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PORTASPOT 230

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 tbles d’acier doux standard jusqu’a une épaisseur de 2+2 mm.

DESCRIPTION

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (Ileff) pour les conditions d'utilisation maximales est indiqué sur I'appareil. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible. Ne pas utiliser de rallonge ayant
une section inférieure a 4 mm2 et de longueur supérieure a 10m.

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 l'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.

En cas de raccordement a un réseau d'alimentation publique, l'installateur ou I'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 facon 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- Plague signalétique.

7- Interrupteur de déclenchement

du soudage.

8- Poignée de serrage des toles.
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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 :

: Courant de soudage par impulsions multiples.

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

: Courant de soudage en 1 impulsion.

MISE EN CEUVRE

ATTENTION ! EFFECTUER TOUTES LES OPERA,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 'acces au tableau de contréle 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 l'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 contréles préalables avec le
poste de soudage déconnecté :

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

2- Alignement et force des électrodes :

- bloguer 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 l'orifice sur le bras,

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

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

- bloguer en position correcte |'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.
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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+20mm
1,5+1,5mm §

2.3 PROCEDURE DE SOUDAGE

Aprés 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 tole a

pointer. :

Action : =

* Positionnement de la pince avant le sou- c° C

dage. o )
©

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 l'installation et du poste de soudage par une
personne experte ou qualifiée dans le domaine technique.
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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.

CONSIGNES DE SECURITE

Exécuter I'installation électrique selon les normes prévues et d’aprés les lois contre les accidents.

- Ne pas utiliser de cables ayant une isolation détériorée ou des connexions desserrées.

- En cas de détérioration visible du cordon d‘alimentation, le poste doit étre immédiatement débranché et remis en état par un
professionnel avant d'étre de nouveau utilisé.

- Utiliser le poste de soudage par points a une température ambiante de I'air comprise entre 5°C et 40°C et a une humidité relative de
50% pour des températures allant jusqu'a 40°C et de 90% pour des températures allant jusqu'a 20°C.

- Ne pas utiliser le poste de soudage par points en milieux humides ou mouillés ou sous la pluie.

- La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre
exécutées quand le poste de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation électrique et a I'état froid.

Il est interdit d'utiliser 'appareillage dans des milieux comportant des zones classées a risque d’explosion a cause de la présence de
gaz, de poussieres ou de buées.

- Ne pas souder sur des conteneurs, récipients ou tuyaux qui contiennent ou qui ont contenu des produits inflammables liquides ou
gazeux.

- Eviter d’opérer sur des matériaux propres avec des solvants chlorurés ou dans les alentours de ces substances.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Eloigner de la zone de travail toutes les substances inflammables (par ex. bois, papier, chiffons, etc.).

- Laisser refroidir le morceau qui vient d’étre soudé ! Ne pas placer le morceau a proximité de substances inflammables.

- S'assurer un recyclage de I'air adéquat ou des moyens adaptés pour enlever les fumées de soudage aux alentours des électrodes ;
il faut une approche systématique pour évaluer les limites a I'exposition des fumées de soudage en fonction de leur composition, de
leur concentration et de la durée de cette méme exposition.

Toujours protéger les yeux avec des lunettes de protection prévues a cet effet.

- Porter des gants et des vétements de protection adaptés aux usinages avec soudage par points.

- Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives, on constate un niveau d’exposition quotidienne personnelle
égale ou supérieure a 85db(A), I'utilisation de moyens de protection individuelle adaptés est obligatoire.

Le passage du courant de pointage provoque |'apparition de champs électromagnétiques (EMF) localisés dans les alentours du circuit
de pointage.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, protheses
métalliques etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adaptées a I'égard des personnes portant ces appareillages. Interdire par exemple I'accés
a l'aire d'utilisation du poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit pour I'utilisation exclusive en milieu industriel a
but professionnel. La conformité aux limites de base concernant I'exposition humaine aux champs électromagnétiques en milieu
domestique n’est pas assurée.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Maintenir la téte et le tronc du corps le plus loin possible du circuit de pointage.

- Ne jamais pointer le corps au milieu du circuit de pointage.

- Ne pas pointer prés, assis ou appuyé au poste de soudage par points (distance minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de pointage.

RISQUES CORPORELS!

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité de forme et de dimensions du morceau en usinage
empéchent la réalisation d’'une protection intégrée contre le danger d'écrasement des membres supérieurs: doigt, main, avant-bras.
Le risque doit étre réduit en adoptant les mesures préventives opportunes :

- L'opérateur doit étre expert ou instruit sur le procédé de soudage par points avec cette typologie d’'appareillages.

- Il faut exécuter une évaluation du risque pour chaque typologie de travail a exécuter ; il faut prédisposer des équipements et des
caches pouvant soutenir et guider le morceau en usinage de facon a éloigner les mains de la zone dangereuse correspondant aux
électrodes.

- En cas d'utilisation d’un poste de soudage par points portable : empoigner solidement la pince avec les deux mains placées sur les
poignées prévues a cet effet ; toujours maintenir les mains loin des électrodes.

- Dans tous les cas ou la conformation du morceau le permet, régler la distance des électrodes de fagon a ce qu’elle ne dépasse pas
6 mm de course.
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- Empécher que plusieurs personnes ne travaillent en méme temps avec le méme poste de soudage par points.

- La zone de travail doit étre interdite aux personnes étrangéres aux opérations.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance : dans ce cas, il est obligatoire de le débrancher du réseau
d’alimentation ; dans les postes de soudage par points a actionnement avec cylindre pneumatique, porter l'interrupteur général sur

« O » et le bloquer avec le verrou fourni, la clé doit étre extraite et conservée par le responsable.
- Utiliser exclusivement les électrodes prévues pour la machine sans altérer la forme de celles-ci.

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones adjacentes) peuvent atteindre des températures
supérieures a 65°C : il faut donc porter des vétements de protection adéquats (gants, protection des bras, du corps, des jambes et

du visage).

Laisser refroidir les piéces qui viennent d’étre soudées avant de les toucher ainsi que les bras et les électrodes de la pince !

UTILISATION DERIVEE

Il est dangereux d'utiliser le poste de soudage par points pour tout usage différent de celui prévu.

Les protections et les parties mobiles de I'enveloppe du poste de soudage par points doivent étre en position, avant de le brancher

au réseau d‘alimentation.
ATTENTION!

Toute intervention manuelle sur des parties mobiles accessibles du poste de soudage par points, par exemple :

- Substitution ou entretien des électrodes;
- Réglage de la position du bras ou des électrodes;

- Doit étre exécutée avec le poste de soudage par points éteint et débranché du réseau d’alimentation électrique et a I'état froid;

- Interrupteur général bloqué sur « o » avec verrou fermé et clé extraite.

EMMAGASINAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des locaux fermés.

- U'humidité relative de I'air ne doit pas étre supérieure a 80%.
- La température ambiante doit étre comprise entre -15°C et 45°C.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension et fréquence d'alimentation: 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Classe de protection électrique: I

Type de refroidissement: Air
Dimensions(LxWxH) 440x100x185
Masse avec bras: 10.5kg
Longueur du cable d’alimentation 2,5m
INPUT :

Puissance maxi de soudage (S ) 14 kVvA
Puissance nominale a 50% (S ) 2.5 kVA
Facteur de puissance a Smax (cos): 0.9

Fusibles de ligne retardés: 25A(230V)
Interrupteur automatique de ligne: 16A(230V)
Fiche et prix 16A/32A
OUTPUT :

Tension secondaire a vide (U max.) 2.45V
Courant max. de court circuit (I cc): 6.3 kA
Capacité de pointage (acier a basse teneur en carbone et bras standards): 2+2mm
Période minimale de repos entre les points successifs sur de l'acier: 20s

Temps de pointage: 160-1200ms
Force maximale aux électrodes: 120kg
Saillie des bras: 120mm
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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.

DESCRIPTION

POWER SUPPLY

The absorbed effective current (I1eff) for maximum use is indicated on the machine. Check that the power supply and
its protections (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the machine’s required current when in use. The ma-
chine must be placed in a way that the power socket plug remains accessible. Do not use any extension with a section
below 4 mm2 and longer than 10m.

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

: Multi pulse welding current.
I | I | 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

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.
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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)

|I<-

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

R

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

¢ 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.
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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.

CONSIGNES DE SECURITE

Perform electrical installations according to the standards and the laws in place.

- Do not use cables with faulty insulation or loose connections.

- If there is visible damage to the power cord, the station must be unplugged and repaired by a professional before being used again.
- Use the spot welding station at an ambient air temperature between 5 © C and 40 ° C and a relative humidity of 50% for
temperatures up to 40 ° C and 90% for temperatures up to 20 ° C.

- Do not use the welding machine spot in a damp or wet environment, or in the rain.

- The connection of welding cables and other interventions such as ordinary maintenance on the arms and / or electrodes must be
executed when the spot welding station is off and unplugged from the mains and in the cold state.

It is forbidden to use the equipment in environments with areas classified as hazardous due to the presence of gas, dust or vapor.

- Do not weld on containers, storage units or pipes that contain or have contained flammable liquids or gases.

- Avoid operating on materials cleaned with chlorinated solvents or in the vicinity of such products.

- Do not weld on storage units under pressure.

- Keep all flammable materials (e.g. wood, paper, rags, etc.) away from the working area .

- Allow time to cool the piece that has just been welded! Do not place the piece near flammable substances.

- Ensure an adequate air recycling or means designed to remove welding fumes in the vicinity of the electrodes; it takes a systematic
surveillance to assess the exposure limits of welding fumes according to their composition, their concentration and the duration of
that exposure.

Always protect your eyes with dedicated safety goggles.

- Wear protective gloves and protective clothing suitable for machining with welding.

- Noise: If there is a level of personal daily exposure equal or superior to 85db (A), use of appropriate individual protection is
mandatory.

The passage of the welding current causes the appearance of electromagnetic fields (EMF) located in the surroundings of the welding
system.

Electromagnetic fields can interfere with some medical equipment (e.g. Pacemakers, respirators, metal prostheses etc.).
Appropriate protective measures must be taken for the persons wearing these devices. For example, banning access to the area of
use of the spot welding station.

This spot welding product meets the technical standards for exclusive use in an industrial environments and for business purposes.
Compliance with the basic limits for human exposure to electromagnetic fields in a domestic environment is not assured.

The operator shall use the following procedures to reduce exposure to electromagnetic fields:

- Keep the head and the torso of the body as far as possible from the welding circuit.

- Never point the body in the middle of the welding system.

- Do not punch close, sit or lean on the spot welding station (minimum distance: 50cm).

- Do not let ferromagnetic objects near the welding system.

PHYSICAL HAZARDS

The operating mode of the spot welding station and variability of shape and dimensions of the welded piece impede the realization
of an integrated protection against the danger of crushing the upper limbs: finger, hand, forearm.

The risk must be reduced by adopting the appropriate preventive measures:

- The operator must be an expert or instructed on the spot welding process with this type of equipment.

- A risk assessment for each type of work is to be performed; equipment and caches that can support and guide the piece that is
being welded should be predisposed in order to keep the operator’s hands away from the danger zone (the electrodes).

- When using a portable spot welding station : firmly grasp the grip with both hands placed on the handles provided for this purpose;
Always keep hands away from the electrodes.

- In all cases where the configuration of the piece allows it, adjust the distance of the electrodes so that it does not exceed a 6 mm
stroke.

- Forbid multiple people from working together on the same spot welding station.

- The work area should be prohibited to people uninvolved with the welding operations.

- Do not leave the spot welding station unattended: in this case, it is compulsory to disconnect from the mains; for spot welding
stations actioned with a pneumatic cylinder, bring the main switch to «O» and lock it with the supplied lock, the key must be removed
and retained by the person in charge.

- Only use the electrodes supplied with the machine without altering their shape.

BURN HAZARDS

Some parts of the spot welding station (electrodes - arms and adjacent areas) can reach temperatures above 65 ° C, suitable
protective clothing must be worn (gloves, arm protection, body, legs and face).

Cool the piece that has just been welded before touching it, as well as the clamp’s arms and electrodes.
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OTHER USES

It is dangerous to use the spot welding machine for any use other than its intended purpose.
The protections and the moving parts of the envelope of the spot welding station must be in their right position before connecting

to the mains.
WARNING!

Manual intervention on the movable parts of the visible spot welding station, for example:

- Replacement or maintenance of the electrodes;
- Adjustment of the position of the arm or electrodes;

- Must be performed with the spot welding station switched off and disconnected from the mains and in the cold state;

- Main switch stuck on «O» with enclosed and extracted key lock
STORAGE

- Place the machine and its accessories (with or without packaging) in closed rooms.

- The relative humidity should not exceed 80%.
- The ambient temperature must be between -15 ° C and 45 ° C.

Always use adequate measures to protect the machine against moisture, dirt and corrosion

TECHNICAL DETAILS

Voltage and Power supply frequency 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Electrical protecttion class I

Cooling type Air
Dimensions (LxWxH) 440x100x185
Weight with arm 10.5kg
Power cable length 2,5m
INPUT :

Maximum welding power (S ) 14 kVA
Nominal power at 50% (S ) 2.5 kVA
Power factor at Smax (cos): 0.9

Delayed fuse line 25A(230V)
Automatic switch line 16A(230V)
Sheet and price 16A/32A
OUTPUT :

Idle secondary voltage (U max.) 2.45V
Maximum short circuit current (I cc): 6.3 kA
Welding capacity (Steel with low carbon content and standard arm): 2+2mm
Minimum rest period between successive spots on steel: 20s

Welding time 160-1200ms
Maximum electrode pressure 120kg

Arm projection 120mm

11
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PORTASPOT 230
BESCHREIBUNG

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

Das PORTASPOT 230 ist ein tragbares PunktschweiBgerat 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 flir das SchweiBen von leichten Standard-Stahlkarosserieteilen bis 2 mm + 2 mm Dicke geeignet.

STROMVERSORGUNG

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typschild des Gerates. Vergewissern Sie sich, dass die Ver-
sorgung und der Schutz (Sicherung und/oder Ausschalter) Ihres Stromnetzes mit dem erforderlichen Strom bei der
Anwendung kompatibel ist. Die Steckdose muss immer erreichbar sein. Benutzen Sie bitte keine Kabelverlangerung, die
weniger als 4 mm2 Durchmesser hat und langer als 10 m ist.

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 -
grin) 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 6ffentlichen Versorgung verbunden sind, sollten Sie die Kompatibilitdt 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

Versorgungs-

L1-N L2-N L3-N L1-N --ete

tabelle

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




PORTASPOT 230

EINSTELLEN

1- PunktschweiBzeit:
Diese Funktion kann die Punktschweif3zeit anpassen, aber nicht die automatische PunktschweiBfunktion (AUTO).

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

3- PunktschweiBmodus:

SchweiB3strom durch Multiimpuls.
_I_U_I_ 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, Luftkiihlungseingdangen und -Aus-
gangen gibt. Es soll auch kein leitfahiger Staub-, korrosive Dampf- oder Feutichkeitsaspirationrisiken geben.
Positionieren Sie das Gerdt auf eine gerade, einheitliche und feste Oberflache. Die Oberflache sollte das Gewicht des
Gerates verkraften kdnnen und sauber sein, um Stiirzen und Leckagen vorzubeugen.

ANWENDUNG

2.1 VORBEREITENDE ETAPPE
Bevor Sie mit dem PunktschweiBen beginnen, fiihren 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 fiir 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 erhéhen. .
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PORTASPOT 230
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.



PORTASPOT 230 @

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

SICHERHEITSANWEISUNGEN

SchlieBen Sie den Strom gemdB den aktuellen Normen und Gesetzen an.

- benutzen Sie keine Kabel, die schlecht isoliert sind oder lockere Anschliisse haben.

- Falls das Versorgungskabel einen defekt vorweiBt, muss das Gerat sofort ausgeschaltet werden und von einem Fachmann repariert
werden.

- benutzen Sie die PORTASPOT 230 nur, wenn die Umgebungstemparatur zwischen 5°C und 40°C und eine Luftfeuchtigkeit von 50
% aufweiBt ODER bei einer Luftfeuchtigkeit von 90 % bei Temperaturen bis zu 20°C.

- benutzen Sie das Gerét nicht an feuchten, nassen Orten oder unter Wasser.

- Die Verbindung der SchweiBkabel und alle anderen Wartungsarbeiten diirfen nur durchgefiihrt werden, wenn das Gerat ausgeschaltet,
abgeklemmt und kalt ist.

Es ist verboten die PORTASPOT 230 zu benutzen, wo es eine potentielle EX-Zone mit Gas-, Schmutz- oder Dampfprasenzrisiken gibt.
- SchweiBen Sie bitte nicht auf Container, Behalter oder Schlauche, die entflammbare Materialen beinhalten.

- SchweiBen Sie bitte nicht auf Bleche, die mit Chlorldsemittel oder ahnlichem geputzt worden sind.

- SchweiBen Sie bitte nicht auf einem unter Druck stehenden Behalter.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z.B. Holz, Papier, Putzlappen).

- Lassen Sie das geschweiBte Blech kiihlen! Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe von dem Blech.

- Vergewissern Sie sich, dass das Gerat gut genug durchliiftet wird, oder dass sie die ordnungsgemaBen Vorkehrungen getroffen haben,
um SchweiBdampfe in der Nahe der Elektroden zu entfernen. Es ist erforderlich, die Dampfe enstprechend ihrer Zusammensetzung,
ihrer Volumenkonzentration aber auch der Dampfexposition zu kontrollieren.

Schiitzen Sie Ihre Augen mit der vorgeschriebenen Schutzbrille.

- Tragen Sie bitte Handschuhe und Schutzkleidungen, die fiir das PunktschweiBen vorgesehen sind.

- Larm: Wenn Sie intensiv schweifen und der Ldrm (ber einen langeren Zeitraum gleich oder gréBer 85 db (A) ist, tragen Sie bitte
eine geeignete Schutzausriistung.

Der Schweif3strom beim PunktschweiBen fiihrt zu einer elektromotorischen Kraft, die Urspannung(EMF).

Diese Kraft kann sich mit der von besonderen Medizingerdten (iberschneiden(z.B. Herzschrittmacher, Atemschutzgerat, usw.).
Personen, die solche ein Medizingerat haben, missen spezielle SchutzmaBnahmen ergreifen(z.B. kdnnen sie nicht in der Nahe des
Gerates bleiben, wenn es in Betrieb ist).

Dieses Gerat ist nur fiir den Profi geeignet. Bitte sorgen Sie bei diesem Gerat fiir ordnungsgemaBe Schutzvorrichtungen.

Der Anwender muss die folgende Verfahren beachten, um den schadlichen Einfluss zu reduzieren:

- Bitte Kopf und Oberkdrper VOR Arbeitsbeginn schiitzen.

- Halten Sie bitte wahrend des SchweiB3ens einen Minimalabstand von 50 cm vom Gerat.

- Lassen Sie bitte keine ferromagnetische Objekte in die Nahe des Gerates.

PERSONENBEZOGENE GEFAHRENQUELLEN

Durch die Eigenschaften des Gerdtes beim SchweiBen verschiedener Bleche miissen Sie Ihre Finger, Hinde und Unterarme schiitzen
- diese konnen ggf. zerdriickt werden.

Diese Risiken kénnen durch die folgende MaBnahmen reduziert werden:

- Der Anwender muss sich mit den Geraten engstens vertraut machen und sich auf alle Lagen einstellen kdnnen.

- Fir jede SchweiBarbeit missen die Risiken abgeschatzt werden - benutzen Sie bitte geeignete Ausriistung und/oder einen
Abdeckschieber, um das Blech durch die Maschine zu fiihren. Die Sicherheit der eigenen GliedmaBen geht vor!

- Falls Sie ein tragbares Gerdt benutzen: halten Sie die Zange fest und positionieren Sie beide Hande auf die vorgesehenen Griffen,
die Hédnde miissen immer weit weg von den Elektroden sein.

- Sie kdnnen den Abstand der Elektroden einstellen - er darf nicht unter 6 mm liegen.

- Das Gerat darf ausschlieBlich nur von einer Person genutzt werden (nicht zu zweit oder zu dritt).

- Der Arbeitsbereich ist ausschlieBlich fir den Anwender reserviert.

- Lassen Sie das Gerat nicht unbewacht! Schalten Sie das Gerat nach Beendigung Ihrer Arbeit aus. Der Schalter muss auf «o» stehen
und der Riegel muss ordentlich platziert werden: Der Schliissel bleibt bei dem Anwender.

- Benutzen Sie ausschlieBlich die Elektroden, die fiir das Gerat bestimmt sind, und verandern Sie bitte nicht ihre Form.

VERBRENNUNGSGEFAHR

Manche Teile des Gerates (Elektroden, Arm, usw.) kénnen mehr als 65°C hei3 werden: deswegen braucht man geeignete
Schutzkleidung(d.h. Handschuhe, Arm-, Kérper-, Beine- und Gesichtschutz).

Bitte lassen Sie die Elektroden, die Arme und das Blechteil nach dem SchweiBverfahren ordentlich abkihlen.
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PORTASPOT 230

D

ABGELEITETE ANWENDUNG

Nutzen Sie das Gerat niemals fiir Arbeiten, zu welches dieses nicht zugelassen ist. Bitte positionieren Sie bereits vor dem Einschalten

alle SchutzmaBnahmen und alle mobilen Teile.

HINWEIS!

Alle manuellen Eingriffe der mobilen Teile des Gerates kdnnen sein:
- Abruf oder Wartung der Elektroden;

- Einstellung der Arm- oder Elektrodenposition;

Bitte nur durchfiiren, wenn das SchweiBgerat abgeklemmt und ausgeschaltet ist! Vergessen Sie die Kiihlung nicht!

Der Riegel ist generell geschlossen und der Schalter auf «o» zu stellen.

LAGERUNG

- Lagern Sie das Gerat und sein Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in einem geschlossenen Gebaude.

- Die Luftfeuchtigkeit muss bei mehr als 80% liegen.
- Die Umbegungstemperatur muss zwischen -15°C und 45°C liegen.
Bitte schiitzen Sie das Gerat gegen Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

TECHNISCHE DATEN

Spannung und Versorgungsfrequenz 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Stromschutzklasse: I
Kihlungssystem: Air
Abmessungen (L x B x H) 440x100x185
Gewicht mit Arm 10.5kg
Netzkabellange 2,5m
INPUT:

max. SchweiBleistung: (S ) 14 kVvA
nominale Leistung bei 50% (S ) 2.5 kVA
Leistungfaktor bei Smax (cos): 0.9
Sicherung: 25A(230V)
Automatischer Ausschalter: 16A(230V)
Stecker 16A/32A
OUTPUT :

sekundare Spannung, wenn leer (U max.) 2.45V

max. Strom bis Kurzschluss (I cc): 6.3 kKA
PunktschweiBkapazitdt (niedriger Kohlenstoffgehalt-Stahl und Standardarme): 24+2mm
minimale Zeitspanne zwischen zwei Punkten auf Stahl: 20s
PunktschweiBzeit: 160-1200ms
max. Kraft bei den Elektroden: 120kg
Armbuckel: 120mm
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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

La corriente efectiva absorbida (I1eff) a maxima potencia esta indicada en el aparato. Compruebe que la toma eléctrica y sus pro-
tecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para su uso. El aparato debe posicionarse de forma que
se pueda tener acceso al enchufe. No utilice un prolongador con seccién de cable inferior a 4 mm?2 y una longitud superior a 10m.

Conectar al cable de alimentacién una ficha normalizada (2P+T: conexidén 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.

Advertencias
Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de plaqueta del equipo de soldadura por pun-
tos corresponden a la tensidn y frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

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

En caso de conexidn 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

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.
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AJUSTES
1- Tiempo de punteado:

Esta funcion permite ajustar el tiempo de punteado alrededor del valor AUTO definido por el aparato.

2- Grosor de la chapa:
Esta funcion permite seleccionar el grosor de la chapa a puntear, de 0,6 mm + 0,6 mm hasta 2 mm + 2 mm,

3- Modo de punteado:

I_I I | : 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§TALAC16N 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 MONTAJE
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.

Cologue el equipo de soldadura por puntos sobre una superficie plana, homogénea y solida, 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, efectle 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,

- bloguee en posicidn 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.
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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

|I<-

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

FIG.A

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.

Accion:
» Posicionamiento de la pinza antes de la
soldadura.
Presione sobre la palanca de punteado has-
ta que se presione el microinterruptor. . i
Accion: 5
e Las chapas estan apretadas entre los Lo O® 0
electrodos. -
. ’ 7 © ®
« 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. Efectie 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.
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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 diametro 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.

CONSIGNAS DE SEGURIDAD

Lleve a cabo la instalacion eléctrica seglin las normas previstas y siguiendo las leyes contra los accidentes.

- No utilice cables con un aislante deteriorado o conexiones aflojadas.

- En caso de deterioro visible del cable eléctrico, debe desconectar el equipo inmediatamente y hacer que un profesional lo repare
antes de volver a usarlo.

- Utilice el equipo de soldadura por puntos con una temperatura ambiente situada entre 5°C y 40°C y a una humedad relativa de 50%
para temperaturas de hasta 40°C y de 90% para temperaturas de hasta 20°C.

- No utilice el equipo de soldadura por puntos en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.

- La conexidn de los cables de soldadura y cualquier otra intervencion de mantenimiento ordinario sobre los brazos y/o los electrodos
deben efectuarse cuando el equipo de soldadura por puntos esté apagado y desconectado de la red eléctrica y en frio.

Esta prohibido utilizar el aparato en ambientes con riesgo de explosion debido a la presencia de gas, polvo o vahos.

- No suelde sobre contenedores, recipientes o conductos que contenga o que hayan contenido productos inflamables liquidos o
gaseosos.

- Evite trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorados o cerca de estas sustancias.

- No suelde sobre recipientes bajo presion.

- Aleje de la zona de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

- Deje que la pieza que acaba de soldar se enfrie. No cologue la pieza cerca de sustancias inflamables.

- Asegurese que el aire se recicle o que haya medios adaptados para quitar el humo de la soldadura alrededor de los electrodos;
hace falta un acercamiento para evaluar los limites de exposicién del humo de soldadura en funciéon de su composicion, de su
concentracion y de la duracién de esta misma exposicion.

Proteja siempre sus ojos con gafas de proteccion previstas para ello.

- Lleve guantes y ropas de proteccion adaptados al trabajo con soldadura por puntos.

- Ruido: Si debido a operaciones de soldadura particularmente intensivos se constata un nivel de exposicién cotidiano personal igual
o superior a 85db(A), es obligatorio utilizar medios de proteccion individual adaptados.

El paso de corriente de punteado provoca la aparicion de campos electromagnéticos (EMF) localizados en los alrededores del circuito
de punteado.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con ciertos aparatos médicos (ej. marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).
Es necesario tomar las medidas de proteccion adaptadas a las personas que utilicen estos aparatos. Prohiba por ejemplo el acceso al
aire que utiliza el equipo de soldadura por puntos.

Este equipo de soldadura por puntos responde a los estandares técnicos de producto para el uso exclusivo industrial con fin profesional.
La conformidad a los limites de base sobre la exposicién humana a los campos electromagnéticos en lugares domésticos no se puede
asegurar.

El operador debe utilizar los procedimientos siguientes para reducir la exposicion a los campos electromagnéticos:

- Mantener la cabeza y el tronco lo mas lejos posible del circuito de punteado.

- Ne jamais pointer le corps au milieu du circuit de pointage.

- Ne pas pointer prés, assis ou appuyé au poste de soudage par points (distance minimale : 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de punteado.

RIESGOS CORPORALES

La modalidad de funcionamiento del equipo de soldadura por puntos y la variabilidad de forma y de dimensiones de la pieza a trabajar
impiden la realizacion de una proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros superiores: dedos, mano, parte
delantera del brazo.

El riesgo debe reducirse adoptando las medidas preventivas oportunas:

- El operador debe ser un experto o formado sobre el proceso de soldadura por puntos con este tipo de aparatos.

- Hay que efectuar una evaluacion del riesgo para cada tipo de trabajo que se va a ejecutar; coloque equipamiento y tapas que
puedan sujetar y guiar la pieza de forma que se alejen las manos de la zona peligrosa correspondiente a los electrodos.

- En caso de uso del equipo de soldadura por puntos portétil: agarre firmemente la pinza con las dos manos colocadas sobre los
mangos previstos para ello; mantenga siempre las manos lejos de los electrodos.

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo permita, ajuste la distancia de los electrodos de forma que no supere los 6mm de
distancia.

- Impida que varias personas trabajen al mismo tiempo con el mismo equipo de soldadura por puntos.

- El acceso a la zona de trabajo debe prohibirse a personas ajenas a estas operaciones.

- No deje el equipo de soldadura por puntos sin vigilancia: en este caso, es obligatorio desconectarlo de la red eléctrica; en los equipo
de soldadura por puntos con accionamiento cilindrico neumatico, ponga el interruptor general en « O » y active el bloqueo, la llave
se debe extraer y ser conservada por una persona responsable.

- Utilice exclusivamente los electrodos previstos para la maquina sin alterar la forma de estos.



PORTASPOT 230

RIESGOS DE QUEMADURAS

Algunas partes del equipo de soldadura por puntos (electrodos - brazos y zonas adyacentes) puede llegar a temperaturas superiores
a los 65°C : es necesario por lo tanto llevar ropas de proteccion adecuadas (guantes, proteccién de brazos, del cuerpo, de las piernas

y de la cara).

Deje que la parte que acaba de ser soldada se enfrie antes de tocarla al igual que los brazos y los electrodos de la pinza.

USO DIFERENTE

Es peligroso utilizar el equipo de soldadura por puntos para cualquier uso diferente del previsto.

Las protecciones y las partes maviles del exterior del equipo de soldadura por puntos deben estar colocados antes de conectarlo a

la red eléc,trica.
iATENCION!

Cualquier intervencion manual sobre las partes mdviles accesibles del equipo de soldadura por puntos, por ejemplo:

- Substitucion o mantenimiento de los electrodos;
- Ajuste de la posicion del brazo o de los electrodos;

- Debe ser ejecutada con el equipo de soldadura por puntos apagado y desconectado de la red eléctrica y en frio;
- El interruptor general debe estar en « 0 » con el bloqueo cerrado y la llave extraida.

ALMACENADO

- Coloque la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en lugares cerrados.
- La humedad relativa del aire no debe ser superior a 80%.

- La temperatura ambiente debe situarse entre -15°C y 45°C.

Utilice siempre medidas adecuadas para proteger la maquina contra la humedad, la suciedad y la corrosion. AX1

CARACTERISTICAS TECNICAS

Tension y frecuencia de red eléctrica:

230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

Clase de proteccion eléctrica:

I

Tipo de refrigeracion: Air
Dimensiones(LxAxH) 440x100x185
Peso con brazo: 10.5kg
Longitud del cable de red eléctrica 2,5m
INPUT :

Potencia maxima de soldadura (S) 14 kVvA
Potencia nominal a 50% (S) 2.5 kVA
Factor de potencia a Smax (cos): 0.9

Fusibles de linea retardados: 25A(230V)
Interruptor automatico de linea: 16A(230V)
Ficha y precio 16A/32A
OUTPUT :

Tensién secundaria en vacio (U max.) 2.45V
Corriente max. de cortocircuito (I cc): 6.3 kA
Capacidad de punteado (acero con poca cantidad de carbono y brazos normales): 24+2mm
Periodo minimo de reposo entre puntos sucesivos sobre acero: 20s

Tiempo de punteado: 160-1200ms
Fuerza méxima en los electrodos: 120kg
Saliente de los brazos: 120mm
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ONMUCAHME

Bnarogapum 3a Baw BbiGop! YTO6bI MOHOCTHIO MCMO/Mb30BaTb BO3MOXHOCTW anmnapaTta, MoXanyncra, BHUMaTenbHO
03HAKOMbTECh C AAHHbIM OMUCAHWEM:

lMepeHoCcHON annapaT KOHTAKTHOW CBApKM C LM(MPOBLIM KOHTPO/eM 6r1arofapst MUKPOMpPOLLECCOpY.

CneaytoLme OCHOBHbIE XapaKTepPUCTUKM MOTYT 6biTb HACTPOEHbI C MOMOLLbLIO MAHENN YNPaBIEHHS:

- Bbl6Op TOMLWMHBI CBApVYBAEMON AeTanN.

- PerynmpoBka A/IMTENbHOCTY CBapKM.

- CBapKa B 0AMH MMMYJbC UK C MOMOLLbI0O MHOFOKPATHbIX aBTOMATUUYECKMX MMMYJIbCOB.

- Hacrpolika cuna oxatus.

3TOT annapaT NpeaHasHaYeH AN CBapKM JINCTOB U3 MSArKOW CTaHAAPTHOW CTanu TONWMHON A0 2+2 MM.

SNNIEKTPONMUTAHUE

SddekTMBHOE 3HayeHMe notpebnsemoro Toka (Ileff) ans ncnonb3oBaHWS Npu MakCMMasnbHbLIX YCIOBMSIX YKa3aHO Ha annapare.
MpoBepbTE UYTO MWUTaHWE WM ero 3awuTbl (MIaBKUM NpeaoXpaHUTeSb U/WUNAK MpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOB6XOAMMbIM
ans paboTtbl annapaTta. AnnapaTt AO/MKEH ObITb pacrnonoXeH Tak, YTobbl BUka 6bina AocTynHa. He ucnonb3oBaTh C yAJIMHUTENEM
ceyeHneM MeHee 4yeM 4 MM2 1 anvHon 6onee yem 10Mm.

MoakntounTe K LWHYPY 3MEKTPONMTaHMs HOPMWMPOBaHHYO BWAKy (2P+T: noaknioyenne 230B OAHO®A3HOE)
COOTBETCTBYIOLIEN MOLUHOCTM W TMOAKIIOYATE €€ B PO3ETKY 3alUMLUEHHYIO MJIaBKUMU MPeaoXpaHUTENsIMU UK
aBTOMAaTMYECKMM TEPMOMArHWTHbLIM BbIK/IOYATENEM; NPEAYCMOTPEHHbIN NS 3TOF0 TEPMMHAN 3a3eM/IEHUSI AOHKEH
6bITb MOAK/IOYEH K 3a3eMJIStoLEMY NPOBOAY (PKEMTHIN - 3€N1EHbIN) IMHUM 3arpy3Ku

MpepoctepexeHus
Mepea TeM, Kak NPOVN3BECTU SNIEKTPUYECKOE NOAKITIOYEHNE, MPOBEPLTE, YTO AaHHbIE Ha LW/bAMKE annapata KOHTaKTHOM
CBapKM COOTBETCTBYIOT HaNpPsS>KEHMIO M YacToTe CETM Ha MecCTe MCMOob30BaHMS annaparTa.

TOT annapaT KOHTaKTHOW CBapku A0MKEH 6biTb NMOAK/IIOUYEH TOMBKO K CUCTEME MUTAHMS C 3a3EMJIEHHON HENTPAsbIO.
NS rapaHTVM 3alMTbl O HEMPAMBIX KOHTAKTOB, UCMONb3yiTe AnddepeHumanbHble BbIKoUYaTeNM Tuna A.

B cnyyae nogknouveHust K 061LIeCTBEHHON CETU NMNTaHUA, YCTaHOBLLUMK WM NONb30BaATE/lb AOJIXHbI MPOBEPUTb
COBMEeCTUMOCTb CETU U CBaApO4HOIro annaparta.

Mpn 0AHOBPEMEHHOM MCMOJb30BAHUMN HECKOJTbKMX annapaTtoB PORTASPOT 230 OT 0/iHOM 3N1EKTPOYCTaHOBKMN 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

OINMUCAHME PORTASPOT 230

1- BUHT HacTpoiku cunbl

OKaTUsa Ha 3nekTpoaax.

2- PykosaTka

(MoHTaXX Ha BbI6Op: cnpaBa unu cnesa).
3- MoaBwmxHOE CBapOYHOE Mseyo.

4- Henopswm>xHOe CBapO4YHOE MeYo .

5- WWHYyp nuTaHus.

6- Lnnbaunk.

7- MepekntovaTesb 3anycka CBapKu.

8- PykosiTka OkaTusi CBapMBaeMbIX JINCTOB.
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HACTPOMKM

1- Bpems cBapku:
3Ta ¢yHKUMS MO3BOMSIET OTPEryInpoBaTb BPEMsi CBAapKM WCXOAs M3 aBTOMATUYECKW npeasiaraeMol annapaTom
BennyuHbl AUTO.

2- TonwmHa nucra:
3Ta yHKUMSA NO3BONSET BbibpaTh TONWMHY cBapuBaemoro nucta ot 0,6mMm + 0,6MM a0 2MM + 2MM.

3- CBapo4Hble peXXnUMbl:
MHorokpaTHble UMMYNbCbl CBAPOYHOMO TOKa.
I | I | DTOT peXMM MO3BOSISIET Y/YYLLUTL Ka4YeCTBO CBAPKM BbICOKOYIEpOANCTON CTanm UM IMCTOB MOKPbITbIX
3alUMTHOI NSieHKON. BpeMs nynbcaumm aBToMaTUYeckoe U He TpebyeT HaCTPOMKK.

:OZHOKPATHbIM CBAPOYHbIN UMMYSIbC.

BKJIFOMEHUE

BHUMAHME! BCE PABOTbI MO YCTAHOBKE N 3JIEKTPONMOAK/TFOMEHUIO A10O/DKHbI BbITb MPOU3BEAEHbDI
HA BbIKJIOYMEHHOM N OTCOEAMHEHHOM OT CETU AMNMNAPATE. NOAK/TKOMEHUE K 3JIEKTPOCETU
AOJDKHO BbiTb MPOU3BEAEHO TOJIbKO OrNbITHbIM U KBAJIM®OULIUPOBAHHBIM CNELNAJTUCTOM.

1.1 CBOPKA
PacnakyiTe cBapOYHblil annapaT U CMOHTUPYWTE AEeTallM HaXOAsLIMECS B YAKOBKE.

1.2 OKPY)KAIOLLIAA CPEQA

MpeaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO NPOCTPAHCTBA ANS MECTa YCTaHOBKM C AOCTYMNOM K LMTKY YNpaB/ieHns 1 K paboyel 30He.
Y6eanTech B OTCYTCTBUM NPENSATCTBUIA Ha YPOBHE BEHTUNALMOHHBIX OTBEPCTMIA MOCTYM/IEHMS 1 BbIXOAA OX/TaX/AALOLLEro
BO3AyXa, @ Takke B OTCYTCTBMM pUCKa BCACbiBaHWSI METan/IMYecKoi MblIN-NMPOBOAHUKA, KOPPOAMPYHOLWMX MapoB,
BTAXXHOCTU U T.M.

YcTaHOBWTe annapaT KOHTAKTHOW CBApKM Ha Ha MNJIOCKYH0, paBHOMEPHYIO 1 CONMAHYIO MOBEPXHOCTb. JTa NOBEPXHOCTb
[OJKHA BblAEPXaTb BEC BO M36eXaHWe pUcKa OMNpOKMAbIBAHWS UK NaJeHuS.

NCNoOJIb30OBAHMUE

2.1 NOAroTOBUTEJIbHbIE AENCTBUS
Mpexzae YeM HauaTb CBAPOYHbIM NMPOLIECC, NPOBEAMTE CeayIOLLYI0 CEPUI0 NPOBEPOK U NPeABapUTENbHOrO KOHTPOS Ha
OTKJ/IIOYEHHOM OT CETW annapare:

1- Y6eaunTech, 4TO NoAK/IOUEHME K 21EKTPOCETU 6b1n0 Npon3BeaeHO B COrflaCHO UHCTPYKUUAM YKa3aHHbIM BbILLE.

2- BblpaBHMBaHWE U yCcunne aneKTpoaos:

- TLWATENbHO 3aPUKCUPYINTE BHYTPEHHMI 3N1EKTPOA B Hanbonee NOAXOAsILEM AN1S BbINOMHSEMbIX PaboT MOSIOXKEHNM,

- otnycTtuTe 60Tbl (hMKCaumm BepXHero anekTpoaa Tak, Ytobbl MOXHO 6bin0 ero ABUraTb B OTBEPCTUM Mievya,

- BCTaBbTE MeXAY 3NeKTpoAamMu NpoKNazKy, COOTBETCTBYIOLLYIO TONLLMHE CBAPMBAEMOro JINCTA,

- OMyCTUTE pblyar Tak YTobbl HAKOHEYHMKWN 3/1IEKTPOAOB COMpMKacanmncb, HO PyKosiTka CkaTus He Gbina onylleHa Ao
KOHLa,

- aKKypaTHO 3aTsHUTE 60NT, MPUKCUPYS BEPXHUI 3N1eKTPOA B NPaBUIIbHOM MOMOXEHMMN,

- HAaCTPONTE CUNYy CKaTusa 3/IEKTPOAOB BO BPEMSI CBAPKM C MOMOLLbIO BUHTA@ HAaCTPOMKM CXKaTusl. 3aTSHUTE MO YaCOBOM
CTpesike YTobbl yBENMUNTDL CUTY OKaTUS MPOMOPLMOHAbHO TOMWMHE CBapnBaeMoro mcra.
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2.2 KOHOUIYPALIUA

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

- BbIOpaTb CBapOYHbIN PeXXmM (HeMpepbIBHLIA UM MHOFOKPATHBIA MMMY/bC) C MOMOLLBIO KHOMKKM (1 - PUC. A).

Bbl MOXeTe f06aBUTb MK YMEHBLUWUTL BPEMSI CBApKW 3aBOACKON HACTPOMKM C MOMOLLBIO KHOMKKM (2 - PUC. A).AE1

|I<-

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

PUC.A | | |
2.3 CBAPOUHbII NPOLECC

Mocne Toro, kKak Ball annapaT 6yAeT nog HanpshkKeHUeM, CrneaynTe NPpUBEAEHHbBIM HUXKE YKa3aHUsM:

YCTaHOBWTE  HEMOABWXKHOE TMJIeY0 Ha
CBapuBaeMylo AeTallb.

[JeictBue:
e Pa3mellieHne KNeLlei Nnepes CBapKow.

Ha)xMUTEe Ha pPYKOSATKY OKaTUSA A0 HaXaTus
Ha NepeKYaTesb 3arnycka CBapKu.

[OeictBue:

e Jluctbl  3adMKCMpOBaHbl  Mexay
3NEKTpoaMm

o [IpOXOXAEHME TOKa B COOTBETCTBUM C
HACTPOEHHbIMM NMapaMeTpamMu.

YaepxvBante — pPyKOsiTKY — HECKOJSIbKO
MFHOBEHWIA Mpexze YeM ee OTNyCTUTb.

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

BHUMAHME! JOT1oT anmapaT KOHTaKTHOW CBapku 3awuweH 3a3emsieHueM. MpoBoauTb CBapouYHbIE
paboTbl MOXXHO TO/IbKO €C/iu CBapvBaeMble JINCTbl M30/IMpOBaHbl OT 3emnu! B npoTMBHOM cnyuae,
npexkpaTuTe CBapkKy U NpoBepbTe NOAK/IIOYEHUE K 3EeMJIe 3/IeKTPOYyCTaHOBKM U CBapoO4YHOro annapaTta
KBann@ULUMPOBaHHbIM CNeLUasIncToMm.



PORTASPOT 230

HENCIMPABHOCTU, UX NPNYUHbI N YCTPAHEHUE

CBapoyHast TouKa He AepXUTCS:

- VICTOYHUK NWTaHusi HeucnpaBeH (C/IMLLKOM HU3KOE HarmpsbkeHUe, HECOOTBETCTBYHOWMI YASMHUTENb, HeUcnpaBHast
po3eTka)

- CBapOYHble HAacTPOWKK (CUna u AMaMeTp 3/1EKTPOAOB, BPEMS CBAapKM) HE COOTBETCTBYIOT CBAapMBAEMbIM AeTassaM.

- 3/1EMEHTbI BTOPUYHOM Lenun (coeanHuTenbHble 60Tl MeXAy: HOCUTENb MnJieda / neyo / AepxaTteny 31eKTpPoaoB)
Hea(deKTMBHbI M3-3a 0CTA6NEHHBIX UM OKUCIEHHBbIX 6ONTOB.

MPABWJIA BE3OIMNACHOCTH

DNeKTPOyCTaHOBKa A0S/HKHA COOTBETCTBOBATbL HOPMaM U 3aKOHaM Mo TexHuKe 6e30nacHoCTy.

- He ucnonbayiite kabenu ¢ NOBpeXAEHHON M30MsILME U 0CNIabNEHHbIMY COEANHEHUSIMU.

- B cnyyae BuanMMoro noepexaeHus WHypa, annapat A0/KeH ObITb HeMeANeHHO OTK/THOYEH OT CETU U NepeiaH Ha PEMOHT CreumnanucTy
npexpae 4YeM Ucnonb30BaTb ero 3aHOBO.

- Vicnonb3yiiTe annapaTt KOHTaKTHOM CBapKu Npu TeMNepaType okpyxatoLlei cpeabl oT 5°C Ao 40°C 1 Npy OTHOCUTESTbHO BIaXKHOCTM
50% ans Temnepatypbl 4o 40°C 1 90% ansa temnepatypsl go 20°C.

- He ucnonb3yiiTe annapaT KOHTaKTHOW CBapKu BO BNaXXHOMW Cpeae, NP CbIpOCTU UMW MOA AOXKAEM.

- MoacoeavHeHNe CBapoYHbLIX kabenei unu niobas Apyrasi onepaums TEKYLLEro TEXHUYECKOro 06Cy>XMBaHNS NeY U/WNn 3NeKTPOA0B
LOJDKHBI BbIMOSHATLCS, KOTAA annapaTt KOHTaKTHOW CBapKM BbIK/IOUYEH, OTCOEAMHEH OT CETU 3M1EKTPOMNMTAHMUS U MOMHOCTBIO OCTbII.
3anpeLleHo MCMosb30BaTh YCTAHOBKY C Cpesie, BKIIHOYAtOLLEN 30HbI C PUCKOM B3pbIBa M3-3a MPUCYTCTBUS ra3oB, MbUM UK napa.

- He BapwTe Ha KOHTeliHepax, pe3sepByapax Wiu Tpybax, KOTOpble COAEepXaT WX paHee COAEpPXarnu XWAKWUE UK raszoobpasHble
BOCMJIaMeHSI0LMNECS BeLLeCTBa.

- He pabotaiiTe ¢ YACTbIMU MaTepuanamMu ¢ XI0OPUPOBAHHBIMU PAaCTBOPUTENSIMU UMW BOIM3M TaKuX BELLECTB.

- He BapuTe Ha pe3epsyapax noj AaBfieHUEM.

- YBepuTe 13 pabouein 30HbI BCE BOCMIaMeHsIIOLMECS BELLeCcTBa (HanpuMep, AepeBo, bymary, Tpsanku 1 T.4.).

- [laiTe oCTbITb TOMbKO YTO CBapeHHOM AeTanu! He nomellaiTe AeTanb psiaoM C BOCMIaMEHSIIOLMMUCS BELLECTBAMM.

- Y6eauTtecb B NpaBMIbHOM PELMPKYNsSLMM BO3Ayxa MM obecnedbTe CpeacTBa ANs yAaneHUsl CBapOYHbIX ra3oB M AbiIMA BOKPYr
anekTpoaos. HeobxoAMMO MMETb CUCTEMHBIN NOAXOA K OLIEHKE NPeAesioB BO3AENCTBUS AblMa CBapkW, B 3aBUCMMOCTU OT ero cocTaBa,
KOHLIEHTPaLMW U NPOAO/HKMUTENBHOCTU 3TOFO BO3AENCTBUS.

Bceraa 3awmulaiiTe rnasa ¢ NoMoLLbio CreumnasibHO npeaHasHauYeHHbIX 418 3TOro 3alMTHBLIX OYKOB.

- Hocvte nepyatku v 3alIMTHYIO oaexay, NOAXOAsLLME AJ1sl CBAapKX COMPOTUBIIEHNEM.

- Wy™ : ecnn B cnyyae 0COBEHHO MHTEHCUBHBIX CBApPOYHbIX OMepaLunii BbISIBNISIETCS, YTO YPOBEHb €XEeAHEBHOrO BO3AEWCTBUS Ha
onepaTopa paBeH unu npesbilwaeT 8546A(A), TO UCMONb30BaHME COOTBETCTBYIOWMX CPEACTB UHAMBUAYASIbHON 3alUUTbl SBASETCS
0bs3aTeNnbHbIM.

TOK KOHTaKTHOW CBapKy Bbl3blBAaET BO3HUKHOBEHME 3M1EKTPOMarHUTHbIX nonei (EMF) BOKpYr Lieny KOHTaKTHOM CBapKy.
DneKTPOMarHUTHbIE MOJIst MOMyT CO3AiaBaTh NOMEXW HEKOTOPLIM MEAULIMHCKMM NpubopaM (HarnpyMep, DNeKTPOKapANOCTUMYISITOpaM,
pecrnmpaTopaM, META/IIMYECKUM NPOTE3aM U T.4.).

HeobxoauMO MpUHATL 3alUMTHbIE Mepbl B OTHOLIEHWU JilOAeN, HOCAWMX 3T Mpubopbl. HampvMep, 3anpetuTb AOCTYN K 30HE
MCMONb30BaHWs annapaTta KOHTaKTHON CBapKM.

DTOT annapaT KOHTAaKTHOM CBapkM COOTBETCTBYET TEXHWYECKMM CTaHAapTaM Anst npodheCccUMOHanbHOrO  MCMONb30BaHus
UCKITIOUMTENBHO B NMPOMbILLIEHHOW cpeae. COOTBETCTBME HOPMUPOBAHHLIM MpeaesiaM BO3AEMCTBUS 3MEKTPOMAarHUTHBIX MOMei Ha
yenoBeka B JOMALLHUX YCIOBUSIX He obecreynBaeTcs.

[ns yMeHblUeHWsI BO3AENCTBMS SMIEKTPOMArHUTHLIX MOJSIEN onepaTop AO/MKEH AeNCTBOBaTb CrieayolwmuM 06pasom:

- [lepkaTb rofIoBY M BEPXHIOKD YacTb TeNla Kak MOXXHO Aasiblie OT Lienn KOHTaKTHOM CBapKMu.

- Hukoraa He HanpaBnsiTe Teno B LieMnb KOHTAKTHOWM CBapKy.

- He BapuTb psiaoM, cuast Ha UM ONMpasicb Ha anmnapaT KOHTaKTHOM cBapku (MUHUManbHOe paccTosiHue : 50 cm).

- He octaBnsiite peppoMarHUTHbIX MPeAMETOB B6IM3U LieN KOHTaKTHOM CBapKM.

PUCK TEJIECHbIX MOBPEXXAEHW!

MpuHUMN AeicTBUS annapaTa KOHTAKTHOM CBapku M pasHoobpasne ¢opM M pa3MepoB CBapyvBAEMOV [E€Tann He MO3BONSIOT
obecneunTb BCTPOEHHYHIO 3aLUMTY OT pUcKa NOBPEXAEHWSI BEPXHWUX KOHEYHOCTENW: nasnew, pyka, npeansieyse.

Pyck gomkeH 6biTb CHUXKEH C MOMOLLBIO Haanexalumx npeaynpeanTenbHbIX Mep:

- OnepaTop AoMmkeH 6biTb 06yYeH NPOLIECCY KOHTAKTHOWM CBapku annapaToM AaHHOW KOHCTPYKLMW.

- MNpoBeauTe OUEHKY pUcka A8 Kaxaoro TMna 3an/jaHupoBaHHbIX CBapoYHbIX paboT. Heobxoaumo ncnonb3osatb 060pyaoBaHue m
3aC/IOHKM KOTOpble NOMOryT NoaAepXaTb U HanpaBWUTb CBapMBAEMYIO AeTaslb Tak, YToObl PyKM HE HaXxoAuIMCh B 30He pucka (psaoMm
C 3neKTpoaamm).

- Mpn UCNONb30BaHWMM MEPEHOCHOMO annapaTta KOHTaKTHOW CBapKW: KPEMKOo AepXWUTE Kewwy 3a MpeayCMOTPEHHbIe /s 3TOro
PYKOSITKM ABYMSI pyKaMu. Pyku AO/MKHbI 06513aTeIbHO HAaX0AMTCA Ha pacCTOSIHUM OT 3/1eKTPOLOB.

- Bo Bcex cnyyasix, Koraa CTPyKTypa A€Tanu 3TO MO3BOJISIET, OTPEryNIMPYWTE PAcCTOSHUE MeXAy 3MeKTPoAaMm TaK, YTobbl OHO He
npesbiWwano 6 MM xoda.

- He ponyckatite, 4To6bl HECKOMBKO YeNoBeK paboTany OAHOBPEMEHHO C TEM XKE anmnapaToOM KOHTAKTHOMN CBapKU.

- Paboyas 30Ha fomkHa 6bITb 3aKpbiTa A5 MOCTOPOHHMX OAEN.
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- He ocraBnsitte annapart KOHTaKTHOM CBapku 6e3 NPpUCMOTpPa: B 3TOM C/ly4ae €ro HeobXxoAMMO OTK/IOUUTL OT CETK NUTaHUA; B
annapaTtax KOHTaKTHO CBapkKu C ynpaBJsieHUEM NHEBMaATUYECKUM LMNNHAPOM, NOCTaBbTE rMaBHbLIN BbIKNOYaTENb B NONoxeHne « O
» U 3a6n0KV|py171Te €ro C NoMoLLbIO 3aMKa, NOCTaBALWEroca B KoMnekTe. He OCTaBNAWTE B HEM KJItOY: OH AOJSIKEH XpaHUTCA y

OTBETCTBEHHOIO /nua.

- Wcnonb3yiTe ToNbKO 3NeKTposbl, NpefyCMOTPEHHbIE A1 annapaTa, He U3MeHss Ux hopMy

PUCK OXXOros

HekoTopble YacTu annapaTta KOHTaKTHOM CBapKM (3N1EKTPOAbI - MU 1 NpuIieratoLime 30Hbl) MOryT AOCTUraTb TEMMEPATYpbl CBbILLE
65°C: MO3TOMY HY>KHO HOCUTb CreLMabHYO OAEXAY MHAMBUAYaNbHOW 3alMTbl (NepyaTky, 3alumTa pyK, Tena, Hor v imua).
[aiiTe OCTbITb TOMBKO YTO CBAPEHHON AETaNM @ TAKXKE MeYaM U 3MIEKTPOAAM KNeLlel nepea TeM, Kak AOTPOHYTHCS 0 HUX !

UCMNOJIb3OBAHME HE NO HASHAYEHUIO

Wcnonb3oBaTh annapat TOYeYHOM CBapkKu Ans MHOro npuMeHeHud, 4Yem ero npaMoe HadHa4yeHmne, ornacHo.
3aWmTbl U BCE NOABWMXKHbIE YaCTH KOpnyCa annapata KOHTAKTHOW CBapKu AO/MKHbI 6bITb 3aKpenieHbl npexae YeM nogknyaTtb ero

K CETU NUTAHUS.
BHUMAHME!

JTiobas Py4Hasa onepauusa Ha AOCTYNMHbIX NOABMXKHbIX YaCTAaX annapaTta KOHTaKTHOM CBapkKu, HanpuMmep:

- 3aMeHa unm TeXO6Cﬂy>KVIBaHMe 3J1EKTPOAOB,;
- PerynupoBka nosoxxeHus nsieva unmn 3nekTpoaos;

- JomkHa 6bITb BbIMNOIHEHA, KOrda annapart KOHTaKTHOW CBAPKW BbIK/TKOYEH, OTCOEAUHEH OT CETU 2TIEKTPONUTAHUA U NOJIHOCTbIO

OCTbIST;

- NaBHbIA BbIK/OYATESb 6ﬂ0KMpOBaH B MOJIOXKEHUN « O » C 3aNEPTbIM 3aMKOM U BbIHYTbIM U3 HEIO KITOYEM.

XPAHEHMUE

¢ [lomMecTuTe annapat 1 ero akceccyapbl (B ynakKoBKe Unn 663) B 3aKpbITOE NOMELLEHNE.

e OTHOCUTESbHAs BNAXXHOCTb BO3AyXa He AomkHa npesbiwaTh 80%.
» TeMnepaTypa oKkpy»atoLlei cpeapbl AomkHa 6biTb oT -15°C 1 go 45°C.

Bcerpa VICI'IOﬂb3y1\/IITe Haanexatlume mMepbl Ans 3aliMThl annapaTta OT Bfaru, rpsasu U kopposuu. AX1

TEXHNYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

HanpspkeHue u yactoTa NUTaHus: 230B (220B-240B) ~ 1ph-50/60 'y
Knacc 3neKkTpuyeckon 3aluuThbi: I

Tvin oxna)xaeHus: Bozayx
Pazmepsb! (OxLLXB) 440x100x185
Macca c nneyamu: 10.5 kr
[nuHa WwHypa nuTaHus 2,5M
BXOAHbIE XAPAKTEPUCTUKM:

MakcuManbHas cBapo4YHasi MOLLHOCTb (S) 14 kBA
HoMuHanbHas MowHocTb npu 50% (S) 2.5 kBA
KoadhduumeHT MowHocT Smax (cos): 0.9

MnaBkue NMHENHbIE NPEeAOXPaAHUTENN C 3a[1EPXKKON: 25A (230B)
ABTOMATUYECKMI NTMHEVHBIN NpepbIBaTeNb: 16A (230B)
Bunka v po3eTka 16A/32A
BbIXOAHbIE XAPAKTEPUCTUKMW:

BTOpPMYHOE HanpshkeHue xonoctoro xoaa (U max.) 2.45B
MaKkcuMasbHbI TOK KOpoTKoro 3amblkaHus (I cc): 6.3 KA
TonwwmHa cBapuBaeMbIx AeTanei (CTanb C HU3KUM Coaep)KaHWeM yriepoaa u 242 MM
CTaHZapTHbIE nneyn):

MWHMManbHBIN NepyUo Naysbl MeXAy NocneaoBaTENbHBIMM TOYKaMM Npy CBapke 20 cex
cTanu:

MpoaoMXUTENBHOCTL CBapUBAEMOMN TOYKM: 160-1200 mcek
MakcuManbHas cuna oKaTus SNeKTPoLoB: 120 kr
BbicTyn nney: 120 mm
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SCHEMA DE MONTAGE / ASSEMBLY INSTRUCTIONS / MONTAGE DER ANLAGE / INSTRUCCION DE
MONTAJE / UHCTPYKLIUX MO MOHTAXKY ANMAPATA

PICTOGRAMMES / PICTOGRAMS / PIKTOGRAMME / PICTOGRAMAS / CUMBO/1bl

Vv Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
A Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
~ Alimentation monophasée - Single phase power supply - Einphasige Netzversorgung mit 50 Hz - Alimen-
tacion eléctrica monofasica 50 Hz - OaHodasHoe anekTponuTaHue 50 My
U1ln Tension nominale d‘alimentation
Sp Puissance permanente
Smax [ Puissance maximale instantanée
U 20 Tension alternative assignée a vide
I2cc | Courant secondaire en court-circuit

A

Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung!
Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue ! YuTaite
MHCTPYKLMIO MO UCMOSb30BaHUIO.

Produit faisant l'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 Gerdtes gelten be-
sondere Bestimmungen (Sondermidill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden. - Este aparato
es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo domeéstico. - MpoaykT TpebyeTt
crneumanbHoOn yTunusaumm. He BolibpackiBaTb C 6bITOBLIMM OTXOAAMM.

Ne pas utiliser I'appareil en plein air.
Ne pas utiliser I'appareil sous des projections d'eau.

Les porteurs de stimulateur cardiaque ne doivent pas s'approcher de I'appareil. Risque de
perturbation du fonctionnement des stimulateurs cardiaques a proximité de I'appareil.

Attention ! Champ magnétique important.
Les personnes porteuses d'implants actifs ou passifs doivent étre informées

Utiliser des protections oculaires ou porter des lunettes de sécurité. Protection obligatoire du
corps. Protection obligatoire des mains et du visage. Risques de br(lure.

X
®
DO@
EAL

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian
Economic Commission) - EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de
conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica) - MapkupoBka cootBeTcTeus EAC (EBpasuiickoe
3KOHOMMYECKOEe COObLLECTBO)
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
SJIEKTPNYECKAS CXEMA
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CONDITIONS DE GARANTIE

1) La garantie nest valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.

2) La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main
d’oeuvre).

3) LA GARANTIE NE COUVRE PAS LES ERREURS DE TENSION, I'utilisation d’un liquide autre que le CORAGARD CS 330
ou équivalent, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport.

4) La garantie ne couvre pas les problémes dus a un défaut de maintenance du générateur ou de la pince.

5) La garantie ne couvre pas I'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez 'appareil a 'usine GYS en y joignant :

Le présent certificat de garantie validé par le vendeur et Une note explicative de la panne.

Apres la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.

ATTENTION
Nous vous rappelons que nous n‘acceptons pas le retour d’appareil en port d.

SOCIETE GYS « S.A.V » : 134 Bd des Loges - BP 4159
53941 SAINT-BERTHEVIN cedex
FAX S.A.V: 0243012375

CERTIFICAT DE GARANTIE

Cachet du vendeur :
Référence de I'appareil @ ....cccoevvvcveeeeniinnns

Nom de I'acheteur : ..c.ovvviiiiiiiiiiiiieeens

Valable 1 an a compter de la date d’achat

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StdBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei
Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhéndler.
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DECLARATION DE CONFORMITE

GYS atteste que cet appareil a été concu et fabriqué conformément aux exigences des directives européennes suivantes :
- Directive Basse Tension 2006/95/CE par respect de la norme harmonisée EN 62135-1

- Directive Compatibilité Electromagnétique EMC 2004/108/CE par respect de la norme harmonisée EN62135-2

- Directive Machine 2006/42/CE par respect de la norme harmonisée EN 60204-1

- Directive exposition des travailleurs aux champs électromagnétiques 2004/40/CE du 29 avril 2004 par respect de la
norme harmonisée EN 50445 de 2008.

DECLARATION OF CONFORMITY

GYS testifies that this product has been designed and manufactured to meet the requirements of the following European
directives:

- Low Voltage Directive 2006/95/EC in compliance with the harmonized standard EN 62135-1

- EMC Electromagnetic Compatibility Directive 2004/108 / EC in respect of the harmonized standard EN62135-2

- Machinery Directive 2006/42 / EC in respect of the harmonized standard EN 60204-1

- Workers' exposure to electromagnetic fields Directive 2004/40 / EC of 29 April 2004 in respect of harmonized standard
EN 50445 of 2008.

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die PORTASPOT 230 richtlinienkonform hergestellt wurde:

- Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG mit der harmonisierten Norm EN 62135-1

- elektromagnetische Vertraglichkeit EMC 2004/108/EG mit der harmonisierten Norm EN62135-2

- Maschinenrichtlinie 2006/42/CE mit der harmonisierten Norm EN 60204-1

- Schutz von Sicherheit und Gesundheit der Arbeitnehmer vor der Gefahrdung durch

physikalische Einwirkungen-Richtlinie (elektromagnetische Felder) 2004/40/EG mit der harmoniserten Norm EN 50445
vom Jahr 2008.

DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS declara que este aparato ha sido disefiado y fabricado conforme a las exigencias de las directivas europeas
siguientes :

- Directiva de Baja Tension 2006/95/CE por respeto a la norma harmonizada EN 62135-1

- Directiva de Compatibilidad Electromagnética EMC 2004/108/CE por respeto a la norma harmonizada EN62135-2

- Directiva de Maquina 2006/42/CE por respeto a la norma harmonizada EN 60204-1

- Directiva de exposicion de los trabajadores a los campos electromagnéticos 2004/40/CE del 29 de abril de 2004 por
respeto a la norma harmonizada EN 50445 de 2008.

AEKJIAPALISA O COOTBETCTBUU

GYS noaTBepXXAaeT, YTo AaHHbIM annapaT 6bi1 pa3paboTaH M NPOU3BeAEH B COOTBETCTBUM C TPEBOBAHMSIMU CleAYIOLLIMX
€BPONENCKUX ANPEKTUB:

- [IMpekTrBa No HM3KOMy HanpspkeHuio 2006/95/CE, cobntoaaroliyto rapMOHM3NpoBaHHyto HopMy EN 62135-1

- OvpekTrBa no dnekTpoMarHuTHoM CoBMecTmocTu EMC 2004/108/CE, cobnioaatoLyto rapMOHM3NPOBaHHYI0 HOpMY
EN62135-2

- Avpektnea no O6opyaosaHuto 2006/42/CE, cobniogatoLuyto rapMoHM3npoBaHHyto HopMy EN 60204-1

- OnpekTrBa No BO3AENCTBMIO Ha pabOTHMUKOB 3N1EKTPOMarHUTHbIX nonei 2004/40/CE ot 29 anpens 2004, cobntoaatoliyto
rapMoHuampoBaHHyto HopMy EN 50445 ot 2008.

01/02/2013 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

23941 v M e s
Saint-Berthevin '
France
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