LAMPERT.

PRECISION WELDING

4 e —— _K\
LAMPERT.

BETRIEBSANLEITUNG PUK 6.

Lampert Werktechnik GmbH
Feinschweildgerat

Ausgabe DE 2025/06




LAMPERT.

PRECISION WELDING

Produkt : FeinschweilRgerat

Typ: PUK 6.1

Hersteller: Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Stralle 27
97440 Werneck

Telefon: +49(0)9722 9459 -0
E-Mail: mail@lampert.info
Website: www.lampert.info

Revisionsindex: 2.0
Revisionsdatum: 2025/06


mailto:mail@lampert.info

LAMPERT.

PRECISION WELDING

Zu dieser Betriebsanleitung

Inhalt

1 Zu dieser Betriebsanleitung 6
T AIGEMEINES ..o 6
1.2 Darstellung von INformationen............cocovovoveevececeeeeeeeeeeeeeeee 7
HandIuNGSaNWEISUNGEN ........vceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 7
ANWENAUNGSTIPD ..o 7
1.3 Aufbau der WarnhinWeiSe ............o.ovueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 7
2 Allgemeine Sicherheitshestimmungen 9
2.7 GRUNASALZE ... 9
2.2 BestimmungsgemaRe VErwendung ...........cco.oveveceevecereceeceeceece 9
2.3 Vorhersehbare Fehlanwendung ...........cccoovovoooeceeeeeee) 10
2.4 SicherheitsSvorsChriften..........oooovieoeeeeeeeeeeeee e 10
AllGEMEINE HINWEISE ..o 10
Personliche SChutzauSriStUNG..........c.veeveeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 10
Umgang mit Schutzgasflaschen ...........cocooooviveiioeeeeeee e 10
BEIM TranSPOIt ..o 11
Bei der INStallation ..o "
Bei der INbetriebnahme ..o 11
Wahrend des BEtriEDS ...........ooviieeceeeeeeee e 12
Wartungs- und Kontrollarbeiten.............c.ovveevovceeiceeceeeeeeeeeeee e 12
Bei der DEMONTAGE .......veveveceeeeeeeee e 13
2.5 Restrisiko des Geratebetriebs............ccoooovovoooeeeeeeeeeeeeee) 13
Elektromagnetische VertraglichKeit ............co.coovovevioeeeeeeeeeee e 13
2.6 Auswahl und Qualifikation des Personals .............cccocooovoieiiccccel 13
2.7 SicherheitseinrichtUNgEN ......co.ovovoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 14
2.8 SicherheitSZEIChEN........c.vooeoeeeeeeeeeeeeeeeeee ) 14
3 Aufbau und Funktion 15
3.1 FunktionsbesChreibuUNG........covovveieeieecceeeeeeeee e 15
LIETRIUMTANG ... 16
3/52

Ausgabe DE 2025/06 PUK 6.1  Betriebsanleitung



Zu dieser Betriebsanleitung

LAMPERT.

3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8

4.1
4.2

5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8

6.1

6.2
6.3

PRECISION WELDING

GeSAMLUDEISICNT. ... 16
PUK B.7 17
Handstlick mit Anschlusskabel ..., 20
Option Elektrodenschleifmotor (Art.nr. 100 858) .........oooovvoviiee . 21
Option FuRschalter (Artikelnummer 100 850)............cccoovovvevieceeee. 22
Option PIN-SchweiRadapter-Set (Art.nr. 100 760) ...........ccccovevevevennee. 22
TYPENSCRINT ..o 23
Transport und Lagerung 24
TTANSPOMT ..o 24
LAGEIUNG .. 24
Inbetriebnahme 24
GErat QUFSTEIIEN ... 24
Versorgung herstellen ...........o.oooveeoveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 25
Augenschutz anschlieRen ..o 25
Elektrode in das Handstlck einSetzen ..., 26
Elektrodenlange einstellen..........ccoooveveviecceeieeeeeeeee 26
Handstlick anSChlIEREN ...........vvriiee e 28
Kontaktklemme anschlieen ..., 28
Optionales Zubehor ansChlieBEN ...........ccocvvevevceeeeeeeeeeeee, 28
Grafische Benutzeroberflache 28
HAUDPTMENU ..., 29

MaterialausWanl ..o 29

SChWeiRlEiStung Und IMPUISAAUET ......vooo oo 30

MBNUIBISTE ... 32

GEOMELNBAUSWANT ... 33

GesChWindigketSSTUTBN ..........ooovieceeeeeee e 34
IHKFOMOUS ... 34
FIXIEIMOTUS ... 35

4/52

Ausgabe DE 2025/06 PUK 6.1  Betriebsanleitung



I.AM PE RT, Zu dieser Betriebsanleitung

PRECISION WELDING

8.4 PIN-MOGUS ..o 36
6.5  ProgrammspeICNET ..........ovoiuiiieieieieeee e 37
6.6  EInStellungSment ...........cccooviiiiieeeeeeeee . 38
6.7  Update MENU.......o.ooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39
6.8 Standby-Modus ..........ccooveeeeeeeeeeeeeeeeee e 40
1 PUK 6.1 bedienen ............oocreerccssreresssssssesesssssessssssssesssssssssssasasens 40
7.1 PUKB.1€InSChalten........c.coovoeeeeeeeeeeeeeeeeeend 40
7.2 Gasdurchfluss einStellen ..o, 42
7.3 Mit PUKB.T SCRWEIREN ... 42
7.4 PUKG.1auSSChalten.........cc.ovvceeeeeee ) 44
7.5 Grundsatzliches Und TIPPS .....vvoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee) 44
8 Hilfe bei StOrungen...........oeeeceresesessesessessesesssessessesessssssessenss 45
9 Pflege- und Kontrollarbeiten............cocooeeeeercercscsscercscsssesecsnnnnne 46
9.1 Pflege- und Kontrollplan...........ccooeeoveeoeeeeeeeeeeeeeeeee, 46
9.2 Pflege- und Kontrollarbeiten durchfiihren.............cocooooovoieiiccc 46

PUK BT TEINIGEN ... 46

Elektrode nachSChIBITEN ......c..ovoe e 46
10  Entsorgung und ReCYCIiNg .......ccoorereecrrerescnssesesesssssesesssssesesnssenenss 47
11 Abmessungen und Technische Daten............ccocovoreerrccrercnenes 47
T1.17 Abmessungen Gerat .........ccovooovooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 47
11.2 Technische Daten GErat..........c..ccoovovevoieioceceeeeeeeeeee 48
L V1 11T 1 [ 49
121 SEIVICE-AAIBSSE. ... 49
12.2  Ersatz- und Verschleilfteile ..o 49
12.3 CE-Konformitat .......co.ovoeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 50

5/52

Ausgabe DE 2025/06 PUK 6.1  Betriebsanleitung



Zu dieser Betriebsanleitung

LAMPERT.

PRECISION WELDING

1 Zudieser Betriebsanleitung

1.1 Allgemeines

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

Beachten Sie insbesondere das Kapitel 2, Allgemeine Sicherheitsbestimmun-
gen”.

Diese Betriebsanleitung soll lhnen dabei helfen, das Gerat kennen zu lernen
und dessen bestimmungsgemale Einsatzmdglichkeiten zu nutzen. Sie enthalt
wichtige Hinweise, um das Gerdt sicher und sachgerecht zu betreiben.

Die Betriebsanleitung muss

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

e o aufbewahrt werden, dass sie jederzeit fiir alle Benutzer am Einsatzort
des Gerats zuganglich ist.

e bei Weitergabe des Geréates an Dritte zusammen mit allen
erforderlichen Dokumenten (ibergeben werden.

Die Beachtung der Betriebsanleitung hilft,
e (3efahren zu vermeiden.
e Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern.

e die Zuverlassigkeit und die Lebensdauer des Gerétes 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 ge-
halten werden und diirfen weder entfernt, noch abgedeckt oder beschadigt
werden.
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1.2 Darstellung von Informationen

Handlungsanweisungen

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

In dieser Betriebsanleitung werden Handlungsanweisungen mit den folgenden
Symbolen gekennzeichnet:

» Die mit diesem Tatigkeitssymbol gekennzeichneten Handlungsschritte diir-
fen in beliebiger Reihenfolge durchgefiihrt werden.

1) Nummerierte Handlungsschritte miissen exakt in der vorgegebenen Rei-
henfolge durchgefiihrt werden.

v" Das Resultatsymbol beschreibt das Ergebnis oder Zwischenergebnis einer
Handlung.

Anwendungstipp

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

TIPP: Hinweis zur optimalen Nutzung des Gerétes.

1.3 Aufbau der Warnhinweise

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

GEFAHR Personenschéden Tod oder schwerste

(unmittelbar drohende Gefahr) | Verletzungen!

WARNUNG Personenschéden Tod oder schwerste

(mdglicherweise Verletzungen!
gefahrliche Situation)

VORSICHT Personenschéden Leichte oder geringfiigige Ver-
letzungen!

HINWEIS Sachschaden Schaden an dem Gerét oder sei-
ner unmittelbaren Umgebung!

Tab. 1.1 Warnstufen

1/52
Ausgabe DE 2025/06 PUK 6.1  Betriebsanleitung



Zu dieser Betriebsanleitung I_AMPE RT.

PRECISION WELDING

Die Warnhinweise sind folgendermalen aufgebaut:
e Warnzeichen mit Signalwort entsprechend Warnstufe (siehe Tab 1.1)
e (Gefahrenart (Beschreibung der Gefahr)

e (Gefahrenfolgen (Beschreibung der Folgen der Gefahr)

Gefahrenabwehr (MaRRnahmen zur Verhinderung der Gefahr)

GEFAHR!
Gefahrenart

Gefahrenfolgen

» (Gefahrenabwehr

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 maglichen Stromschlag, eventuell mit todli-
chen Folgen.

Handverletzungen
Warnung vor der Gefahr von Handverletzungen.

HeiBe Oberflachen
Warnung vor heil3en Oberflachen.

Unter Druck stehende Behilter
Warnung vor Brand und Explosionsgefahr.

Optische Strahlung
Warnung vor optischer Strahlung.
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Gefahr durch elektromagnetische Strahlung
Warnung vor elektromagnetischen Feldern.

2 Allgemeine Sicherheitshestimmungen

2.1 Grundsatze

Das Gerat darf nur in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden und
ist ausschlieRlich fur Arbeiten im Sinne der bestimmungsgemalen Verwen-
dung zu benutzen.

2.2 Bestimmungsgemiale Verwendung

Das Gerdt ist fiir Schweilungen an allen zum Lichtbogenschweilien geeigne-
ten Metallen und Legierungen bestimmt.

Zur bestimmungsgemafRen Verwendung gehért auch

e das vollstandige Lesen und Befolgen aller Hinweise aus der Bedienungs-
anleitung

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

e die Einhaltung der Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten.

Das Gerat 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:

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

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, S&uren oder korrosiven Gasen sein.

9/52
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2.3 Vorhersehbare Fehlanwendung

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

e SchweilRen von nicht schweildfahigen 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 Gerat Beschadigungen aufweist, ist dieses aulier Betrieb zu
nehmen.

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

Personliche Schutzausriistung

Die nachfolgend aufgelisteten Bestandteile der personlichen Schutzausriis-
tung sind bei jedem SchweilSvorgang 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.

Umgang mit Schutzgasflaschen

Beachten Sie die einschldgigen Vorsichtsmalinahmen beim Umgang mit Gas-
flaschen, sowie die Sicherheitsregeln im Umgang mit Gasen.

10/52
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Insbesondere sind Gasflaschen gegen Umfallen und Herabfallen zu sichern
und vor Erwdrmung (max. 50 °C), besonders bei langerer Sonnenstrahlung und
vor Frost, zu schiitzen.

Beim Transport

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

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

Bei der Installation

e Das Gerdt muss stand- und rutschsicher am Arbeitsplatz platziert werden.

e Das Gerat darf nur auf einer schwerentflammbaren Unterlage aufgestellt
werden.

e Das Gerdt ist so aufzustellen, dass Kiihlluft ungehindert alle Gehausefla-
chen erreichen kann.

Bei der Inbetriebnahme

e Das Gerat darf nicht an einen Stromkreis angeschlossen werden, in dem,
zur gleichen Zeit, Geréte (z.B. WIG-SchweilRgeréte) betrieben werden, die
mit Hochfrequenz arbeiten. Dadurch kann das Gerat irreparabel bescha-
digt werden. Im Fall des gleichzeitigen Betriebs mit Geraten, die mit
Hochfrequenz arbeiten, ist stets darauf zu achten, dass das Gerat an ei-
nem separaten, einzeln abgesicherten Stromkreis betrieben wird, der von
Hochfrequenz-Eintrag anderer Gerdte abgeschirmt und geschiitzt ist. Zu-
dem ist stets eine rdumliche Trennung und einen Mindestabstand von
mindestens 5 Metern zu Geréaten, die mit Hochfrequenz arbeiten, einzu-
halten.

e Der Augenschutz ist auf korrekten Sitz und einwandfreie Funktion zu prii-
fen. Beachten Sie hierzu die Hinweise in der Betriebsanleitung des jewei-
ligen Augenschutzsystems.

e Vor jeder Inbetriebnahme des Gerdtes ist darauf zu achten, dass der Gas-
anschluss an der Geraterlickseite ebenso wie der Anschluss am Durch-
flussregler handfest und ohne Werkzeug angezogen wurden.

11/52
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Bei Hinweisen auf Undichtigkeiten am Gasschlauch oder Gasanschluss
(z.B. bei hérbarem Zisch- oder Pfeifgerdusch oder uniiblich schnellem
Druckverlust des Gasbehalters) ist das Gerat auRer Betrieb zu setzen und
die defekten Komponenten sind zu ersetzen.

Wiéhrend des Schweiflvorgangs sind immer Handschuhe zu tragen. Das
Werkstiick darf wahrend bzw. unmittelbar nach dem SchweilRvorgang
nicht ohne Handschuhe beriihrt werden.

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

Die Kontaktklemme zum Fixierschweif8en ist nach Beenden des Fixier-
schweillens wieder von der Anschlussbuchse, auf der rechten Seite des
Geréts, zu entfernen. Im normalen SchweilRbetrieb ist immer darauf zu
achten, dass die Kontaktklemme zum FixierschweiRen nicht am Gerat an-
geschlossen ist.

Der Arbeitsplatz muss ausreichend beliiftet sein. Kann dies durch Frisch-
luftzufuhr nicht gewahrleistet werden, ist eine Absaugung zu installieren.

Die Durchflussmenge am Durchflussregler muss zwischen 2 — 3 Liter/Mi-
nute betragen.

Wartungs- und Kontrollarbeiten

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

Die Spannmutter am Handstlick ist nach dem Elektrodentausch handfest
anzuziehen.

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

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

Die Geratesicherung darf nur durch eine Elektro-Fachkraft ausgetauscht
werden, hierfir darf nur die vom Hersteller fiir die jeweilige Netzspan-
nung zugelassene Sicherung verwendet werden.

Ausgabe DE 2025/06 PUK 6.1  Betriebsanleitung
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Bei der Demontage

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

Bei der Demontage ist das Gerat von der Spannungsversorgung zu tren-
nen.

Bei der Demontage ist die Elektrode aus dem Handstiick zu entfernen, um
Stichverletzungen zu vermeiden.

2.5 Restrisiko des Geritebetriebs

Die folgenden Gefahren kénnen prinzipbedingt nicht ausgeschlossen werden:

Stichverletzung durch Elektrode bei unsachgemaler Handhabung des
Handstlcks

Gefahr durch undichte oder unsachgemaf angeschlossene Schutzgasfla-
schen

Augen- und hautschadigende Lichtbogenstrahlung an nicht bedeckten
Hautpartien

Elektromagnetische Vertraglichkeit

Der Hersteller weist darauf hin, dass das Schweillgerat fiir den Betrieb in in-
dustriellen Umgebungen entwickelt und zertifiziert wurde. Beim Betrieb in
Wohngebieten kdnnen elektromagnetische Stérungen einen Pegel erreichen,
bei dem ein bestimmungsgemaler Betrieb von Funk- und Telekommunikations-
geraten oder anderen Betriebsmitteln beeintréchtigt ist. In solchen Fallen hat
der Betreiber des Schwei3gerdtes dafir Sorge zu tragen, diese Storeinflisse
soweit zu minimieren, dass derartige Beeintrdchtigungen ausgeschlossen sind.

2.6 Auswahl und Qualifikation des Personals

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

mit den grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hiitung vertraut und in die Handhabung des Gerétes eingewiesen sind.

diese Bedienungsanleitung, insbesondere das Kapitel , Allgemeine Sicher-
heitsbestimmungen” gelesen und verstanden haben.

13/52
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e entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse ausgebildet
sind.

Das sicherheitskonforme Arbeiten des Personals ist in regelmaliigen Abstan-
den zu dberpriifen.

Alle Personen, die mit Arbeiten am Geréat 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 Gerdt verfligt iber eine thermische Abschalteinrichtung, die bei zu hoher
Waérmeentwicklung aktiviert wird und eine Uberhitzung des Gerates verhin-
dert.

2.8 Sicherheitszeichen

Abb. 2.1 Sicherheitszeichen auf der Gerateriickseite

Sicherheitszeichen Beschreibung

Elektromagnetische Felder kénnen die Funktion von Herz-
schrittmachern storen.

14/52
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Sicherheitszeichen Beschreibung

Einatmen von Schweilrauchen kann lhre Gesundheit ge-
fahrden.

g
; ‘

Lichtbogenstrahlen kénnen die Augen schadigen und die
Haut verletzen.

gy
™

\

Schweiltfunken kénnen eine Explosion oder einen Brand
verursachen.

)
i

Wird das Geréat durch eine Elektro-Fachkraft gedffnet, 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

3 Aufbau und Funktion

3.1 Funktionsheschreibung

Der PUK 6.1 ist ein Mikroimpuls-WIG-Schwei3gerat. Der Schweilprozess
wird durch die zentrale Steuer- und Regelungseinheit des PUK 6.1 gesteuert.
Fir einen prézisen Schweildvorgang und ein perfektes Ergebnis kdnnen die Pa-
rameter, sichtbar auf dem integrierten Display, iber den Dreh-Driick-Regler
bei Bedarf zu jeder Zeit angepasst werden. Mit dem im Lieferumfang enthal-
tenen Handstiick und dessen Elektrode wird der Schweillvorgang ausgeftihrt.

15/52
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Lieferumfang
Zum Lieferumfang des Gerats gehdren:
e Handstiick mit Anschlusskabel
e Netzkabel
e (Gasanschlussschlauch 3 m
e Kontaktkabel mit Kontaktklemme
e Elektroden-Set und Diamantschleifscheibe

3.2 Gesamtiibersicht

LAMPERT.

Abb. 3.1 Ubersicht PUK 6.1 mit Handstiick

1. PUKB.1
2. Handstlck mit Anschlusskabel

16/52
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3.3 PUKG6.1

Abb. 3.2 PUK 6.1 Vorderseite

Display

Dreh-Driick-Regler mit Kippfunktion

Buchse ( - ) fiir Kontaktierungswerkzeuge (Fixierschweilien)
Handstiick-Anschlussbuchse ( - ) fiir das Schweillhandstiick

Buchse ( + ) fiir Kontaktierungswerkzeuge wie Schweiftisch, Kontaktklem-
men und Haltezangen

o bk obd>=

Display Zeigt die Benutzerschnittstelle der Bediensoftware an.

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

17/52
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e Drehen: Anderung der SchweiRparameter, der Materialauswahl oder der
Geometrie

e Kippen: Navigieren durch die Bedienoberflache

e Driicken: Bestatigen der gewdéhlten Auswahl

Buchse ( - ) fiir Kontaktie- Zum Anschluss von Kontaktelementen fiir das Fixierschweilden
rungswerkzeuge

Handstiickbuchse (-) Zum Anschluss des Handstiickes

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

Abb. 3.3 PUK 6.1 Riickseite

Typenschild
Bus-Anschluss
USB-Anschluss
LAN-Anschluss
Netzschalter

a bk oObd-=
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Typenschild
Bus-Anschluss

USB-Anschluss

LAN-Anschluss

Netzschalter

Sicherungsfach
Kaltgeratebuchse

Gasanschluss

Beliiftungsdffnung

Fiir das Gerat zulassige
Netzspannung

Anschlusshuchse fiir FuB3-
schalter

Anschlussbhuchse fiir
Elektrodenschleifmotor

6. Sicherungsfach

7. Kaltgerdtebuchse

8. Schutzgasanschluss

9. Fiir das Geréat zuldssige Netzspannung

10. Beliiftungs6ffnung

11. Anschlussbuchse fiir FuBschalter

12. Anschlussbuchse fiir Elektrodenschleifmotor
13. Gefahrenhinweise

14. Anschlussbuchse fiir Augenschutzsystem
Das Typenschild zeigt die wichtigsten technischen Daten des Geréates auf.

Aktuell ohne Funktion.

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

Der LAN-Anschluss dient der Geratediagnose oder er ermdglicht die
externe Ansteuerung des Gerates iber Modbus-Protokoll. Diese Funktion ist
abhéangig von Modell- und Softwareversion des Schweiligerates

(nicht standardmaRig verfligbar).

Mit dem Netzschalter kann das Gerat von der Spannungsversorgung getrennt
werden.

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

Der Gasanschluss ermdglicht das AnschlieBen von Argon-Schutzgas. Der Gas-
schlauch muss einen Durchmesser von 6,0 mm aufweisen und darf
max. 4 bar Druck fihren.

Die Beluiftungsoffnung dient zur Luftzirkulation und Kiihlung
hitzeempfindlicher Elektronikbauteile im Gerét.

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

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

An dieser Buchse kann ein Lampert-Elektrodenschleifmotor aus dem
Lampert Zubehdrkatalog angeschlossen werden.
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Anschlussbuchse fiir Au-  An dieser Buchse kann ein Lampert-Augenschutzsystem aus dem Lampert Zu-
genschutzsystem behdrkatalog angeschlossen werden.

Gefahrenhinweise Die Gefahrenhinweise zeigen die Gefahren an, die potenziell
vom Gerat ausgehen kénnen.

3.4 Handstiick mit Anschlusskabel

Abb. 3.4 Handstick mit Anschlusskabel

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

Handstiick mit Argon-  Das Handstiick halt die SchweiRelektrode und ermdglicht dem Benutzer ein
Diise gezieltes Heranflihren der SchweiRelektrode an das Werkstiick. Dazu kann
das Handstiick sowohl frei gefiihrt (passender Augenschutz erforderlich) als
auch in einer entsprechenden Vorrichtung (z.B. Handstlickhaltearm eines Lam-
pert-Schweilmikroskops) eingespannt werden.

Anschlusskabel Das Anschlusskabel beinhaltet sowohl die Kabelfiihrung fir die Energieiiber-
tragung als auch den Schlauch fiir die Gaszufuhr zum Handsttick.

Handstiickstecker Der Handstiickstecker verbindet das Handsttick fest und gasdicht mit dem
PUK-SchweilRgerét.
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3.5 Option Elektrodenschleifmotor (Art.nr. 100 858)

2

Abb. 3.5 Flektrodenschleifmotor

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

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

Elektrodenschleifmotor- Das Elektrodenschleifmotor-Gehduse besteht aus einem Grundkérper mit Fiih-
Gehause rungsbohrungen (15°-Winkel, @ 0,6, 0,8, 1,0 und 1,3 mm) und einem Ein-/Aus-
taster.

Anschlusskabel mit Ste- Das Anschlusskabel wird mit dem M12-Stecker an der entsprechenden
cker Buchse auf der Gehdusertickseite des Schwei3gerétes verschraubt.
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3.6 Option FuBschalter (Artikelnummer 100 850)

Abb. 3.6 FulSschalter

1. Fulltaster
2. Anschlusskabel mit M12-Stecker

FuBtaster Mit dem Ful8taster kann der SchweiRvorgang alternativ durch Fuldtastendruck
ausgeldst werden. Bei aktivem FulRtaster ist die automatische Ausldsung
durch elektrische Kontaktierung (Werkstiickkontakt) deaktiviert. Bei Auswahl
des Fixierschweilmodus ist der FuRtaster dauerhaft aktiviert.

Anschlusskabel mit M12-  Mit dem Anschlusskabel mit M12-Stecker wird der FulRschalter auf der Geré-
Stecker terlickseite mit dem Schweilgerat verschraubt.

3.7 Option PIN-SchweiBadapter-Set (Art.nr. 100 760)

.y #
-

Zum Aufschweilden von Pins und Ohrsteckern mit dem PIN-Modus wird ein
PIN-SchweifRadapter fiir das Schweilhandstiick benétigt. Das Set besteht aus
Adaptern mit @ 0,65, 0,8, 0,9 und 1 mm. Zum Arbeiten im PIN-Modus ist zu-
satzlich noch der FuRschalter (Art.nr. 100 850) erforderlich. Die Handhabung
und das Arbeiten mit den Adaptern werden auch in Kapitel 6.4 erklart.
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3.8 Typenschild

D - 97440 Werneck
18 —==0TNES 2025 =
17 —=e bipre EN 60 974-6 =

3
4
T« [oon———J
7
8
9

1
[ Lampert Werktechnik GmbH - Ettlebener Str.27 5
2

- X %o
12

IR =711 230V/50Hz| 11 max 4.2A

(R~ 506042 |U1 115V/60Hz | 11 max 7.4A o1 off 525
-T IP21S 0 J

11 10

Abb. 3.7 Typenschild

Hersteller
Herstellungsdatum
Produktnorm

b=

Mindest-Schweillstrom und Maximal-SchweilRstrom mit entsprechender
genormter Arbeitsspannung sowie maximale Impulsdauer.

Einschaltdauer in Prozent
Genormte Arbeitsspannung
Genormter Arbeitsstrom

© No o

Grolter Bemessungswert des Netzstroms

9. Effektivwert des groRBten Netzstroms

10. Schutzart

11. Vom Regen fernhalten

12. Netzstromkreis, Bemessungswert der Frequenz

13. Grolter Schweillstrom-Bemessungswert
bei 20 °C Umgebungstemperatur

14. Leerlauf Scheitelwert

15. Symbol fiir den Schweilprozess: Hier Wolfram-Inertgasschweil3en
16. Symbol fiir den SchweiRstrom: Hier Gleichstrom

17. Schweilstromquellensymbol: Hier Einphasentransformator

18. Typ nach Herstellerangabe
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Transport und Lagerung

41 Transport

4.2 Lagerung

5.1

Das SchweiRgerat kann grundsatzlich von Hand ohne besondere Vorkehrun-
gen getragen und transportiert werden. Fiir langere Transportwege empfehlen
wir jedoch ausdriicklich die Verpackung des Gerats im Originalkarton oder ei-
nem &hnlichen geeigneten Behdltnis. Um Kratzer oder Beschddigungen an der
Oberflache zu vermeiden, ist es zudem empfehlenswert, Transportbehaltnisse
mit weichen, trockenen und kratzfreien Materialien (z.B. Schaumstoff) auszu-
kleiden.

Zur langeren Lagerung ist der Netzstecker zu ziehen und die Gaszufuhr zu un-
terbrechen.

Der Lagerort des Gerates muss trocken und staubfrei sein und darf keinen Ext-
remtemperaturen (kalter als -20 °C oder warmer als +55 °C) ausgesetzt sein.

Inbetriebnahme

Gerat aufstellen

Anforderungen an den
Aufstellort

e Das Gerdt muss freistehen und darf nicht mit anderen Gegenstanden be-
deckt werden.

e Die Liftungs6ffnungen des Gerates missen freigehalten werden.

e Das Gerat darf nicht im Freien aufgestellt werden.
e Das Gerat darf nur in trockenen Rdumen verwendet werden.
e Der Aufstellort des Gerdtes muss gut beliiftet sein.

e Esdarf keine direkte Zugluft am SchweiRort bestehen.
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e Das Gerdt 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.

5.2 Versorgung herstellen

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

Schutzgas Versorgung

WARNUNG

Unter Druck stehende Behalter

Brand und Explosionsgefahr

> Dichtheit von Gasflaschen und Zuleitungen Gberpriifen.

e Befestigen Sie den passenden Durchflussregler mit dem entsprechenden
Werkzeug an der Schutzgasflasche. ACHTUNG: Hierbei unbedingt die bei-
liegenden, gesonderten Bedienungsanleitungen des Herstellers beachten.

e \Verwenden Sie als Schutzgas nur inerte Gase, z.B. Argon 4.6.
5.3 Augenschutz anschliel3en

Warnung! Es diirfen nur von Lampert zertifizierte Augenschutzsysteme am
Schweildgerat angeschlossen werden! Andere Augenschutzsysteme kénnen
zu bleibenden Gesundheitsschaden filhren, oder das Schweiligerat beschadi-
gen. Die Betriebsanleitung der jeweiligen personlichen 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-
|autert.
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5.4 Elektrode in das Handstiick einsetzen

Abb. 5.1 Bauteile Handstiick

Argon-Diise
Wolfram-Elektrode
Spannmutter mit Spannzange

b~

Handstiick Gehause

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

Wolfram-Elektrode Die Wolfram-Elektrode dient der elektrischen Kontaktierung mit dem Werk-
stlick. Da der beim Schweivorgang entstehende Lichtbogen direkt an der
Wolfram-Elektrode entsteht, ist stets eine gut angeschliffene Wolfram-Elekt-
rode zu verwenden, um ein optimales SchweilR-Ergebnis sicherzustellen.

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

Handstiick-Gehduse Das Handstiick-Gehduse dient zum Befestigen, Greifen oder Fiihren des Hand-
sticks.

5.5 Elektrodenlange einstellen

Als Elektroden diirfen stets nur thoriumoxidfreie Original-Elektroden verwen-
det werden.
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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 dabei
vom Handstiick ab. Die Argon-Diise ist aufgesteckt, nicht verschraubt.

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 Spannmutter 16-
sen und entfernen. Danach die Spannzange nach vorne herausziehen, eine
passende Spannzange einsetzen und Spannmutter wieder aufschrauben.

> Neue Wolfram-Elektrode in die Spannzange einfiihren und die richtige
Lange einstellen. Wenn Sie ein Schweillmikroskop der Firma Lampert
besitzen, konnen Sie die Elektrodenldnge am Handstiickhaltearm ab-
messen. Hierzu die Elektrode rechts oder links in die Frdsung 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 span-
nen sie die Wolfram-Elektrode so ins Handstiick ein, dass diese ca. 4
— 6 mm (iber die Dise hinaussteht. (Siehe Abbildung 5.3)

v Mit der neuen Elektrode kann jetzt wieder geschweilt werden.

Abb. 5.2 Einstellung Flektrodenldange mit Handstiickhaltearm

— 4

ca.4—6mmJ [ ;

Abb. 5.3 Finstellung Elektrodenidnge
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5.6 Handstiick anschlieBen

Den Anschlussstecker des Handstiicks in die Handstiickbuchse auf der Geréate-
vorderseite einschrauben. Hierzu die Mutter am Handstiickstecker handfest
bis zum Gewindeende festschrauben. Dies ist wichtig, damit eine fehlerfreie
elektrische Kontaktierung stattfinden kann und kein Gas aus dem System ent-
weichen kann.

5.7 Kontaktklemme anschlieBen

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

5.8 Optionales Zubehor anschlieBen

Das optionale Zubehor (z.B. Schleifmotor oder Fullschalter) wird (iber den am
Anschlusskabel angebrachten M12-Stecker angeschlossen. Die jeweiligen
Buchsen auf der Geréteriickseite sind hierfiir farblich passend gekennzeichnet.
Die Stecker stets nur handfest anziehen.

6 Grafische Benutzeroberflache

Die grafische Benutzeroberflache weist folgende Grundfunktionen auf:

e FEinstellen der Schweillparameter

e Anzeigen empfohlener Schweil3parameter

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

e Aufzeigen von Fehlermeldungen
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6.1 Hauptmenii

Abb. 6.7 Hauptmenii

Materialauswahl

Menlileiste

Fullschalter aktiviert (optional)
Geometrieauswahl
Impulsdauer (in Millisekunden)

Geschwindigkeitsstufen (1 —10)

N o g ko b=

Schweildleistung (in Prozent)

Materialauswahl

Abb. 6.2 Materialauswah!

Hier wahlen Sie das zu bearbeitende Material aus.
Zur Auswahl stehen folgende Materialien:
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SchweiBleistung und Impulsdauer

Abkiirzung Materialbezeichnung
Uni Universal
Au Gold

Ag Silber

Pt Platin

Pd Palladium
CuSn Bronze
V2A Edelstahl
Ti Titan

Sn Zinn

CuZn Messing
Cu Kupfer

1ab. 6.1 Materialauswah/

LAMPERT.

PRECISION WELDING

Abb. 6.3 SchweilSenergie und Impulsdauer

o 0N =

Blauer Bereich

Roter Bereich
Impulsdauer

Schweillleistung

FuRschalter aktiviert (optional)
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Blauer Bereich

FuBschalter (optional,
Artikelnummer 100 850)

Roter Bereich

SchweiBleistung

Um das Schweien mit dem PUK 6.1 zu erleichtern, wird bei jeder Material-
Geometrie-Kombination ein Wertebereich fir die Schweiflleistung und Im-
pulsdauer als Empfehlung blau im Display gekennzeichnet.

Der FuRschalter wird durch langeres Betatigen (ca. 3 Sekunden) des ange-
schlossenen FuRschalters aktiviert. Das blaue FuRsymbol auf dem Display
zeigt an, dass der FuRschalter betriebsbereit ist. Der Schweilvorgang kann
jetzt direkt (iber den FulRschalter ausgeldst werden. Die Kontaktierung des
Werkstiicks mit der Wolframelektrode wird im Fullschalterbetrieb durch perio-
disches Abdunkeln des Augenschutzsystems signalisiert.

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

Die Schweil3leistung steuert die Grole und Intensitat der Schweildpunkte. Je
groRer die Leistung gewahlt wird, desto mehr Energie wendet das Gerat fir
die Schweillung auf und desto gréRer fallt auch der Schweildpunkt aus. Bei
sehr diinnem Material kann eine zu hohe Schweilleistung zu Beschadigungen
des Werkstiicks fiihren. Bei unbekanntem Materialverhalten ist es daher emp-
fehlenswert, mit einer sehr geringen Schweifleistung in % zu starten und sich
langsam an héhere Leistungen heranzutasten. Um das Schwei3en mit dem
PUK 6.1 zu erleichtern, wird bei jeder Material-Geometrie-Kombination ein
Wertebereich fiir die Schweilleistung als Empfehlung, blau im Display ge-
kennzeichnet, angegeben.

TIPP: Bei Silberlegierungen ist es NICHT empfehlenswert, die
Schweil’leistung hoher als 50 % einzustellen, da ansonsten ver-
flissigtes Material aus dem Schwei3punkt geschleudert werden
kann (Spritzen).

TIPP: Eine Schweileistung von mehr als 70 % ist nur in speziellen ma-
terial- und geometriebedingten Anwendungen empfehlenswert.
Es besteht ansonsten die Gefahr von inhomogenen Schweil3un-
gen. Die Verwendung von héheren Schweilleistungen wird da-
her nur erfahrenen Anwendern empfohlen.

TIPP: Bei FeinstschweilRungen ist es empfehlenswert, mit einer gerin-
geren Schweilleistung (deutlich unter 20 %) bei sehr kurzer Im-
pulsdauer zu beginnen und sich durch kleine Veranderungen der
Schweillparameter an den richtigen Wert heranzutasten.
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Impulsdauer Die Impulsdauer legt fest, wie lange (in Millisekunden) die Schweilenergie
einwirkt. Je langer die Impulsdauer gewahlt wird, desto langer und auch tie-
fer ist die Energieeinwirkung in das Werkstiick. Gleichzeitig erfolgt dadurch
auch eine grélRere Warmeentwicklung.

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

TIPP: Beim Arbeiten in der Ndhe von Edelsteinen, Perlen oder hitze-
empfindlichen Materialen ist eine Impulsdauer von weniger als
3 ms empfehlenswert.

TIPP: Bei manchen Silberlegierungen oder anderen hochleitfahigen
Metallen kann auch eine ldngere Impulsdauer von Vorteil sein,
um Heildrisse zu vermeiden.

TIPP: Fir ein erfolgreiches Arbeiten mit dem SchweiRgerat ist es wich-
tig, die Leistung und Impulsdauer in jedem Fall in einem engen
Kontext miteinander zu betrachten. Die in das Werkstiick einge-
brachte Gesamtenergie setzt sich stets aus beiden eingestellten
Parametern zusammen — diese miissen vor einer Schweifung
nach eingehender Analyse der Schweillaufgabe, des Materials
und der Werkstiickgeometrie gewahlt werden.

Meniileiste
Uber die Meniileiste kann in die verschiedenen Menti- und Einstellungsebe-
nen gewechselt werden.
Abb. 6.4 Meniileiste
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Die Meniileiste besteht aus den folgenden Meniiebenen:

Hauptmendi

Mikromodus

Fixiermodus

PIN-Modus
Programmspeicher (P1 bis P5)
Einstellungsmenti
Standby-Modus

NoaRrLON=

Geometrieauswabhl

Abb. 6.5 Geometrieauswah!

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

Einstellung fiir Blech- oder Drahtteile gleich oder diinner als ca. 0,3 mm.
Besonders in Verbindung mit kurzen Schweil3zeiten hat diese Einstellung eine
sehr geringe Warmeeinwirkung.

SchweilRen in spitzen Winkeln und engen Fugensituationen.
Hier ist es WICHTIG, eine kurze Impulsdauer zu verwenden.

Aufschmelzen von SchweilRdraht. Verwenden Sie legierungsgleichen Draht
mit ca. 0,4 mm Durchmesser.

Auftragen von SchweiRdraht an Krappen bzw. Steinfassungen. Besonders
energiearmes Aufschmelzen von diinnen Schweilldrahten mit ca. 0,2 mm
Durchmesser.
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Geschwindigkeitsstufen

Mit der Geschwindigkeitswahl (Symbol mittig unten im Display) kann der
SchweilStakt in 10 Geschwindigkeitsstufen eingestellt werden.

Ein langsamerer Schweif3takt ermdglicht langere Abkiihlzeiten zwischen den
SchweilBpunkten, was einen geringeren Hitzeeintrag in das Werkstlick zur
Folge hat. Kontrollierteres Schweil3en in schwer zugdnglichen oder kritischen
Schweillgeometrien moglich.

Ein mittlerer Schweitakt eignet sich fiir zahlreiche Anwendungen und ist in
den verschiedenen Schweil3funktionen als Standard vorgewahlt.

Je schneller der gewahlte Schweifltakt desto ziigigeres Arbeiten ist moglich
und verhindert allzu starkes Abkiihlen des Werkstiickes zwischen den
Schweillpunkten. Vorsicht: Mit einem schnelleren SchweilStakt steigt auch
der Warmeeintrag in das Werkstiick. Bei Legierungen mit hoher Warmeleitfa-
higkeit kann das unter Umsténden vorteilhaft sein.

Abb. 6.6 Mikromodus

Der Mikromodus ist fiir besonders empfindliche Materialien und diinne Mate-
rialstarken geeignet. Im Mikromodus ist stets die Impulsdauer im Fokus vo-
rausgewahlt, da sie fir die Temperatureinbringung in das Werkstiick entschei-
dend ist. Im Mikro-Modus kann die Impulsdauer in Schritten von 0,1 ms ge-
wahlt werden. Die kiirzeste mdgliche Impulsdauer betragt 0,1 ms.
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6.3 Fixiermodus

Abb. 6.7 Fixiermoadus

Zum FixierschweilRen werden der FuRschalter sowie eine zusatzliche Kontakt-
klemme bendtigt (alternativ das Fixierschweif3-Set, optionales Zubehor, Arti-
kelnummer 100 845).

Dieser Modus wird zum Fixieren von Werkstiicken verwendet.

Achtung! Das blaue Anschlusskabel darf erst nach Aktivierung dieses Modus
angeschlossen werden. Wird der Fixiermodus verlassen, so muss das Kabel
wieder entfernt werden, um FehlschweilRungen zu verhindern.

Verbinden Sie beide zu fixierende Werkstiicke an einer metallisch blanken
Stelle jeweils mit einer Kontaktklemme, eines mit der Blauen, eines mit der
Schwarzen. Beriihren sich die beiden Werkstiicke, so kann der SchweifRvor-
gang mit dem FulRschalter ausgeldst werden. Das Handstlick wird bei diesem
Vorgang nicht verwendet.

Die nétige Schweilleistung richtet sich nach der gewiinschten Starke der Ver-
bindung sowie der Werkstiickgeometrie.

Beim FixierschweiRen ist der FuRschalter immer aktiv und nicht deaktivierbar.
Wahrend des Fixierschweillens ist das Schutzgas deaktiviert.

TIPP: Fixierschweillen ist besonders geeignet fiir Metalle mit niedriger
Leitfahigkeit, wie zum Beispiel Titan oder Edelstahl.
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6.4 PIN-Modus
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Abb. 6.8 PIN-Modus

Mit dem PIN-Modus lassen sich Pins, z.B. Ohrsteckerstifte, in verschiedenen
Durchmessern auf Werkstiickoberflachen aufschweiRen. Hierfiir sind das opti-
onale Zubehdr PIN-Schweiladapterset (Art.nr. 100 760, bestehend aus je 1
Adapter @ 0,65, 0,8, 0,9 und 1,0 mm) sowie der Fullschalter (Art.nr. 100 850)
erforderlich. Im PIN-Modus ist der FuRschalter immer aktiv und nicht deakti-
vierbar.

Bitte vor dem Auswechseln von Elektrode und Adaptern das Gerat ausschal-
ten, um ein unkontrolliertes Auslésen einer Schweillung zu vermeiden. Dann
die Elektrode entfernen, Spannmutter und -zange durch einen PIN-Adapter mit
passendem Durchmesser ersetzen. Im PIN-Modus wird das Handstiick ohne
Spannmutter und ohne Argon-Diise verwendet.

Wahlen Sie anschlieend den Durchmesser des verwendeten Adapters (Sym-
bole rechts im Display). Verbinden Sie nun das Werkstiick an einer metallisch
blanken Stelle mit einer Anschlussklemme. Stecken Sie einen Stift mit ent-
sprechendem Durchmesser in den PIN-Adapter ein. Bei dem gesamten Vor-
gang stromt kein Schutzgas aus.

Ablauf:
Beim 1. leichten Beriihren des Werkstiickes zieht sich der PIN-Adapter zurlick.

Bei der 2. leichten Bertihrung dunkelt das Augenschutzsystem (Shutter) im
Mikroskop deutlich sichtbar periodisch ab.

Betdtigt man nun den FuRschalter, wird der Schweillvorgang ausgeldst.
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TIPP: Ein vorheriges Abstrahlen oder Aufrauen von polierten Schweil3-
stellen kann sich positiv auf das Schweilverhalten beim Schwei-
Ren im PIN-Modus auswirken.

TIPP: Der PIN darf nicht zu fest aufgedriickt werden, um ein optimales
Schweildergebnis zu erzielen

6.5 Programmspeicher

Abb. 6.9 Programmspeicher

Der PUK 6.1 bietet die Mdglichkeit, 5 individuelle Parameterkonfigurationen
abzuspeichern. Nach der Auswahl der gewiinschten Parameter Legierung,
Schweillgeometrie, Schweildleistung, Impulsdauer und Schweillgeschwindig-
keit kdnnen diese wie folgt gespeichert werden:

1: Driicken Sie den Dreh-Driick-Regler mittig so lange, bis sich in der Mitte
des Displays ein neues Dialog-Feld 6ffnet:

2: Kurzes Driicken des Dreh-Driick-Reglers, danach Auswahl des Programm-
platzes (P1 — P5) durch Drehen des Dreh-Driick-Reglers.

Weiteres kurzes Driicken des Dreh-Driick-Reglers:
=> Programmplatz bestétigt
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3a: Drehen des Dreh-Driick-Reglers nach rechts zum Hékchen:

urzes Driicken des Dreh-Driick-Reglers => Einstellungen sind gespeichert.

oder:
3b: Drehen des Dreh-Driick-Reglers zum Kreuzchen:

Kurzes Driicken des Dreh-Driick-Reglers:
=> Speichervorgang wird abgebrochen.

6.6 Einstellungsmenii

Abb. 6.10 Einstellungsmenti

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

Hier wird der Augenschutzfilter aktiviert und somit abgedunkelt. Mit dieser
Funktion kann das Augenschutzsystem der Firma Lampert auf korrekte Funk-
tion gepriift werden.

Hier wird das Gasventil im Geréat gedffnet. Diese Funktion wird verwendet, um
den Gasdurchfluss am Durchflussregler korrekt einstellen zu kénnen (Empfoh-
lener Gasdurchfluss 2 — 3 I/min).
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Hier wird ein Signalton zum Ankiindigen des Schweil3prozess-Starts aktiviert
oder deaktiviert.

Hier wird das Updatemeni gedffnet.

6.7 Update Menii

Backend: Frontend:
W00.0 V0020

Update: Update: +

Start Update

Abb. 617 Update Meni

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

1) Die Update-Datei auf einen USB-Datentrdger iibertragen. Dieser sollte
max. 16 GB Speicherkapazitdt aufweisen und im FAT32-Format formatiert
sein.

2) Das Schwei3geréat auf der Gerdte-Riickseite ausschalten.

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

4) Das Schweil3gerdt auf der Gerateriickseite einschalten.

5) Im Einstellungsmenii den Update-Button mit dem Dreh-Driick-Regler aus-
wahlen und bestatigen.

6) Es 6ffnet sich ein Updatefenster wie in Abb. 6.11. Das Update kann mit
dem ,Start Update” Button gestartet werden. Der prozentuale Fortschritt
des Updates wird am Display angezeigt.

7) Das Gerdt startet nach dem Update neu.
8) Im Update-Menii kann iiberpriift werden, ob die Software korrekt aktuali-
siert worden ist.
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9) st der korrekte Softwarestand installiert, USB-Datentréger entfernen.
v Die Gerate-Software ist jetzt auf dem aktuellen Stand.

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

6.8 Standby-Modus

Abb. 6.12 Standby-Modus

Im Standby-Modus spart das Gerét Energie, wenn es kurzzeitig nicht zum
SchweilRen genutzt wird. Die Einstellungen werden gespeichert und es sind
keine unkontrollierten Schweildungen méglich. Eine Abschaltung des Gerates
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Anwendungen ist nicht notwendig,

Wenn Sie das Gerat mehr als eine Stunde nicht benutzen, empfehlen wir
lhnen fiir einen optimalen Energieverbrauch stets, dieses vollstandig iber den
Netzschalter abzuschalten.

1 PUKG6.1 bedienen

7.1 PUK 6.1 einschalten

VORSICHT!
Gefahr durch Fehlbedienung
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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 Geh&use, kann es zu unerwiinsch-
ten Fehlschweillungen des Gerates kommen.

> Elektrisch leitende Teile und geerdete Gehduse von dem
Schweil3gerét 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
Korper gewickelt werden. Beides kann zum Komplettausfall
medizinischer Implantate fithren.

> Das Gerat erzeugt prinzipbedingt wahrend des Betriebs ein
starkes elektromagnetisches Feld. Wenn Sie Tréger eines
medizinischen Implantates sind, kldren sie vor Verwen-
dung des Geréats unbedingt mit dem Hersteller des Implan-
tates oder einem befugten medizinischen Experten ab, ob
Sie das Gerat 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.

3) Stellen Sie den Netzschalter auf ,1”.

4) Lesen Sie den Sicherheitshinweis auf dem Display und bestatigen Sie die-
sen durch Driicken des Dreh-Driick-Reglers.

v" Das Gerdt ist jetzt betriebsbereit.
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1.2 Gasdurchfluss einstellen

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

So gehen Sie vor:

1) Den Durchflussregler schlieRen, hierfiir den schwarzen Drehknopf gegen
den Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen.

2) Das Hauptventil der Gasflasche vorsichtig mit zwei Handen gegen den
Uhrzeigersinn 6ffnen.

3) Im Einstellungsmenii die Schaltflache fiir das Offnen des Gasventils des
Schweilgerdtes 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 Liter/Minute
eingestellt werden. Bitte dazu auch die separate Bedienungsanleitung des
Durchflussreglers beachten. Nach dem Einstellen der korrekten Durch-
flussmenge, das Gasventil durch erneutes Driicken des Dreh-Driick-Reg-
lers schlieRen.

v" Der Gasdurchfluss ist jetzt richtig eingestellt.

1.3 Mit PUK 6.1 schweiRen

VORSICHT
HeiBe 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) Prifen Sie die Funktion des Augenschutzfilters. Hierzu das Augen-
schutzsystem am Schwei3gerdt anschlieBen. Im Einstellungsmenii des
SchweilRgerdtes den Button fiir den Augenschutztest betatigen. Hierdurch
verdunkelt sich das Sichtfeld. Dies ist mit einem Blick durch die Okulare
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zu Uberpriifen. Wird der Button fiir den Augenschutztest erneut betétigt
muss beim Blick durch die Okulare die LED-Beleuchtung wieder sichtbar
sein.

Priifen Sie die Durchflussmenge des Gases. Dieser muss sich bei 2 — 3 Li-
tern/Minute befinden.

Wahlen Sie die Schwei3parameter aus.

Befreien Sie das Werkstiick mit einem geeigneten Reiniger von Verunrei-
nigungen

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

Fihren Sie das Werkstiick an die Elektrode im Handstlckhaltearm heran.

Stellen Sie einen Kontakt zwischen Werkstiick und Elektrode her. Der
Schweilvorgang startet jetzt automatisch.

Ldsen Sie den Kontakt zwischen Werksttick und Elektrode erst, wenn der
Schweilvorgang beendet ist.

Durch erneutes Bertihren des Werkstiickes kdnnen Sie den ndchsten
Schweilvorgang auslésen.

Das Feinschweiligerét ist mit einer Funktion ausgestattet, die ein Festschwei-
en der Elektrode am Werkstiick durch falsches oder zu festes Aufdriicken
verhindern soll. Wurde bereits ein Schweillpunkt gesetzt und beim erneuten
Kontaktieren zu viel Druck mit dem Werkstiick auf die Elektrode ausgeiibt,
wird kein Schweivorgang ausgeldst, sondern ein periodischer Signalton zeigt
an, dass ohne Kontaktunterbrechung keine Schweillung durchgefiihrt werden
kann. Der Kontakt der Elektrode zum Werkstiick muss unterbrochen werden
und es kann erneut mit dem Schweifvorgang begonnen werden. Durch Abhe-
ben der Elektrode vom Werkstiick kann der Schweillvorgang jederzeit unter-
brochen werden.

TIPP: Arbeiten Sie immer mit einer gut angeschliffenen Elektrode.

TIPP: Schweil3en Sie nie freihdndig und benutzen Sie die Handaufla-

gen des Mikroskops. Ein geringfiigiges Zittern der Hande kann
bereits eine negative Auswirkung auf das Schweillergebnis ha-
ben.
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7.4 PUK 6.1 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 schliefen

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

e freihdndiges Schweillen fiihrt durch unkontrollierbare Eigenbewegungen
der Hande zu schlechteren Schweilergebnissen.

e Der Druck auf die Elektrodenspitze sollte nur leicht sein.

e Eine Gasdurchflussmenge von ca. 2-3 Litern/Minute ist empfehlenswert.
Der Gasdurchfluss sollte regelmaliig am Durchflussregler kontrolliert und
gegebenenfalls nachgeregelt werden.

e Der Winkel, mit dem das Werkstlick die Elektrodenspitze bertihrt, beein-
flusst die Flussrichtung des Schweifpunktes deutlich.

e Fir Schweilaufgaben an tieferliegenden 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 Schweilldraht als Schweilzulage zu
arbeiten. Die Verwendung von Lot ist nicht zuldssig.
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8 Hilfe bei Storungen

Nr.

Fehler

Méagliche Ursache

Storung beheben / Losung

Netzhauptschalter einge-
schaltet, aber Gerat startet
nicht.

Netzzuleitung unterbrochen

Netzzuleitung und Netzspannung kon-
trollieren

Geratesicherung defekt

Geratesicherung durch eine Baugleiche
ersetzen

Gerat eingeschaltet, aber
Schweillvorgang startet nicht

Kabelverbindung unterbrochen

Alle Kabelverbindungen priifen

Verbindung mit dem Werkstiick unter-
brochen

Verbindung zum Werkstiick kontrollie-
ren

Stérung durch Fehlerstrom

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

Netzsicherung l6st aus

Netz zu schwach abgesichert

Netz richtig absichern

Netzsicherung 16st im Leerlauf des Ge-
rates aus

Kundendienst kontaktieren

Schlechte Schweif3eigen-
schaft

Falsches Schutzgas

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

Schlechte Ziindeigenschaften

Elektrode zu locker im Handstiick ein-
gespannt

Die Spannmutter am Handstlick von
Hand anziehen

Oxidation und Rul8bildung

Zu starker Gasdruck

Durchflussmenge reduzieren — ca. 2
[/min

Starke Oxidation der
SchweilRpunkte

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 schweil3t
am Werkstiick fest

Zu starker Druck der Elektrode auf das
Werkstiick

Werksttick nur mit sehr leichtem Druck
beriihren

Wolframelektrode schmilzt
sofort ab

Zu spitz angeschliffene Elektrode

Im empfohlenen Winkel anschleifen
(ca. 15°)

Statische Entladung tber die
Gerateoberflache

Besondere drtliche Begebenheiten

Spezielle FuBmatte fiir den Arbeitsbe-
reich verwenden

Gerat schweil’t sofort beim
Beriihren des Werkstiicks
(keine Gasvorstrémzeit)

Betriebsstorung

Geréat sofort aulRer Betrieb nehmen und
Kundendienst kontaktieren

Tab. 8.1 Fehlerursachen und Fehlerbehebung
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9 Pflege- und Kontrollarbeiten

Das Gerdt ist vor Pflege- und Kontrollarbeiten stets auszuschalten.

9.1 Pflege- und Kontrollplan

Intervall Pflege- und Kontrollarbeiten Bemerkungen

Téaglich Arbeitsumfeld kontrollieren ggf. reinigen

Gerat auf Zustand und Sauberkeit kontrollieren | ggf. reinigen

Gasschlauch auf Dichtigkeit kontrollieren

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

Die Elektrode kann nachgeschliffen werden. Elektrode bei Verschleils austauschen.

Tab. 9.1 Pflege- und Kontrollplan

9.2 Pflege- und Kontrollarbeiten durchfiihren

PUK 6.1 reinigen

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

e Firdie Frontscheibe vor dem Display kann ein nicht abrasiver Glasreiniger
(z.B. Brillenreiniger) verwendet werden.

Elektrode nachschleifen

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

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

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

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

chen. Nur fiir EU-Lénder: Gemal$ Europdischer Richtlinie 2012/19/EU (iber
Elektro- und Elektronik-Altgerdte, missen verbrauchte Elektrogerdte getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeftihrt werden.

ﬁ Ausgediente Gerate sind durch Entfernen des Netzkabels unbrauchbar zu ma-

11 Abmessungen und Technische Daten

11.1 Abmessungen Gerat

Benennung Wert Einheit

Masse 9,5 kg

Male Lange 365 mm
Breite 190 mm
Hohe 305 mm

Tab. 11.7 Abmessungen Maschine
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Benennung Wert Einheit
Elektrischer Anschluss
Spannung (Einspeisung) L+N+PE 230 VAC
Frequenz 50 Hz
Absicherung durch Betreiber B
Ausldsecharakteristik:
Leistungsaufnahme 300 W
Leistungsaufnahme Standby 8-10 W
Max. Stromstérke 4.4 A
Arbeitsspannung 25-43 V
Leerlaufspannung 43 V
Einschaltdauer 80 %
Schutzklasse gemals 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. tber NN 1000 m
Schutzart gemall EN 60529:2014 IP21S
Schutzgas Argon
Max. Gasdruck 4 bar

Tab. 11.2 Technische Daten Maschine
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12 Anhang

12.1 Service-Adresse

Bei Problemen mit lhrem PUK-Feinschweiligerat wenden Sie sich bitte an Ih-
ren Lampert-Partnerbetrieb oder Lampert-Handler, bei dem Sie das Gerat er-
worben 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 StralRe 27

97440 Werneck

+49 9722 9459 0
mail@lampert.info

12.2 Ersatz- und Verschleif3teile

Fir lhren PUK 6.1 diirfen nur originale Ersatz- und Verschleilteile verwendet
werden. Diese kénnen von einem autorisierten Lampert Partnerbetrieb oder
vom Hersteller bezogen werden.
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12.3 CE-Konformitat

EU-Konformitatserklarung I_ A M P E RT
. N i i ini )

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

Original

PRECISION WELDING

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung
dieser Konformitdtserkldrung trégt der Hersteller

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Strafle 27
57440 Wemeck

Deutschiand

Gegenstand dieser Erkldrung

Predukt /| Erzeugnis

Typ
Handelsbezeichnung

Modell

Der oben beschrieb

Lichthogen-Punktschweifigerst
PUK &G
PUK 6.1 Feinsct

fur

PUK 6.1

Gegenstand der Erkldrung erfiillt die einschlégigen

Harmonisierungsrechtsvorschriften der Union:

2014/35/EU

2014/30/EU

2011/85/EU

2023/988/EU

Richtlinle 2014/35/EU des Europaischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonlslerung der Rechisvorschriften dar Mitgliedstaaten Ober die Bereitstellung elektrischer
Betr | zur Ver auf dem Markt
Verdffentlicht in 2014/L 951'35? vorm 28, 03 2014
Rlcnulnle 2014/30/EU des Eurona-schen Parlaments und des Rates vom 26, Februar 2014 zur
ierung der R der Uber die elektromagnetische Vertraglichkest

{Nsuiassung]
Vergffentlicht in 2014/L 96/79 vom 28.03.2014
Berichtigung der Richtiinie 2011/65/EU des Eurcpaischen Parlaments und des Rates zur Beschrénkung der
Werwandung bestimmier gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
Ve!ﬁﬁenﬂlcht in 2014/L 44/55 vom 14, 02 2014

inung (EU} 2023/988 des E Pail und des Rates vom 10. Mai 2023 dber die
allgerneune Produktsicherheit, zur Anderung der Werordnung (EU) Mr. 1025/2012 des Européischen
Parlaments und des Rates und der Richtlinie {ELI} 2020/1828 des Eurcpaischen Parlaments und des Rates
sowie zur Aufhebung der Richilinie 2001/85/EG des Eurcpaischen Parlaments und des Rates und der
Richtlinie B7/357/EWG des Rates
Werdtfenticht in 2023/ 135 vom 23.05.2023

Angewandte harmonisierte Normen:

EN B0874-6:2016
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007/A1:2011
EN 61000-3-2:2014
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EMN 63000:2018
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verwendet werden.
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