktiviert.

Hier wird das Updatemenii gedffnet.

6.6 Update Menii

Backend: Frontend:
V:00.40 V:00.46

Update: X Update: X

Abb. 6.10 Update Menii

Fiir ein Update der Gerdte-Software ist wie folgt vorzugehen:

1) Die Update-Datei auf einen USB-Datentrdger (ibertragen. Dieser sollte
max. 16 GB Speicherkapazitat aufweisen und im FAT32-Format forma-
tiert sein.

2) Das SchweiRgeréat auf der Gerate-Riickseite ausschalten.

3) Den USB-Datentrdger auf der Riickseite des Geréates in den USB-An-
schluss einstecken.

4) Das SchweilRgerat auf der Gerateriickseite einschalten.

5) Im Einstellungsmeni den Update-Button mit dem Dreh-Driick-Regler
auswahlen und bestéatigen.
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6) Es 6ffnet sich ein Updatefenster wie in Abb. 6.9. Das Update kann mit
dem ,Start Update” Button gestartet werden. Der prozentuale Fort-
schritt des Updates wird am Display angezeigt.

7) Das Gerat startet nach dem Update neu.

8) Im Update-Menii kann tiberpriift werden, ob der Software korrekt aktua-
lisiert worden ist.

9) Ist der korrekte Softwarestand installiert, USB-Datentrdger entfernen.
v" Die Gerate-Software ist jetzt auf dem aktuellen Stand.

Sollte das Update nicht erfolgreich gewesen sein, miissen die obenstehen-
den Schritte wiederholt werden. Sollte das Update auch nach wiederholtem
Versuch nicht funktioniert haben, bitte den Kundendienst kontaktieren.

6.7 Standby-Modus

Abb. 6.17 Standby-Modus

Im Standby-Modus spart das Gerdt Energie, wenn es kurzzeitig nicht zum
SchweilRen genutzt wird. Die Einstellungen werden gespeichert, und es sind
keine unkontrollierten Schweilungen mdglich. Eine Abschaltung des Gera-
tes zwischen zwei aufeinanderfolgenden Anwendungen ist nicht notwendig,

Wenn Sie das Gerdt mehr als eine Stunde nicht benutzen, empfehlen wir
lhnen fiir einen optimalen Energieverbrauch stets, dieses vollstandig tiber
den Netzschalter abzuschalten.
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7 PUK D6 bedienen

7.1 PUK D6 einschalten

VORSICHT!
Gefahr durch Fehlbedienung

Sobald das Gerat am Netzhauptschalter eingeschaltet wird,
liegt an den angeschlossenen Kontaktierungswerkzeugen eine
Spannung an. Bei Kontakt dieser mit elektrisch leitenden oder
geerdeten Teilen wie dem Gehduse, kann es zu unerwiinsch-
ten Fehlschweillungen des Gerates kommen.

> Elektrisch leitende Teile und geerdete Gehduse von dem
Schweillgerat fernhalten.

GEFAHR!
Gefahr durch elektromagnetische Strahlung

Herzschrittmacher und andere medizinische Implantate kénnen
aufgrund der elektromagnetischen Strahlung Schaden neh-
men. Schweillstrom fiihrende Leitungen diirfen nicht um den
Kérper gewickelt werden. Beides kann zum Komplettausfall
medizinischer Implantate fiihren.

> Das Gerdt erzeugt prinzipbedingt wahrend des Betriebs ein
starkes elektromagnetisches Feld. Wenn Sie Trager eines
medizinischen Implantates sind, kldren sie vor Verwen-
dung des Gerats unbedingt mit dem Hersteller des Implan-
tates oder einem befugten medizinischen Experten ab, ob
Sie das Geréat verwenden diirfen. Falls eine Verwendung
mdglich ist, kldren Sie vorab den erforderlichen Mindest-
abstand ab und unterschreiten Sie diesen beim Arbeiten
mit dem Gerét zu keinem Zeitpunkt.

So gehen Sie vor:

1) Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel mit dem Gerat und der Steckdose
verbunden ist.

2) Priifen Sie den Gasanschluss und 6ffnen Sie vorsichtig das Gasflaschen-
ventil.
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3)
4)

Stellen Sie den Netzschalter auf ,1”.

Lesen Sie den Sicherheitshinweis auf dem Display und bestétigen Sie
diesen durch Driicken des Dreh-Driick-Reglers.

v Das Gerat ist jetzt betriebsbereit

7.2 Gasdurchfluss einstellen

Bevor der Schweillvorgang gestartet werden kann, muss der Durchfluss am
Durchflussregler korrekt eingestellt werden.

So gehen Sie vor:

1)
2)

3)

v

Den Durchflussregler schlieRen, hierfiir den schwarzen Drehknopf ge-
gen den Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen.

Das Hauptventil der Gasflasche vorsichtig mit zwei Handen gegen den
Uhrzeigersinn offnen.

Im Einstellungsmenii die Schaltflache fiir das Offnen des Gasventils des
Schweiligerates wahlen und durch Driicken des Dreh-Driick-Reglers das
Gasventil 6ffnen. Nun kann der Gasdurchfluss am Durchflussregler,
durch Drehen im Uhrzeigersinn auf einen Wert zwischen 2 und 3 Li-
ter/Minute eingestellt werden. Bitte dazu auch die separate Bedie-
nungsanleitung des Durchflussreglers beachten. Nach dem Einstellen
der korrekten Durchflussmenge das Gasventil durch erneutes Driicken
des Dreh-Driick-Reglers schlielen.

Der Gasdurchfluss ist jetzt richtig eingestellt.
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7.3 Mit PUK D6 schweiRen

VORSICHT
HeiBBe Oberflichen

Gefahr vor Verbrennungen der Haut

> Wahrend des SchweiRens ist es unbedingt erforderlich,
Handschuhe zu tragen

WARNUNG
Optische Strahlung
Gefahr vor Augenschaden

> Wahrend des SchweilRens ist immer ein geeigneter Au-
genschutz zu tragen.

So gehen Sie vor:

1) Priifen Sie die Funktion des Augenschutzfilters. Hierzu das Augen-
schutzsystem am Schweil3gerat anschlielen. Im Einstellungsmen(i des
Schweiligerates den Button fiir den Augenschutztest betétigen. Hier-
durch verdunkelt sich das Sichtfeld. Dies ist mit einem Blick durch die
Okulare zu tberpriifen. Wird der Button fiir den Augenschutztest erneut
betatigt muss beim Blick durch die Okulare die LED-Beleuchtung wieder
sichtbar sein.

2) Priifen Sie die Durchflussmenge des Gases. Dieser muss sich bei 2 —3
Litern/Minute befinden.

3) Wabhlen Sie die Schweiliparameter aus.

4) Befreien Sie das Werkstiick mit einem geeigneten Reiniger von Verun-
reinigungen

5) Verbinden Sie das Werkstiick an einer metallisch blanken Stelle mit der
Kontaktklemme.

6) Fihren Sie das Werkstiick an die Elektrode im Handstiickhaltearm
heran.

7) Stellen Sie einen Kontakt zwischen Werkstiick und Elektrode her ohne
Druck auf die Elektrode auszuiiben. Der Schweivorgang startet nach
kurzer Verz6gerung automatisch.

8) Ldsen Sie den Kontakt zwischen Werkstiick und Elektrode erst, wenn
der Schweifvorgang beendet ist.

9) Durch erneutes Beriihren des Werkstiickes kénnen Sie den nédchsten
Schweildvorgang ausldsen.
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Das Feinschweiligerét ist mit einer Funktion ausgestattet, die ein Fest-
schweillen der Elektrode am Werkstiick durch falsches oder zu festes Auf-
driicken verhindern soll. Wurde bereits ein Schweil3punkt gesetzt und beim
erneuten Kontaktieren zu viel Druck mit dem Werkstiick auf die Elektrode
ausgeitibt, wird kein SchweilRvorgang ausgeldst, sondern ein periodischer
Signalton zeigt an, dass ohne Kontaktunterbrechung keine Schweillung
durchgefiihrt werden kann. Der Kontakt der Elektrode zum Werksttick muss
unterbrochen werden und es kann erneut mit dem Schweildvorgang begon-
nen werden. Durch Abheben der Elektrode vom Werkstiick kann der
Schweildvorgang jederzeit unterbrochen werden.

TIPP: Arbeiten Sie immer mit einer gut angeschliffenen Elektrode.

TIPP: Schweilen sie nie freihdndig und benutzen Sie die Handaufla-
gen des Mikroskops. Ein geringfiigiges Zittern der Hande kann
bereits eine negative Auswirkung auf das Schweilergebnis ha-
ben.

1.4 PUK D6 ausschalten

So gehen Sie vor:

1) Kontaktklemme so ablegen, dass keine versehentliche Kontaktierung
stattfinden kann.

2) Gerdt auf der Riickseite am Geratehauptschalter ausschalten
3) Ventil der Gasflasche schlief3en

v Das Gerat ist ausgeschaltet.

1.5 Grundsatzliches und Tipps

e Die Qualitat des SchweilRergebnisses hangt wesentlich von der Giite
des Anschliffs der Elektrode ab.

e FEin einwandfreier elektrischer Kontakt des Werkstiicks zur Kontakt-
klemme ist stets zu gewahrleisten, d.h. das Werkstiick sollte mit der
Klemme des Anschlusskabels oder tber ein Kontaktierungswerkzeug an
einer metallisch blanken Stelle verbunden werden.

e Freihdandiges Schweilden fiihrt durch unkontrollierbare Eigenbewegun-
gen der Hande zu schlechteren Schweiliergebnissen.

e Der Druck auf die Elektrodenspitze sollte nur leicht sein.
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e FEine Gasdurchflussmenge von ca. 2-3 Litern/Minute ist empfehlens-
wert. Der Gasdurchfluss sollte regelmafig am Durchflussregler kontrol-
liert und gegebenenfalls nachgeregelt werden.

e Der Winkel, mit dem das Werkstiick die Elektrodenspitze beriihrt, beein-
flusst die Flussrichtung des SchweilSpunktes deutlich.

e Fir Schweillaufgaben an tiefer liegenden Stellen, kann die Elektrode so
eingespannt werden, dass sie etwas langer aus der Diise heraussteht.
Die Gasdurchflussmenge kann dabei leicht erhoht werden.

e Invielen Fallen ist es hilfreich, mit SchweilRdraht als Schweillzulage zu
arbeiten. Die Verwendung von Lot ist nicht zuldssig.
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8 Hilfe bei Storungen

Nr.

Fehler

Magliche Ursache

Storung beheben / Lésung

Netzhauptschalter einge-
schaltet, aber Gerat startet
nicht.

Netzzuleitung unterbrochen

Netzzuleitung und Netzspannung kon-
trollieren

Geratesicherung defekt

Geratesicherung durch eine Baugleiche
ersetzen

Gerat eingeschaltet, aber
Schweilvorgang startet nicht

Kabelverbindung unterbrochen

Alle Kabelverbindungen priifen

Verbindung mit dem Werkstiick unter-
brochen

Verbindung zum Werkstiick kontrollie-
ren

Storung durch Fehlerstrom

Gerdt aus und wieder einschalten. Falls
Fehler danach nicht behoben, bitte den
Kundendienst kontaktieren

Netzsicherung I6st aus

Netz zu schwach abgesichert

Netz richtig absichern

Netzsicherung l6st im Leerlauf des Ge-

rates aus

Kundendienst kontaktieren

Schlechte SchweilReigen-
schaft

Falsches Schutzgas

Inertes Schutzgas (z.B. Argon 4.6) ver-
wenden

Schlechte Ziindeigenschaften

Elektrode zu locker im Handstiick ein-
gespannt

Die Spannmutter am Handsttick von
Hand anziehen

Oxidation und RuRbildung

Zu starker Gasdruck

Durchflussmenge reduzieren — ca. 2
|/min

Starke Oxidation der
Schweillpunkte

Falsches Schutzgas

Inertes Schutzgas (z.B. Argon 4.6) ver-
wenden

Wolframeinschliisse im
Grundmaterial

Zu starker Druck der Elektrode auf das
Werkstiick

Werksttick nur mit sehr leichtem Druck
beriihren

Wolframelektrode schweif3t
am Werkstiick fest

Zu starker Druck der Elektrode auf das
Werkstiick

Werkstiick nur mit sehr leichtem Druck
berlihren

Wolframelektrode schmilzt
sofort ab

Zu spitz angeschliffene Elektrode

Im empfohlenen Winkel anschleifen
(ca. 15°)

Statische Entladung iber die
Geréateoberflache

Besondere ortliche Begebenheiten

Spezielle Fulmatte fir den Arbeitsbe-
reich verwenden

Gergt schweil3t sofort beim
Beriihren des Werkstiicks
(keine Gasvorstrémzeit)

Betriebsstorung

Gerét sofort aulRer Betrieb nehmen und
Kundendienst kontaktieren

Tab. 8.1 Fehlerursachen und Fehlerbehebung
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9 Pflege- und Kontrollarbeiten

Das Gerat ist vor Pflege- und Kontrollarbeiten stets auszuschalten.

9.1 Pflege- und Kontrollplan

Intervall Pflege- und Kontrollarbeiten Bemerkungen

Téglich Arbeitsumfeld kontrollieren ggf. reinigen

Gerat auf Zustand und Sauberkeit kontrollieren | ggf. reinigen

Gasschlauch auf Dichtigkeit kontrollieren

Nach Bedarf Reinigen der Verschraubung der Elektrode im
Handsttick, um elektrische Kontaktierung zu ge-
wahrleisten.

Die Elektrode kann nachgeschliffen werden. Elektrode bei Verschleil austauschen.

Tab. 9.1 Pflege- und Kontrollplan

9.2 Pflege- und Kontrollarbeiten durchfiihren

PUK D6 reinigen

e Trockenes / leicht feuchtes Tuch zur Staubentfernung nutzen und damit
vorsichtig die Oberflachen des Gerates reinigen.

e Fiir die Frontscheibe vor dem Display kann ein nicht abrasiver Glasreini-
ger (z.B. Brillenreiniger) verwendet werden.

Elektrode nachschleifen

1) Schalten Sie das Gerat aus.
2) Entfernen Sie die Elektrode aus dem Handstiick.

3) Verwenden Sie zum Anschleifen der Elektrode den Elektrodenschleifmo-
tor mit einer feinen oder mittelfeinen Schleifscheibe.

4) Schleifen Sie die Elektrode im 15° Winkel an. Beim Schleifmotor aus
dem PUK-6-Originalzubehér ist dieser Winkel durch die Fithrungsbohrun-
gen vorgegeben.

v" Jetzt kann die Elektrode wieder ins Handstiick eingesetzt werden.
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10 Entsorgung und Recycling

Ausgediente Gerate sind durch Entfernen des Netzkabels unbrauchbar zu
machen. Nur fiir EU-Lander: GemaR Europdischer Richtlinie 2012/19/EU
tiber Elektro- und Elektronik-Altgerédte, missen verbrauchte Elektrogerdte

getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
flhrt werden.
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11 Abmessungen und Technische Daten

11.1 Abmessungen Gerit

Benennung Wert Einheit

Masse 10,4 kg

Male Lange 392 mm
Breite 269 mm
Hohe 216 mm

Tab. 11.1 Abmessungen Maschine
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11.2 Technische Daten Gerat

Benennung Wert Einheit

Elektrischer Anschluss

Spannung 3L+N+PE 400/230 VAC
(Einspeisung)

L+N+PE 230 VAC
Frequenz 50 Hz
Absicherung durch Betreiber B
Ausldsecharakteristik:
Leistungsaufnahme 1000 W
Max. Stromstarke 44 A
Abschaltvermdgen 6 kA
Schutzklasse gemaR EN 61140:2016 Schutzklasse |
Allgemeine Daten
Max. Betriebstemperatur 60 °C
Max. AuRentemperatur Transport/ -20 - +55 °C

Lagerung

Betrieb -10 - +40 °C
Relative Luftfeuchtigkeit Bis 50 % bei 40 °C

Bis 90 % bei 20 °C

Standort max. tiber NN 1000 m
Schutzart gemal’ EN 60529:2014 IP21S
Schutzgas Argon

Tab. 11.2 Technische Daten Maschine
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12 Anhang

12.1 Service-Adresse

Bei Problemen mit lhrem PUK-Feinschweil3gerdt wenden Sie sich bitte an
lhren Lampert-Partnerbetrieb oder Lampert-Handler, bei dem Sie das Gerat
erworben haben.

Fiir den Fall, dass Sie das Gerat nicht tiber einen autorisierten Lampert-Part-
nerbetrieb erworben haben oder diesen nicht ermitteln kénnen, wenden Sie
sich bitte direkt an den Hersteller:

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Strasse 27
97440 Werneck

+49 9722 9459 0
mail@lampert.info

12.2 Ersatz- und Verschlei3teile

Fiir Thren PUK D6 dirfen nur originale Ersatz- und Verschleiteile verwendet
werden. Diese kdnnen von einem autorisierten Lampert-Partnerbetrieb oder
vom Hersteller bezogen werden.
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12.3 CE-Konformitit

EU-Konformitatserklarung l AM PERT :
e

im Sinne der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU, Anh. IV

Original

PRECISION WELDING

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung
dieser Konformitdtserkldrung triagt der Hersteller

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Straflle 27
97440 Wermeck

Deutschland

Gegenstand dieser Erkldrung

Frodukt / Erzeugnis
Seriennummer

Typ
Handelsbezeichnung

Modell

Lichtbogen-Punktschweilgerat
680 000
Lichtbogen-Punktschweilgerat
PUK D8 Feinschweiltgerat
PUK D&

Der oben beschriebene Gegenstand der Erklérung erfiillt die einschlégigen
Harmonisierungsrechtsvorschriften der Union:

2014/35/EU

2014/30/EL

2011/85/EU

Richtlinie 2014/35/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die i ing elektrischer
Betriebsmittel zur Vierwendung innerhalb bestimmter S 5L auf dem Markt

Veroffentlicht in 2014/L 96/357 vom 29.03.2014

Richtlinie 2014/30/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit
{Meufagsung)

wveroffentlicht in 2014/L 96/79 vom 29.03.2014

Berichtigung der Richtlinie 2011/65/EU des Europdischen Parlaments und des Rates zur Beschrankung der
Verwendung bestimmter gefdhriicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten

Verdffentlicht in 2014/L 44/55 vom 14.02.2014

Angewandte harmonisierte Normen:

EN 80974-6:2016
EN 61000-6-2:2006

EN 61000-6-4:2007/41:2011
EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EN 63000:2018

Zusatzangaben

Lichtbogenschweilteinrichtungen — Teil &: Schweilistromquelien mit begrenzter Einschaltdauer
Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 8-2: Fachgrundnormen — Storfestigkeit fir
Industriebereiche

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 6-4: Fachgrundnormen - Stéraussendung fur
Industriebereiche

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 3-2: Grenzwerte - Grenzwerte filr Oberschwingungsstréme
(Geréte-Eingangsstrom <= 16 A je Leiter)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 3-3: Grenzwerte - Begrenzung von Spannungsande-
rungen, Spannungsschwankungen und Flicker in tffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetzen fir
Gerate mit einem Bemessungsstrom <= 16 A je Leiter, die keiner Sonderanschiussbedingung unterliegen
Technische Dokumentation zur Beurteilung von Elektro- und Elektronikgeréten hinsichtlich der
Beschrankung gefahrlicher Stoffe

keine

Unterzeichnet fiir und im Namen von:

LAMPERT.

PRECISION WELDING \L - k/\~ .
A ~ e

Wermeginipdrs Phstechnik GmbH
gner Str. 27 - 97440 Warmeck Dr. Martin Pléckinger Jurgen Fuchs

OQF-D: -0722-9459.0 - F+48-9722-9459-100

mail@lampert.info

Geschéftsfihrer Leiter Entwicklung

"
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Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Strasse 27

97440 Werneck

Telefon: +49 (0)9722 94 59 - 0
Telefax: +49 (0)9722 94 59 - 100
E-Mail: mail@lampert.info
Website: www.lampert.info

Alle Inhalte dieser Betriebsanleitung, insbesondere Texte, Fotografien und

Grafiken, sind urheberrechtlich geschiitzt. Das Urheberrecht liegt, soweit nicht ausdriicklich anders
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