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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

|| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
=-|| Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la
charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

Veiller a bien conserver ce manuel d’instruction pour des consultations ultérieures.

Ces instructions couvrent le matériel dans son état de livraison. Il est de la responsabilité de I'utilisateur de réaliser une analyse des
risques en cas de non-respect de ces instructions.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique
et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne
pourra étre tenu responsable.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de
méme pour son stockage. S'assurer d'une circulation d’air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude : Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage par résistance peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Elle est destinée a étre utilisée par du
personnel qualifié ayant recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine (ex : formation carrossier).

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, d’étincelles, de champs électromagnétiques (attention au
porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brlilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon
les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement
proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone des projections et des
déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de porter les vétements adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée
(de méme pour toute personne étant dans la zone de soudage).

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation.
Lors d‘intervention d’entretien sur la pince ou le pistolet, il faut s'assurer gu'il/elle soit suffisamment froid(e) en
attendant au moins 10 minutes avant toute intervention.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>0 @ ®8

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
suffisante, un apport d'air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération

Q'
insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.
2
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Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
A Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre

source d'incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE
:Q

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Une décharge électrique peut étre une
source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (cables, électrodes,
bras, pistolet,...) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d'ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des
condensateurs soit déchargé.

Veiller a changer les cables, électrodes ou bras, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimension-
ner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de
soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est
fourni par le réseau public d‘alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la
compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a
fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc
soit supérieure ou égale a 2.46 MVA au point d‘interface entre l'alimentation de I'utilisateur et le
réseau public de distribution. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur du matériel
de s'assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de distribution, que le matériel est
raccordé uniquement a une alimentation ayant une puissance de court-circuit Ssc supérieure ou égale
a 2.46 MVA.

Ce matériel est conforme a I'CEI 61000-3-11 si I'impédance du réseau au point de raccordement
CEI 61000-3-11 avec l'installation électrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0.14
Ohms.

CEI 61000-3-12

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques

Q'
%\* (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
Sia

matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des
mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour
les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant
du circuit de soudage:

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.
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« Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
EJ(’ L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne
. \ connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage par résistance suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de
soudage par résistance de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective
peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran
électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les
cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage par résistance, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la
zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage par résistance d’autres cables d’alimentation, de commande,
de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d'appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de
protection supplémentaires;

h) I'heure du jour ol le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui sy
déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage par résistance peut servir a déterminer et résoudre les cas de
perturbations. Il convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la
CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon
les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention
supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d‘alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans
un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de soudage a I'arc installé a demeure. Il convient d'assurer la continuité électrique
du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact
électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage par résistance : Il convient que le matériel de soudage par résistance soit soumis a
I'entretien de routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient
fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a l'arc
ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a proximité du sol ou
sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois,
des objets métalliques reliés a la piece a souder accroissent le risque pour l'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces
éléments métalliques et I'électrode. Il convient d‘isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en
raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques
de batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions.
Il convient de veiller a éviter la mise a la terre des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou
endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piece a souder a la terre soit
fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit faite avec un
condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent
limiter les problémes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage / déplacement
a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) nest (ne sont) pas considérée(s) comme un
moyen d'élingage.
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Ne pas utiliser les cables pour déplacer la source de courant de soudage.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL
« Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

é Le fabricant n'assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une
utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

tirer le maximum de ses performances et de réaliser des travaux conformes (ex : formation de carrossier).

—  °Les utilisateurs de cette machine doivent avoir regu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin de
« Veérifier que le constructeur autorise le procédé de soudage employé avant toute réparation sur un véhicule.

» La maintenance et la réparation du générateur ne peut étre effectuée que par le fabricant. Toute intervention dans ce générateur
effectuée par une tierce personne annulera les conditions de garantie. Le fabricant décline toute responsabilité concernant tout
incident ou accident survenant postérieurement a cette intervention.

» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les tensions
et intensités sont élevées et dangereuses.

« Tous les outils de soudage subissent une détérioration lors de leur utilisation. Veiller a ce que ces outils restent propres pour que la
machine donne le maximum de ses possibilités.

» Avant d'utiliser la pince, vérifier le bon état des électrodes/caps (qu'ils soient plats, bombés ou biseautés). Si ce n'est pas le cas, les
nettoyer a I'aide d'un papier de verre (grain fin) ou les remplacer (voir référence(s) sur la machine).

¢ Pour garantir un point de soudure efficace, il est indispensable de remplacer les caps tous les 200 points environ. Pour cela :

- Démonter les caps a l'aide d’une clé démonte caps (réf. 050846)

- Monter les caps avec de la graisse de contact (réf. 050440)

- Attention : les caps doivent étre parfaitement alignés. Si ce n’est pas le cas, vérifier 'alignement des électrodes.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques
avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation et du faisceau du circuit de soudage. Si des signes d'endommagement sont
apparents, les remplacer par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

NOTICE
DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre appareil, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Poste de soudage par points portatif avec contréle numérique a microprocesseur.

Les caractéristiques principales pouvant étre gérées par le panneau de controle sont les suivantes :

- Sélection de I'épaisseur des toles a souder.

- Correction du temps de soudage.

- Soudage en 1 impulsion ou par impulsions multiples automatiques.

- Réglage de la force de serrage.

C'est appareil est destiné a souder des toles d'acier doux standard jusqu'a une épaisseur de 242 mm.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V
(50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre avec disjoncteur 16 A retardé courbe D (ou fusible type aM).

Le courant permanent absorbé (I1p ou ILp) indiqué dans la partie « caractéristiques électriques » de ce manuel correspond aux
conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le
courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux
conditions maximales.

Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (2P+T: branchement 230V MONOPHASE) d’une capacité adaptée
et prédisposer une prise de réseau protégée par des fusibles ou par un interrupteur automatique magnétothermique;
le terminal de terre prévu a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune - vert) de la ligne d‘alimentation.

Avertissements
Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaquette du poste de soudage par points
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu de I'installation.

Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un systéme d‘alimentation avec le neutre relié a la
terre.
Pour garantir la protection contre les contacts indirects, utiliser des interrupteurs différentiels de type A.
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En cas de raccordement a un réseau d‘alimentation publique, I'installateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la com-
patibilité du poste de soudage.

En cas d'utilisation simultanée de plusieurs PORTASPOT 230 sur la méme installation électrique, il est recommandé de
répartir les phases de fagon équilibrée.
Exemple :

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 ...etc
Alimentation L1-N L2-N L3-N L1-N ...etc

DESCRIPTION DU PORTASPOT 230

1- Vis de réglage de la force

de serrage aux électrodes.

2- Poignée positionnable droite/gauche.
3- Bras de soudage mobile.

4- Bras de soudage fixe.

5- Cable d‘alimentation.

6- Plaque signalétique.

7- Interrupteur de déclenchement

du soudage.

8- Poignée de serrage des toles.

MAINTENANCE PERIODIQUE

Pour garantir un fonctionnement optimal de I'appareil, il est nécessaire d'effectuer une maintenance périodique. Une fois
par semaine en cas d'utilisation quotidienne ou une fois par mois en cas d’utilisation occasionnelle :

- Démonter les bras, les portes-caps et les caps.

- Brosser au scotch brite les alésages alu sur les noix de la pince et sur les bras puis graissage au Gel 452.

- Brosser intégralement les portes-caps, puis graisser au Gel 452.

- Remonter et remplacer les caps.

REGLAGES

1- Temps de soudage :
Cette fonction permet d'ajuster le temps de pointage autour de la valeur AUTO définie par I'appareil.

2- L'épaisseur de tole :
Cette fonction permet de sélectionner I'épaisseur de la tole a souder de 0,6 mm + 0,6 mm jusqu’a 2 mm + 2 mm.

3- Mode de pointage :

_I_U_I_ : Courant de soudage par impulsions multiples.

Cette sélection permet d’'améliorer la capacité de pointage sur les aciers durs ou sur des téles compor-
tant des pellicules de protection particulieres. La période d’'impulsion est automatique et n‘exige aucun
réglage.

: Courant de soudage en 1 impulsion.
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MISE EN CEUVRE

ATTENTION ! EFFECTUER TOUTES LES OPéRA,TIONS D'INSTALLATION ET LES RACCORDEMENTS
ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR. LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UNE PERSONNE
EXPERTE ET QUALIFIEE.

1.1 MONTAGE
Déballer le poste de soudage et procéder au montage des différentes parties contenues dans I'emballage.

1.2 ENVIRONNEMENT

Prévoir une zone d'installation avec un espace suffisant et dégagé afin de garantir 'accés au tableau de controle et a la
zone de travail. Controler I'absence d’obstacles a hauteur des ouvertures d’entrée ou de sortie d'air de refroidissement,
ainsi que I'absence de tout risque d’aspiration de poussiéres conductrices, vapeurs corrosives, humidité, etc.

Placer le poste de soudage par points sur une surface plane, homogéne et solide, cette surface doit étre adaptée a
supporter le poids pour éviter les dangers de renversements ou de chutes dangereuses.

UTILISATION

2.1 ACTIONS PREPARATOIRES
Avant de procéder a toute opération de pointage, effectuer une série de vérifications et de controles préalables avec le
poste de soudage déconnecté :

1- Contrbler que le raccordement électrique a été effectué selon les instructions précédentes.

2- Alignement et force des électrodes :

- bloquer soigneusement I'électrode inférieure dans la position la plus adaptée a la tache en cours d’exécution,

- desserrer la vis de blocage de I'électrode supérieure pour permettre son déplacement dans lorifice sur le bras,

- insérer entre les électrodes une entretoise équivalente a I'épaisseur de la t6le a pointer,

- fermer le levier jusqu’a ce que les pointes des électrodes se touchent, sans que la poignée de serrage soit totalement
fermée,

- bloquer en position correcte I'électrode supérieure en serrant soigneusement la vis,

- régler la force exercée par les électrodes en phase de pointage en agissant sur la vis de réglage. Serrer dans le sens
des aiguilles d'une montre pour augmenter la force proportionnellement a celle de I'épaisseur de la tole.

2.2 CONFIGURATION

- sélectionner I'épaisseur de la tole a pointer au moyen de la touche (3 - FIG. A)

- sélectionner le type de pointage (continu ou par impulsions) au moyen de la touche (1 - FIG. A).

Il est possible de corriger en plus ou en moins le temps de pointage par défaut au moyen de la touche (2 - FIG. A).

—_

@ 20+2,0mm
1,5+1,5mm

‘ 1,2+1,2mm

@ 08+08mm
0,6+0,6mm

FIG.A |

®
O
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PROCEDURE DE SOUDAGE
Apres avoir mis votre poste de soudage sous tension, suiver les instructions ci-dessous afin de réaliser le pointage :

Placer le bras de soudage fixe sur la téle a
pointer.

Action :
¢ Positionnement de la pince avant le sou-
dage.

Appuyer sur le levier de fermeture jusqu'a
pression du microinterrupteur.

Action :

e Les toles sont fermées entre les élec-
trodes

e Passage du courant selon les paramétres
prédéfinis.

Maintenez la pression sur le levier quelques
instants avant de relacher.

Action :
o Améliore les propriétés mécaniques du
point de soudage (forgeage).

ATTENTION ! Le poste de soudage par points est protégé par une connexion a la terre. Effectuer le sou-
dage seulement si les toles a unir sont isolées de la terre ! En cas contraire, interrompre tout de suite le
travail de soudage et faire vérifier la connexion de terre de I'installation et du poste de soudage par une
personne experte ou qualifiée dans le domaine technique.

2.4 FACTEURS DE MARCHE

Nombre de points
avant le premier
déclenchement thermique

Pointage simple impulsion Nombre de points entre deux

déclenchements thermiques

en position AUTO

0,6 mm + 0,6 mm 139 27
0,8 mm + 0,8 mm 93 23
1mm+1mm 60 15
1,2 mm + 1,2 mm 42 10
1,5mm + 1,5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16
Pointage_ impulsion Nombre de poi_nts Nombre de points entre deux
myl_tlple en . avant le premier . déclenchements thermiques
position AUTO déclenchement thermique
0,6 mm + 0,6 mm 50 12
0,8 mm + 0,8 mm 37

1mm+1mm 30

1,5mm+ 1,5mm 19
2mm+ 2 mm 11

9

8

1,2mm+ 1,2 mm 24 7
5

3




Cadence de soudage maximale ne provoquant pas de déclenchement thermique a 20°C ambiant en sou-
dage simple impulsion et en position AUTO :
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Pointage simple impulsion en position AUTO Cadence de soudage maximale

sans déclenchement thermique - 20°C

0,6 mm + 0,6 mm 1 point toutes les 20 sec.
0,8 mm + 0,8 mm 1 point toutes les 25 sec.
1mm+1mm 1 point toutes les 30 sec.
1,2 mm+ 1,2 mm 1 point toutes les 45 sec.
1,5mm + 1,5 mm 1 point toutes les 1 mn 10 sec.
2mm + 2 mm 1 point toutes les 2 mn 10 sec.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Le point de soudure ne tient pas :

- L'alimentation électrique est défaillante (tension trop basse, rallonge inadaptée, prise électrique défaillante)

- les paramétres de soudage (force et diamétre des électrodes, temps de soudage) ne sont pas appropriés au travail a
réaliser.

- les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras / bras / porte-électrodes) sont inefficaces a cause
de vis desserrées ou oxydées.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES BRAS PX

Effort de serrage (daN)

e [ om0
30 120

PX1 6300

PX2 25 80 6050

PX3 25 80 6050

PX4 15 50 5800

PX5 30 120 6300
CARACTERISTIQUES
CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES
Tension d'alimentation assignée U, 1~230V
Fréquence 50/60 Hz
Tension a vide assignée U, 2.45V
Puissance permanente Sp 1.25 kVA
Courant d'alimentation permanent I, 53A
Courant maximal de court-circuit primaire permanent I, 67 A
Courant maximal de court-circuit secondaire I, . 6300 A
Courant permanent secondaire I, 500 A
Type de courant de soudage N
Température ambiante de fonctionnement De + 5°C a + 40°C
Température ambiante de stockage et de transport De -25°C a +55°C
Force maximale de soudage Fmax 120 daN (270 Ibf)
Indice de protection IP 20

Without arms :
Dimensions L:36cmxl:10cmxh:29cm
L:142inx1:3.9in xh:11.4in

Poids 10 kg
Plage d’écartement des bras e 90 mm (3.5 in)
Plage de longueur des bras | De 110 mm a 350 mm

Force minimale de soudage F1min 30 daN (67 Ibf)
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STANDARD

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ -| Read and understand the following safety instructions before use.
LJ Any modification or maintenance not specified in the instructions manual should not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

Make sure to keep the instructions as you might need to refer to them later.

These instructions cover the material in the condition it was delivered. It is the responsibility of the user to carry a risk analysis in
case the instructions are not followed.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in
the user manual. Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas or any other corrosive agent. The same rules
apply for storage. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Resistance welding can be dangerous and cause serious injuries or even death. It needs to be used by a qualified technician with
training relevant to the machine.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas fumes. People
wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using the welding machine.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be
insulating, dry, fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect others against arc rays, weld spatters and sparks. .
Ask people around the working area to look away from at the arc or the molten metal, and to wear protective clothing.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).

Parts that have previously been welded will be hot and may cause burns if manipulated. During maintenance work
on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any
intervention. When using a water-cooled torch, make sure that the cooling unit is switched on to avoid any burns
caused by the liquid.

It is important to secure the working area before leaving to ensure the protection of property and the safety of others.

>0® ®8

WELDING FUMES AND GAS

Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate
ventilation and/or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is

Q'
recommended in case of insufficient ventilation in the workplace.
™
10 —

Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.
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Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the
welding of certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.
Also remove any grease on the metal pieces before welding. Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

/\ Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.
L§]§ A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.
Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.
Welding in closed containers or pipes should be avoided and , if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive
material (oil, fuel, gas ...).
Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY
N e

The electrical mains used must have an earth terminal. An electric shock could cause serious injuries or potentially
even deadly accidents.

Never make contact with live parts inside or outside the current source (cables, electrodes, arms, guns...) as they are connected to
the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are dischar-
ged.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be isola-
ted from the welding circuit. Wear insulating shoes, regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

domestic low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the
these sites, due to conducted interferences as well as radiation.

This equipment complies with IEC 61000-3-12, providing that the power of the short-circuit Ssc is
equal to or greater than 2.46 MVA at the interface between the machine and the mains power network.

IEC 61000-3-12 It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure if necessary by consulting the
operator of the mains electricity, that the equipment is only connected to a power supply where the
power of short-circuit ssc is equal to or greater than 2.46 MVA.

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the
IEC 61000-3-11 electrical installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance
Zmax = 0.14 Ohms.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current

\.
:?i‘\y generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.
2

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protection measures must be taken
for people having medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

Each welder must follow the procedures below in order to minimise exposure to electromagnetic generated by the welding circuit:
« position the welding cables together - strap them if possible;

» keep your head and top half of the body as far from the welding circuit as possible;

» never enrol the cables around your body;

» never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

¢ connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

« do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

'\ People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Ey(bl Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.

11
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RECOMMENDATIONS FOR EVALUATING THE WELDING AREA AND INSTALLATION

Miscellaneous

The user is responsible for the correct installation and usage of the welding material based on the instructions supplied by the
manufacturer. If electromagnetic disturbances are detected, it is the user’s responsibility to resolve the situation with the manufacturer’s
technical assistance. In some cases, this corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be
necessary to construct an electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters.
In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no longer inconvenient.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the
installation is planned. The following must be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;
b) television transmitters and receivers;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The user has to ensure that the devices and pieces of equipment used in the same area are compatible with each other. This may
require extra precautions;

h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The surface of the area to be considered around the device depends on the building’s structure and other activities that take place
there. The area taken into consideration can be larger than the limits of the installations.

Review of the welding installation

Reviewing the welding installations can be useful to determine and resolve any case of electrical disturbances. The assessment of
emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. In case of interferences, it may be necessary to take additional precautions such as the filtering of the power supply
network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit or equivalent of permanently installed
arc welding equipment. It is necessary to ensure the electrical continuity of the shielding along its entire length. The shielding should
be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding
current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be subject to a routine maintenance check
according to the recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked
when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and
settings outlined in the manufacturer’s instructions.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal
objects connected to the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part: When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or
damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some countries
that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected according to national
regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and shielding of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.
TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

The welding source is fitted with a handle to make it transportable by hand. Be careful not to underestimate the weight
of the machine. The handle are not design to be use to hang the machine to something else.
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Do not use the cables or torch to move the machine.
Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION
» Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons
as the result of incorrect and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

=> « The operators must have received suitable training in order to use the machine at its maximum potential and
i)- weld correctly.
¢ Check which welding process is authorised by the manufacturer before attempting any vehicle repair.
¢ The maintenance and the repair of the . Any work undertaken by a third party on the generator will invalidate the warranty. The
manufacturer will not accept liability in the event of an incident that would occur after this work was undertaken.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. Inside, voltages
and currents are high and dangerous.
« All the welding tools will wear off with use. Ensure that these tools are clean to get the best results.
« Prior to using the clamp, check the condition of the electrodes/caps (regardless if they are round or flat). If that is not the case,
clean them using sand paper (thin grain) or replace them (see explanation on the machine).
« To ensure an efficient welding spot, it is necessary to replace the caps every 200 spots. To do this :
- Remove the caps using the appropriate key (part no. 050846)
- Fit the caps and apply contact grease (part no.050440)
- Be careful to perfectly align the caps. If this is not the case, check that the electrodes are aligned.
* Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.
¢ Regularly review the condition of the power cable and welding connection cables. In case of visible signs of damage, organise for
them to be replaced by the manufacturer or a qualified technician.
¢ Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION
DESCRIPTION

Thank you for your purchase! In order to make the most out of your device, please read what follows thoroughly:
Portable Spot Welder with microprocessor controlled digital interface.

The main settings that can be managed from the control panel are:

- Thickness of the metal sheets

- Welding time

- Welding with one pulse or with automatic multiple pulses

- Clamping force

This machine is meant to weld standard mild steel metal sheets, up to a thickness of 2+2 mm.

POWER SUPPLY

The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation
230V (50-60 Hz) with 3 wires including one connected to earth.

The permanent current absorbed (I1p or ILp) displayed in the section «technical specifications» of this manual relates
to use at maximum power. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible
with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

Connect the power cable to a standard plug (2P + T: SINGLE PHASE 230V connection) with the right capacity and pre-
pare a mains socket protected by fuses or an automatic magnetothermal switch; the ground terminal provided for this
purpose must be connected to the earth conductor (yellow - green) of the power line.

Warnings
Before making any electrical connections, check that the data plate of the spot welder corresponds to the voltage and
power frequency available on the installation site.

The Spot welding station must be connected exclusively to an electrical system with neutral earthed connection.
To ensure protection against indirect contact, use differential switches of type A.

When connected to a public power network, the installer or user must verify the compatibility of the welding station.

13
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If simultaneous use of several PORTASPOT 230 on the same electrical system, it is recommended to divide the phases

in a balanced way.
Example :

PORTASPOT 230 n°2

PORTASPOT 230 n°3

PORTASPOT 230 n°4

...etc

PORTASPOT 230 n°1
Power supply L1-N

L2-N

L3-N

L1-N

...etc

DESCRIPTION OF THE PORTASPOT 230

1- Clamping force screw for

the adjustment of the clamping force

to the electrodes.

2- Handle position right / left.
3- Mobile welding arm.

4- Fixed welding arm.

5- Power cable.

6- Information Plate.

7- Welding trigger switch.

8- Handle for sheets’ tightening.

PERIODIC MAINTENANCE

To ensure that the machine performance is optimal, it is required to perform regular maintenance. Once a week if the
machine is used daily, or once a month if the machine is used occasionally.
- Remove the arm, caps holders, and caps
- Brush scotch brite on the aluminium bores on clamp and arms’ nuts and lubricate with Gel 452
- Brush the caps holders, then grease with Gel 452

- Reassemble and replace caps

SETTINGS
1- Welding time:

This function allows you to adjust the welding time around the AUTO value set by the machine.

2- Sheet thickness:

This function allows you to select the thickness of the sheet: 0.6 mm + 0.6 mm to 2 mm + 2 mm.

3- Welding mode:

_I_U_I_ : Multi pulse welding current.

This selection improves the welding capacity on hard steels or on metal sheets with a special protective
film. The pulse period is automatic and requires no adjustment.

: Welding current with one impulse

14
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IMPLEMENTATION

WARNING ! ALL OPERATIONS/INSTALLATION AND ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE DONE WITH
THE WELDING MACHINE TURNED OFF AND UNPLUGGED FROM THE MAINS/POWER SUPPLY. ELECTRICAL
CONNECTIONS MUST ONLY BE PERFORMED BY A QUALIFIED EXPERT.

1.1 ASSEMBLY
Unpack the welding station and assemble the various parts contained in the package.

1.2 ENVIRONMENT

Organise an installation area with sufficient open space to ensure access to the control panel and the working area.
Check the absence of obstacles in front of the air cooling input and output, and the absence of any risk of aspiration of
conductive dust, corrosive gases, moisture, etc.

Place the spot welding station on a flat, homogeneous and solid surface, it must be adapted to support the weight to
avoid the dangers of knockovers or dangerous falls.

USE

2.1 PRELIMINARY ACTIONS
Before starting any welding operation, make a few verifications and checkups with the welding station off:

1- Check that the electrical connection has been performed according to the previous instructions.

2- Alignment and electrode force:

- Carefully block the lower electrode in the most suitable position for the task,

- Loosen the clamping force screw of the upper electrode to enable its movement into the slot on the arm,

- Insert a strut between the electrodes, it should be the same thickness as the metal sheet to punch,

- Close the lever until the electrode tips touch, without completely closing the clamping handle

- Block the upper electrode in the correct position by carefully tightening the screw,

- Adjust the force exerted by the electrodes with the adjustment screw. Tighten clockwise to increase strength in pro-
portion to that of the thickness of the sheet.

2.2 CONFIGURATION

» Select the thickness of the sheet to punch with the third button (. 3 - FIG A)
 Select the welding type (continuous or pulsed) using the first button (1 - FIG A.).
It is possible to correct welding time using the second button (. 2 - FIG A)

@ 20+2,0mm
1,5+1,5mm

O

FIG.A |

15
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2.3 WELDING PROCEDURE
After powering up your welding station, please follow the instructions below:

Place the fixed welding arm on the sheet
to punch.

Action:
« Positioning of the clamp prior to welding.

Press the lever until you reach the mi-
croswitch.

Action:

¢ The sheets are closed between the elec-
trodes

e Current is passing through according to
the preset parameters.

Keep the pressure on the lever a few mo-
ments before releasing.

Action:
e Improves the mechanical properties of
the welding spot (forging).

WARNING ! The spot welding station is protected by an earth connection. Perform welding only if the
sheets to assemble are insulated from the earth! If not, immediately suspend the welding operation and
have a specialist check the earth connection and the installation of the welding station. This must be
done by a qualified person or an expert in the technical field.

2.4 DUTY CYCLE

Spotting with simple Number of spots before first thermal Number of spots between two thermal
impulsion in AUTO mode protection activation protection activations
0.6 mm + 0.6 mm 139 27
0.8 mm + 0.8 mm 93 23
1mm+ 1mm 60 15
1.2 mm + 1.2 mm 42 10
1.5 mm + 1.5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16

Spotting with multiple Number of spots before first thermal Number of spots between two thermal
impulsions in AUTO mode protection activation protection activations

0.6 mm + 0.6 mm 50 12
0.8 mm + 0.8 mm 37 9

1mm+1mm 30 8
1.2mm+ 1.2 mm 24 7
1.5mm + 1.5 mm 19 5

2mm + 2 mm 11 3
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Maximum welding rate without thermal activation at ambient temperature of 20°C, when in simple im-
pulsion in AUTO mode:

"Maximum welding rate

Spotting with simple impulsion in AUTO mode

without thermal protection activation - 20°C "

0.6 mm + 0.6 mm 1 spot every 20 sec.
0.8 mm + 0.8 mm 1 spot every 25 sec.
1mm+1mm 1 spot every 30 sec.
1.2 mm+ 1.2 mm 1 spot every 45 sec.
1.5mm + 1.5 mm 1 spot every 1 mn 10 sec.
2mm + 2 mm 1 spot every 2 mn 10 sec.

ANOMALIES, CAUSES, SOLUTIONS

The welding spot does not hold:

- The power supply is faulty (low voltage, inadequate extension, faulty electrical outlet)

- Welding parameters (strength and diameter of the electrodes, welding time) are not suitable for the task being performed.

- Elements that are part of the secondary circuit (carrier arm / arm / electrode holder) are ineffective because of loose or oxidised screws.

PX ARMS TECHNICAL SPECIFICATIONS

Clamping force (daN)

I N I It
30

PX1 120 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300

PRODUCT SPECIFICATIONS

CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

U, rated power supply voltage 1~230V
Frequency 50/60 Hz
U,, rated no load voltage 245V
Permanent power U, 1.25 kVA
Permanent supply current I 53A
Maximal current of a permanent primary short circuit I, 67 A
Maximal current of a secondary short circuit I, 6300 A
Permanent secondary current I, 500 A
Type of welding current ’\/
Operating ambient temperature De + 5°C a + 40°C
Storage and transport operating ambient De -25°C a +55°C
Fmax maximum welding force 120 daN (270 Ibf)
Protection rating IP 20

Without arms :
Dimensions L:36cmxl:10cmxh:29cm

L:142inx1:3.9in xh:11.4in

Weight 10 kg
Range of distance of the arms e 90 mm (3.5 in)
Range of length of the arms | De 110 mm a 350 mm
F1min minimum welding force 30 daN (67 Ibf)

17



18

m PORTASPOT 230 @

NORM
ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

fihren.
/!\ll—E Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht in der Anleitung
gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und ges-
chultes Fachpersonal.
Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum spateren Nachschlagen auf.
Diese Anweisungen beziehen sich auf das Material im Auslieferungszustand. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, bei Nich-
teinhaltung dieser Anweisungen eine Risikoanalyse durchzufiihren

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen
Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller
ist nicht fiir Schaden bei falscher oder geféhrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft gréBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die
Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bel{iftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung
der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerdt ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Widerstandsschweien kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren. Das Gerat
ist fiir den Gebrauch durch qualifiziertes Personal geeignet, das eine an den Gebrauch der Maschine angepasste Ausbildung erhalten
hat (z.B. Karosserie-Ausbildung).

Beim WiderstandsschweiBen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, elektromagnetische
Stoérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerdt sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss
durch geeignete trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt
werden.

@ Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer geniigen Schutzstufe (je nach
SchweiBart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um
Dritte vor SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personenn miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den
nétigen Schutzmitteln ausgertistet werden.

@ Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehér schadigt. Tragen Sie daher im

&)

Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung der wassergekiihlten
Zange oder der Pistole darauf, dass Kiihlaggregat nach Schweiende ca. 10 min weiterlaufen zu lassen, damit die
Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.
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SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende
Q Frischluftzufuhr, technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
Schweif3en Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker
:'? Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei,
auch in form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B.
Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe.

Vor dem SchweiBen, entfetten Sie die Werkstilicke. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Néhe von Fett und Farben sind grundsatzlich
verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
A Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.Beachten Sie, dass die beim SchweiBen

entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen darstellen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet
sind, miissen entflammbares oder explosive Material entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R
} Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Das Beriihren stromfiihrender

Teile kann tédliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse wenn das Gerat mit dem
Stromnetz verbunden ist..

Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Span-
nung der Kondensatoren entladen kann.

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel, Elektroden und Zangen auszu-
tauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim
SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes
Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den
industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht flir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt,
in denen die lokale Stromversorgung liber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld
ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit
zu gewahrleisten.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12 sofern die Starke des Kurzschlusses Ssc groBer oder gleich ist
als 2.46 MVA an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und der 6ffentlichen Versorgung.

IEC 61000-3-12 Der Installateur und der Anwender sind dafiir verantwortlich, zu gewahrleisten, dass das Gerdt nur an einer
Stromversorgung mit einer Kurzschlussstarke Ssc hoher oder gleich 2.46 MVA angeschlossen ist, indem sie sich
bei dem Betreiber des Vertriebsnetzes informieren wenn nétig.

Dieses Gerdt ist dann mit der Norm IEC 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der Anschlussstelle mit

IEC 61000-3-11 der Elektroinstallation niedriger als die maximale zuldssige Netzimpedanz Zmax = 0.14 Ohms ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Felder (EMF). Beim Betrieb von Lichtbogenschweianlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

\.I Der durch irgendwelcher Leiter gehender elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische
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Durch den Betrieb dieses Gerdtes konnen medizinische, informationstechnische und andere Gerdte in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine,
von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum
LichtbogenschweiBen zu minimieren :

o Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

 Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie moglich von der SchweiBarbeit befinden ;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Koérper wickeln;

« Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der SchweiBzone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

« Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von

einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerdtes konnen medizinische, informationstechnische und andere Gerdte in Ihrer
g Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist flr die korrekte Einsatz des SchweiBgerates und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden.
Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische
Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein.In einigen Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen vor dem Installieren der
WiderstandsschweiBeinrichtungen. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender
folgendes berticksichtigen:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfiigbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den drtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die
Umgebung kann sich Gber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites }

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schweigerates weitere Problem Iésen. Die Priifung sollte gemaB
Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen
bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Offentliche Stromversorgung: Das WiderstandsschweiBgerat sollte gem&B der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung angeschlossen werden. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen
erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein.. Kabeltrommeln
sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung
konnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehors: Das Widerstandsschweigerdat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an
die offentliche Versorgung angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat mussen im Betrieb geschlossen sein. Das
SchweiBgerat und das Zubehor dirfen nur den Anweisungen des Gerdteherstellers gemaB verandert werden.

c. SchweiBkabel : SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein und gebiindelt am Boden verlaufen.
d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweiplatzes miissen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei

gleichzeitiger Beriihrung des Brennersspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Der Anwender muss
sich von metallischen Bestlickungen isolieren.
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e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Falle die Stérung reduzieren. Erden Sie keine
Werkstiicken, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate
entsteht. Die Erdung kann direkt oder Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen
gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerdte in der Umgebung kénnen
Interferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten SchweiBzone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das SchweiBgerat lasst sich mit dem Tragegurt auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht
dessen Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.

Ziehen Sie niemals an Kabeln, um das Gerat zu bewegen.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

« Die Versogung-, Verldngerung- und SchwieBkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses
Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> Die Benutzer des Gerates missen fiir den Gebrauch unterwiesen werden, um alle Einstellungen abrufen zu
} D konnen, die das Gerat bietet, und um alle Anwendungen sachkonform durchzufiihren (z.B.: Karosseriebau).

 Vor jeder Fahrzeugreparatur ist zu Gberpriifen, ob der SchweiBprozess vom Hersteller genehmigt ist.

¢ Die Wartung und Reparatur des Generators darf nur vom Hersteller durchgefiihrt werden. Jeder Eingriff in den Generator durch
einen Dritten flihrt zur Ungiiltigkeit der Garantiebedingungen. Der Hersteller lehnt jegliche Haftung ab, die durch Stérfalle oder
Pannen nach dem Eingriff entstehen.

» Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen und zwei Minuten warten, bevor an dem Gerét gearbeitet wird.
Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hochgefahrlich.

 Durch die Benutzung unterliegen alle SchweiBwerkzeuge einem VerschleiB. Auf saubere Werkzeuge ist zu achten, damit das Gerat
seine maximalen Leistungen erreichen kann.

« Vor Benutzung der Zange ist zu Giberpriifen, ob die Elektroden/ Kappen noch in gutem Zustand sind (platt, gewdlbt oder abgeschragt).

Sollte das nicht der Fall sein, sind sie mit Schmiergelpapier (feine Kérnung) zu reinigen oder zu ersetzen (siehe Angabe(n) auf dem

Gerat).

¢ Um taugliche SchweiBpunkte zu erzielen ist es unerlasslich, ungefahr alle 200 Punkte die Kappen zu ersetzen. Dabei wie folgt

vorgehen:

- Kappen abmontieren mit einem dafiir vorgesehenen Montageschliissel (Ref. 050846)

- Kappen montieren und einfetten mit dem Kontaktfett (Ref. 050440)

- Achtung: Die Kappen missen perfekt ausgerichtet sein. Sollte das nicht der Fall sein, ist die Ausrichtung der Elektroden zu

Uberpriifen.

* Nehmen Sie regelméBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft.
Lassen Sie das Gerat regelmaBig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.

o Uberpriifen Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels und des Kabelstrangs des SchweiBstromkreises. Sollten Zeichen von
Beschadigungen sichtbar sein, sind sie auszutauschen, durch den Hersteller, seinen Kundendienst oder eine Person mit ahnlicher
Qualifikation, um jegliches Risiko zu vermeiden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

BETRIEBSANLEITUNG
BESCHREIBUNG

Vielen Dank, dass Sie sich fiir das PORTASPOT 230 entschieden haben! Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der
ersten Inbetriebnahme sorgfaltig durch.

Das PORTASPOT 230 ist ein tragbares Punktschweigerdt mit einer numerischen Kontrolle durch einen Mikroprozessor.
Die Haupteigenschaften, die von dem Bedienfeld her kontrolliert werden, sind wie folgt:

- Auswahl der Blechdicke

- Korrektur der SchweiBzeit

- Automatische oder vielfache Impulse

- Einstellung der Spannung

Dieses Gerdt ist fiir das SchweiBen von leichten Standard-Stahlkarosserieteilen bis 2 mm + 2 mm Dicke geeignet.
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STROMVERSORGUNG

Es besitzt einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und muss an eine einphasige, geerdete 230V/16A (50-
60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

Der im Teil «Elektrische Eigenschaften» dieses Handbuches angegebene aufgenommene Dauerstrom (I1p oder ILp)
entspricht den maximalen Nutzungsbedingungen. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit
dem Strom, den Sie benétigen, Gbereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch
des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

Verbinden Sie das Netzkabel mit einem Standardstecker (2P+T: 230V einphasig) an eine sicherungsgeschiitzte Steckdose
oder verbinden Sie diese mit einem Ausschalter. Der Terminalleiter muss mit dem Kabelleiter der Versorgung (gelb -
grian) verbunden sein.

Hinweise
Bevor Sie das Gerat am Strom anschlieBen, vergewissern Sie sich, dass die Geratstypschild-Daten mit der Spannung und
der Frequenz des verfiigbaren Stromnetzes (ibereinstimmen.

Das Gerat muss ausschlieBlich mit einer Versorgungsanlage, in der der Neutralleiter mit dem Schutzleiter verbunden
ist, angeschlossen werden.
Um indirekte Kontakte zu vermeiden, benutzen Sie bitte Typ A-Differenzstromschalter.

Falls Sie mit einer dffentlichen Versorgung verbunden sind, sollten Sie die Kompatibilitédt des Gerats priifen.

Falls Sie gleichzeitig mehrere PORTASPOT 230 benutzen, ist es empfohlen die AuBenleiter aufzustellen.
Beispiel:

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 |...etc
...etc

Versorgungs-

A L1-N L2-N L3-N L1-N

BESCHREIBUNG DER PORTASPOT 230

1- Stellschraube der Spannkraft am Elektroden
2- positionierbarer Griff rechts/links

3- beweglicher Schweiarm

4- fester SchweiBarm

5- Versorgungkabel

6- Typschild

7- SchweiBeinschalter

8- Blech-Spanngriff
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ZEITWEISE WARTUNG

Das sollte Gerat regelmaBig gewartet werden.

Einmal pro Woche bei taglicher Nutzung oder einmal pro Monat bei gelegentlicher Nutzung:

- Die Arme, die Kappen und der Kappenhalter zu demontieren

- Mit Schleifpapier die Lau-Bohrungen auf die Zange und die Armen zu biirsten und mit 452-Gel anzufetten
- Die Kappen birsten und mit 452-Gel fetten.

- Bitte zur Korrektur und Freigabe.

EINSTELLEN

1- PunktschweiBzeit:
Diese Funktion kann die PunktschweiBzeit anpassen, aber nicht die automatische Punktschweifunktion (AUTO).

2- Blechdicke:
Diese Funktion wahlt die Blechdicke aus, von 0,6 mm + 0,6 mm bis 2 mm + 2 mm.

3- PunktschweiBmodus:

_I_U_I_ : SchweiBstrom durch Multiimpuls.

Diese Funktion verbessert die PunktschweiBkapazitdt auf hartem Stahl oder schutzfoliengesteuerten
Bleche. Die Impulsphase ist automatisch geregelt und braucht nicht eingestellt zu werden.

: SchweiBstrom bei einem Impuls

DURCHFUHRUNG

ACHTUNG! STELLEN SIE BITTE DAS GERAT NUR AUF UND SCHLIEBEN SIE ES NUR DANN AN, WENN ES
AUSGESCHALTET UND ABKLEMMT IST. DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIEBLICH NUR
VON EINER QUALIFIZIERTEN PERSON ANGESCHLOSSEN WERDEN.

1.1 MONTAGE
Das Gerat auspacken und die verschiedenen Teile montieren.

1.2 UMGEBUNG

Bitte wahlen Sie einen Arbeitsort mit ausreichend Platz aus, um den Eingriff zum Bedienfeld und zur Arbeitszone zu
garantieren. Sichern Sie sich vorher ab, dass es keine Hindernisse zu den Fenstern, Luftkiihlungseingangen und -Aus-
gdngen gibt. Es soll auch kein leitfahiger Staub-, korrosive Dampf- oder Feutichkeitsaspirationrisiken geben.
Positionieren Sie das Gerat auf eine gerade, einheitliche und feste Oberflache. Die Oberflache sollte das Gewicht des
Gerdtes verkraften kénnen und sauber sein, um Stlrzen und Leckagen vorzubeugen.

ANWENDUNG

2.1 VORBEREITENDE ETAPPE
Bevor Sie mit dem PunktschweiBen beginnen, flihren sie eine Serie von Priifungen und Kontrollen mit dem ausgeschal-
teten Gerat durch.

1- Priifen Sie bitte, ob der elektrische Anschluss ordnungsgemaB durchgefiihrt worden ist.

2- Ausrichtung und Spannkraft der Elektroden:

- Halten Sie die untere Elektrode in der passenden Position flir das SchweiBverfahren.

- Lockern Sie die Blockierungschraube von der oberen Elektrode, um die Elektroden-Bewegung zu vereinfachen.

- Legen Sie einen Abstandsbolzen zwischen den Elektroden ein, der eine dquivalente Dicke mit dem Blech hat.

- Klemmen Sie den Spanngriff ab, bis die Elektroden Kontakt haben - der Spanngriff soll nicht komplet abgeschlossen
sein.

- Blockieren Sie die obere Elektrode in der passenden Position und halten Sie die Schraube fest.

- Stellen Sie den Elektrodendruck in der Punktphase mit Hilfe der Regelungsschraube fest. Schrauben Sie im Uhrzeiger-
sinn, um die Spannung im Zusammenhang mit der Blechdicke zu erhdhen. .
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2.2 DISPLAY

- Wahlen Sie die Blechdicke aus - Taste (3 - FIG. A)

- Wahlen Sie den PunktschweiB-Typ (kontinuierlich oder mit Impulsen) aus - Taste (1 - FIG. A).
Sie kénnen die PunktschweiBzeit korrigieren - Taste (2 - FIG. A).

|I<-

@ 20+2,0mm
1,5+1,5mm

R

2.3 PUNKTSCHWEISSVERFAHREN
Wenn das Gerat abgeklemmt ist, befolgen Sie die angegebenen Anweisungen um das Punktschweien durchzufiihren:

Bringen Sie den festen SchweiBarm zum
punktieren auf das Blech an.

Vorgehen:
¢ Die Klemme vor dem Schweiverfahren
positionieren.

Driicken Sie auf den PunktschweiBBhebel bis
der Microschalter reagiert.

Vorgehen:

e Das Blech ist zwischen den Elektroden
geschlossen.

e Stromanwendung gemdB der definierten
Eigenschaften.

Halten Sie den den Punktschwei3hebel
einen Moment gedriickt und lassen Sie die-
sen dann los.

Vorgehen:
e Es verbessert die mechanischen Eigen-
schaften des PunktschweiBens (Bohren).

HINWEIS! Das Gerat ist durch einen Verbindungleiter geschiitzt. Fiihren Sie ausschlieBBlich das SchweiBver-
fahren von isolierten Blechen durch! Falls sie nicht isoliert sind, unterbrechen Sie das SchweiBverfahren
und priifen Sie den Verbindungleiters und die Installation des Gerates.
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2.4 TASTVERHALTNIS
Punktschwei!!»en einzelner ) Pa!'titur NPunkte zwischen zwei
Impuls in AUTO- fiir die erste Wirmekraft -ups
Einstellung thermische Abschaltung

0,6 mm + 0,6 mm 139 27

0,8 mm + 0,8 mm 93 23
1mm+1mm 60 15

1,2 mm + 1,2 mm 42 10

1,5mm + 1,5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16

Finde mehrere Partitur . .
N - NPunkte zwischen zwei
ImpulsschweiBen fiir die erste Wirmekraft -ups
in Position AUTO thermische Abschaltung P
0,6 mm + 0,6 mm 50 12
0,8 mm + 0,8 mm 37 9
1mm+1mm 30 8
1,2mm+ 1,2 mm 24 7
1,5mm+ 1,5mm 19 5
2mm+ 2 mm 11 3

Maximale Schwei3s Rhythmus ohne thermische Abschaltung bei einer Umgebungstemperatur von 20 ° C,
Wenn einzelne Impuls und AUTO Einstellung der Bestellung:

Maximale Schweif3 Rhythmus
ohne thermische Abschaltung - 20 ° C

PunktschweiBen einzelner Impuls in AUTO-Einstellung

0,6 mm + 0,6 mm 1 Punkt alle 20 Sekunden.
0,8 mm + 0,8 mm 1 Punkt alle 25 Sekunden.
1mm+ 1 mm 1 Punkt alle 30 Sekunden.
1,2mm+ 1,2 mm 1 Punkt alle 45 Sekunden.
1,5mm + 1,5 mm 1 Punkt alle 1 min. 10 Sekunden.
2 mm+ 2 mm 1 Punkt alle 2 min. 10 Sekunden.

BETRIEBSSTORUNG, URSACHEN, ABHILFEN

Der SchweiBpunkt halt nicht:

- Die Stromversorgung ist zu schwach (niedrige Spannung, falsche Kabelverlangerung, schwache Steckdose).

- Die SchweiBeigenschaften sind in den Einstellungen falsch eingegeben worden(Elektrodenkraft und -durchmesser,
SchweiBzeit).

- Die sekundare Schaltung (Armhalter / Arm / Elektrodenhalter) ist ineffizient, weil eine Schraube locker oder oxidiert ist.

TECHNISCHE MERKMALE VON ARM PX

Schellen Kracht (daN)

I S I S i
30 120

PX1 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300
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D

TECHNISCHE DATEN

ELEKTRISCHE DATEN

MECHANISCHE DATEN
Maximale SchweiBkraft Fmax

Nennspannung. U1IN 1~230V
Frequenz 50/60 Hz
Leerlaufspannung U20 / U2d 245V
Dauerleistung Sp 1.25 kVA
Dauerstromversorgung I1p / ILp 53A
Maximaler primdrer Dauerkurzschlussstrom I1icc / ILcc 67 A
Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom I2cc 6300 A
Sekundare Dauerstrom I12p 500 A
SchweiBstromtyp /\/
THERMISCHE DATEN

Betriebstemperatur De + 5°C a + 40°C
Lagertemperatur De -25°C a +55°C

120 daN (270 Ibf)

Schutzart IP 20
Without arms :
Abmessungen L:36cmx|:10cmxh:29cm
L:142inx1:39in xh:11.4in
Gewicht 10 kg
Armabstandsbereich e 90 mm (3.5 in)

Armlangenbereich |

De 110 mm a 350 mm

Minimale SchweiBkraft F1min

30 daN (67 Ibf)
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NORMA

CONSIGNA GENERAL
|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
LJ Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

Conserve este manual de instrucciones para cualquier consulta posterior

Estas instrucciones cubren el material en su estado de origen cuando se entrega. Es responsabilidad del usuario analizar un analisis
de los riesgos en caso de no seguir las instrucciones.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato vy el
manual. Se deben respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra
considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su
almacenado. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud: Hasta 1000m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura por resistencia puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales. Esta destinada a ser utilizada por
personal cualificado que ha recibido una formacion adaptada al uso de la maquina (ejemplo: formacion de carrocero).

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de chispas, de campos electromagnéticos (atencién a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucién, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

>0 @ ®8

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado
que cubran todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segin
aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente
prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de las proyecciones y de
residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura que lleven ropas adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi
como cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién. Durante la intervencién
de mantenimiento sobre la pinza o la pistola, aseglrese de que esté lo suficientemente fria y espere al menos 10
minutos si esta ha sido utilizada antes de efectuar cualquier accién. El grupo de refrigeracién se debe encender
cuando se utilice una pinza refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

) 4
)

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una
ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una
solucién en caso de aireacion insuficiente.

Compruebe que la aspiracién es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.
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Atencion, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que
contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.
Desengrase las piezas antes de soldarlas. La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
A Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un
% incendio o una explosion.
Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier
material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA

R
} La red eléctrica utilizada debe poseer imperativamente una toma de tierra. Una descarga eléctrica puede ser una

fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensidn tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este estd encendido
(antorchas, pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los conden-
sadores se descarguen.

Cambie los cables, electrodos o brazos si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de los
cables de forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve
zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica
esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a
nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por
conduccidn y por radiacién con frecuencia radioeléctrica.

Este material se ajusta a la CEI 61000-3-12, siempre y cuando la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o
igual a 2.46 MVA en el punto de interferencia entre la alimentacion del usuario y la red publica de distribucion. Es

CEI 61000-3-12 responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor,
de que el material esta conectado a una red eléctrica cuya potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a
2.46 MVA.

Este aparato se ajusta a la normativa CEI 61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se conecte a la

CEI 61000-3-11 red eléctrica es inferior a la impedancia maxima permitida por la red (Zmax = 0.14 Ohms).

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q' La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La

\3, corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de
:Q\\ soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar
medidas de proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion
de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que
provienen del circuito de soldadura:

« Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

« Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

 no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.
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l\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
[Brb La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
—_—\ se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones
electromagnéticas, el usuario del material de soldadura por resistencia debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del
manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accidn correctiva puede ser tan simple
Ccomo una conexioén a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir una pantalla electromagnética
alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las perturbaciones
electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura por resistencia, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que
podria haber en la zona donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura por resistencia de otros cables de red eléctrica, control,
de sefializacién y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicidn;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno. El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean
compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccién complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimension de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a
cabo en el lugar. La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por resistencia puede servir para determinar y
resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacidon de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como
especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la
eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura por resistencia a la red eléctrica publica segln las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de
la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente
para material de soldadura por resistencia instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre
toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico
entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura por resistencia: conviene que el material de soldadura por resistencia esté
sometido a un mantenimiento regular segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén
correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura por resistencia. El material de soldadura por resistencia no se debe
modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metélicos de la zona de alrededor que pudieran crear un
paso de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a
sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos
metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido
a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una
conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian
incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion
a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene
que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de las normativas nacionales.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas
de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.
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TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe
subestimar su peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No utilice los cables para desplazar el generador de corriente de soldadura.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier
sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso
incorrecto y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> Los usuarios de esta maquina deben haber recibido una formacion adaptada al uso de la maquina para
/’ @ Es3

aprovechar al maximo sus rendimientos y realizar trabajos conformes (ejemplo: formacién de carrocero).
» Compruebe que el constructor autorice el proceso de soldadura empleado antes de una operacién sobre el
vehiculo.

 El mantenimiento y la reparacion del generador solo puede efectuarla el fabricante. Toda intervencion en el generador efectuado
por una persona no autorizada anulara las condiciones de garantia. El fabricante declina toda responsabilidad respecto a cualquier
accidente que provenga posteriormente a este intervencion.

« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la
tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

« Todas las herramientas de soldadura sufren un deterioro durante su uso. Vigile que las herramientas estén limpias para que la
maquina ofrezca el maximo de posibilidades.

¢ Antes de utilizar la pinza, compruebe el buen estado de los electrodos/caps (ya sean planos, abombados o biselados). Si no es el

caso, limpielos mediante un papel de vidrio (grano fino) o reemplacelos (ver referencias sobre la maquina).

e Para garantizar un punto de soldadura eficaz, es indispensable reemplazar los caps cada 200 puntos aproximadamente. Para ello :

- Desmonte los caps con la llave desmonta caps (ref. 050846)

- Monte los caps con grasa de contacto (ref. 050440)

- Atencion : los caps deben estar perfectamente alineados. Si no es el caso, compruebe el alineamiento de los electrodos.

« Controle regularmente el estado del cable de alimentacién eléctrica y del cable del circuito de soldadura. Si hubiera signos de dano
aparentes, haga que el fabricante, su servicio postventa o una persona con cualificaciones similares las reemplace para evitar
cualquier dano.

 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

MANUAL DE USUARIO
DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el maximo provecho de su equipo, lea con atencion lo siguiente:
Equipo de soldadura por puntos portatil con control numérico por microprocesador.

Las caracteristicas principales que se pueden gestionar mediante el panel de control son las siguiente:
- Seleccion del grosor de las chapas a soldar.

- Correccion del tiempo de soldadura.

- Soldadura en 1 impulso o por impulsos multiples automaticos.

- Ajuste de la fuerza de presion.

Este aparato esta destinado para soldar chapas de acero blando comun hasta un grosor de 2+2 mm.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V (50-60
Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente permanente absorbida (I1p o ILp) indicada en la parte «caracteristicas eléctricas» de este manual corresponde a las
condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con
la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso
maximas.

Conectar al cable de alimentacion una ficha normalizada (2P+T: conexion 230V monofasica) de une capacidad adaptada
y predisponer una toma de corriente protegida por fusibles o por un interruptor automatico magnetotérmico, el terminal
de tierra previsto para ello debe estar conectado al conductor de tierra (amarillo - verde) de la linea de alimentacion.
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Advertencias
Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de plaqueta del equipo de soldadura por pun-
tos corresponden a la tension y frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

El equipo de soldadura por puntos debe conectarse solamente a un sistema de red eléctrico con el neutro conectado a
tierra.

En caso de conexion a una red eléctrica publica, el instalador o el usuario deberan comprobar la compatibilidad del
equipo de soldadura.

En caso de uso simultaneo de varios PORTASPOT 230 sobre la misma instalacion eléctrica, se recomienda repartir las
fases de forma equilibrada.
Ejemplo :

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 | ...etc

Alimentacion L1-N L2-N L3-N L1-N ...etc

eléctrica

DESCRIPCION DEL PORTASPOT 230

8

1 - Tornillo de ajuste de la fuerza de presion en los electrodos
2- Mango posicionable derecha/izquierda.
3- Brazo de soldadura movil.

4- Brazo de soldadura fijo.

5- Cable de alimentacion eléctrica.

6- Placa de caracteristicas.

7- Interruptor de activacion de soldadura.
8- Mango de presion de chapas.

MANTENIMIENTO PERIODICO

Para asegurar un funcionamiento dptimo del aparato, es necesario efectuar un mantenimiento periodico.

Una vez por semana en casa de uso regular o una vez al mes en caso de uso ocasional:

- Desmontar los brazos, los porta-caps y los caps.

- Cepillar con un estropajo de limpieza los orificios de aluminio sobre la conexion de la pinza y sobre los brazos, luego
engrase con Gel 452.

- Cepille completamente los porta-caps, luego engrase con Gel 452.

- Vuelva a colocarlo y reemplace los caps.

AJUSTES

1- Tiempo de punteado:
Esta funcién permite ajustar el tiempo de punteado alrededor del valor AUTO definido por el aparato.

2- Grosor de la chapa:
Esta funcidn permite seleccionar el grosor de la chapa a puntear, de 0,6 mm + 0,6 mm hasta 2 mm + 2 mm.
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3- Modo de punteado:

: Corriente de soldadura por impulsos multiples:
Esta seleccion permite mejorar la capacidad de punteado sobre los aceros duros o sobre las chapas que
contengan una proteccion particular. La duracion del impulso es automatica y no requiere ningun ajuste.

: Corriente de soldadura en un impulso.

PUESTA EN MARCHA

iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE IN§TALACI()N Y DE CONEXION CON EL EQUIPO DE
SOLDADURA APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED ELECTRICA. LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN
EFECTUARSE EXCLUSIVAMENTE POR UNA PERSONA EXPERTA Y CUALIFICADA.

1.1 MONTAIJE
Desembale el equipo de soldadura y proceda al montaje de las diferentes partes contenidas en el embalaje.

1.2 ENTORNO

Prevea una zona de instalacion con espacio suficiente y despejado para conseguir un acceso a la tabla de control y a
la zona de trabajo. Compruebe que no haya obstaculos en la entrada y salida del aire de refrigeracién, y que no haya
riesgo de aspiracion de polvo conductor, vapores corrosivos, humedad, etc.

Coloque el equipo de soldadura por puntos sobre una superficie plana, homogénea y sélida, esta superficie debe estar
adaptada para soportar el peso para evitar peligros de volcado o caidas peligrosas.

uso

2.1 ACCIONES PREPARATORIAS
Antes de proceder a cualquier operacion de punteado, efectlie una serie de comprobaciones y de controles sobre el
equipo de soldadura desconectado:

1- Control que las conexiones eléctrica se han llevado a cabo siguiendo las instrucciones precedentes.

2- Alineamiento y fuerza de los electrodos :

- bloquee con cuidado el electrodo inferior en la posicion mas adaptada a la tarea que se va a ejecutar,

- afloje el tornillo de bloqueo del electrodo superior para permitir su desplazamiento en el orificio del brazo,

- inserte entre los electrodos un espaciador equivalente al espesor de la chapa a puntear,

- cierre la palanca hasta que las puntas de los electrodos se toquen , sin que la manija este completamente cerrada,

- bloquee en posicion correcta el electrodo superior apretando con cuidado el tornillo,

- ajuste la fuerza ejercida por lo electrodos en fase de punteado actuando sobre el tornillo de ajuste. Apriete en el sen-
tido de las agujas del reloj para aumentar la fuerza proporcionalmente a la del grosor de la chapa.

2.2 CONFIGURACION

- seleccione el grosor de la chapa a puntear mediante el boton (3 - FIG. A)

- seleccione el tipo de punteado (continuo o por impulsos) mediante el botdn (1 - FIG. A).

Se puede corregir mas o menos el tiempo de punteado por defecto mediante la tecla (2 - FIG. A).AE1

@ 2.0+2,0mm
1,5+1,5mm

FIG.A
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2.3 PROCESO DE PUNTEADO
Tras haber puesto su equipo de soldadura bajo tension, siga las instrucciones siguiente para realizar el punteado :

Coloque el brazo de soldadura fijo sobre la
chapa a puntear.

Accidn:
» Posicionamiento de la pinza antes de la
soldadura.

Presione sobre la palanca de punteado has-
ta que se presione el microinterruptor.

Accidn:

e Las chapas estan apretadas entre los
electrodos.

e Paso de la corriente segun los parametros
predefinidos.

Mantenga la presion sobre la palanca algu-
nos instantes antes de soltarla.

Accion :
e Mejora las propiedades mecanicas del
punto de soldadura (forjado).

iATENCION! El equipo de soldadura por puntos esta protegido por una conexion a tierra. Efectte la sol-
dadura solamente si las chapas a unir estan aisladas de la tierra. En caso contrario, interrumpa inme-
diatamente el trabajo de soldadura y haga que una persona experta en el campo técnico compruebe la
conexion a tierra de la instalacion y del equipo de soldadura.

2.4 CICLO DE TRABAJO

Punteado por impulsion Namero de puntos antes de la primera Numero de puntos entre dos
simple en posicion AUTO interrupcion térmica. interrupciones térmicas.
0,6 mm + 0,6 mm 139 27
0,8 mm + 0,8 mm 93 23
1mm+1mm 60 15
1,2mm+ 1,2 mm 42 10
1,5mm + 1,5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16

Punteado por impulsion Numero de puntos antes de la primera Numero de puntos entre dos
multiple en posicion AUTO interrupcion térmica. interrupciones térmicas.
0,6 mm + 0,6 mm 50 12
0,8 mm + 0,8 mm 37

9

1mm+ 1mm 30 8
1,2mm+ 1,2 mm 24 7
5

3

1,5mm+ 1,5 mm 19
2mm+ 2 mm 11
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Ritmo de soldadura maxima sin provocar activacion térmica a 20°C en soldadura por simple impulsion y
en posicion AUTO:

Ritmo de soldadura maxima sin activacion térmica -

Punteado por impulsion simple en posicion AUTO 20°C
0,6 mm + 0,6 mm 1 punto cada 20 seg.
0,8 mm + 0,8 mm 1 punto cada 25 seg.
1mm+ 1 mm 1 punto cada 30 seg.
1,2 mm+ 1,2 mm 1 punto cada 45 seg.
1,5mm + 1,5 mm 1 punto cada 1 min 10 seg.
2mm + 2 mm 1 punto cada 2min 10 seg.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

El punto de soldadura no aguanta:

- La alimentacion eléctrica falla (tension demasiado bajo, prolongador no adaptado, toma eléctrica averiada)

- los parametros de soldadura (fuerza y didmetro de electrodos, tiempo de soldadura) no son apropiados para el trabajo.

- los elementos que forman parte del circuito secundario (conjunto portabrazos / brazos / portaelectrodos) son ineficaces debido a
tornillos aflojados u oxidados.

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LOS BRAZOS PX

Fuerza de apriete (daN)

S I " N
30

PX1 120 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO
CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Tension de alimentacién asignada U, 1~230V
Frecuencia 50/60 Hz
Tension en vacio asignada U, / U, 245V
Potencia permanente Sp 1.25 kVA
Corriente de alimentacion permanente |, /T | 53A
Corriente maxima de cortocircuito primario permanente |, /I, . 67 A
Corriente maxima de cortocircuito secundario I, 6300 A
Corriente permanente secundaria I, 500 A

Tipo de corriente de soldadura /\/

CARACTERISTICAS TERMICAS

Temperatura ambiente de funcionamiento De + 5°C a + 40°C
Temperatura ambiente de almacenado y de transporte De -25°C a +55°C
Fuerza maxima de soldadura Fmax 120 daN (270 Ibf)
Indice de proteccién IP 20
Without arms :

Dimensiones L:36cmx|:10cmxh:29cm

L:142inx1:39in xh:11.4in
Peso 10 kg
Rango de separacion de los brazos e 90 mm (3.5 in)
Rango de longitud de los brazos I De 110 mm a 350 mm
Fuerza minima de soldadura F1min 30 daN (67 Ibf)
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CTAHOAPT

OBLUME YKA3AHUA

|| 3TW yKa3aH1si AO/MKHbI 6bITb NMPOYTEHBI U MOHATLI 10 HaYana CBapoYHbIX paborT.
]| /I3MeHEHVs1 N PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMM, HE AOSIKHbI 6bITb MPEANPUHSTLI.

MNpou3BoauTenb HEe HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHble NOBPeXAEeHUs CBA3aHHble C HECOOTBETCTBYIOLMM [laHHOW
WHCTPYKLUMN UCNOJIb30OBAaHMEM annapaTta.
B cnyuae I'Ip06J'IEMbI nnun COMHEHMVI, OGpaTMTECb K KBaJ'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cneunanncTy ansa npasuibHOroO UCNOJIb30BaHUA YCTAaHOBKU.

COXpaHMTe AAHHYIO MHCTPYKUUIO, 4TOObI npu HagobHocTH ee nepeynTaTb

[aHHble MHCTPYKUMKM KacaloTca OGOPYAOBaHMﬂ B TOM COCTOSIHUW, B KOTOPOM €ero A0CTaBunu. [lonb3oBaTenb A0/MHKEH NPOBECTU
aHanu3 puUCKoB B Cily4ae HecobnogeHns AaHHbIX MHCTDYKLlMVI.

OKPY)KAIOLLIAA CPE[IA

310 OGOPYAOBaHVIe JO/HKHO ObITb MUCMOMNBb30BAHO WUCKIUMUTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuukn un/mnm MHCTPYKUUMN. Heobxoanmo cobntogatb AVWPEKTUBbLI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cnydyae HeHaanexauwero wunm
0onacHOro ncnosib3oBaHMA Npou3BoAnUTENIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

Annapat Ao/mKeH 6biTb YCTAHOBMEH B MOMELLEHWM 63 MblU, KUCIOTbl, BO3rOPAEMbIX a3oB, WM APYrMX KOPPO3WUIHBIX BELIECTB.
TaKkue e YCroBUs A0MKHbI GbiTb COB/IOAEHBI A1l M0 XpaHEHUs. Y6eaMTech B NMPUCYTCTBUMM BEHTUIALMW MPU MCMO/b30BaHWM
annapara.

TeMnepaTypHble nNpeaens:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHenue: ot -20 go +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHoCTb BO3ayXa:

50% wnun Hwxke npu 40°C (104°F).

90% unnun Hxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHeM Mops:

[o 1000M BbicOTbI Haa ypoBHeM Mops (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLNTA U 3ALLUNTA OKPYXXAKOLLIMX

KoHTaKTHasl CBapKa MOXET 6bITb OMacHOWM U Bbl3BaTb TSHXKENbIE U AAXKE CMepTe/bHblE paHEHUsl. BapUTb KOHTAKTHOWN CBapKOW MOryT
TOMbKO KBaNMMULUMPOBaHHbIE CMELMANNCTBI, CneuuranbHo 0byyeHHble Ans paboThbl C AaHHLIM annapatoM (HanpuMmep: crecapb Mo
KY30BHOMY PEMOHTY).

CBapouHble paboTbl NoABEpratoT Nosb30BaTeNs BO3AEMCTBII0 ONACHOMO UCTOYHMKA TEMNa, UCKP, SNEKTPOMAarHUTHBIX nosei (ocoboe
BHUMaHWE NMLIAM, UMEIOLIMM 3EKTPOKAPANOCTUMYNATOP), CUIbHOMY LIYMY, BbIAEMNEHWsIM rasa, a TakKe MOryT CTaTb MpUYMHOI
MOPa)KeHWs 3MEKTPUUECKIM TOKOM.

YTo 6bl MPaBMIIbHO 3aLLMTUTL CE6BA U 3aLLMTUTL OKPYXXatoLLMX, CObMtoAaiTe creaytollme npasuia 6e30nacHoCTy:

YTOo6bI 3aLUUTUTL CEOS OT 0XKOroB M 061yUeHMst Npu paboTe C annapaToM, HaZleBakTe Cyxylo pabouyto 3alUUTHYHO
ofexay (B XOpOLIEM COCTOSIHUW) U3 OFHEYMNOPHOMN TKaHW, 6€3 0TBOPOTOB, KOTOPAs NMOKPLIBAET MOJTHOCTbIO BCE TESO.

PaboTaliTe B 3alWWTHbIX PyKaBuuax, obecneunBatolme SJ1IEKTPO- U TEPMON30IALMIO.

Wcrnonb3yiiTe CpeacTBa 3almTbl 4SS CBAPKWM W/WAM WINEM AN CBAPKUM COOTBETCTBYIOLLENO YPOBHS 3alUMThl
(B 3aBMCMMOCTV OT MCMOJSIb30BaHWs). 3alMTMTE r/1asa Mpy Ornepauusix OYUCTKWU. HOWeHWe KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpELLAeTCs.

B HeKOTOpbIX C/lyYasix HEOHXOAMMO OKPYXWTb 30HY OFHEYMOPHLIMK LITOPaMM, YTOObl 3alMTUTL 30HY CBApKU OT
6pbI3r ¥ HAaKaNEHHOrO LaKa.

MpenynpeauTe UL, HaXOASALWMXCS B 30HE CBAPKM, YTO OHWU AOKHbI HOCUTb 3alUMTHYIO pabouyio ogexay.

HocuTe HayLwHWKKU NPOTYB LWyMa, eC/M CBAPOYHBIN NPOLIECC AOCTUrAET 3BYKOBOMO YPOBHS BblLLE J03BOJSIEHHOMO (3TO
)K€ OTHOCUTCS KO BCEM NIMLIAM, HaxOAsLUMMCS B 30HE CBapkM).

Tonbko 4TO CBapeHHbIE AETaIN ropAYn U MOryT BbI3BaTb OXOIM NMpu KOHTaKTe C HUMU. Bo BpemM4d TeX06CJ'IY)KVIBaHVIF|
KJ'IeLLl,el‘/II Unn NUCToneTa y6e,q|/|Ter, YTO OHM AOCTATOYHO OXNaausinCb N NOAOXKAUTE Kak MMHUMYM 10 MUHYT nepea
Ha4yaaoM pa60T. |_|pl/l MCnoJsib30BaHNU KﬂeLLl,ef/'I C XMUAOKOCTHbIM OXJlaXXAeHMeM CUCTeMa OXJiaXaeHuna AOJKHa 6bITb
BK/MOYeHa, YTObbI He 06XEUbCS XXNAKOCTbIO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTO6bI 3alUUTUTb NIOAEN U UMYLLECTBO.

>0 @ ®8

35



36

PORTASPOT 230

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 Bblaensiemble npu CBapKe AblM, ra3 v Mblflb ONAaCHb! AN5 340p0Bbs. BeHTMRsaums gomkHa bbb LI.OCTaTOLIHOf/'I, N MOXET
notpeboBaTbCa AOMONHWTENbHAs nodaya Bo3ayxa. lpu HEAOCTAaTOYHON BEHTUIISILMM MOXXHO BOCMOJIb30BaThCS!

MacKoW CBapLLMKa-PeECNNPaToOpPOM.
3? MpoBepbTe, 4TOObLI BCacbiBaHWe BO3ayxa 66110 3hHEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMu 6e30macHoOCT.
ByabTe BHMMaTeNbHbI: CcBapka B Hebonblwmx noMelleHusx Tpebyet HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosHun. Kpome Toro, cBapka
HEKOTOPbIX META/IIOB, COAEPXKALLMX CBUHEL, KaaMWUIA, LUMHK, PTYTb WX Aaxke 6epUniA, MOXET 6biTb Upe3BblYaliHO BPEAHOM.
OumncTnTe OT XUpa AeTanu nepes cBapkon. Hu B koeM criyyae He BapuTb BOIM3U Xupa UK KPacku.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

MoNHOCTbLIO 3aWUTUTE 30HY CBapKX. Bo3ropaemble MaTepuasbl A0/KHbI 6bITb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
A MNpoTuBonoxapHoe 060py,D,OBaHVIe [OMKHO HaxoanTbes B6M3M npoeseAeHusa CBapoO4HbIX pa60T.
% beperutecb 6pb|3r ropayero Matepuana UM UCKp, T.K. OHM MOTYyT BbI3BaTb NOXap WX B3PblB AaXXe YEPE3 LENN.
Ypanute )'IIO,D,EVI, BO3ropaemMble NpeaMeTbl U BCE EMKOCTU NOoA AaB/IEHNEM Ha 6e3onacHoe paccTtosaHue.

Hu B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEWHepax WM 3aKpbITbiX Tpybax. B criyyae, ecnim OHU OTKpbITHI, TO Nepes CBapKon UX HYXXHO
0CcBO6OANTL OT BCEX B3PbIBYATBIX UM BO3ropaeMbix BELWECTB (Macso, TOMIMBO, OCTAaTOYHbIE Fasbl ...).

Bo Bpemsi onepaumu wWnMdOBaHUS He HampaBfsiiTE MHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOPaeMbiX
MaTepuanos.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Ncnonb3yemasa anekTpudeckas CeTb AO0/KHa 06513aTeNnbHO 6bITb 3a3eMIEHHOM. 3J'IEKTpVIl-IeCKMﬁ pa3psag MOXeT
BbI3BaTb NpAMblIE NN KOCBEHHbIE PAHEHUSA, U AaXXE CMEPTb.

Hukorga He AoTparvMBalTech A0 YacTel Mo HanpshKEHWEM Kak BHYTPM, TakK M CHapyXXW UCTOYHMKa (kabenwu, anekTpoabl, nneuu,
MUCTONET...), T.K. OHM MOAK/OYEHbI K CBAPOYHOWA LIEnM.

Mepen TeM, KaK OTKPbITb UCTOYHWK, €F0 HY>XHO OTK/IOYMTb OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTHI AJ1s TOFO, YTOBbl BCE KOHAEHCATOPbI
paspsianInCh.

Ecnu kabenu, anekTpombl WM MieYn MOBPEXAEHbl, MOMpPOCUTE KBaNUMUUMPOBAHHBIX W YMNOMHOMOYEHHBIX CMeLManncToB Mx
3aMeHUTb. PaaMepbl ceueHunsi kabenei JoMmkHbI COOTBETCTBOBaTb MPUMEHEHMIO. Bcera HocuTe CyXyto oaexzay B XOPOLUEM COCTOSIHUM
ANl M30M15ILMKM OT CBapOYHOM Lenu. HocuTte n3onupytoLlyto 06yBb HE3ABUCUMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUGUKALUNSA SNNIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 o6opy.q03aHme Kacca A He NoAxXoAuT ANS UCMONb30BaHUA B XWIbIX KBapTanax, rae 3ﬂ6KTpMLIECKMl>'I TOK
noJaeTcs 06LEeCTBEHHOM CUCTEMOMN MUTaHUS HU3KOrO HanpsbkeHns. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU obecneyeHus SNEKTPOMArHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbLIX U UHAYKTUBHbLIX NMOMEX Ha
paano4acToTe.

3710 o6opyaoBaHue cootBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12 npu yCnoBmM, Y4TO MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHust SsC
6onbLie nnm paeHa 2.46 MBA B MecTe CTbIKOBKM MeXAy NUTaHWEM MOob30BaTeNs U CETbIO 3NeKTPOoCHabKeHns.

CEI 61000-3-12 YcTaHOBMBLUMI annapaT CNELManvcT Uav MNosib30BaTesb A0/KHbI Y6eanTbes, 06paTMBLIMCE NPU HAAOBHOCTU K
OpraHu3aumu, OTBEYaloLe 3a SKCMyaTaumio CUCTEMbI MUTaHUs, B TOM, YTO anmnapaTt MoACOeAMHEH MMEHHO K
TaKoW cucTeMe NUTaHWsl, YTO MOLYHOCTb KOPOTKOIO 3aMblkaHusl Ssc 6onblue uin paBHa 2.46 MBA.

310 obopynoBaHue cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11, ecnm nonHoe COMNpPOTMBIEHWE CETUM B MecTe

CEI 61000-3-11 nOAKJIIOYEHNST K 3MIEKTPUYECKON YCTAHOBKE MEHbLUE, YEM MAKCMMAJIbHO AOMYCTUMOE MOJSIHOE COMPOTUBIIEHNE
cetn Zmax = 0.14 Om.

MATrHUTHBIE NOJ1s

Q. DNEKTPUYECKMIA TOK, NPOXOAALWMIA Yepe3 No6oi NPOBOAHMK, Bbi3bIBAET /IOKANN30BAHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE

N nons (EMF). CBapou4Hblii TOK Bbi3biBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MONE BOKPYr CBAPOYHOM LEMU WM CBApOYHOro
:Q\\ 060pyAoBaHus.

SnekTpoMarHuTHele rnons EMF  MoryT co3gaTb  NOMEXM AN HEKOTOpbIX  MEAUMUMHCKUX  UMMAAHTaToB,  Hanpwumep
3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN JOMKHbI 6bITh NPUHATBI Ans J'HO,D,EI‘/II, HOCALWMX MeAUUMHCKUE UMNNIaHTaThl.
Hanpumep, orpaHnyeHve goctyna Ans NpOXOXMX UMW OLeHKa NHAMBUAYaANbHOIro pUCKa Ang cBapLuuka.
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YTobbl cBECTU K MUHUMYMY BO3AeNCTBME SNEKTPOMArHUTHbIX nonem CBaApPOYHbIX Ll,EI'IEVI, CBapLlMKn AO0JDKHbI CNeEAOBATb CNeayownMm
YKa3aHusaM:

e CBapO4Hble Kabenu AomKHbI HAXoANUTLCA BMECTE,; €C/ZIn BO3MOXXHO COEANUHUTE UX XOMYTOM,

e Balle TyNIOBULLE M rON0Ba AO0JDKHbI HAXOANTbCA KakK MOXXHO Aasiblie OT CBapOLIHOl\/II uenu,;

* He obmaTbIBalTe CBapo4Hble kabenm BOKpPYr Ballero tena,

e Balle TesI0 He JO/MKHO ObITb pPacnonoXeHo Mexay CBapo4HbIMU kabenamu. Oba CBapOYHbIX kabens fomkHbl HbITb PaCnoNnoXeHbl
No OAHY CTOPOHY OT Ballero tena,

e 3aKpenuTte kabenb 3a3eMneHns Ha CBapMBBEMOl‘/JI [eTanun Kak MOXHO 6mxe C 30He CBapKu;

® HE pa60TaeTe pPAAOM, HE CUAOUNTE U HE 06/10KauMBanTeCh Ha UCTOYHUK CBapoO4HOro ToKa,

® HE BapuUTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE MCTOYHUK CBApO4YHOIo TOKa Un YCTpOVICTBO noza4yu nNpoBOJIOKMU.

o,

PEKOMEHOALMM AN1S1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wume nosoXxeHms

[Monb3oBaTenb OTBEYaeT 3a YCTaHOBKY U UCNOJSIb30BaHWE annapaTta KOHTaKTHOI\;I CBapku, cnegysa ykKasaHusaM npousBoauTend.
Mpy O6HapPY>XEHWUM 3EKTPOMArHUTHBIX U3JTyYEHWI MOJSIb30BaTE b annapata KOHTaKTHOW CBapKu AO/MKEH paspewwuTb npobremy ¢
noMoLlbo TGXHI/I‘-IGCKOVI noaaep>XXKun NnponssoanTens. B HEKOTOPbIX Clly4asaXx 3TO KOPpPEKTUpYoLlee ,Cl,eﬁCTBVIe MOXET 6bITb AOCTAaTO4YHO
MpOCTbIM, HANPUMEP 3a3eM/IEHNE CBAPOYHON Lienu. B Apyrvx criyyasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3AaHMe 3MeKTPOMArHUTHOIO 3KpaHa
BOKPYI MCTOYHMKA CBApPOYHOrO0 TOKa M BCEV CBapMBAaeMOM AeTasM NyTeM MOHTUPOBaHMSI BXOAHbIX (UNbTPOB. B ntobom cnydae
3NEKTPOMarHUTHbIE U31y4eHUsa AO/MDKHbI BbITb YMeHbLUEHbI Tak, YTO6bl OHW 60JIbLLE HE CO34aBasin NnoMex.

JlMua, ucnonb3ytowme 3N1eKTPOKapAMOCTUMYNSTOPbI, A0MKHBI MPOKOHCYIbTMPOBaTLCS Y Bpada nepes paboToli ¢
AaHHbLIM 060pyA0BaHMEM.

BozgelicTBre 3M1EKTPOMArHUTHOrO Mossi B MPOLIECCE CBApKW MOXET UMETb U APYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe,
NOCNEeACTBUS AN 3A0POBbS.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 060pYA0BaHMSI KOHTAaKTHOM CBApKM MOJb30BaTe b AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3NIEKTPOMArHUTHbIE NPOBIeMbI,
KOTOpbIe MOy BO3HWMKHYTb B OKpYXatowen cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI A0/MKHbI BbITb NMPUHSTHI BO BHUMaHME:

a) HanMuue Hag, nog Win psaoM ¢ 060pyaoBaHMEM KOHTAKTHOM CBapKW, APYruUX Kabenei nuTaHusi, ynpaBieHusl, CUrHaamsaumm v
TenedoHa;

b) npneMHVKM 1 NepefaTumkn pagmo u TeneBuaeHus;

C) KOMMbIOTEPbI U APYrie YCTPOICTBA YrpaBieHus;

d) obopynoBaHue ans 6€30nacHOCTV, HaNpuMMep, 3almuTa NPOMBbILIEHHOO0 060pyAOBaHUS;

€) 340pOBbE HAXOASLUMXCSl NO-6NN30CTY NtoAEN, HAaNPUMEP, UCTIONb3YIOLWMX KapAMOCTUMYNSITOPbl U YCTPOWCTBA OT FyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCnob3yeMbli ANt KaNIMBPOBKU MM M3MEPEHUS;

g) NMOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHuMsl, HaxoasLerocs No6mM3oCcTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeanTbCs B TOM, YTO BCe annapatbl B NMOMELLEHUN COBMECTVUMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT notpebosaTtb
cobnoaeHns AONOMHUTENbHBIX Mep 3alUTbl:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHS, KOraa ceBapka unu gpyrue paboTbl MOXHO 6yAeT BbINONHUTD.

Pa3Mepbl paccMaTprBaeMOM 30HbI CBAPKM 3aBUCST OT CTPYKTYPbI 34aHUS U APYTrUX paboT, KOTopble B HEM NpoBOAATCS. PaccMaTpuBaeMast
30Ha MOXKET NMPOCTUPATLCS 32 NPefenbl pa3MeLLEHNS] YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKMN

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKA annapaToB KOHTAKTHOW CBApKU MOXET MOMOYb OMPEAENUTb U PEeLINTb Clydan 3/1EKTPOMArHUTHbBIX
nomex. OLUEeHKa M3Ty4YeHni A0HKHA YUUTBIBATb M3MEPEHUSI B YCITOBUSIX SKCITyaTalMK, Kak 3To ykasaHo B CtaTtbe 10 CISPR 11:2009.
M3MepeHusi B YCITOBUSIX SKCTUTyaTalMmM MOMyT TaKXe MO3BO/IUTb NOATBEPANTL 3(PGHEKTUBHOCTL MEp MO CMSArYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6wecTBeHHas CUCTEMA NUTAHMUSA: annapaTt KOHTAKTHOW CBAPKMW HYXHO MOAKIIIOUUTL K OBLLECTBEHHOWM CETU NUTaHUS, crieayst
pekoMeHAauusiM npousBoauTens.. B cnyyae BO3HWMKHOBEHWS MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeobxoaAMMO NPUHATL AOMOSHUTENbHbIE
npeaynpeayTenbHble Mepbl, Takue Kak punbTpaums 06LeCTBEHHON CUCTEMbI NMUTaHKS. BO3MOXHO 3alUMTUTD LWHYP NUTaHWs annapara
C MOMOLLbIO 3KpaHU3UPYHOLLEN ONNETKK, NIMB0 NMOXOXMM NpUCocobrieHneM (B Clyyae eciv annapaT KOHTAaKTHON CBapKu NOCTOSIHHO
HaxoauTCs Ha orpefeneHHOM paboyem Mecte). HeobxoauMmo obecneunTb 3NEKTPUUECKYID HEMPEPbLIBHOCTb 3SKPaHU3UpYHOLLEN
onnéTkM No Bcel AnnHe. HeobxoaAMMO NOACOEAVHWUTL SKPAHWU3MPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKa Ans obecrneyeHust
XOPOLLEro 3M1eKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXAy LUHYPOM M KOPNyCcOM UCTOYHMKA CBApPO4HOro TOKa.

b. Texo6cny>xuBaHue annapaTta KOHTAaKTHOM CBapKM: annapaT KOHTAKTHOM CBapKM HYXHO HeobXoaMMo MepUoanyecku
obcnyxunBaTbh COrNMacHO peKkoMeHaaumsaM npoussoauTens. Heobxoaumo, yTobbl BCe AOCTYMbI, JIOKM U OTKUALIBAKOLMECS YacTu
Kopryca 6blnn 3aKpbIThl U NPaBUBHO 3aKper/ieHbl, Koraa annapaT KOHTaKTHOM CBapKu roToB K paboTe MM HaxoauTcs B paboyem
COCTOSIHUMK. HeobxoanMMo, UTo6bI annapaT KOHTAKTHOM CBapKW He 6bln nepeaenaH KakuM 6bl To HY 6bifio 06pa3oM, 3a UCKTIOUYEHUEM
HaCTpOeK, yKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE MPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AomkHbI BbITb Kak MOXHO KOPOYe M MOMELLEHbI APYT PSAOM C ApYroM B6AM3K OT Mona Unm Ha nosny.

d. DxBMNoTeHUManbHble COeANHEHUA: Heobxoammo obecneunTb CoeanHEHNE BCEX METAIIMYECKMX npeaMeToB 0pr>|<arou4e17|
30Hbl. TeM He MeHee, MeTaImyeckme npeaMeThbl, COeANHEHHbIE CO CBapMBaeMOVI AETaNblo, YBENNYMNBAIOT PUCK ANA NONb30BaTENSA
yaoapa 3NeKTpUYECKNUM TOKOM, eC/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAa/NTMYECKMX NPpeAMETOB U 31EKTpOoAa. OnepaTop AOMKEH
6bITb M30/IMPOBaAH OH TakKMUX METaNIMYECKUX NPEAMETOB.
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e. 3aseMneHne CBapnBaeMoii Aetanu: B cnydyae, ecnm ceapuBaeMas AeTanb He 3a3eM/ieHa No COOBPaXKEHUSIM 3NEKTPUYECKON
6€30MaCcHOCTM 1IN B CUITY CBOMX Pa3MepoB 1 CBOEMO PACroNoXKeEHMsl, Kak, HanpuMep, B Cllyyae Kopryca CyaHa Ui METaIIOKOHCTPYKLMK
NPOMBbILLIEHHOTO 06bEeKTa, TO COEAMHEHWE AETann C 3eMfel, MOXET B HEKOTOPbIX CNyYasix, HO HE CUCTEMATUYECKM, COKPaTUTb
BbI6poChl. HeobxoamMo m3beraTb 3asemneHne AeTasnei, KoTopble MOrv 6bl YBEUUUTL ANS MO/b30BATENEN PUCKU PAHEHMI MK
e MoBpeauTb ApYyrue 3neKTpoycTaHOBKU. Mpu HagoBbHOCTW, ClesyeT HanpsiMyto NOACOEAMHUTL AeTalb K 3eM/le, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTopble He pa3peLuatoT NPSIMOE NOACOEANHEHWE, Er0 HYXXHO CAENaTb C NMOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCATOpPa, BbIGpaHHOro
B 3aBMCMMOCTY OT 3aKOHOLATE/NbCTBA CTPaHbI.

f. 3awmMTa n aKpaHU3upyrowas onETKa: BbIGOpoYHas 3aluMTa v aKpaHU3upyloLas onnéTka aApyrux kabenel n o6opyaoBaHus,
HaxXoAALWMXCA B 6nM3nexalleM paboyeM ydacTke, MOMOXET OrpaHUYMTb NPo6eMbl, CBSA3aHHbIE C OMeXaMu. 3alumTa Beell CBapoYHO
30HbI MOXET PaCCMaTPUBATLCA B HEKOTOPbLIX 0COBbLIX ClyHasiX.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

McToYHVKa CBapOYHOro Toka OCHaLleH py‘-IKOl‘;I AN TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOMAIOWMMU NEPEeHOCUTL annapaT. byabte
BHMMAaTE/bHbI: HE HeJOOLEHNBANTE BEC annaparta. Py4ka He MOXeT 6bITb MCMONb30BaHa Ans CTpPONOBKM.

He I'IOJ'Ib3yﬁT€Cb kabenamu gns nepeMelleHna NCTOYHUKa CBapO4yHOro ToKa.
He NepeHOCUTb NUCTOYHUK TOKa Haa NoabMu UNn nNpeamMeTamMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA
o LLIHyp NuTaHus, yanMHUTENb U CBAPOYHbIN Kabenb AOMKHbI MOHOCTLIO pa3MoTaHbl BO U3bexaHune neperpesa.

MpoM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO Yluepba, HAHECEHHOrO SMLAaM UK NpeaMeTaM, us-3a
HEeNpaBWJIbHOTO U OMACHOIO UCMOJb30BAHMS 3TOr0 060pyAOBaHUS.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

=) ¢ BapuTb KOHTaKTHOI CBApPKOW MOMyT TOSIbKO KBaNUMULMPOBAHHbIE CMELMANUCTBI, CNELManbHO 0ByYEHHbIE Anst
D~ paboTbl C faHHbIM annapaToM C TeM, YTO6bl CNONb30BaTh BCE €r0 BO3MOXHOCTU M NMPOU3BOAUTL CBApOYHbIe
paboTbl cornacHo npaswuiaM u Hopmam (Hanpumep: cnecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).
« [lepea TeM, KaK MNPUCTYMNUTb K PEMOHTY aBTOMOGWSI, NPOBEPbLTE, YTO aBTOMPOM3BOANTENb OA0OPSIET UCMONb3YEMbIN METOA CBapKM.
o Texobcny>xmBaHMe M PeMOHT MCTOYHMKA MOryT MPOM3BOAMTLCS TONBbKO npoussoauTeneM. Jliobas onepaunsi Hag MCTOYHWUKOM,
coBepLUeHHast NOCTOPOHHMM SINLIOM, aBTOMaTUYECKN OTMEHSIET rapaHTuio. Mpon3BoanTenb CHUMAET € cebsl BCAKYO OTBETCTBEHHOCTb
3a HecYacTHble C/lydau, NpoucLLeALIMe BCIEACTBUE 3TOTO AENCTBUS.
o OTK/IIOUMTE MUTaHWE, BblAEPHYB BWKY W3 PO3eTKWU, M AOXAUTECh OCTaHOBKM BEHTWASTOpa Mnepea TeM, Kak MpUcTynuTb K
Texobcnyxusanuio. BHyTpy annapaTa BbICOKME M OMACHble HamnpshKeHve U TOK.
o Jliobble cBapoYHble akceccyapbl NMOBPEXAAIOTCA MpU UCnonb3osBaHuu. CneauTte 3a TeM, 4To6bl 3TW akceccyapbl 6blIM YACTBIMYU,
YTOGbI UCTOYHMK BCerga paboTan Ha MaKCMMyM CBOMX BO3MOXXHOCTEMN.
« [lepes MCMoNb30BaHMEM KJIELLEN NMPOBEPbLTE COCTOSIHWUE 3/1EKTPOAOB/HAKOHEYHMKOB (MIOCKMUX, 3aKPYrAEHHbIX UM CKOLIEHHbIX).
ECnn oHM B NIOXOM COCTOSIHWMM, TO 3a4NCTUTE UX MENTIKO3EPHUCTON HaXkaa4uHOW ByMaroi unmn 3amMeHuTe ux (CM. apTUKY/bHblE HOMepa
Ha annapare).
o [1ns1 obecneyeHunst apheKTUBHON CBAPHON TOYKM HEOOXOAMMO 3aMEHSITb HAKOHEYHUKM Yepe3 NpuMepHO kaxable 200 Tovek. Ans
aToro:
- CHUMMTE HAaKOHEYHWKM C MOMOLLbIO cneumanbHoro ktoda (apt. 050846)
- YCTaHOBWTE HOBbIE HAKOHEYHWKK, NpeaBapuTesibHO Mx cMasaB (apT. 050440)
- BHMMaHWe: HaKOHeYHUKM JOMKHbI BbITb naeanbHO BblpaBHEHbI. ECIM 3TO He Tak, TO NpoBepbTe BbipaBHMBaHWE 3NeKTPO4OB.
 PerynspHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpoayBaTe ero, YTobbl O4UCTUTB OT Mblin. HeobxoamnMo Takke NpoBepsTb BCE INeKTpUYECcKme
COeAMHEHMS C NOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka A0/MKHA OCYLLEeCTBAATLCS KBAMMDUUMPOBAHHbIM CNeLnanmcTomM.
 PerynspHo npoBepsiiTe COCTOsSIHWE LIHypa NWUTaHUS U pykaBa CBapO4HOM Lenu. ECam Ha 3Tux aeTansix BUAHbI MOBPEXAEHUs, TO
OHW AOMKHBI ObITb 3aMEHEHbI MPON3BOAUTENEM, €r0 CEPBUCHOMN CYX601 MK KBaNMMbULMPOBaHHbLIM CNeLManmMcToM Bo U3bexaHne
OMaCHOCTW.

» OcTaBnsiTe 0TBEPCTUA UCTOYHUKA CBApPO4YHOIo TOKa cB06OAHbIMKN ANs NpoxoXaeHua Bo3ayxa.

MHCTPYKLUUNA
OMUCAHMUE

Bnarogapum 3a Baw BbiGop! YTO6bI MOHOCTLIO MCMOMb30BaThb BO3MOXHOCTW anmnapata, MNoXanyncra, BHUMaTeNbHO
03HAKOMBTECh C AAHHbIM OMUCAHWEM:

lMepeHocHON annapaT KOHTAKTHOW CBApKM C UMMPOBLIM KOHTpPOseM 6r1arofapst MUKPOMPOLIECCOpY.

CneaytoLme OCHOBHbIE XapaKTepUCTUKM MOTYT 6biTb HACTPOEHbI C NMOMOLLbLIO NMAHENN YNPaBIEHNS:

- Bbl6Op TOMLWMHBI CBApVYBAEMON AETaNN.

- PerynmpoBka A/IMTENbHOCTY CBapKM.

- CBapka B OMH MMMYJbC UK C NMOMOLLbIO MHOFOKPATHbIX aBTOMaTUUYECKMX MMMy IbCOB.

- Hacrpolika cuna oxatus.

3TOT annapaT NpeaHasHayeH ANns CBapKM JIUCTOB U3 MArKOW CTaHAAPTHOW CTanu TOMWMHON A0 2+2 MM.
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SNNIEKTPONMUTAHUE

[laHHoe o6opyaoBaHue nocTaBnseTcs ¢ BUakow 16 A Tuna CEE7/7 v fomkHO 6bITb NOAKIIOYEHO TOJBKO K 0AHO(a3HOM 31EKTPUYECKOI
yctaHoBke 230 B (50 - 60 'y) ¢ 3 npoBoAaMu € 3a3eMJIEHHBLIM HYJIEBbIM NMPOBOAOM.

MoTpebnsieMblii NOCTOSIHHLIA ToK (I1p uam ILp), ykasaHHbI B naparpade «3/1eKTpUUeckme XapakTeEPUCTUKW» JaHHON MHCTPYKLWK,
COOTBETCTBYET MAKCMMasibHbIM YC/IOBUSIM MCMOJIb30BaHUs. poBepbTE YTO MUTAHWE U ero 3alwyTbl (MaBKWiA NpeaoXpaHnuTenb u/
WK npepbiBaTeNb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoamMbiM ang paboTbl annapaTta. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHagobuTcs
NOMEHSATb BUMKY AJ18 UCMOSIb30BaHWs MpyU MakcuMasbHbIX YCIOBUSIX.

MoaknounTe K LWHYPY 3MEKTPONUMTaHUs HOPMWMPOBaHHYIO BUAKY (2P+T: noaknioyenne 230B OAHO®A3HOE)
COOTBETCTBYIOLIEN MOLIHOCTM W MNOAKIOUNTE €€ B PO3ETKY 3alUMLUEHHYIO MIAaBKUMWU MpPefoXpaHuTeNsMn WUan
aBTOMaTMYECKMM TEPMOMarHWTHbLIM BbIK/OYATENEM; NPEAYCMOTPEHHbIA A/l 3TOr0 TEPMUHA 3a3eMSIeHUst A0SKEH
6bITb NMOAKIOYEH K 3a3eMisitoLeMy NPoBoAy (PKENTHIN - 3e/1eHbIN) IMHUM 3arpy3Ku

MpenocrepexxeHuns
Mepea TeM, Kak NPOMN3BECTM SNEKTPUYECKOE NOAKIIIOYEHME, MPOBEPLTE, YTO AAHHbIE HA LIW/IbAMKE annapaTa KOHTaKTHOM
CBapKM COOTBETCTBYIOT HaNpPsKEHUIO M YacToTe CETM Ha MecCTe MCMOob30BaHMS annaparTa.

3TOT annapaT KOHTaKTHOW CBapku A0MKEH 6biTb MOAK/IIOUYEH TOMbKO K CUCTEME MUTAHMS C 3a3EMJIEHHON HENTPabHo.
NS rapaHTVM 3alWMTbl O HEMPSAMBIX KOHTAKTOB, UCMOMb3yiTe aAnddepeHumanbHble BbIKIoUYaTenm Tuna A.

B cnyyae nogkntoyeHusi K OGLLECTBEHHOW CETU MWUTaHMS, YCTaHOBLUMK WM MONb30BaTeNb [OMKHbI MPOBEPUTHL
COBMECTMMOCTb CETU M CBapOYHOro annapara.

Mpn 0AHOBPEMEHHOM MCMOJIb30BAHMMN HECKOSbKMX annapaTtoB PORTASPOT 230 oT 0f1HOV 311eKTPOYCTaHOBKM COBETYETCS
paBHOMEpPHO pacnpeaenuTb ¢asbl.

Hanpwumep:

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 | ...n T.A.

L1-N L2-N L3-N L1-N LM T

OMUCAHME PORTASPOT 230

1- BUHT HacTpOMKK cunbl

OKaTus Ha anekTpoaax.

2- PykosiTka

(MOHTaXx Ha BbIbOp: cripaBa uau cnesa).
3- MNMoaBW>XHOE CBapO4HOE M/1eYo.

4- HenoaswxHoe CBapO4HOE MneYo .

5- WWHyp nuTaHus.

6- Wnnbauk.

7- MepekntovaTesnb 3anycka CBapKu.

8- PykosiTka ©kaTusl CBapuBaeMbIX IMCTOB.
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PErYNSIPHbIN YX0OA

Ana  obecneyeHnss oONTUManbHOro  (YHKUMOHMPOBaHMS — annapata HeobxoaMMO  NEpUOAMYECKM  NPOBOAWTD
TexobCnyXxuBaHue. B ciyyae exxeJHEBHOIO MCNOMb30BaHUS - pa3 B Heaento. MNpu ncnosb3oBaHUM annapaTa oT ciyyas
K Cflyyato - pa3 B Mecsil] :

- PasbuvpaTb nneuu, AepXxaTeny 3NeKTpoLOB M SNEKTPOAbI

- 3aunLaTh HaXxaayHon 6yMaroi antoMMHUEBbIE OTBEPCTUS MyhTbl KIELLEN M NieYeit, U 3aTeM CMasbiBaTb renem 452
- MONHOCTBIO OUYNCTUTL AepyKaTesn 3NEeKTPOAOB M 3aTeM cMa3aTb resnem 452

- CobpaTb W 3aMEHWTb 3/1EeKTPOAbI

HACTPOMKM

1- Bpems cBapku:
dTa yHKUMS NO3BONSIET OTPEryMPOBaTb BPEMSI CBApKWM WMCXOAS M3 aBTOMAaTWYECKW MNpeasiaraeMoin annapaTom
BennumnHbl AUTO.

2- TonwmHa nucra:
3Ta yHKUMSA NO3BONSET BbibpaTb TONWMHY cBapuBaemoro nucta ot 0,6Mm + 0,6MM Ao 2MM + 2MM.

3- CBapoYHbIe PeXXnUMbl:

—I_IJ_I_ : MHOrokpaTtHble MMMYbCbl CBAPOYHOrO TOKA.

10T PEXNM MNO3BOJIAET YNYHLWNTb Ka4ECTBO CBAPKKU BbICOKOYFJ'IepO,CI,VICTOl‘;I CTanu Unn nNUCToB NOKPbITbIX
3aLUMTHOW MIIEHKOMN. Bpema nynbcaumMmM aBToMaTU4eCKoe U He Tpe6yeT HaCTDOI\/'IKVI.

:OHOKpPaTHbIN CBAPOYHbIN MMMYbC.

BKJIFOMEHUE

BHUMAHME! BCE PABOTbI MO YCTAHOBKE U JIEKTPOMNMOAKJ/TFOYEHMIO A0JTXXHbI BbITb MPOU3BEQEHDI
HA BbIKJIOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU ANNAPATE. NOAKNIOYEHUE K J3JIEKTPOCETMU
AOJDKHO BbiTb MPON3BEAEHO TOJIbKO OMNbITHbIM N KBAJIN®OULIUPOBAHHBIM CNELMAJTUCTOM.

1.1 CBOPKA
Pacnaky¥iTe cBapoYHbIf annapaT U CMOHTUPYWTE AeTann HaXoAsLWMeCs B yrnaKoBKe.

1.2 OKPY)XKAIOLLIAA CPEAA

MNpeaycMoTpuTe A4OCTaTOYMHO NPOCTPAHCTBA A1 MEeCTa YCTAHOBKU C AOCTYMOM K LWMTKY YNpaBieHns n K pa60L|e1‘/’1 30HE.
Y6epgutech B OTCYyTCTBUU I'IperlFITCTBMﬁ Ha YPOBHE BEHTUNALIMOHHbIX OTBepCTMVI NOCTYNNEHNA N BbiXOAa OXNaXKaaroLwero
BO34yXa, a TaKXXe B OTCYTCTBUM PWUCKa BCaCbiBaHUA MEeTaNNMYecKomn NblN-NPOBOAHUKA, KOppoAupylowKnxX napos,
BTA>XXHOCTU U T.N.

YcraHosuTe annapat KOHTaKTHOM CBapKKW Ha Ha NNOCKYO, paBHOMEPHYO U COJIMAHYHO NMOBEPXHOCTb. oTa NOBEPXHOCTb
AO0J1XXHa BblAEPXXAaTb BEC BO nsbexaHune PUCKa onpoKunabiBaHNA UK NageHUA.

NCNnoJib30BAHUE

2.1 NOAroTOBUTE/IbHBIE AENCTBUSA
Mpexzae YeM HauyaTb CBapOYHbIV NPOLIECC, NPOBEANTE CIEAYIOLLYIO CEPUIO MPOBEPOK U NPeABapUTENBHOrO KOHTPONS Ha
OTKJIHOYEHHOM OT CeTM annapare:

1- Y6eamTechb, YTo NOAK/OYEHME K SNEKTPOCETH BbII0 NPOM3BEAEHO B COTMIACHO MHCTPYKLUMSIM YKa3aHHbIM BbiLLE.

2- BolpaBHMBaHWE N YCUIME 3NEKTPOAOB:

- TIWATeNbHO 3achMKCMPYITE BHYTPEHHWUIA 3N1EKTPOZ B Hanbonee noaxoasilem Afisl BbiNOAHSEMbIX paboT MONOXEHWM,

- oTnycTuTe 60Thbl hMKCauum BEpXHEro 3nekTpoaa TakK, YTobbl MOXHO 6bIf0 ero ABUraTb B OTBEPCTUM Mevya,

- BCTaBbTE MEXAY 3MeKTpoAaMu NpoKIaAKy, COOTBETCTBYIOLLYIO TOMLLMHE CBapMBaeMoro fnucra,

- OMycTUTE pblyar Tak YTobbl HAKOHEYHWKM 3NEeKTPOAOB COMPUKACaanCb, HO pyKosiTKa OkaTusa He bblna onylieHa Ao
KOHL,

- aKKypaTHO 3aTsiHWUTe 60NT, GUKCUPYS BEPXHWUIA SNEKTPOZ B NPABUIIbHOM MONOXEHUM,

- HaCTpoWTe CUy OKaTUS 3/1EKTPOAOB BO BPeMs CBApKM C MOMOLLbIO BUHTA HAaCTPOMKM OKaTusl. 3aTAHMTE MO YacoBOW
CTpeske YTobbl yBENNUNTL CUSTY OKaTUS MPONOPLMOHAbHO TOMWMHE CBapnBaeMoro ucra.
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2.2 KOHOUIYPALIUA

- BbibpaTb TONLUMHY CBapvBaeMOoro IMCTa C NOMOLLBI0 KHOMKM (3 - PUC. A)

- BbIOpaTb CBapOYHbIN PeXnM (HeMpepbIBHLIA UM MHOFOKPATHBIA MMMYbC) C MOMOLLBIO KHOMKKM (1 - PUC. A).

Bbl MOXeTe f06aBUTb MM YMEHBLUWUTL BPEMS CBAapKW 3aBOACKON HACTPOMKM C MOMOLLBIO KHOMKKM (2 - PUC. A).AE1

|I<-

@ 20+2,0mm
1,5+1,5mm

PUC.A | | |
2.3 CBAPOY4HbII NPOLIECC

Mocne Toro, kKak Ball annapaT 6yAeT nog HanpshkeHUeM, crneaynTe NPUBEAEHHbBIM HUXKE YKa3aHUsM:

YCTaHOBWTE  HEMOABWXKHOE TNJIeY0 Ha
CBapuBaeMylo AeTaslb.

[JeictBue:
e Pa3mellieHne KNeLlei Nepes CBapKow.

Ha)xMuUTe Ha pYKOSATKY OKaTUSA A0 HaXaTus
Ha NepeKoYvaTesb 3arnyCcka CBapKu.

[OeictBue:

e Jluctbl  3adMKCMpOBaHbl  Mexay
3NEKTPoaMm

o [IpOXOXAEHME TOKa B COOTBETCTBUM C
HACTPOEHHbIMM NMapaMeTpamMu.

YaepxwvBanTte PYKOSITKY ~ HECKOJIbKO
MIFHOBEHWIA Npexzae YeM ee OTNyCTUTb.

[Jeictue:
e YnyywaeT MexaHuW4eckne CBOKMCTBA
CBapO4YHON TOYKM (KOBKA).

BHUMAHME! JToT annmapaT KOHTAaKTHOW CBapkv 3awuueH 3a3emsieHueM. poBoauTb CBapouHble
paboTbl MOXXHO TONbKO €C/IM CBapuBaeMble JINCTbl M30/IMpoBaHbl OT 3emau! B nNpoTMBHOM cnyuae,
npekpaTuTe CBapKy U NpoBepbTe NOAK/IIOYMEHUE K 3eMJie 3J/IeKTPOYCTaHOBKM U CBapo4YHOro annapaTta
KBanu@ULUMPOBaHHbIM CNeLUasIncToMm.
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CBapka OAHOKPaTHbIM

MMNY/ILCOM B pextUMe Konunuecrso Touek A0 TOro kak KonunuectBo Touek Mexxay AByMS
AUTO TepMo3awmTa cpaboTaeTt nepsbii pa3 nepepbiBaMM Ha oxJiaXkxaeHue
0,6mMM + 0,6MM 139 27
0,8mMm + 0,8MM 93 23
iMM+ 1MM 60 15
1,2mMM + 1,2MM 42 10
1,5MM + 1,5MM 26 8
2MM + 2MM 16

CBapka MHOrOKpaTHbIMU

MMNYNLCAMM B pesnMe KonuuectBo TOUEK A0 TOro Kak KonuuectBo Touek Mexay AByMSA
AUTO TepMo3awmTa cpaboraer nepBbii pas nepepbiBaMu Ha oxJiaXkaeHue
0,6MM + 0,6MM 50 12
0,8Mm + 0,8MM 37 9
1MM+ 1MM 30 8
1,2MM + 1,2MM 24 7
1,5MM + 1,5MM 19 5
2MM + 2MM 11 3

MakcuManbHasi NpoM3BOAUTENIBHOCTb CBapku 6e3 cpabaTbiBaHus TepMO3alMTbl Npu TeMmnepatype
OoKpy>karouleii cpeabl 20°C ¥ Npy CBapKe OAHOKPaTHbLIM UMMNYJIbCOM B pexkume AUTO:

MakcuManbHasa Npovu3BoOAUTENIbHOCTb CBapKu 6e3

CsBapka oAHOKpaTHbIM UMNY/IbCOM B pexxume AUTO Cpa6aTbIBaHNs! TEPMO3ALMNTDI - 20°C

0,6MM + 0,6MM 1 Touka kaxxaple 20 cek.
0,8Mm + 0,8MM 1 Touka kaxaple 25 cek.
1MM+ 1MM 1 Touka kaxable 30 cek.
1,2MM + 1,2MM 1 Touka kaxaple 45 cek.
1,5mMM + 1,5mMM 1 Touka kaxxaple 1 MnH 10 cek.
2MM + 2MM 1 Touka kaxable 2 MyH 10 cek .

HEUCIMPABHOCTU, UX NMPNYUHbI N YCTPAHEHUE

CBapouyHasi ToUKa He AEPXUTCS:

- ICTOYHUK NnUTaHUS HeucrnpaBeH (CAMLIKOM HU3KOE HampshKeHWEe, HECOOTBETCTBYIOLWMA YASIMHUTENb, HeUcrnpaBHas
po3eTka)

- CBapO4Hble HaCTpoVikK (cuna v AMameTp 3/1IEKTPOAOB, BPEMSI CBApKWN) HE COOTBETCTBYIOT CBAapMBAEMbIM AETANSM.

- 3NIEMEHTbI BTOPUYHOM Lenu (CoeanHuTeNbHble 6ONTbI MEXAY: HOCMTENb Medya / Nnedo / AepXaTenu 31eKTPoAoB)
Hea(hhEKTMBHbBI 13-3a 0CNABNEHHbIX UM OKUCNEHHBbIX 6ONTOB.

TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKW NJIEY PX

Cuna oxkatusa (aaH)

UHTeHCcnBHOCTb cBapkum (A)
30 120

PX1 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300
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CMNMELMNDOUKALINA ANNMAPATA
ANEKTPNYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

HomuHanbHoe HanpshkeHue NuTaHus 1~230V
Yacrora 50/60 Hz
HoMuHanbHoe HanpshkeHne xonocToro xoaa U,, 245V
MocTosiHHas MowHOCTbL Sp 1.25 kVA
MOCTOsHHbIN TOK NuTaHns I 53A
MOCTOAHHbIA MaKCUManbHbI TOK KOPOTKOTO 3aMblkaHus Ha nepemuke I, 67 A
MaKcManbHbIA TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHWa Ha BTopuuke I, 6300 A
MOCTOSIHHBIN TOK Ha BTOPUYKE L 500 A

Tvn cBapoYHOro Toka

TEPMNYECKUE XAPAKTEPUCTUKHN

Pabouast TeMnepaTypa OKpy>atolLei cpefbi

N

De + 5°C a + 40°C

TeMnepaTypa OKpy»XatoLLei cpeabl XpaHeHUS 1 TPAHCMOPTUPOBKM
MEXAHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU
MakcnManbHas cuna ceapku Fmax

De -25°C a +55°C

120 daN (270 Ibf)

CreneHb 3aWwuTsl

IP 20

Without arms :

Pa3mepebl L:36cmxl:10cmxh:29cm
L:142inx1:39in xh:11.4in

Bec 10 kg

PaccTosiHne pasxumaHua Mexay aneKTpoaaMu nneva e 90 mm (3.5 in)

Mpepensl anvHbl nney |

De 110 mm a 350 mm

MuHuManbHas cuna csapkv Fimin

30 daN (67 Ibf)
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NORME

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato
a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

Conservate questo manuale d’istruzione per ulteriori consultazioni

Queste istruzioni riguardano il materiale nel suo stato di consegna. E’ responsabilita dell’utilizzatore di realizzare un‘analisi dei rischi
in caso di mancato rispetto di queste istruzioni.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa
e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra
essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas inflammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il
suo stoccaggio. Assicurarsi che durante |'utilizzo ci sia una buona circolazione d‘aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore 0 uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura a resistenza puod essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. E’ destinata ad essere utilizzata da personale
qualificato che abbia ricevuto una formazione adatta all’utilizzo della macchina (es.: formazione carrozziere).

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di scintille, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che
coprano tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda
delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente
sconsigliate.

A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona dalle proiezioni
e scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di indossare vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando si interviene sulla
pinza o sulla torcia, bisogna assicurarsi che sia/siano sufficientemente fredda/e aspettando almeno 10 minuti prima
di eseguire qualsiasi intervento. L'unita di raffreddamento dev’essere accesa quando si utilizza una pinza raffreddata
ad acqua per assicurarci che il liquido non possa causare delle ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>0 @ ®©8
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione
sufficiente e a volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in

Q'
caso di aerazione insufficiente.
-, Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di
alcuni materiali contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.
Sgrassare i pezzi prima di saldarli. La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
A Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa
% di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile
o0 esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA
:Q

[ )
La rete elettrica utilizzata deve assolutamente essere provvista di messa a terra. Una scarica elettrica potrebbe
essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata
(Cavi, elettrodi, braccio, torcia,...) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei conden-
satori sia scarico.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati.
Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell'applicazione. Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito
di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non €& fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica €
fornita dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare
la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questo materiale & conforme alla CEI 61000-3-12, a condizione che la potenza del corto-circuito Ssc sia superiore
0 uguale a 2.46 MVA al punto d'interfaccia tra I'alimentazione dell’utilizzatore e la rete pubblica di alimentazione.

CEI 61000-3-12 E responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, se necessario consultando l'operatore
della rete di distribuzione, che il dispositivo sia collegato soltanto ad un’alimentazione con una forza di corto-
circuito Ssc superiore e uguale a 2.46 MVA.

Questo materiale & conforme all'CEI 61000-3-11 se I'impedenza della rete al punto di raccordo con l'installazione

CEI 61000-3-11 elettrica ¢ inferiore all'impedenza massima ammissibile della rete Zmax = 0.14 Ohms.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

Q' La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF)

\3, localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al
:Q\\ dispositivo di saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure
di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni d'accesso per i passanti o una valutazione del rischio
individuale per i saldatori.
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Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti
dal circuito di saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il pili lontano possibile dal circuito di saldatura;

 non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

« non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

« non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

« I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi.
&(’ L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
: \ ancora conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle
perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione
con |'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la
messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla
fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche
devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura a resistenza, |'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura a resistenza di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione
e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, |'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul
posto. La zona circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, le valutazioni delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi
di perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della
CISPR 11:2009. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare |'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura a resistenza a una rete pubblica di alimentazione
secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione
supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare
il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura a resistenza fissati
stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il
blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente
di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura a resistenza: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura a
resistenza siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi
siano chiusi e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura a resistenza & in funzione. E opportuno che il dispositivo di
saldatura a resistenza non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui
tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare l'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa
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a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno
che collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento
diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non
sottovalutarne il peso. La maniglia non & da considerarsi come un mezzo d’'imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO
« I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso
incorretto e pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per
/‘ @b

ottenere le sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
o Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su
un veicolo.

» La manutenzione e la riparazione del generatore puo essere effettuata solo dal fabbricante. Ogni intervento su questo generatore,
effettuato da un terzo, comporta un annullamento delle condizioni di garanzia. Il fabbricante declina ogni responsabilita in merito
ad ogni incidente o infortunio conseguente a questo tipo di intervento

« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'intensita sono elevate e pericolose.

« Tutte le attrezzature subisco un deterioramento durante I'uso. Controllate che questi utensili restino puliti affinché la macchina dia
il massimo delle proprie possibilita.

 Prima di utilizzare la pinza pneumatica, verificare il buono stato degli elettrodi/cappe (sia piatti, bombati o smussati). Se non & cosi,

allora pulirli con I'aiuto di carta abrasiva (grana fine) o sostituirli (vedere referenza sulla macchina).

e Per garantire un punto di saldatura efficace, & indispensabile sostituire le cappe ogni 200 punti circa. Per fare cio :

- Smontare le cappe con l'aiuto di una chiave smonta cappe (rif. 050846)

- Montare le cappe con del grasso di contatto (rif. 050440)

- Attenzione : le cappe devono essere perfettamente allineate. Se cosi non fosse, verificare I'allineamento degli elettrodi.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere 'occasione per far verificare le connes-
sioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

 Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione e dei fascicavi del circuito di saldatura. Se il cavo di alimentazione & dan-
neggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d'aria.

INSTALLAZIONE — FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO
DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Per trarre la massima soddisfazione dal vostro dispositivo, leggete con attenzione cio che
segue :

Dispositivo di saldatura a punti portatile con microprocessore a controllo numerico.

Le caratteristiche principali che possono essere gestite dal pannello di controllo sono le seguenti :

- Selezione dello spessore delle lamiere da saldare.

- Correzione del tempo di saldatura.

- Saldatura con 1 impulso o con impulsi multipli automatici.

- Regolazione della forza di serraggio.

Questo dispositivo € adatto per saldare tutte le lamiere di acciaio dolce standard fino ad uno spessore di 2+2 mm.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo materiale € fornito di una presa 16 A di tipo CEE7/7 e dev'essere utilizzato solo su un’installazione elettrica monofase 230 V
(50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente permanente assorbita (I1p o ILp) indicata nella parte « caratteristiche elettriche » di questo manuale corrisponde alle
condizioni massimali di utilizzo. Verificare che I'alimentazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la
corrente necessaria per l'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in
condizioni ottimali.
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Collegare al cavo di alimentazione una spina standard (2P+T: collegamento 230V MONOFASE) di una capacita adeguata
e predisporre una presa di rete protetta da dei fusibili 0 da un interruttore automatico magnetotermico; il terminale di
messa a terra progettato per questa operazione deve essere collegato al conduttore di terra (giallo - verde) della linea
di alimentazione.

Avvertenze
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati sulla targhetta del dispositivo di saldatura a punti
corrispondano alla tensione e alla frequenza della rete disponibile sul luogo dell‘installazione.

Il dispositivo di saldatura a punti deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione con il neutro
collecato a terra.
Per garantire la protezione contro i contatti indiretti, utilizzare degli interruttori differenziali di tipo A.

In caso di collegamento ad una rete di alimentazione pubblica, I'installatore o l'utente sono tenuti a verificare la compa-
tibilita del dispositivo di saldatura.

In caso di utilizzo simultaneo di piu PORTASPOT 230 sulla stessa installazione elettrica, si raccomanda di distribuire le

fasi in modo equilibrato.
Esempio :

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 ...etc
Alimentazione L1-N L2-N L3-N L1-N ...etc

DESCRIZIONE DEL PORTASPOT 230

1- Viti di regolazione della forza

di serraggio agli elettrodi.

2- Impugnatura posizionabile destra/sinistra.
3- Braccio di saldatura mobile.

4- Braccio di saldatura fisso.

5- Cavo di alimentazione.

6- Targhetta segnaletica.

7- Interruttore di rilascio

di saldatura.

8- Impugnatura di serraggio delle lamiere.

MANUTENZIONE PERIODICA

Per garantire un funzionamento ottimale dell'apparecchio, € necessario effettuare una manutenzione periodica. Una
volta a settimana in caso di utilizzo quotidiano o una volta al mese in caso di utilizzo occasionale:

- Smontare bracci, supporti cappe/elettrodi e cappe/elettrodi.

- Spazzolare con lo Scotch-Brite i fori in alluminio sui supporti della pinza e sui bracci e poi lubrificare con Gel 452.

- Spazzolare completamente i porta cappe, poi lubrificare con Gel 452.

- Rimontare e sostituire le cappe/elettrodi
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REGOLAZIONI

1- Tempo di puntatura :
Questa funzione permette di regolare il tempo di puntatura all'incirca sul valore AUTO definito dal dispositivo.

2- Lo spessore della lamiera :
Questa funzione permette di selezionare lo spessore della lamiera su cui eseguire la puntatura da 0,6 mm + 0,6 mm
finoa 2 mm + 2 mm.

3- Modalita di puntatura :

_I_U_I_ : Corrente di saldatura con impulsi multipli.

Questa selezione permette di migliorare la capacita di puntatura sugli acciai duri o su delle
lamiere che presentano pellicole di protezione particolari. Il periodo dell'impulso & automatico e
non necessita di alcuna regolazione.

: Corrente di saldatura con 1 impulso.

ACCENSIONE

ATTENZIONE ! EFFETTUARE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE E I COLLEGAMENTI ELETTRICI
CON IL DISPOSITIVO DI SALDATURA SPENTO E SCOLLEGATO DALLA RETE. I COLLEGAMENTI ELETTRICI
DEVONO ESSERE EFFETTUATI ESCLUSIVAMENTE DA UNA PERSONA ESPERTA E QUALIFICATA.

1.1 MONTAGGIO
Sballare il dispositivo di saldatura e procedere al montaggio delle diverse parti contenute nell'imballaggio.

1.2 AMBIENTE

Prevedere una zona d'installazione con uno spazio sufficiente e libero al fine di garantire I'accesso al pannello di controllo
e alla zona di lavoro. Assicurarsi dell’assenza di ostacoli all’altezza delle aperture di entrata e uscita dell’aria di raffred-
damento, cosi come dell’assenza di ogni rischio di aspirazione delle polveri conduttrici, vapori corrosivi, umidita, ecc..
Posizionare il dispositivo di saldatura a punti su una superficie piana, omogenea e solida, questa superficie deve essere
adatta a supportare il peso per evitare pericoli di capovolgimenti o di cadute pericolose.

UTILIZZO

2.1 AZIONI PREPARATORIE
Prima di procedere con qualsiasi operazione di puntatura, effettuare una serie di verifiche e di controlli precedenti con il
dispositivo di saldatura disconnesso :

1- Controllare che il collegamento elettrici sia stato effettuato secondo le istruzioni precedenti.

2- Allineamento e forza degli elettrodi :

- bloccare con attenzione I'elettrodo inferiore nella posizione pil adatta all’'operazione in corso di esecuzione,

- allentare la vite di bloccaggio dell’elettrodo superiore per consentire il suo movimento nel foro del braccio,

- inserire tra gli elettrodi un distanziale equivalente allo spessore della lamiera da puntare,

- chiudere la leva fino a quando le punte degli elettrodi si toccano, senza che I'impugnatura di serraggio sia completa-
mente chiusa,

- bloccare in posizione corretta I'elettrodo superiore stringendo con attenzione la vite,

- regolare la forza esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura agendo sulla vite di regolazione. Avvitare in senso orario
per aumentare la forza in modo proporzionale a quella dello spessore della lamiera.
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2.2 CONFIGURAZIONE

» selezionare lo spessore della lamiera da puntare mediante il tasto (3 - FIG. A)

* selezionare il tipo di puntatura (continua o a impulsi) mediante il tasto (1 - FIG. A).

E possibile correggere in eccesso o in difetto il tempo di puntatura preimpostato mediante il tasto (2 - FIG. A).AE1

FIG.A | | |
2.3 PROCEDURA DI PUNTATURA

Dopo aver messo il vostro dispositivo di saldatura sotto tensione, seguire le istruzioni che seguono al fine di realizzare
la puntatura :

Posizionare il braccio di saldatura fisso sulla
lamiera da puntare

Azione :
¢ Posizionamento del braccio prima della
saldatura.

Premere la leva di puntatura fino alla pres-
sione del microinterruttore.

Azione :

¢ Le lamiere sono bloccate tra gli elettrodi
» Passaggio di corrente secondo i parametri
predefiniti

Mantenete la pressione sulla leva qualche
istante prima di rilasciare.

Azione :
* Migliora le proprieta meccaniche del pun-
to di saldatura (forgiatura).

ATTENZIONE ! 1l dispositivo di saldatura a punti & protetto da una messa a terra. Effettuare la saldatura
solamente se le lamiere da unire sono isolate da terra ! In caso contrario, interrompere all'istante I'ope-
razione di saldatura e far verificare il collegamento a terra dell’installazione e del dispositivo di saldatura
da una persona esperta o qualificata in ambito tecnico.
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2.4 CICLI DI LAVORO

Puntatura a impulso Numero di punti . .
.. i . - Numero di punti tra due
semplice in posizione prima del primo . . ..
. . . rilasci termici
AUTO rilascio termico
0,6 mm + 0,6 mm 139 27
0,8 mm + 0,8 mm 93 23
1 mm+1mm 60 15
1,2 mm + 1,2 mm 42 10
1,5mm + 1,5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16

Puntatura ad impulso Numero di punti . .
. B " . Numero di punti tra due
multiplo in prima del primo . . .
. - . . rilasci termici
posizione AUTO rilascio termico

0,6 mm + 0,6 mm 50 12
0,8 mm + 0,8 mm 37 9
1mm+1mm 30 8
1,2mm+ 1,2 mm 24 7
1,5mm+ 1,5mm 19 5
2mm + 2 mm 11 3

Con cadenza di saldatura massima senza provocare rilascio termico a 20°C di temperatura ambiente, con
saldatura ad impulso semplice e in posizione AUTO :

"Cadenza di saldatura massima
senza rilascio termico - 20°C "

Puntatura a impulso semplice in posizione AUTO

0,6 mm + 0,6 mm 1 punto ogni 20 sec.
0,8 mm + 0,8 mm 1 punto ogni 25 sec.
1mm+1mm 1 punto ogni 30 sec.
1,2mm+ 1,2 mm 1 punto ogni 45 sec.
1,5mm+ 1,5 mm 1 punto ogni 1 mn 10 sec.
2mm + 2 mm 1 punto ogni 2 mn 10 sec.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Il punto di saldatura non tiene :

- L'alimentazione elettrica & difettosa (tensione troppo bassa, prolunga inadatta, presa elettrica difettosa)

- i parametri di saldatura (forza e diametro degli elettrodi, tempo di saldatura) non sono appropriati all’'operazione da realizzare.

- gli elementi che fanno parte del circuito secondario (fusione porta-braccio / braccio / portaelettrodo) sono inefficaci a causa delle viti
allentate o ossidate.

CARATTERISTICHE TECNICHE DEI BRACCI PX

Sforzo di serraggio (daN)

Bracci Intensita di saldatura (A)
PX1 30 120 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300
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SPECIFICHE TECNICHE

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Tensione d'alimentazione assegnata U, 1~230V
Frequenza 50/60 Hz
Tensione a vuoto assegnata U,, 245V
Potenza permanente Sp 1.25 kVA
Corrente d'alimentazione permanente I, 53A
Corrente massima di corto-circuito primario permanente I, _ 67 A
Corrente massima di corto-circuito secondario I, . 6300 A
Corrente permanente secondaria I, 500 A

Tipo di corrente di saldatura

CARATTERISTICHE TERMICHE
Temperatura ambiente di funzionamento

2

De + 5°C a + 40°C

Temperatura ambiante di stoccaggio e di trasporto
CARATTERISTICHE MECCANICHE
Forza massima di saldatura Fmax

De -25°C a +55°C

120 daN (270 Ibf)

Indice di protezione

IP 20

Without arms :

Dimensioni L:36cmxl:10cmxh:29cm
L:142inx1:39in xh:11.4in

Peso 10 kg

Intervallo di distanziamento dei bracci e 90 mm (3.5 in)

Intervallo di lunghezza dei bracci |

De 110 mm a 350 mm

Forza minima di saldatura F1min

30 daN (67 Ibf)
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NORM

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen
{n} I | worden.
u Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

Bewaar deze handleiding zorgvuldig, zodat u hem kunt raadplegen in geval van vragen.

Deze instructies hebben betrekking op het materiaal zoals het geleverd wordt. Het valt onder de verantwoordelijkheid van de gebrui-
ker om een risico-analyse uit te voeren, wanneer de instructies niet worden gerespecteerd.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde
instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet
aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Voor de opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Weerstandlassen kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Deze techniek mag alleen door
gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden, dat een adequate opleiding (bv. een schadeherstel-opleiding) heeft genoten.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron en aan elektro-magnetische velden
(waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen,
brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in de laszone om aangepaste beschermende kleding te dragen die voldoende bescherming
biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de klem of het pistool, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van
een watergekoelde klem, om zo te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te
brengen.

>0 ® &8
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LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.

:'i Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen
van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
A Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze deeltjes brand of
% explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas-resten....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:IQ

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Een elektrische schok kan, direct of indirect,
ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (kabels, elektroden, armen, toortsen....) die onder spanning
staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.
Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Zorg ervoor dat, als de kabels, elektroden of las-armen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde
personen. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het
lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

door een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd
compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radio-frequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm, onder voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc
groter of gelijk is aan 2.46 MVA op het punt van de koppeling tussen de voeding van de gebruiker en
het publiek distributienetwerk. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van
het apparaat, indien nodig na raadpleging van de beheerder van het distributienetwerk, om ervoor te
zorgen dat de apparatuur uitsluitend aangesloten wordt aan een voeding met een kortsluitvermogen
Ssc dat hoger is dan of gelijk is aan 2.46 MVA.

Dit materiaal voldoet aan de norm EN 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het aansluitpunt met
de elektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het netwerk Zmax = 0.14 Ohms.

CEI 61000-3-12

CEI 61000-3-11

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

Q'
:?\\ De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
2

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor
mensen met medische implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor
voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen
zoveel mogelijk te beperken :
» plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;
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 houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

¢ wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

« voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

* niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

« Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
El(b Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
: 3 niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal, en moet hierbij de instructies van de
fabrikant opvolgen. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van de
lasapparatuur om het probleem op te lossen, in samenwerking met de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan
de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een
elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt
door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van de las-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren.
Daarbij moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of
telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen
vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten moeten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de
overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de lasapparatuur elementen aanreiken om storingen vast te stellen en
op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle
situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen
tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van
de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het
openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding
of een gelijkwaardige bescherming. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte.
De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is
tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het lasapparaat : onderhoud regelmatig het lasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het lasmateriaal in werking
is. Het lasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd of aangepast worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen
zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de
metalen objecten verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij
tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of
vanwege de afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen,
kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het
aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch
materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in
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sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator,
die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan
problemen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De lasstroombron is uitgerust met één handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op :
onderschat het gewicht niet. De handvat mogen niet worden gebruikt om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels niet om de lasstroombron te verplaatsen.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben gevolgd, zodat ze deze machine
} D optimaal kunnen gebruiken (bijvoorbeeld een opleiding tot carrosserie technicus).

» Alvorens een voertuig te repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de gebruikte
lastechniek toestaat.

¢ Het onderhoud en de reparatie van de generator mogen alleen door de fabrikant uitgevoerd worden. Iedere vorm van onderhoud op
deze generator uitgevoerd door derden zal de garantievoorwaarden nietig verklaren. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden
gehouden voor ieder incident dat zich voordoet nadat het apparaat door derden onderhouden is.

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens werkzaamheden
op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

¢ Al het lasmateriaal is aan slijtage onderhevig. Let er op dat uw lasgereedschap schoon blijft, zodat het apparaat maximaal
functioneert.

¢ Controleer voor gebruik van de pneumatische klem, de staat van de elektroden/caps (dit geldt zowel voor de platte, ronde als

schuinaflopende caps). Als dit niet het geval is, reinig ze met behulp van schuurpapier (fijn) of vervang ze (zie referentie(s) op het

apparaat).

* Om een goed laspunt te verkrijgen moeten de caps ongeveer iedere 200 punten vervangen worden.

- Verwijder de caps met behulp van een sleutel (art. code 050846)

- Monteer de caps met contactvet (art. code 050440)

- Waarschuwing : de caps moeten zich op één perfecte lijn bevinden. Als dit niet het geval is, controleer de afstemming van de

elektroden.

* De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd

gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van de voedingskabel en de staat van de kabel van het lascircuit. Als er slijtage zichtbaar is moeten
ze vervangen worden door de fabrikant of diens after-sales dienst, of door een gelijkwaardig gekwalificeerd technicus, om zo ieder
risico op ongelukken te voorkomen.

 Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handlei-
ding door : Puntlasapparaat met microprocessor-gestuurd digitaal controle-systeem.

De belangrijkste eigenschappen die kunnen worden ingesteld met behulp van het bedieningspaneel zijn de volgende :
- Selecteren van de dikte van het te lassen plaatwerk

- Correctie van de lastijd.

- Lassen met één impuls of met meerdere automatische impulsen.

- Afstellen van de sluitkracht.

Dit apparaat is geschikt voor het lassen van standaard plaatwerk van zacht staal, tot een dikte van 2+2 mm.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V
enkelfase elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één neutrale geleider.
De permanente geabsorbeerde stroom (I1p of ILp) zoals vermeld in het gedeelte « elektrische eigenschappen » van deze handleiding
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is van toepassing bij optimale gebruiksomstandigheden. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of
hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de
elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

Sluit aan de voedingskabel een standaard stekker aan (2P+T: enkelfase 230V aansluiting) met een passende capaciteit,
en voorzie een stopcontact beveiligd met zekeringen of met een automatische magnetothermische stroomonderbreker;
het aardpunt moet aangekoppeld worden aan de aardedraad (geel - groen) van de voedingslijn.

Waarschuwingen
Controleer, alvorens elektrische verbindingen tot stand te brengen, of de gegevens op de insteltabel van het puntlasap-
paraat overeenkomen met de elektrische spanning en de netfrequentie die beschikbaar zijn op de lasplek.

Het puntlasapparaat mag uitsluitend aangesloten worden aan een stroomvoorziening met geaard stopcontact.
Gebruik, om de beveiliging tegen indirecte contacten te garanderen, aardlekschakelaars type A.

Als het lasapparaat aangesloten wordt op een openbaar stroomnet, moet de installateur of de gebruiker de compatibi-
liteit van de lasinstallatie controleren.

In geval van gelijktijdig gebruik van meerdere PORTASPOT 230 op dezelfde elektrische installatie, wordt het aanbevolen
om deze op een evenwichtige wijze over de installatie te verdelen.
Voorbeeld:

PORTASPOT 230 n°1 | PORTASPOT 230 n°2 | PORTASPOT 230 n°3 | PORTASPOT 230 n°4 | ...etc
...etc

Stroomvoor- L1-N L2-N L3-N L1-N

ziening

BESCHRIJVING VAN DE PORTASPOT 230

1- Schroef om de sluitkracht van de
elektroden mee af te stellen.

2- Positioneerbare handgreep rechts/links.
3- Mobile lasarm.

4- Vaste lasarm.

5- Voedingskabel.

6- Typeplaatje.

7- Schakelaar om het lassen te starten.

8- Klemhendel.

INSTELLINGEN

Om een optimaal functioneren van dit apparaat te garanderen, is het noodzakelijk regelmatig een onderhoudsbeurt uit
te voeren :

Eén keer per week bij dagelijks gebruik, of één keer per maand wanneer het apparaat af en toe gebruikt wordt.

- Verwijder de arm, deur-caps en capes.

- Brush Scotch Brite aluminium verveelt op de moeren van de klem en armen en smering tot 452 Gel.

- Borstel de deuren volledig caps, dan vet aan 452 Gel.

- Monteer en de doppen te vervangen.
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INSTELLINGEN

1- Pulsduur:
Met deze functie kan de pulsduur ingegeven worden, rond de AUTO waarde gedefinieerd door het apparaat.

2- Dikte van de staalplaat :
Met deze functie kan de plaatdikte van 0,6 mm + 0,6 mm tot 2 mm + 2 mm, gekozen worden.

3- Laswijze :
:Lasstroom door middel van meerdere impulsen.
Met deze keuze kan de lascapaciteit op harde metalen of op platen met een specifieke beschermlaag
verbeterd worden.  De pulsduur is automatisch en hoeft niet afgesteld te worden.
: Lasstroom in één impuls.
GEBRUIK

LET OP ! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGE-
VOERD WORDEN ALS HET LASAPPARAAT UITGESCHAKELD IS EN AFGEKOPPELD IS VAN HET ELEKTRISCH
NETWERK. DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND GEDAAN WORDEN DOOR EEN DES-
KUNDIG EN GEKWALIFICEERD PERSOON.

1.1 MONTAGE
Haal de lasinstallatie uit de verpakking en monteer de verschillende onderdelen.

1.2 OMGEVING

Reserveer een zone met voldoende ruimte, zodat het bedieningspaneel en de werkzone altijd goed bereikbaar zijn.
Controleer of er zich geen obstakels in de buurt van de in- of uitgang van de luchtafvoer van de koeling bevinden, en
controleer of er geen risico is op het inademen van geleidende deeltjes, bijtende dampen, vochtigheid enz...

Plaats de puntlasinstallatie op een vlakke, homogene en solide ondergrond, geschikt voor het dragen van een dergelijk
gewicht, om ieder risico op ongelukken (omvallen...) te voorkomen.

GEBRUIK

2.1 VOORBEREIDINGEN
Controleer, alvorens het puntlaswerk te beginnen, en voor het apparaat aan te sluiten, de volgende punten :

1- Controleer of de elektrische aansluitingen volgens de bovengenoemde instructies zijn uitgevoerd.

2- Afstemmen en kracht van de elektroden

- blokkeer voorzichtig de onderste elektrode in de voor u meest geschikte positie,

- draai de stelschroef van de bovenste elektrode los om hem zo te kunnen bewegen in de opening van de arm,

- breng tussen de elektroden een tussenstuk van dezelfde dikte als het te lassen plaatwerk,

- sluit de hendel tot de punten van de elektroden elkaar raken, zonder dat de klemhendel helemaal gesloten is,

- blokkeer de bovenste elektrode in de juiste positie door voorzichtig de schroef aan te draaien,

- stel de kracht van de elektroden tijdens het lassen bij met de schroef. Draai met de richting van de klok, om de kracht
te verhogen, in verhouding tot de dikte van het te lassen staal.

2.2 CONFIGURATIE

« kies de dikte van de te lassen plaat met behulp van de knop (3 - FIG. A)

e kies de impulsmodus (continu of impuls) met behulp van de knop (1 - FIG. A).

Het is mogelijk om de standaard pulsduur bij te stellen (+ of -) met behulp van de knop (2 - FIG. A).AE1



m PORTASPOT 230 @

FIG.A ‘
2.3 PUNTLASPROCEDURE

Volg, nadat u uw lasinstallatie heeft aangesloten, de volgende instructies op :

Plaats de vaste lasarm op het te lassen
plaatwerk.

Actie :
¢ Plaatsen van de klem voor het lassen.

Druk op de puntlashendel tot druk van de

micro-schakelaar. 1
Actie :
¢ De platen worden ingesloten tussen de e O@ g °
elektroden N
» Stroom activering volgens de vooraf inge- °,
geven instellingen.

Houd enkele ogenblikken druk op de hen-
del alvorens deze los te laten.

Actie :
« Verbetert de mechanische eigenschappen
van het laspunt (smeden).

LET OP ! De puntlasinstallatie is geaard. Alleen lassen als de te verenigen platen geisoleerd zijn van de
aarde! Onderbreek, als dit niet het geval is, onmiddellijk het laswerk en laat de aarding van de installatie
en van de lasapparatuur controleren door een expert of een technisch gekwalificeerd persoon.

2.4 INSCHAKELDUUR

Puntlassen enkelvoudige Aantal punten

impuls in AUTO instelling

Aantal punten tussen twee
thermische inschakelingen

voor de eerste
thermische inschakeling

0,6 mm + 0,6 mm 139 27

0,8 mm + 0,8 mm 93 23
1 mm+1mm 60 15

1,2mm+ 1,2 mm 42 10

1,5mm + 1,5 mm 26 8
2mm + 2 mm 16
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Puntlass?; muei:rvoudlge cgg:zlep:::set:, Aantal punten tussen twee
. p . . X . thermische inschakelingen
in AUTO positie thermische inschakeling
0,6 mm + 0,6 mm 50 12
0,8 mm + 0,8 mm 37 9

1mm+ 1mm 30 8
1,2mm+ 1,2 mm 24 7
1,5mm+ 1,5 mm 19 5

2mm + 2 mm 11 3

Maximale las-ritme zonder thermische inschakeling bij een omgevingstemperatuur van 20°C,
wanneer gelast wordt met enkelvoudige impuls en in AUTO instelling :

Maximale las-ritme
zonder thermische inschakeling - 20°C

Puntlassen enkelvoudige impuls in AUTO instelling

0,6 mm + 0,6 mm 1 punt iedere 20 sec.

0,8 mm + 0,8 mm 1 punt iedere 25 seconden.
1mm+1mm 1 punt iedere 30 sec.

1,2mm+ 1,2 mm 1 punt iedere 45 seconden.

1,5mm+ 1,5 mm 1 punt iedere 1 min. 10 seconden.
2mm + 2 mm 1 punt iedere 2 min. 10 seconden.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Het laspunt houdt niet :

- De elektrische voeding valt uit (te lage spanning, ongeschikt verlengsnoer, niet goed werkend stopcontact)

- de lasinstellingen (kracht en diameter van de elektroden, lastijd) zijn niet geschikt voor het te realiseren laswerk.

- de elementen die deel uitmaken van het secundaire circuit (fusies draagarm / arm / elektrodenhouder) zijn inefficiént vanwege
losgeraakte of roestende schroeven.

TECHNISCHE EIGENSCHAPPEN VAN DE ARM PX

Klemkracht (daN)

[ mwmn | O
30 120

PX1 6300
PX2 25 80 6050
PX3 25 80 6050
PX4 15 50 5800
PX5 30 120 6300
TECHNISCHE SPECIFICATIES
ELEKTRISCHE EIGENSCHAPPEN
Nominale voedingsspanning U, 1~230V
Frequentie 50/60 Hz
Nominale nullastspanning U, 245V
Permanent vermogen Sp 1.25 kVA
Permanente voedingsstroom I, 53A
Permanente primaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I, 67 A
Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I, _ 6300 A
Permanente secondaire lasstroom I, 500 A
Type lasstroom TN
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THERMISCHE EIGENSCHAPPEN
Gebruikstemperatuur

De + 5°C a + 40°C

Opslag- en transporttemperatuur
MECHANISCHE EIGENSCHAPPEN
Maximale laskracht Fmax

De -25°C a +55°C

120 daN (270 Ibf)

Beschermingsindex

IP 20

Without arms :

Afmetingen L:36cmxIl:10cmxh:29cm
L:142inx1:39in xh:11.4in

Gewicht 10 kg

Spreidingsbereik armen e 90 mm (3.5 in)

Lengtebereik armen |

De 110 mm a 350 mm

Minimale laskracht F1min

30 daN (67 Ibf)

61



62

m PORTASPOT 230

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

» L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

» Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
* Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fur den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatztei-
len. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaflen Gebruach, Sturz oder harte St6Re sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fur VerschleilRteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei
Gebruachsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieRlich Gber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvo-
ranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschliellich die Kosten fir den
Ruckversand an den Fachhandler.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

* El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

* Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacioén, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

+ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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FAPAHTUA

lapaHTus pacnpocTpaHseTca Ha nobon 3aBoackon gedekT unu Opak B TedeHue 2x NeT C gaTbl MNOKYMNKU M3penuvs
(3anyacTtn n paboyas cuna).

apaHTus He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* Jllobble NONOMKM, Bbi3BaHHbLIE TPAHCMOPTUPOBKOMN.

» HopmanbHbii u3Hoc aetanen (Hanpumep : kabenu, 3axumel u T.4.).

» Criyqam HenpaBWIbHOIo UCMONb3oBaHUA (ownbka NuTaHus, nageHue, pasbopka).

» Cny4yaun BbIXxo4a 13 CTPOS U3-3a OKpYKatloLLen cpeabl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, Koppo3sus, Mbifb).

Mpu BbIXOZE U3 CTPOS, OBpPaTUTECH B NYHKT MOKYMKM annaparta Cc NpeabsBleHneM CcrieQyroLumx JOKYMEHTOB:
- OKYMEHT, noATBepXaatoLwnii NOKYKy (C AaTomn): KacCoBbIN YEK, NHBOWC....
- ofMcaHune NornoMKu.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en
arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA
La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi € mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

 La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati al’'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.

63



64

‘m PORTASPOT 230

SCHEMA DE MONTAGE / ASSEMBLY INSTRUCTIONS / MONTAGE DER ANLAGE / INSTRUCCION DE
MONTAJE / NHCTPYKLIM MO MOHTAXKY AMNMAPATA / SCHEMI / SCHEMA
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
SNNEKTPUYECKASA CXEMA / SCEMA ELETTRICO / ELEKTRISCHE SCHEMA
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG /ICONOS / CUMBOJ1bl / PITTOGRAMMI / PICTOGRAMMEN

AL

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHue! MpouTuTe UHCTPYKLMIO Nepes UCTonb30BaHUEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

2

Courant de soudage alternatif - Alternating welding current - Wechselschweistrom - Corriente de soldadura alterna - MepemeHHbIN
CBapou4HbIN TOK - Wisselstroom - Corrente di saldatura alternato

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere
V Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - lepu - Hertz
U Tension d’alimentation assignée - Rated power supply voltage - Nennspannung - Tension de alimentacidn asignada - HoMuHansHoe
N HanpsbkeHue nuTaHus - Nominale voedingsspanning - Tensione di alimentazione nominale
Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) - Permanent power (at a 100% duty cycle) - Dauerleistung (@ 100%) - Potencia
Sp permanente (al ciclo de trabajo de 100%) - MocTosiHHast MowHocTb (npu MNB 100%) - Permanent vermogen (bij een inschakelduur van 100%)
- Potenza permanente (al fattore di marcia de 100%)
U Tension alternative a vide - Alternative no load voltage - Leerwechselspannung - Tension alterna en vacio - NMepemMeHHoe HanpskeHve
20 X0NnocToro xoaa - Alternatieve nullastspanning - Tensione alternativa a vuoto
Courant maximal de court-circuit secondaire - Maximal current of a secondary short circuit - Maximaler sekunddrer Kurzschlussstrom - Cor-
IZCC riente maxima de cortocircuito secundario - MakcuMasnbHbI TOK KOPOTKOTO 3aMblKaHUS Ha BTopuuke - Secondaire maximale kortsluitingss-
troomsterkte - Corrente massima di corto-circuito secondario
I Courant permanent au secondaire - Permanent current to secondary - Sekundare Dauerstrom - Corriente permanente en el secundario -
2P IMOCTOsHHBIN TOK Ha BTOpUYKe - Permanente secondaire stroom - Corrente permanente al secondario
e Plage d'écartement des bras - Range of distance of the arms - Armabstandsbereich - Rango de separacion de los brazos - PaccTosiHue
pa3xuMmaHua Mexay anekTpoaamu nneva - Spreidingsbereik armen - Intervallo di distanziamento dei bracci
1 Plage des longueurs des bras - Range of length of the arms - Armlédngenbereich - Rango de longitud de los brazos - MNpeaensl anvHbI Nney -
Lengtebereik armen - Intervallo di lunghezza dei bracci
Force maximale de soudage - Maximum welding force - Maximale SchweiBkraft - Fuerza maxima de soldadura - MakcManbHas cuna cBapku -
max Maximale laskracht - Forza massima di saldatura
Force minimale de soudage - Minimum welding force - Minimale SchweiBkraft - Fuerza minima de soldadura - MuHuManbHas cuna cBapkm -
min Minimale laskracht - Forza minima di saldatura
m Masse de la machine - Mass of the machine - Masse des Gerates - Masa de la maquina - Macca annapata - Gewicht van het apparaat - Massa

della macchina

- Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page).

- Gerédt entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccién en la
portada).

- YCTpoWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKkTHBaM EBpocotosa. [leknapaumsi 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA AJ1si MPOCMOTPa Ha HalueM caliTe (Ccbiika Ha
06510XKKE).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres
vermeld op de omslag).

- Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de
couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).
- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siche
Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) estd disponible en nuestra pagina web (ver
pagina de portada).

- ToBap COOTBETCTBYET HOpMaM Mapokko. [eknapaums Co (CMIM) AOCTYNHA ANs CKauMBaHWS Ha HaleM caiTe (CM Ha TUTYbHOM CTpaHuue).
- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site
(vermeld op de omslag).

- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de
couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitdtserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite
verfuigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britnica esté disponible en nuestra pagina web (véase la
portada).

- MaTepwvan cooTBETCTBYET Tpe60BaHUSAM BenmkobputaHuu. 3asiBneHne 0 COOTBETCTBUM ANs BennkobpuTaHuM AOCTYMHO Ha HaleMm Beb-caiiTe
(CM. rnaBHyto cTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito (vedere pagina di coper-
tina).

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitdtszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkupoBka cooTBeTcTBus EAC (EBpa3nitickoe 3KOHOMMYECKOe COOBLLECTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
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- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- DneKkTpuYeckas Ayra AaeT WU3fydeHne onacHoe ANs ra3 U Koxu (HocuTe 3alumTHyto ogexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

IS0 669:2016

- La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC62135-1 et EN ISO 669.

- This welding machine is compliant with standard IEC62135-1 et EN ISO 669.

- Das Gerat entspricht der Norm IEC62135-1 und EN ISO 669 fir SchweiBgerdte.

- La fuente de corriente de soldadura es conforme a las normas IEC62135-1 y EN ISO 669.
- VIcTouHMK cBapoyHoro Toka otBeyaeT HopmaM IEC62135-1 1 EN ISO 669.

- De lasstroombron is in overeenstemming met de normen IEC62135-1 en EN ISO 669.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC62135-1 e EN ISO 669.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- DTOT annapaT NOANEXMUT yTunm3aumm - He BoibpackiBaiiTe ero B JOMaLUHWIA MycOpPONpoBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- DTOT annapaT NOANEXMUT yTUIU3aLMN.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaumsa no Temnepatype (TepMo3alumTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)

- Attention, surface chaude

- Warning, hot surface.

- Achtung! HeiBe Oberflache!

- Atencion: superficie caliente

- BHMMaHue, ropsiyasi noBepxHOCTb

- Waarschuwing : oppervlakte kan heet zijn.
- Attenzione, superficie calda

- Attention, tension dangereuse

- Warning, dangerous voltage

- Achtung! Gefahrliche Spannung

- Atencion, tension peligrosa

- BHMmaHue! OnacHoe HanpsbkeHue

- Waarschuwing, gevaarlijk hoge spanning
- Attenzione, tensione pericolosa

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L'utilisa-
teur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

- The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make
sure that the plug can be reached.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang
zum Netzstecker immer gewahrleisten.

- El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica domés-
tica. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

- YcTponcTBO 6€30MacHOCTH OTKIIOUEHUS COCTOUT U3 BUIIKK, COOTBETCTBYIOLLE oMaLLHel anekTpoceTy. Monb3oBaTenb AomkeH obecneunTb
[OCTYN K BUJIKE.

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker, samen met de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan
verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn.

- 1l dispositivo di scollegamento di sicurezza € costituito dalla presa in coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve
assicurarsi l'accessibilita della presa.
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