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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 di 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.

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.

L'installation 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 brilures 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 l'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 particuliérement
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).

© @ 68

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d'entretien sur la pince ou le pistolet, il faut s'assurer qu'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.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
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 particuli€rement nocifs.
Dégraisser également les pieces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matieres 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 o ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiere
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
:I?

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 cébles, 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.

EN 61000-3-11 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension
D privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté

a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du

matériel de s'assurer, en consultant 'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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 €lectromagnétique autour du circuit de soudage et du
S |

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;

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

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

* ne pas travailler a coté 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.

« 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.
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RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

Lutilisateur 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;

¢) 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) limmunité 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. I 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 I'arc
ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant.

c. Cables de soudage : 1l convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'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. 1l convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder nest 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 piéce 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) n'est (ne sont) pas considérée(s) comme un
moyen d'élingage.

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.
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INSTALLATION DU MATERIEL

 Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
» Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e 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

-  * Les utilisateurs de cette machine doivent avoir regu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin de
- tirer le maximum de ses performances et de réaliser des travaux conformes (ex : formation de carrossier).
« Vérifier 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.

o Avant d'utiliser le pistolet, vérifier I'état des différents outils (étoile, électrode mono-point, électrode carbone, ...) puis éventuellement
les nettoyer ou procéder a leur remplacement s'ils paraissent en mauvais état.

« 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 Contrbler 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 apres-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

Ces appareils ont été concus pour effectuer les opérations de carrosserie suivantes : Travaux de débosselage ; soudage
de clous, de rivets, rondelles, goujons moulures ; élimination d'impacts ; étirage de toles. Ils ne sont pas prévu pour
faire des travaux d'assemblage de pieces métalliques. Ces appareils sont livrés avec les accessoires suivants :

Accessoires 2600 2700 3900 -230V | 3900-400V | PRO 230V | PRO 400V
a Plaque de masse v v v v v v
Cable pistolet séparé v v v v

@ = Automatic Quick Gun v v v v v
@’ - Manual Quick Gun v v v

A
L RS
%,%;, Spotter Box v v
<
‘\\\kﬁ\l Spotter Box Pro v v

ALIMENTATION ELECTRIQUE

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : 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.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que
sur une installation électrique biphasée 400 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant permanent absorbé (I1p ou ILp) indiqué dans la partie « caractéristiques électriques » de ce manuel cor-

respond 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.

NB : Si I'appareil fait déclencher la protection de l'installation électrique, vérifier le calibre et le type de
disjoncteur ou de fusibles utilisés.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900 -400V | PRO 230V PRO 400V

CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

Tension d’alimentation assignée U, 1~230V 1~230V 2~ 400V 1~230V 2~400V
Fréquence 50/60 Hz

Tension a vide assignée U, 5.4V De0.5a74V

Puissance permanente Sp 1 kVA 1.8 kVA

Courant d'alimentation permanent I | 47 A 9A 5A 9A 5A
ggtjnr%rl:ter:taii:wal de court-circuit primaire 43A 90 A 52 A 90 A 52 A

Courant maximal de court-circuit secondaire

L. 1800 A 2800 A
Courant permanent secondaire I, 200 A 270 A
Type de courant de soudage ’\/
CARACTERISTIQUES THERMIQUES

Température ambiante de fonctionnement De + 5°C a + 40°C

Température ambiante de stockage et de De -25°C & +55°C

transport

Dimensions (cm) 20x32x 18 22.5x36x23.5 | 225x36x23.5 | 225x36x23.5 | 22.5x36x23.5
Masse (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Indice de protection P21

MISE EN ROUTE ET REGLAGE (FIG III)

A - SPOT 3900 - 230V / 3900-400V / PRO 230V / PRO 400 V
e Connecter l'appareil a une alimentation électrique adaptée

e Connecter le pistolet a l'aide du connecteur.

Nb : PRO 230 V et PRO 400 V disposent en plus du connecteur de puissance d’'un connecteur de com-

mande gachette :

- Connecter cette derniére si vous souhaitez amorcer grace a la gachette.

- Déconnecter la, si vous souhaitez utiliser le générateur en amorcage automatique (voir partie
UTILISATION)

Appuyer sur la touche « Marche/Arrét » ((8)).
Les afficheurs et témoins lumineux s’allument un court instant puis I'appareil affiche :
- L'outil @, n°1 par défaut (soudage d'étoiles ou utilisation de la pince tire-creux).
- Niveau de puissance (2), n°5 par défaut (réglage adapté pour une téle d’acier 0.8mm).
Pour changer le niveau de puissance, appuyer sur les touches + ou — (). En maintenant enfoncé une de ces deux
touches, le niveau de puissance défilera automatiquement.
e Les niveaux de puissance proposés permettent de redresser des toles d’épaisseur variables (fig. IV- ).
Pour changer le type d’outil utilisé en bout de pistolet, appuyer sur la touche de sélection de I'outil @,
L'afficheur de numéro d’outil se met a clignoter pendant 5 secondes. Pendant ce délai, il est possible de changer
de numéro d’outil en appuyant sur les touches + ou - (3)).

Outils disponibles (fig. IV- ®)

1 Travgux de qeposselage a Ia|-de du. marteau a 5 | Soudage de rivets pour baguettes latérales
inertie, des éetoiles ou de la pince tire-creux.

2 Soudage de fil ondulé ou d'anneaux pour 6 | Soudage de rondelles pour fixation de la masse.
des travaux de redressage.

3 Rabattage d'impacts avec un embout cuivre spé- 7 Soudage de goujons pour fixation des masses
cifique. véhicules et faisceaux de liaison

4 | Electrode au carbone pour retente.
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B - SPOT 2600 / 2700
e Connecter l'appareil a une alimentation électrique adaptée,
e La mise en marche du SPOT 2600 / 2700 s'effectue par rotation du potentiométre (la mise en veille se fait sur la
position «O» du potentiométre). (())
e Sélectionner le mode d'utilisation a I'aide du potentiométre de réglage :
- Plage 7 (gauche) : Soudage d’étoiles ou d’anneaux pour des opérations de tirage de toles.
- Plage 8 (haut) : Soudage de fil ondulé, idéal pour les zones arrondies
- Plage 9 (droite) : Rabattage d’impacts avec I'embout cuivre adapté
e Pour changer le niveau de puissance, tourner le potentiométre jusqu’a la puissance désirée dans la plage choisie..

UTILISATION

1- Amorgage
SPOT PRO 230V / PRO 400 V

Le SPOT PRO 230 V et PRO 400 V disposent de 2 systémes d’amorcage :

En mode manuel, connecter le connecteur de puissance et le connecteur de commande de la gachette.

En mode manuel, le mode automatique ne fonctionne plus, seule une pression sur la gachette permet .

le point de soudage. Le commutateur permet d’activer ou de désactiver la gachette du pistolet. "ﬂ

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V avec gachette déconnectée
L'appareil est muni d’un systéeme d’‘amorcage automatique du point de soudage.

Le générateur va automatiquement détecter le contact électrique et générer un point de soudage dans un délai
inférieur a 1 seconde. Pour générer un 2éme point, il faut rompre le contact en bout de pistolet pendant au moins >
seconde puis établir un nouveau contact.

SPOT 2700

Ce générateur est équipé d'un pistolet a gachette pour des opérations manuelles. Un commutateur permet d’activer la
fonction « crayon graphite » (bouton 10).

Le potentiométre possede 2 plages d'utilisations en fonctions de la position du bouton 10. Une plage pour le crayon
graphite et une plage pour les autres ouitils.

A l'allumage de I'appareil, un clignotement toutes les > secondes de la LED jaune « STOP » indique que la gachette

du pistolet est restée enfoncée, ou que le cable pistolet est défectueux.

2- Fonctionnement

Procéder comme suit :

e Connecter la plaque de masse du générateur a la piece de tblerie a redresser en suivant les conseils suivants:
- la placer au point le plus proche de I'endroit ol vous devez travailler.
- ne pas la connecter sur une piéce voisine

(Exemple: ne pas connecter la masse sur une portiere pour redresser |'aile du véhicule)

- décaper proprement la t6le a I'endroit de la connexion

Décaper I'endroit ou doit étre travaillée la tole.

Placer au bout du pistolet un des outils fournis.

Sélectionner l'outil et de la puissance (cf partie mise en marche et réglage)

Mettre en contact l'outil du pistolet avec la tole a souder.

Réaliser votre point de soudure.

Pour un fonctionnement optimal, il est préconisé d'utiliser le cable de masse et les pistolets
/ . \ |livrés d’origine.

PROTECTION THERMIQUE DU GENERATEUR

L'appareil est muni d’un systéme de protection thermique automatique. Ce systéme bloque I'utilisation du générateur
pendant quelques minutes en cas d'utilisation trop intensive. Dans ce cas, le témoin jaune (fig. III- (5)) de défaut
thermique s’allume.



Notice originale

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main
d'oeuvre).

GARANTIE

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e 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.
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Translation of the original instructions

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

STANDARD
GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ |[£l| Read and understand the following safety instructions before use.
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.

P>o® 6ee

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.
Y,

Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.




Translation of the original instructions

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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%]é 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
R 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 discharged.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is ade-
guate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be isolated
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.

EN 61000-3-11 This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to domestic low-voltage

D systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. If it is connected to a public
low-voltage power grid, the installer or user of the machine has to ensure, by checking with the network operator,
that the device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.

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

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.
P_ﬁrbl Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.

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.

11
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Translation of the original instructions

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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.

Do not use the cables or torch to move the machine.
Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.
¢ Do not use in an area with conductive metal dust.
* 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 .



Translation of the original instructions

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS
* The operators must have received suitable training in order to use the machine at its maximum potential and
._=D- 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.
e Prior to using the gun, check the condition of the different tools (star, single sided electrode, carbon electrode...) and clean or
replace if required.
* 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

GENERAL DESCRIPTION

This product has been designed to carry out the following operations in a car body workshop: Dent pulling; welding of nails,
rivets, rings and pins; removal of bumps and dents; sheet stretching. It is not designed for the assembly of metal parts. This
device is delivered with an earth clamp, a gun (with cable), a consumables and accessories box, and an SOOW mains cable.

Accessories ‘ 2600 2700 3900-230V | 3900-400V | PRO 230V | PRO 400V
A Earth plate v v v v v v
Separate gun lead v v v v

@ TS Automatic Quick Gun v v v v v
@”‘ Manual Quick Gun v v v

s S

« ét\ Spotter Box v v

=5
#H
\% Spotter Box Pro v v

PRODUCT SPECIFICATIONS

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900 -400V | PRO 230V

PRO 400 V

ELECTRIC SPECIFICATIONS

U, rated power supply voltage 1~230V 1~230V 2~400V 1~230V 2~400V
Frequency 50/60 Hz

U,, rated no load voltage 54V De0.5a 7.4V

Permanent power U, 1 kVA 1.8 kvA

Permanent supply current I 47 A 9A 5A 9A 5A
Efiliacxljir??:cccurrent of a permanent primary short 43 A 90 A 52 A 90 A 52 A
Maximal current of a secondary short circuit I, 1800 A 2800 A

Permanent secondary current I, 200 A 270 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

13
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Translation of the original instructisonSPOT 2600 / 2700 / 3900 _ 230 v
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400V

MECANICAL SPECIFICATIONS

. . 225x36x | 225x36x | 225x36x | 22.5x 36 X
Dimensions (cm) 20x32x 18 3.5 3.5 3.5 3.5
Weight (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Protection rating IP 21
ELECTRICITY SUPPLY

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : 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.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a
two-phase electrical installation 400 V (50-60 Hz) with 3 wires including one connected to earth.

The permanent current absorbed (I11p 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.

NB: If the product trips the circuit breaker, please check that the correct fuse and an adequate circuit
breaker are being used.

OPERATING AND SETTING (FIG III-PAGE 2)

A - SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / PRO 230V / PRO 400 V
e Connect the machine to an approprate power supply

e Connect the gun with its connector.

Nb: PRO 230 V and PRO 400 V have, in addition to the power connector, a connector to command the
torch trigger:

- Connect the latter if you wish to start by using the trigger.

- Disconnect it if you prefer using the generator with automatic start (see OPERATION section).

e Press the « on/off » key ((§)).
e The indicators switch on for few seconds then the machine displays:
- Tool @, n°1 by default, (star welding or dent pulling clamp).
- ), Power level, n°5 by default, (setting adapted for 0.8mm steel sheets).
e To change the power level, press the + or — keys ®. Keep the desired key pressed to scroll through the levels
automatically.
e The available power levels allow the straightening of sheets of varying thickness (fig IV- ®)).
¢ To change the tool used with the gun, press the tool selection key @,
The tool indicator will blink for 5 seconds. During this time, it is possible to change the tool number by pressing
the + or - keys (3)).

Available Tools (fig. IV- )

1 Stra|ghten|n_g using the star hammer, 5 | Welding rivets for side rods
or dent pulling clamp.
2 | Crimped welding wire or rings for straightening 6 | Welding rings for fixing vehicle body.
3 | Impact reduction with specific copper tip 7 \t’)\glgqlgg studs for vehicle body and connecting
4 | Carbon electrode for tempering

B - SPOT 2600 / 2700
e Connect the machine to an appropriate power supply,
e To start the equipment, turn on the potentiometer. Put the potentiometer on «O» for standby mode ((6)).
¢ Select the start mode using the potentiometer:
- Range 6 (left): star or ring welding for sheet stretching.
- Range 7 (top): corrugated wire welding, ideal for curved areas.
- Range 8 (right): Dent pulling work with the adapted copper tip.
¢ To change the power level, rotate the potentiometer up to the required power.



Translation of the original instructiosnsPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 v
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400V

OPERATING

1- Start-up

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

The SPOT PRO 230 V and PRO 400 V have 2 settings:

Manual, by using the trigger (Plug the power and command connectors) s
On manual mode, connect the power and trigger command connectors.

Automatic mode is disabled, only pressure on the trigger will create the arc. The switch enables to 53
activate or deactivate the trigger gun.

SPOT 3900 - 230 V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V - AUTOMATIC

The machine is able to create the welding arc automatically. The generator will automatically detect the electrical
contact and create the welding arc in less than 1 second. To create a new arc, stop the contact with the gun tip for at
least 2 second and establish contact again to form another arc.

SPOT 2700

This generator is equipped with a trigger operated gun for manual operation. A switch enables the activation of the
function « graphite pencil » (knob 10).

The potentiometer has 2 ranges of application according to the position of knob 10. One for the graphite pencil and
the second for the other tools.

When starting the device, if the yellow light flashes « STOP » (every half second), this indicates either the gun trigger
is depressed or there is a fault in the gun cable.

2- How to operate:
Follow the process:
¢ Connect the earth clamp of the generator to the sheet metal to be straightened and follow the instructions below:
- Connect it as close as possible to the place to be welded.
- DO NOT connect it to a different part of the car body.
(Example: Do not connect it on the door when working on the wing)
- Ensure the metal has been properly stripped at the connection point.
Strip the area where the metal is to be worked.
Attach the required tool to the end of the gun.
Select the tool and the power level (see “Operating and Setting”) on the machine
Make contact between the tool on the gun and the metal.
Generate your welding arc.

Caution: For optimum operation, it is recommended to use the delivered earth cable and gun
originally supplied.

THERMAL PROTECTION

The machine is provided with an automatic thermal protection system, which will stop the machine to prevent it from
overheating. When the Thermal Protection Indicator illuminates, leave the machine to cool down.

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

15
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Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

ALLGEMEIN

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

flhren.
A M 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 Gerdtes entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und
geschultes 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 Nichtein-
haltung dieser Anweisungen eine Risikoanalyse durchzufiihren

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir 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 gefahrlichen 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 Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sduren, Gasen und anderen atzenden 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 Héhe von 1000m (iliber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

WiderstandsschweiBen 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.

Schitzen 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 ausdrtiicklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange 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 Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im
Dauereinsatz ausreichend Gehoérschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

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

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerdten vor dem Verlassen gesichert werden.

>0 ® @8



Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende
Q Frischluftzufuhr, technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
SchweiB3en Sie nur in gut belifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker
:'? Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstédnde 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 Werkstlicke. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe 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 getffnet
sind, missen 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 geéffnete Gehduse wenn das Gerédt 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 fir den
industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir 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.

EN 61000-3-11 Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private

D Niederspannungsnetze angeschloBen zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit einer mittleren und hohen
Spannung verbunden sind. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders zu Uberpriifen, ob die Gerate fiir den
Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das Versorgungsnetz anschlieBen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

\.I Der durch irgendwelcher Leiter gehender elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe 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 :
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Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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

e Achten Sie darauf, dass ihren Oberkérper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden ;
¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;

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

e \erbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der SchweiBzone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

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

einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer
—A Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir die korrekte Einsatz des SchweiBgerates und des Materials geméB 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 Féllen 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 prifen 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 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die
Umgebung kann sich Gber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates )

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Problem I6sen. Die Priifung sollte gemafi
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 geméB 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
kénnen erforderlich sein.

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

c. SchweiBkabel : SchweiBkabel sollten so kurz wie moglich sein und gebiindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes 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 Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Falle die Storung 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 kdnnen
Interferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten SchweiBzone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.



Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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

» Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder
Zeit frei zuganglich sein.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

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

Der Hersteller JBDC haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses
Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

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

 Vor jeder Fahrzeugreparatur ist zu tiberpriifen, 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 fiihrt zur Unglltigkeit der Garantiebedingungen. Der Hersteller lehnt jegliche Haftung ab, die durch Storfalle 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 Pistole ist der Zustand von verschiedenen Werkzeugen zu tberpriifen (Stern, Einpunktelektrode, Karbonelektrode,
...) und gegebenenfalls zu reinigen oder sie zu ersetzen, falls sie in einem schlechten Zustand sind.

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

« 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.

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

BETRIEBSANLEITUNG

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat wurde konzipiert, um folgende Arbeiten in Karosseriewerkstatten ausfiihren zu konnen : Anschweifen von
Zugosen, Ausziehsternen, Nieten, Bolzen, U-Scheiben und Zugndageln; Ausbeulen von Hagelschlagdellen oder Beseiti-
gung ahnlicher Karosserieschaden; Einschrumpfen von Blechverspannungen oder kleineren Unebenheiten mittels Kar-
bonelektrode bzw. spezieller Elektrode.

Zubehor 2600 2700 3900-230V | 3900-400V | PRO 230V | PRO 400V
< Masseblech v v v v v v
Pistolenkabel separat v v v v

@ e Automatic Quick Gun v v v v v
@ : Manual Quick Gun v v v

Spotter Box v v

Spotter Box Pro v v
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Ubersetzung der OriginalbetriebsanléitlEQOT 2600 / 2700 / 3900 _ 230 V
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V @

NETZANSCHLUSS

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : Es besitzt einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7)
und muss an eine einphasige, geerdete 230V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : Es besitzt einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und muss an
eine zweiphasige, geerdete 400V/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 bendtigen, lbereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein

Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

NB: Wenn durch das Gerit die Stromversorgung unterbrochen bzw. die Schutzinstallation ausgelost

wird, iiberpriifen Sie bitte, ob Sie die richtige Sicherung und den entsprechenden Uberlastschaltertyp
benutzen.

TECHNISCHE DATEN

2600 / 2700 | 3900-230V ( 3900-400V | PRO 230V PRO 400V

ELEKTRISCHE DATEN

Nennspannung. U1N 1~400V

Frequenz 50/60 Hz

Leerlaufspannung U20 / U2d 54V De0.5a74V

Dauerleistung Sp 1 kVA 1.8 kVA

Dauerstromversorgung I1p / ILp 4.7 A 9A 5A 9A 5A
?lllzzir/niall_iz primarer Dauerkurzschlussstrom H3A 90 A 5 A 90 A 5 A
Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom I2cc 1800 A 2800 A

Sekundare Dauerstrom I2p 200 A 270 A

SchweiBstromtyp TN

Betriebstemperatur De + 5°C a + 40°C

Lagertemperatur De -25°C a +55°C

Abmessungen (cm) 20x32x 18 22.5x36x23.5 | 22.5x36x23.5 | 22.5x36x23.5 | 22.5x36 x 23.5
Gewicht (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Schutzart P21

ARBEITSBEGINN UND EINSTELLUNGEN (ST. 2, FIG III)

A-SPOT 3900-230V / 3900-400V / PRO 230V / PRO400V
e SchlieBen Sie die Maschine an das vorhandene Stromnetz an.

e SchlieBen Sie die Pistole mit Hilfe des Anschlusssteckers an die entsprechende SchweiBkabelbuchse an:

NB : PRO 230 V und PRO 400 V verfiigen iiber einen Stecker, der es ermdglicht, das SchweiBen mit
dem Ausldser der Pistole zu aktivieren:

- SchlieBBen Sie diesen Stecker an, wenn Sie den Ausloser der Pistole benutzen wollen

- Ziehen Sie den Stecker, wenn Sie die automatische Auslésung des SchweiBvorgangs durch das Gerat
bevorzugen (Sieche ANWENDUNG)

Betétigen Sie den EIN/AUS Schalter (()).
Die Anzeigen schalten sich nach wenigen Sekunden ein. Das Gerét zeigt an :
-@© Ausziehwerkzeug, Vorgabe 1, (Ausbeulgleithammer m. Sterneinsatz/Manuspot).
- @ Leistungsstufe, Vorgabe 5, (Voreinstellung fiir Stahlbleche 0,8mm).
Um die Leistungsstufe zu wechseln, driicken Sie die Tasten + oder — (). Wenn Sie eine dieser Tasten gedriickt
halten, wechselt die Leistungsstufe fortlaufend automatisch auf dem Display.
Die Wahl der jeweiligen Leistungsstufe ist der zu bearbeitenden Blechstérke anzupassen (fig. IV- ®).
Um das Ausziehwerkzeug zu wechseln, driicken Sie die Taste “Tool selection” (@).



Ubersetzung derOriginalbetriebsanskeituPnQOT 2600 / 2700 / 3900 _ 230 v
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V @

Die Anzeige fir die Wahl des Ausziehwerkzeugs beginnt fir 5 Sekunden zu blinken. Wahrend dieser Zeit ist es
moglich das Identifikationsnummer des Ausziehwerkzeugteils zu dndern, indem man die Taste + oder - driickt (3)).

Ausziehwerkzeuge-Programme (fig. IV- ®)

1 | Ausbeulreparatur mit Sternaufsatz oder Schlaghammer | 5 | AnschweiBen von Zierleistenbolzen
2 | AnschweiBen von Welldraht oder Zugbits Anschweien von U-Scheiben

3 | Einglatten von AnschweiBpunkten 7 | AnschweiBen von Gewindebolzen
4 | Graphitelektrode zum Blecheinziehen durch Erwdrmen

(=)

B - SPOT 2600 / 2700
e SchlieBen Sie das Gerat an eine geeignete Stromquelle an,
e Wabhlen Sie den Anwendungsmodus mit Hilfe des Potentiometers:
- Bereich 6 (links) : flr das AnschweiBen von Ausbeulsternen oder zum Anschweissen von Ringdsen fiir das
Ausziehen von ebenen Flachen
- Bereich 7 (oben) : fiir das Anschweissen von Wellendraht, besonders fiir rundliche Teile geeignet
- Bereich 8 (Rechts) Einglatten von AnschweiBpunkten mittels geeigneter Kupferelektrode
e Um die Leistung anzupassen, stellen Sie mit dem Potentiometer die gewlinschte Starke in der gewahlten Stufe ein.

ANWENDUNG

1- Auslésen des Schweif3vorganges

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

Der SPOT PRO 230 V und PRO 400 V ermdglicht zwei unterschiedliche Auslésefunktionen:

- manuell, mittels des Pistolentasters (Steuerleitungsstecker angeschlossen) ;j‘
- automatisch : siehe unten. (Steuerleitungsstecker gezogen).

SchlieBen Sie im manuellen Modus Pistole und Steueranschluss an. Im manuellen Modus l6st das gerdt

nicht selbststéndig aus, sondern der SchweiBvorgang muss mittels Tasterdruck erfolgen. Der Schalter —
ermdglicht das Ein- und Abschalten des Ausldsers der Pistole.

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V mit Steueranschluss abgeklemmt
Das Gerat verfligt Uber eine automatische Auslésefunktion. Es erkennt den Kontakt zum Werksttlick selbststandig und
I6st die Schweissung innerhalb einer Sekunde aus. Um eine weitere Schweissung durchzufiihren, muss dieser Kontakt
flir mindestens eine halbe Sekunde unterbrochen werden um dann wieder erneut zu starten.

SPOT 2700

Dieses Gerat ist mit einer manuell ausldésenden Pistole ausgestattet. Ein Schalter (Abb. III — 10) ermdglicht die
Auswahl zwischen ,Kohleelektrode® bzw. ,anderen Werkzeugen" (Stern, Osen, Welldraht,...). Mit einem Potentiometer
erfolgt die Stromeinstellung fiir das ausgewahlte Werkzeug: Bereich 1-3: andere Werkzeuge, Bereich 4 (Endanschlag):
Kohleelektrode. Beim Einschalten des Gerdtes blinkt alle 1/2 Sek. eine gelbe «STOP»-LED und meldet, dass der Bren-

nertaster aktiv oder dessen Kabel beschadigt ist.

2- Betrieb
Gehen Sie wie folgt vor:
e Schliessen Sie die Masseklemme des Gerates an das Werkstiick wie folgt an:
- so nah wie mdglich an der zu bearbeitenden Stelle auf dem Werkstlick.
- schliessen Sie die Klemme nicht an weiter entfernten oder sogar ,,galvanisch® getrennten Bereichen der Karos-
serie an. (Zum Beispiel: nicht die Klemme an der Tir anschliessen um am Kotfliigel auszubeulen)
- schleifen Sie die Stelle an der der Kontakt zum Werkstiick erfolgen soll metallisch blank.
bringen Sie am Ende der Pistole das gewiinschte Werkzeug an mit dem Sie zunachst arbeiten mdchten.
Wahlen Sie das Werkzeug und die Leistung (siehe Anteil beziiglich ,,Anschaltung” und ,Einstellung")
Beriihren Sie das Werkstiick und stellen Sie so den Kontakt fiir die Zlindung her.
Setzen Sie Ihren Schweisspunkt.

Pistole, die mit der Maschine geliefert werden!

i‘f Achtung : Um das Gerat optimal zu verwenden, benutzen Sie bitte die Masseklemme und
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Ubersetzung der OriginalbetriebsanléitLSOT 2600 / 2700 / 3900 _ 230 V
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V @

UBERHITZUNGSSCHUTZ DES STROMERZEUGERS

Die Maschine ist mit einem automatischen Uberhitzungsschutz-System ausgestattet. Bei intensivem Gebrauch schaltet
dieses System das Gerat fiir kurze Zeit ab (die gelbe Anzeige ,Wahl des Ausziehwerkzeugs" leuchtet auf).

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich 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 fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersa-
tzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird flir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei
Gebruachsspuren 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 Kostenvo-
ranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhandler.



Traduccién de las instrucciones orgwles

POT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

NORMA

CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
L2l 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 (atencion 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:

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 intervencion
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 refrigeracion 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.

>0 ® @8

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

3 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 aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

i 23
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Atencidn, 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 Atencidn 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

- e
} 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 tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta 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 danados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los
cables de forma adecuada a la aplicacién. 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
estad 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
conduccién y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.

EN 61000-3-11 Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tensién

D privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja
tensidn, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al
distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

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 proteccién 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;

e 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.

/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
Erb La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
—\ se desconocen hasta ahora.



Traduccién de las instrucciones orgwles

POT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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 situacién siguiendo las recomendaciones del
manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accién correctiva puede ser tan simple
como una conexion 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
sefalizacion 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 medicién;

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 evaluacién de las instalaciones de soldadura por resistencia puede servir para determinar y
resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion 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 segun 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 metalicos 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.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato estd 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.
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INSTALACION DEL MATERIAL

« Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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 dafos 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
/’ @Fss

aprovechar al maximo sus rendimientos y realizar trabajos conformes (ejemplo: formacion de carrocero).
e Compruebe que el constructor autorice el proceso de soldadura empleado antes de una operacion 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.

e Antes de utilizar la pistola, compruebe el estado de las diferentes herramientas (estrella, electrodo monopunto, electrodo de
carbono...), limpielas si fuese necesario o reemplacelas si estuvieran en mal estado.

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

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

MANUAL DE USUARIO

DESCRIPCION GENERAL

Estos equipos han sido disefiados para realizar las operaciones siguientes en carroceria : reparacion de abolladuras, sol-
dadura de clavos, de remaches, arandelas, pernos, eliminacion de impactos, extension de lamina. No estan destinados
a realizar trabajos de ensamblaje de piezas metalicas. Los equipos incluyen los siguientes accesorios:

Accesorios 2600 2700 3900-230V | 3900-400V | PRO230V | PRO 400V

e

Placa de masa v v v v v v

Cable para pistola separado v v v v

@ = Automatic Quick Gun v v v v v
@ - Manual Quick Gun v v v

e
“ éfb Spotter Box v v
=
# P
S Spotter Box Pro v v
< ‘QX\

ALIMENTACION ELECTRICA

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : 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.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una
instalacion eléctrica bifasica de 400 V (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 cor-
responde 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.
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Nota : Si el aparato activa la proteccion de instalacion eléctrica, compruebe el calibre y el tipo de
disyuntor o de fusible utilizado.

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900-400V ( PRO 230V

PRO 400V

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Tension de alimentacion asignada U, 1~230V 1~230V 1~400V 1~230V 1~400V
Frecuencia 50/60 Hz

Tension en vacio asignada U, / U,, 54V De0.5a74V

Potencia permanente S, 1 kVA 1.8 kVA

Corriente de alimentacion permanente |, /I 4.7 A 9A 5A 9A 5A

Corriente maxima de cortocircuito primario

43 A 90 A 52 A 90 A 52 A
permanente | /1
Corriente maxima de cortocircuito secundario I, 1800 A 2800 A
Corriente permanente secundaria I, 200 A 270 A
Tipo de corriente de soldadura N
CARACTERISTICAS TERMICAS
Temperatura ambiente de funcionamiento De + 5°C a + 40°C

Temperatura ambiente de almacenado y de Eop 3 o
transporte De -25°C a +55°C

CARACTERISTICAS MECANICAS

Dimensiones (cm) 20x32x 18 22.5x36x23.5 | 22.5x36x23.5 | 22.5x36x23.5 | 22.5x 36 x 23.5
Peso (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Indice de proteccion IP 21

PUESTA EN MARCHA Y AJUSTES (FIG III)

A - SPOT 3900 - 230 V / 3900 - 400 V / PRO 230 V / PRO 400 V
e Conecte el aparato a una alimentacion eléctrica adaptada

e Conecte la pistola con el conector.

Nota: el PRO 230 V y el PRO 400 V disponen, ademas del conector de potencia, de un conector de
comando para el gatillo.

- Conecte este ultimo si desea realizar el cebado con el gatillo.

- Desconéctela si desea utilizar el generador en cebado automatico (vea la parte de Uso)

e Presione el botdn «Encendido/Apagado» ((6)).
Los indicadores y testigos luminosos se encienden durante un breve instante y el aparato indica:
- La herramienta @, n°1 por defecto (soldadura de estrellas o uso de la pinza sacabollos).
- Nivel de potencia 2), n°5 por defecto (ajuste adaptado para una chapa de acero de 0.8mm).
Para cambiar el nivel de potencia, presione los botones + o - (3. Al mantener la presion en ambos botones, el
nivel de potencia se introducird automaticamente.
e Los niveles de potencia propuestos permiten reparar chapas de grosores variables (fig. IV- ®)).
e Para cambiar el tipo de herramienta utilizada al final de la pistola, presione el botdn de seleccion de herramienta @,
El indicador de nimero de herramienta comienza a titilar durante 5 segundos. Durante este periodo, se puede
cambiar el nimero de herramienta presionando los botones + o - (3)).

Herramientas disponibles (fig. IV- ®)

1 Traba_ljos de desaboll_ado mediante martillo de 5 | Soldadura de ribetes para barras laterales
inercia, estrellas o pinza sacabollos.

2 Soldadura de hilo ondulado o de anillas para 6 Soldadura de arandelas para la fijacion de la
trabajos de reparacion. masa.

3 Alisado de impactos con un embudo de cobre 7 Soldadura de pasadores para fijacion de masas
especifico. conductoras y los cables de union.

4 | Electrodo al carbdn para el tensado.
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B - SPOT 2600 / 2700
e Conecte el aparato a una toma eléctrica adaptada,
e La puesta en marcha del SPOT 2600 / 2700 se efectia mediante la rotacion del potencidmetro (se desactiva me-
diante la posicién «0» del potenciémetro) (()).
e Seleccione el modo de uso con el potencidmetro de ajuste:
- Zona 7 (izquierda) : soldadura de estrellas o de anillas para operaciones de estirado de chapas.
- Zona 8 (arriba) : soldadura de hilo ondulado, ideal para las zonas redondeadas.
- Zona 9 (derecha) : Alisado de impactos con la contera de cobre adaptada
e Para cambiar el nivel de potencia, gire el potencidmetro hasta la potencia deseada en la zona escogida.

uso

1- Cebado

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

El SPOT PRO 230 V y el PRO 400 V disponen de dos sistemas de cebado :

- manual, mediante el gatillo (con los conectores de potencia y de comando conectados) ?\5‘
- automatico: como aqui abajo (solo el conector de potencia esta conectado)

En modo manual, conecte el conector de potencia y el conector de comando del gatillo.

En modo manual, el modo automatico no funciona y solo al presionar el gatillo se inicia —ﬂ
el punto de soldadura. El conmutador permite activar o desactivar el gatillo de la pistola.

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V con gatillo desconectado

El aparato esta equipado con un sistema de cebado automatico del punto de soldadura.

El generador detectara automaticamente el contacto eléctrico y generara un punto de soldadura en menos de un
segundo. Para generar un segundo punto, es necesario cortar antes el contacto al final de la pistola durante al menos
medio segundo, y luego establecer de nuevo el contacto.

SPOT 2700

Este generador esta equipado con una pistola con gatillo para operaciones manuales. Un conmutador permite activar
la funcion « lapiz de grafito » (botdn 10).

El potencidometro posee dos zonas de uso en funcion de la posicion del botén 10. Una zona para el lapiz de grafito y

una zona para las otras herramientas.

Al encender el aparato, un parpadeo cada medio segundo del LED amarillo «STOP» indica que el gatillo de la pistola

se ha quedado presionado, o que el cable de la pistola esta defectuoso.

2- Funcionamiento
Proceda de la forma siguiente:
* Conecte la pinza de masa del generador a la pieza de la chapa que se va a reparar siguiendo los siguientes consejos:
- pongala en el punto mas cercano del lugar donde debe trabair.
- no la conecte en una pieza cercana
(Ejemplo: no conectar la masa en una puerta si se va a reparar el guardabarros)
- decape adecuadamente la chapa en el lugar de la conexion.
Decape el lugar donde se va a trabajar la chapa.
Ponga en el extremo de la pistola una de las herramientas incluidas
Seleccione la herramienta y la potencia (vea la parte de puesta en marcha y ajustes)
Ponga en contacto la herramienta de la pistola con la chapa que se va a soldar.
Realice el punto de soldadura-

Atencion: Para un funcionamiento 6ptimo, se recomienda utilizar el cable de masa y la
pistola completos que incluye el producto.

PROTECCION TERMICA DEL GENERADOR

El aparato esta provisto de un sistema de proteccion térmica automatico. Este sistema bloquea el uso del generador
durante algunos minutos en caso de uso demasiado intensivo. En este caso, el testigo amarillo (fig. III- (5)) de fallo
térmico se enciende.
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GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién 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...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, 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

29
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MepeBoa, opuUrHanbHbIX UHCTPYKLMA

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

CTAHOAPT

OBLUME YKASAHUA

/'\ TN yKa3aHus JO/MKHbI 6bITb NPOYTEHBI U MOHATHI 10 HaYana CBapoYHbIX paboT.
. M3MEeHEHWS1 N PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMM, HE AOSKHbI BbITb MPEANPUHSTHI.

MNpou3BoauTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuanbHbie NOBPeXAeHUs CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYIOLUMM [aHHOW
WHCTPYKLMN NCNOIb30BaHMEM annaparTa.
B cnyuae I'Ip06ﬂeMbI nnun COMHeHMVI, 06paTVITECb K KBa}'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cneunanncTy ansa npasuiibHOr0O UCNOJIb30BaHMNA YCTaHOBKU.

COXpaHMTe AAHHYIO MHCTPYKUMUIO, yTOObI npu HagobHocTh ee nepeynTaTb

[aHHble MHCTPYKUMKN KacakoTcs 060py,D,OBaHMF| B TOM COCTOSIHUM, B KOTOPOM ero AoCTaBunu. [lonb3oBaTenb A0/HKEH MPOBECTU
aHanu3 puUCKoB B Ciy4ae HecobnogeHns AaHHbIX MHCprKLlMVI.

OKPYXXAIOLLIASI CPEQA

310 060pY£I.OBaHMe JO/MKHO ObITb MCNOMNBb30BAHO WUCKUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, OrpaHnymBadaCb yKazaHuUAMU 3aBOACKOM
Tabnuukn un/mnm MHCTPYKUUMN. Heobxoanmo cobntogatb AVUPEKTUBbI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cnydyae HeHaanexawero wunm
0onacHoro ncnosib30BaHMA Nponu3BoaAnUTESNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

Annapar Ao/mKeH 6bITb YCTAHOBMEH B MOMELLEHMM 63 MblNU, KUCIOTbl, BO3rOPAEMbIX a3oB, WM APYrMX KOPPO3WUIHBIX BELIECTB.
TaKkue e YCroBUSA A0MKHbLI GbiTb COB/IOAEHBI ANl €r0 XpaHeHUs. Y6eaMTech B NMPUCYTCTBMM BEHTUIALMM MPU MCMO/b30BaHWN
annapara.

TeMnepaTypHble nNpeaensb:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (o1 +14 no +104°F).
XpaHenwe: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxxHoCTb BO3ayXa:

50% wnu Hmxe npu 40°C (104°F).

90% unnun Hxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hapa ypoBHeM Mops:

[o 1000mM BbicoTbl Haa ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

MHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U SALLIMTA OKPYXKAKOLLINX

KOHTaKTHasl CBapKa MOXET 6bITb OMAcHON U Bbl3BaTb TSHXKENbIE U AAXKE CMepTe/bHblE paHEHUsl. BapUTb KOHTAKTHOWN CBapKOW MOryT
TONMbKO KBaNM(ULMPOBaHHbIE CMELMANNCTBI, CneuuanbHo 0bydeHHble Ans paboThl C AaHHLIM annapatoM (HanpuMmep: crecapb Mo
KY30BHOMY PEMOHTY).

CBapouHble paboTbl NMoaBepratoT Nosb30BaTeNs BO3AENCTBUIO ONAcHOrO UCTOUHMKA TENsa, UCKpP, SNEeKTPOMAarHUTHBIX nosei (ocoboe
BHMMaHWE NMLAM, UMEIOLIMM 3EKTPOKAPAMNOCTUMYNATOP), CUIbHOMY LLYMY, BbIAEMNEHWsIM rasa, a TakXKe MOryT CTaTb MpUYMHOI
MOPa)XeHNS 3NEKTPUUECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPABMIbHO 3aLUMTUTL CE6A U 3aLLMTUTL OKPYXXKatoLLMX, CObNoaalTe cneaytollme npasuia 6e30nacHoCTy:

YT0o6bI 3aLMUTUTL CEDS OT 0XKOroB M 061yUYeHMst Npu paboTe C annapaToM, HaZleBakTe CyxXylo pabouylo 3alUUTHYIO
ozexay (B XOpPOLIEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMNOPHOM TKaHW, 6€3 0TBOPOTOB, KOTOPAst NMOKPLIBAET MOJIHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alMTHbIX PyKaBuuax, obecneunBatolme S1EKTPO- U TEPMOUN30/TIALIMIO.

Wcnonb3yiiTe CpeacTBa 3almThl 4SS CBApKUM W/WAM LINEM AN CBAPKUM COOTBETCTBYIOLIEO YPOBHS 3alUMThl
(B 3aBMCMMOCTV OT MCMOJSIb30BaHWs). 3alMTMTE I/asa Mpy Ornepauusix OYUCTKWU. HOWeHWe KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpELLAeTCs.

B HeKOTOpbIX C/lyyasix HEOHXOAMMO OKPYXWTb 30HY OFHEYMOPHLIMK LITOPaMM, YTOObl 3alUMTUTL 30HY CBApKU OT
6pbI3r U HaKaNeHHOro LWaKa.

MpenynpeauTe UL, HaXOASALWMXCS B 30HE CBAPKM, YTO OHWU AOMKHbI HOCUTb 3alUMUTHYIO pabouyio ogexay.

HocuTe HayLwHWKKU NPOTMB LWyMa, eC/v CBAPOYHBIN NPOLIECC AOCTUrAET 3BYKOBOMO YPOBHS BblLLE J03BOSIEHHOMO (3TO
)K€ OTHOCUTCS KO BCEM NMLIAM, HaxOAsLUMMCS B 30HE CBapkw).

ToNbKO UTO CBapeHHbIE AETaNM ropsiuM U MOTYT BbI3BaTb OXKOMM NMPU KOHTaKTe C HUMK. Bo BpeMsi TexobCyXmBaHus
KNewen unmn nuctoneta ybeanTecb, YTO OHU AOCTAaTOYHO OXNaAMSIMCL M NOAOXKAUTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepep
HayasioM paboT. Mpu UCMONb30BaHUM KNELLEN C XUAKOCTHLIM OX/IAXKAEHNEM CUCTEMA OXNIAXKAEHWUS AO/MKHA ObiTb
BKJ/ItOYEHA, UTOObI He 06XXEeYbCS XKMAKOCTbIO.

OueHb BakHO 06e30mnacuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee MOKMHYTb, YTOObl 3alMTUTb JIIOAEN U UMYLLECTBO.

>0 ® @8
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CBAPOYHbIE bIM U TA3

" BbigensemMble npy cBapke AbIM, ra3 U nblfib OnacHbl 4719 340p0Bbs. BeHTunsAumMa aomkHa 6bITb ,CI,OCTaTO‘-lHOl‘/JI, N MOXET
I'IOTpE6OBaTbC$I JononHuTenbHasa nogadva so3gyxa. lpwu HeOCTaTOYHOW BEHTMAALUMM MOXHO BOCMOSIb30BATHCS

MacKoii CBapLuMKa-pecnupaTopomM.
= MpoBepbTe, YTO6LI BCacbiBaHWE BO3AyXa 6b/10 3P (EKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMU BE30MACHOCTM.

ByabTe BHUMaTENbHBI: CBapKa B HEGOMbLLUMX MOMELLEHNUAX TpebyeT HabnoaeHNs Ha 6e30MacHOM paccTosHMK. KpoMe Toro, cBapka
HEKOTOpPbIX METANOB, COAEPXKALUMX CBMHELL, KAAMWIA, LIMHK, PTYTb MK Aaxe BEPUNINIA, MOXET 6biTb UPe3BbIUaHO BpeaHOM.
OuncTuTe OT Xupa AeTanu Nepea CBapkoi. HU B KOeM ciyyae He BapuTb BOIM3M XX1pa UK KPacKW.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

MOMHOCTbLIO 3aLMTUTE 30HY CBapKku. Bo3ropaeMble MaTepuanbl A0/MKHbI ObITb yaaneHbl kKak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
A MpoTnBonoxapHoe 06opyaoBaHME AOMKHO HAX0AUTLCA B6AM3N NpoBeaeHns CBApOYHbIX paboT.
% Beperntech 6pbI3r ropsyero MaTepvana uam UCkp, T.K. OHX MOTYT BbI3BaTb MOXap WM B3pbIB AaXKe Yepes LUenw.
YpanuTe niogei, Bo3ropaeMble NpeaMeThl U BCe eMKOCTU NoA AaB/ieHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosiHKE.

Hu B KOeM crlyyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX MM 3aKpbiTbiX Tpybax. B cryuae, ecnv OHU OTKPbIThI, TO Nepea CBapKkon MX HyXHO
0CBO60ANTL OT BCEX B3PbIBUATHLIX UMM BO3rOPaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/MBO, OCTATOUHbIE rasbi ...).

Bo Bpems onepauuy WAMGOBAHUS HE HAMpPaBisANTE WHCTPYMEHT B CTOPOHY WCTOMHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOpaeMbix
MaTepu1arsos.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Mcnonb3yemasi anekTpuyeckasi CeTb AO/MKHA 0653aTeNbHO 6bITb 3a3€MIEHHOW. DNIEKTPUYECKUIA paspsa MOXET
BbI3BaTb NPSIMbIE UM KOCBEHHbIE PAHEHWS, U AAXKE CMEPTb.

Hukoraa He foTparvBaiiTech A0 YacTei Nnoj HampsHKEHWMEM KakK BHYTPW, TaK M CHapYXMW MCTOYHMKa (Kabenu, anekTpodsl, nieyu,
MUCTOJET...), T.K. OHW MOAK/IIOUEHBI K CBAPOYHOMN LIEMMN.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUYHMK, €r0 HY>XHO OTK/IHOUMTb OT CETM 1 MOAOXKAATb 2 MUHYTHI ANS TOro, UTo6bl BCE KOHAEHCATOPbI
paspaanumuch.

Ecnn kabenu, SNEKTPOAbl UK NNeYn noBpeXAeHbl, nonpocuTe KBa}'IVId)VILlMpOBaHHbIX N YNONHOMOYEHHbIX Cneuynanncrtos mX
3aMeHuTb. Pa3mepbl ceveHuns kabenen AOMKHbI COOTBETCTBOBATL npuYMeHeHuto. Bcerga HocuTe Cyxyto oaexay B XOpOLIEM COCTOSIHUM
anga n3onauum ot CBapOHHOVI uenun. HocuTe U30nmpyoLLyto O6YBb He3aBMCMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl pa60TaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 obopyaoBaHWe Kacca A He NoaXoauT AN UCMOJb30BaHUS B XWbIX KBapTanax, rae 3MeKTPUYecKkuii ToK
noAaeTcsi OBLECTBEHHOW CUCTEMOM MWUTAHMS HM3KOrO HaMpshKeHusl. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM oBecneyeHnst 3NeKTPOMArHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTMBHBIX M UHAYKTUMBHbBIX MOMEX Ha
pagvoyacroTe.

EN 61000-3-11 JTOT annapat cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11.

JTOoT annapat He cootBeTcTByeT anpektmBe CEI 61000-3-12 n npegHasHadeH ans paboTbl OT 4YaCTHbIX
D 3/1IEKTPOCETEN, NMOABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHLIM 3MIEKTPOCETAM TOSIbKO CPEAHEro U BbICOKOMO HaMpPsKEHWSI.
CneumanucT, yCTaHOBMBLUMI anmnapaT, WK Nosib30BaTesb, AOMKHbI YoeauTbes, 06paTUBLIMCL NpYU HaAOBHOCTM
K OpraHu3auuM, OTBEYatOLLEN 3a 3KCJTyaTaLmio CUCTEMbI MUTAHUS, B TOM, UTO OH MOXET K HEN MOAK/OUYNTLCS.

MArHUTHBIE NOJIA

Q' DNEeKTPUYECKUN TOK, NPOXOAsLMIA Yepe3 ntobol NMPOBOAHMK, BbI3bIBAET SIOKAIM30BAHHbLIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE

— nons (EMF). CBapouHbili TOK BbI3bIBAET 3/EKTPOMArHUTHOE MONIE BOKPYr CBApOYHOM LENM M CBapO4YHOro
:Q\\ 060py0BaHNS.

SnekTpoMarHuTHele rnonsg EMF  MoryT co3gaTb  nOMexu AN HEKOTOPbIX  MeAUMUMHCKUX — UMMIAHTaToB,  Harpumep
3M1eKTPOKapANOCTMMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTU A0MKHBI 6bITb NPUHATLI ANs noaen, HOCSMX MeAMUMHCKME WMMMIAHTaThI.
Hanpumep, orpaHnyeHne focTyrna Ans NPOXOXWX WK OLEHKa MHAMBWUAYANIbHOMO pUCKa ANs CBapLuMKa.

YT06bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBUE 3M1EKTPOMArHUTHBIX MOMEN CBAPOYHBIX LIEMEN, CBAPLUMKM AOMKHbI ClIe40BaTh CleayoLmuM
yKa3aHusaM:

e CBapOU4Hble Kabenm A0MKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; €C/IM BO3MOXHO COEAUHUTE UX XOMYTOM;

* Balle TY/I0BMLLE U rofloBa AO/MKHBI HAXOAWTLCS Kak MOXXHO Aasiblie OT CBapO4HOM Lienu;

 He 06MaTbIBalTE CBApOUHble Kabenu BOKPYr Ballero Tena;

* Ballle TEMO He A0/MKHO BbiTh PACMoNIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. O6a CBapoUHbIX Kabesnst A0MKHbI 6biTb PacronoXeHbl
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No OAHY CTOPOHY OT Ballero Tena;
* 3aKpenuTe Kabesb 3a3eM/eHns Ha CBapMBAEMON AETaNN KaK MOXHO B/IXKe C 30He CBapKW;

e He paboTaeTe psAAOM, HE CUAMTE W He 0B0KAUMBANTECh HA UCTOYHUK CBApOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOraa Bbl MEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKA MK YCTPOMCTBO MoAayuu NpoBOJIOKY.

A

AaHHbIM 060pyA0BAHMEM.
BosaelicTBre 3M1eKTPOMarHUTHOIO MOJIst B MPOLIECCEe CBApKW MOXKET UMETb U APYrve, ElUe He U3BECTHbIE Hayke,
A nocneacTsus Ans 340poBbs.

JNvua, ncnonb3yoLwme 3neKTPoKapaMOCTUMYSTOPBI, AOMKHbI MPOKOHCYITUPOBATLCS Y Bpaya nepes paboToit ¢

PEKOMEHAALMM ANS OLEHKW 30Hbl CBAPKWU 1 CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wue nonoxeHunsa

Monb3oBaTeslb OTBEYAET 3a YCTaHOBKY M WCMOMb30BaHWE annapata KOHTAKTHOW CBapKW, Chneays ykKa3aHWsM Mpou3BOAUTENS.
Mpn 06HapyXXEHUN 3NEKTPOMArHUTHBIX U3/TyYEHWUIA NONb30BaTENb anmnapata KOHTAKTHOW CBapKW [O/MHKEH pa3pelunTb npobnemy c
NMOMOLLbI0 TEXHUYECKOW NOAAEPXKKWN NPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX C/TyYasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AENCTBUE MOXKET BbITb AOCTAaTOYHO
NPOCTbIM, HaNpUMep 3a3eM/IEHNE CBAPOYHOW LiENW. B aApyrmx cnydasx BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3aaHne 3NeKTPOMarHUTHOro 3KkpaHa
BOKPYI MCTOYHMKA CBApPOYHOIO TOKA M BCEN CBapUBAeMOMN AeTanu NyTeM MOHTMPOBaHWUS BXOAHbLIX MWUNbLTPoOB. B ntoboMm cnyyae
3MEKTPOMarHUTHbIE U3NTy4YeHUSI A0MKHbI BbITb YMEHbLLEHbI Tak, YTOBbl OHM 60/IbLIE HE CO3AaBaNN MOMEX.

OLeHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 060PYAOBaHMSI KOHTAKTHOM CBapKW MOMb30BaTENb AO/MKEH OLEHWUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArH1THbIE NPo6ieMbI,
KOTOpbIe MOry BO3HVKHYTb B OKpYyXatowei cpege. Cneayrowme MOMEHTbI AO/MKHbI ObITb NPUHSTEI BO BHUMaHME:

a) Hannume Hag, Noa W psiAOM C 060pyAOBaHMEM KOHTAKTHOWM CBapku, ApYyrux kabenen nuTaHusi, ynpaBieHns, CUrHanmsauum u
TenedoHa;

b) nprMeMHWKKN 1 NepeaaTUNKK paano v TeNEBUAEHUS;

C) KOMMbIOTEPbI U ApYyrue YCTPOWCTBa YNpPaBNeHus;

d) obopyaoBaHue ansi 6e30MacHOCTM, HaNpUMeEp, 3aliMTa NPOMbILIEHHOr0 060PYAOBaHNS;

€) 340pOBbEe HaXOASALMXCS NO-6IM30CTM NtoAel, HaNpUMep, UCNOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT MYXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMblii ANt KANMBPOBKU UNN M3MEPEHUS;

g) NOMEX0YCTOMYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHuMsl, HaxoasLerocs No6nM3ocTy.

Monb3oBaTeNb AOMKEH Y6eanTbCS B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUM COBMECTMMbI APYr C APYroM. 3TO MOXET noTpeboBaTb
Cobn0AEHMSI AOMONHUTESbHBIX Mep 3alUWThI:

h) onpeaeneHHoe BpeMs AHs, KOrAa cBapka unm apyrue paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMOMAHUTD.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaEMOM 30HbI CBapKM 3aBMCAT OT CTPYKTYPbl 34aHMs 1 ApYriX paboT, KOTOpbIe B HEM NPoBOASATCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTUPATLCS 3a Npefesibl pa3MeLLEHNS YCTaHOBKM.

OLeHKa CBAapO4YHOIi YCTaHOBKMN

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB KOHTaKTHOM CBAapKuM MOXET MOMOYb OMPEAENUTb U pellnTb CyYan 3EKTPOMarHUTHbBIX
nomex. OueHKa U3Ny4YeHniA A0HKHA YUNUTLIBATb U3MEPEHUS B YCNTOBUSAX SKCMNyaTaLMm, Kak 3To yka3aHo B CtaTtbe 10 CISPR 11:2009.
M3MepeHusi B YCITOBMSIX 3KCMTyaTaumMm MOMyT Takke NO3BOMWUTb NOATBEPANTL 3PDEKTUBHOCTL MEP MO CMSAMYEHUIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALNN MO METOANKE CHUXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

a. O6LecTBEHHAsA CMCTeMa NMUTAHUA: annapaT KOHTAKTHOWM CBApKU HYXXHO MOAKMIOUNTL K O6LIECTBEHHON CETU NUTaHUS, cleays
pekoMeHZaUMsaM NpousBoauTeNs. B c/lydyae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HeobXoAMMO MPUHATb AOMONHUTENbHbIE
npeaynpeauTenbHble MEpPbI, TaKMe Kak hUnbTpaums 06LWEeCTBEHHON CUCTEMbI NMUTAHMS. BO3MOXHO 3aLUMTUTB LWHYP NUTaHUS annapaTta
C MOMOLLbIO SKPaHU3UPYHOLWWEN OMNETKM, SIMB0 MOXOXMM NMpUCocobieHneM (B Cllydae ecyim anmnapaT KOHTAaKTHOWM CBapKu NMOCTOSIHHO
HaxoaWTCsl Ha ornpefeneHHoM paboyem Mecte). HeobxoauMo o0b6ecneunTb 3MEKTPUYECKYIO HEMPEPBIBHOCTb 3SKPaHM3UpPYHOLEN
OnNéTKM No Bcel annHe. HeobxoanMOo MoACOEANHNUTD SKPAHWU3MPYIOLLYIO OMIETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKa Ans obecrneyeHust
XOPOLLIEro 3M1EKTPUUECKOrO KOHTAKTa MEXAY LUHYPOM U KOPMYCOM UCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cny)xMBaHMe annapata KOHTAaKTHOW CBapKMW: annapaT KOHTAKTHOW CBapku HYXHO HEO6XOAMMO MepuoaMYECcKM
06CnymMBaTb COrMlaCHO PEeKOMeHAauMsiM npousBoauTens. Heobxoammo, 4Tobbl BCe AOCTYMbI, JIOKM M OTKMAbIBAOWMECS YacTu
Kopnyca 6bifiv 3aKpbITbl M NMPaBUIBHO 3aKpenJieHbl, KOrAa annapaT KOHTAKTHOW CBapKM roToB K paboTe Uiu HaxoauTcsl B paboyem
cocTosiHMK. HeobxoanMo, 4Tobbl annapaT KOHTaKTHOW CBapku He 6bi nepeaenaH KakuM 6bl TO HY 6b110 06pa3oM, 3a UCKIOYEHVEM
HaCTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE NMPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu Ao/MKHbI BbiTb Kak MOXHO KOpPOYe M MOMELLEHbI APYT PSAOM C APYroM B6iM3W OT Mosa UM Ha nosy.

d. 3kBMNOTEeHUMaNbHbIE COEAUHEHUS: HEOBX0ANMO 0BECrneunTb COeANHEHNE BCEX META/NIMUECKUX NMPEAMETOB OKpYKatolwen
30Hbl. TeM He MeHee, MeTaInYeckme NPeaMeThl, COeAUHEHHbIE CO CBAapUBAEMOW AETanbio, YBEIMUMBAIOT PUCK ANS MO/b30BaTenNs
yAapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM, eC/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METaNNIMUYECKMX NPeAMETOB U 3n1ekTpoaa. OnepaTtop A0/MKeH
6bITb U30/IMPOBAH OH TaKMX MeTaNIMYEeCKUX NpeaMeToB.

e. 3aseMnieHne CBapuBaeMoii AeTanu: B ciydyae, ecnm ceapuBaeMas AeTanb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPAXKEHUAM SNEKTPUYECKON
6€30MacHOCTM UK B CUIY CBOKX Pa3MEPOB 1 CBOEMO PacrofioXKeHus, Kak, HanpuMmep, B Clly4ae Kopryca CyAHa U METaIIOKOHCTPYKLIMK
NPOMbILLNIEHHOrO 06bEKTA, TO COEAMHEHME AETanM C 3eMMei, MOXKET B HEKOTOPbLIX Cy4yasix, HO HEe CMCTEMATUYECKM, COKPaTUTb
BbI6pOCkl. Heobxoaumo m3beraTb 3a3eMieHne AeTaneil, KoTopble MOrU 6bl YBENUYMTL A/t NOb30BaTeNEN PUCKM PAHEHUI unn
X€ MOBPeAnTb ApYrue 3neKTpoyCTaHoBKW. Mpy HafoBHOCTM, CleayeT HanpsaMylo NOACOEAMHWUTL AETasb K 3eMJIE, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpbIe He pa3peLualoT NPSAIMOE NOACOEANHEHWE, Er0 HY)XXHO CAEaThb C MOMOLLbIO MOAXOASALLEro KOHAEHCATopa, BbI6paHHOro
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B 3aBUCMMOCTU OT 3aKOHOAaTEIbCTBa CTPaHbI.

f. 3awmTa u 3KpaHU3npyoLas OMIETKa: BbIGOPOYHas 3alyMTa M SKpaHU3MpYHoLLasl onnéTka Apyrux kabenen u o6opynoBaHus,
HaxoasaWwmxcs B 6nnsnedxalleM paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNYnUTb NPO6JIEMbI, CBA3aHHbIE C MOMEXaMu. 3allyTa BCeN CBapOYHOM
30Hbl MOXET pacCMaTpmUBaTbCA B HEKOTOPbIX 0CobbIX cny4dasx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMKa CBApOYHOIO TOKA OCHALUEH PYYKOW A TPaHCMOPTUPOBKM, NMO3BOMSIOWMMK NEPEHOCUTL annapaT. byabTe
BHMMaTe/IbHbl: He HeJoOLieHUBalTe BEC annapaTa. Pyyka He MOXeT 6biTb MCMOMb30BaHa A1si CTPOMOBKMY.

He I'IOJ'Ib3y17ITECb kabenamu ans nepeMeLleHna NCToO4YHUKa CBapO4yHOro ToKa.
He nepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa HaA NMoAbMU UK NpeaMeTaMmu.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

* [penycMOTpUTE AOCTATOYHO GOMbLIOE MPOCTPAHCTBO A/ XOPOLLEro MPOBETPUBAHUS UCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa M AOCTyna K
YrpaBneHuio.

* He 1cnonb3oBaTh B Cpeae coaepkallein MeTanimyeckyto nbiib-NMpoBOAHMK.

o LLIHYp NWUTaHus, YAMHATENb M CBAPOYHbIN Kabesb A0/MKHbI MOHOCTLIO Pa3MOTaHbl BO U3bexaHue neperpesa.

MpoussoauTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO YUJ,GDGa, HaHECEHHOro nmuam unn npegmeTam, 1U3-3a
HEMNpPaBWJIbHOIo N OMAacHOro NUCNob30BaHUA 3TOIO O60py,U,OBaHMF|.

OBCJTY)KUBAHUE / COBETbI

paboTbl C AaHHBLIM annapaToM C TeM, YTobbl MCNOMb30BaTb BCE €ro BO3MOXHOCTU M MPON3BOANUTb CBapOYHble
paboTbl COrnacHo npasunam u HopMaM (HanpuMep: cnecapb No Ky30BHOMY PEMOHTY).
« [epea TeM, KaK NPUCTYMNUTb K PEMOHTY aBTOMOGWAS, NPOBEPLTE, YTO aBTOMNPOM3BOAUTEND OA0OPSIET UCMOMb3YyeMbI METOA CBapKM.
o Texobcny>xmBaHMe M peMOHT MCTOYHMKA MOTYT MPOM3BOAMTLCS TOMbKO npowussoauTeneM. Jliobas onepaunsi Hag MCTOYHWUKOM,
COBepLUEHHast NOCTOPOHHMM NINLIOM, aBTOMATUYECKM OTMEHSIET rapaHTuio. Mpon3BoanTenb CHUMaET € cebsl BCAKYHO OTBETCTBEHHOCTb
3a HecYacTHble C/lydau, NpouCLLEeALINE BCIEACTBUE 3TOrO AENCTBUS.
o OTK/OUMTE MNUTAHWE, BbIAEPHYB BWIKY M3 PO3ETKM, WU AOXKAWTECh OCTAHOBKWM BEHTUNATOpa nepen TeMm, Kak MpUcTynutb K
TexobcnyxunsaHuio. BHyTpy annapaTa BbICOKME M OMacHble HamnpsihXeHWe 1 TOK.
o Jliobble cBapoYHblE akceccyapbl NMOBPEXAAIOTCS MpU ucnonb3oBaHnu. CneanTe 3a TeM, 4TOObl 3TU akceccyapbl 6bIM YACTbIMY,
YTO6bI UCTOYHMK BCcerga paboTtan Ha MakCMMyM CBOMX BO3MOXXHOCTEN.
« [epen MCnonb3oBaHMEM MUCTOJIETA NPOBEPANTE COCTOSIHUE Pa3fIMUYHbIX aKCeccyapoB (3Be3404Ka, 31eKTPoa ANst OAHOCTOPOHHEN
CBapKM, YroMHbIN 31eKTpoa U T.4.), OUULLAINTE UX UK 3aMEHSINTE, €CNIM OHW B MJIOXOM COCTOSIHUW.
* PerynspHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpoayBaiTe ero, YTobbl OUUCTUTb OT MblM. HeobXxoamMMo Takke NpoBepsTb BCE dNeKTpUYECcKme
COeZIMHEHMS C NOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTA. MNpoBepka A0KHA OCYLLECTBASTLCS KBAIMMUUMPOBAHHLIM CMeLmuamcTomM.
e PerynspHo npoBepsiiTe COCTOSIHWE LHYpa MUTaHUS U pyKaBa CBapo4HOM Lenu. Ecnm Ha 3Tux AeTansix BUAHbI MOBPEXAEHUs, TO
OHW AOMKHBI BbITb 3aMEHEHbI NMPON3BOAUTENEM, Er0 CEPBUCHOMN CYX601 MK KBaNMGbULMPOBaHHbLIM CNeLMasnMcToM Bo U3bexxaHne
OMacHOCTW.
¢ OcTaBnsiiTe OTBEPCTMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKA CBOGOAHBIMM AMSt MPOXOXAEHMSI BO3AYXa.

MHCTPYKLIUA

OMUCAHME

3Tn annapatbl pa3paboTaHbl s NPOBEAEHUS CNefyoWmMX Ky30BHbIX paboT: MpaBka Ky30Ba; MpuBapka rBO3AeEH,
3aKJIENoK, WaWb, WNMNEK U MONAVHIOB; YCTPaHEHWE BMSITUH, BblpaBHMBAHME MOBEPXHOCTU. OHM He NpeaHa3HaYeHbI
ans paboT Mo COEAMHEHMIO META/NIMYECKMX AeTanel. OTU annapaTbl NMOCTaBNSIOTCA B KOMMJIEKTE CO CNeAyoLUMn
aKceccyapamu:

[MnactuHa mMaccol

} =) * BapuTb KOHTaKTHOW CBApKOV MOMyT TOJIbKO KBaSMULMPOBAHHbIE CMELMaNnCTbI, CreuuanbHO 0byyeHHbIe Afist

Kabenb nucrtoneta
OTAESbHbIN

@ TS Automatic Quick Gun v v v v v
@" Manual Quick Gun v v v

33



34

MepeBoa, opuUrHanbHbIX UHCTPYKLMA

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

e
“ g;b Spotter Box v v
==
# 2
SR Spotter Box Pro v v
< ‘QX\

NOAKJ/TIOMEHMUE K CETU

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : JaHHoe o6opyaoBaHMe NocTaBnseTcs ¢ Bunkor 16 A Tuna CEE7/7
N [O/MKHO BbITb NMOAKIHOYEHO TOSIbKO K 0AHOMA3HOM anekTpudeckol yctaHoBke 230 B (50 - 60 'u) ¢ 3 npoBoaamu ¢
3a3eMJIEHHbIM HyNeBbIM NPOBOAOM.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : laHHoe o60pyaoBaHMe nocTaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v nonxkHo 6biTb
MOAK/THOYEHO TOJIbKO K ABYX(ha3HbIi 3nekTpudeckol yctaHoBke 400 B (50 - 60 'u) ¢ 3 npoBoAaMM C 3a3EMJIEHHbIM
HYNEBbIM MPOBOAOM.

MoTpebnsemblii NOCTOSIHHBIN ToK (I1p unu ILp), yka3aHHbIA B Naparpade «aneKTPUUYECKUE XapaKTEPUCTUKM» AaHHOM

WHCTPYKLUMM, COOTBETCTBYET MaKCMMasIbHbIM YC/I0BMSIM MCMOMb30BaHKs. [poBepbTe YTO NUTaHUE M ero 3aluThbl

(NnaBkWi NpeaoxpaHUTENb W/WUNK NpepbIBaTENb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOBX0AUMBbIM Ans paboTbl annapaTa. B

HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NOHAA0BMTCS NOMEHSATb BUIIKY A7 MCNOMb30BaHUS NPY MaKCMMaslbHbIX YC/TOBUSIX.

NB : Ecnv npm BK/IIO4EHUM B CETb annapaTa cpabaTbiBaeT 3alyMTa CeTu, NpoBepbTe Kannmép u Tun
npepbiBaTens Win npeaoxpaHuTenei.

CMNMELNOUKALINA AMTMAPATA

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900 - 400 V| PRO 230V PRO 400V

ANNEKTPNYECKUE XAPAKTEPUCTUKM

HoMuHanbHoe HanpshKeHne nutaHus 1~230V 1~230V 1~400V 1~230V 1~400V
YacToTa 50/60 Hz

HoMurHanbHoe HanpshkeHne xonocToro xoaa U, 54V De0.5a74V

MocTosiHHas MoWHOCTL Sp 1 kVA 1.8 kVA

MOCTOSAHHBIN TOK MUTaHMS L, 4.7 A 9A 5A 9A 5A
MOCTOSIHHBIN ~ MaKCMMarbHbIM ~ TOK  KOPOTKOro 43A 90 A 52 A 90 A 52 A
3aMblKaH1s Ha nepsuuke I,

MakcMManbHbI  TOK  KOPOTKOrO  3aMblkaHWsi  Ha 1800 A 2800 A

BTOpUuKe I,

MOCTOAAHHbIN TOK Ha BTOpuYKe I, 200 A 270 A

Tvn CBapo4HOro TOKa N

TEPMUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHN

Paboyas TemnepaTypa oKpyxatoLei cpeapl De + 5°C a + 40°C

TemnepaTypa OKpyXaloLleil cpefbl XpaHeHus | o & o
TPaHCMOPTUPOBKM De -25°C a +55°C

MEXAHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

Pasmepbl (Cm) 20x32x 18 22.5x36x23.5]122.5x36x23.5]|22.5x36x23.5|22.5x36x23.5
Bec (Kr) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
CreneHb 3aWwuThl 1P 21

3AMYCK AMNMAPATA U HACTPOMKMW (PUC III)

A - SPOT 3900 - 230 V / 3900 - 400 V / PRO 230V / PRO 400 V
e  BkntounTe annapaT B COOTBETCTBYIOLLYIO 3MIEKTPUYECKYIO CETb, 3aTEM MOACOEAMHUTE NMUCTONET K annapTy C
MOMOLLbIO pa3beMa Ha Yz obopoTa.

o MoaknounTe NUCTONMET C MOMOLLBIO KOHHEKTOpa.

Nb : PRO 230 V 1 PRO 400 V nMeroOT NOMMMO KOHHEKTOpPa MOLLHOCTHU, KOHHEKTOP yNnpaBJ/ieH!s KypKa :
- MoaknrounTe KypKOBOE ynpaBJ/ieHUE, €C/IN Bbl XOTUTE OCYLLECTBUTb NOAXKUI C MOMOLLbIO KypKa.

- OTK/IIOuYMTE ero, ec/im Bbl XOTUTE UCNOJIb30BaTb FreHEepPaTop B peXXMMe aBTOMaTUUYECKOro Noxura
(cm. paspen UCMOJIb3OBAHME)




MepeBoa opuUrHanbHbIX UHCTPYKLMA

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

HaxxmuTe Ha KHonky «Bkn/Bbikn» ((6)).
DKpaH M CBETOAMOAbI 3aropatoTcs Ha KOPOTKOE BpeMsl, 3aTeM annapaT MoKa3blBaeT :
- @ uHcTpyMeHT (N21 MO YMOMbYaHMIO) : NpUBapKa 3BE3A0YEK UMW UCMONb30BaHME 3aXKUMa 15 BbITATMBAHMS
MeSIKUX BMATWH W rpaja.
- ) yposeHb MowHocTv (N5 no ymonbyuaHuio) @ (mapaMeTp Ans paboTbl C XenesHbiM nnctoM 4o 0,8 Mm).
e Y106bl M3MEHWUTH MOLLHOCTb, HAXXMUTE Ha KHOMKKU + unu - 3). Ecnn noaaepXuBaTh HaXaTol OfIHY U3 3TUX ABYX
KHOMOK, U3MEHEHWE YPOBEHS MOLLHOCTM ByaeT nponcxoanTtb B 6ernom pexume.
e [lpeaycMOTpeHHbIE YPOBHM MOLLHOCTM MO3BOMISAIOT paboTaTh C Ky30BaMu pa3HoM TOMLWMHBI (Puc IV- @).
e YT06blI CMEHWTb TUM UCMOJIb3YEMOrO MHCTPYMEHTA, HAaXXMUTE Ha KHOMKyl (&),
YkasaTenb HoMepa MHCTPYMeHTa MOpraeT B TeyeHue 5 cek. Bo BpeMsi AaHHON nay3bl BO3MOXHO NMOMEHSITb HOMEP
WHCTPYMEHS, HXMMasl Ha KHOMKU « +» U « -» ((3)).

ncrpymeHntsbl (Puc. IV- )

paboTbl NO BbITAMMBAHWIO C MOMOLLbIO MHEPLIMOHHOMO npuBapka 3aKfiernok C MOMOLb0  OMEAHEHHOro
1 | MONOTKa, 3BE3704EK N 3a>XMMa ANS MESIKUX BMATUH 3MeKTpoda AN YCTAHOBKM Ha HUX  3alMTHOM
(rpag v 7.4.) OKaHTOBKW [BEpei 1 KpblibeB
o | MPvBapka BO/THOO6PA3HbLIX NPOBONOYEK UK Konew, npvBapka LWarnb c NoOMOLLbIO OMEAHEHHOrO 3N1EKTPOAA
Ans paboTt no puxToBke ANna yKcaumm Ha HUX 3aXKMMa Macchl annapara
npuBapka KpenexHolX 60NTOB € MOMOLLbLIO
3 | BblPaBHuBaHe 6yropKoB C NOMOLLbIO CrieLnansHOro 2 | CneuMansHoro  OMEAHEHHOro  3neKTpoja  AnA
3NEeKTpPoAa C OMeAHEHHbIM HAaKOHEUYHMKOM. KpenneHns KOHTaKTOB MacCbl aBToMObWUNs u ero
CBA30K NPOBOAOB
4 Ocapaka NoBEpXHOCTEN C MOMOLLbIO YrO/IbHOro
3NeKTpoaa.

B - SPOT 2600 / 2700
e [loaknoumTe annapaTt K COOTBETCTBYIOLLEMY SNEKTPUYECKOMY NUTAHUIO,
e [na SPOT 2600 / 2700 3anyck B paboTy OCyLLECTBNSIETCS NOBOPOTOM NOTEHLMOMETPA (PeXnM oXXnaaHus —
BO3BpaT noTeHuMoMeTpa B nosuumio 0). ((6))
¢ Bbibepute pabounii pexxum c NOMOLLbKO NOTEHLMOMETPA PErYIMPOBKMY :
- [nanazoH 6 (cnesa) : NpMBapuBaHve 3Be3404EK UK Konew, ANs BbITArMBaHWUs IMCTOBOro MeTanna.
- AnanasoH 7 (cBepxy) : NpMBapuvBaHUE 3MEWKU, naeaneH Ans OKpyrNbiX NOBEPXHOCTEN
- nanasoH 8 (cnpaBa) : Ycaaka C NoMOLLb0 MEAHON Hacaaku
e YTtobbl NOMEHATH TOK NOBEPHUTE NOTEHLMOMETP 0 HYXXHOMO 3Ha4yeHusi B BbiIbpaHHOM AnanasoHe.

UCMNoJIb3OBAHUE

1- Nopxwur

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

SPOT PRO 230 V n PRO 400 V uMetoT 2 cucteMbl Noaxura :

- PYYHYIO: C MOMOLLBIO KypKa (MOAKMOYEHbI KOHHEKTOPbLI MOLLHOCTU U YripaBieHust)

- aBTOMATUYECKYIO : CM pa3gen Huxe. (MoAKMOYEH TONTbKO KOHHEKTOPA MOLLHOCTM)

B py4HOM pexume nogKoYMTb KOHHEKTOP MOLLHOCTU U KOHHEKTOP KYPKOBOrO YrpaB/ieHusl.

B py4HOM pexxvme aBTOMaTUUYECKUI PEXUM He paboTaeT. INEeKTPUYECKUIA KOHTAKT COBEpLUAETCS
TOJIbKO

HakaTMeM Ha Kypok. lNepekntoyaTtenb NO3BOMISIET BKAOYMTL WU BbIK/IIOYUTL KYPOK NUCTONETa.

=
=3

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V c HenoAKNIO4YEeHHbIM KYPKOBbIM
ynpasJjieHueM

AnnapaT oCHallleH CMCTEMON aBTOMAaTUUYECKOro MOMAXNra CBapHOW TOUKWU. FeHepaTop aBTOMATUYECKU onpeaenuT
3NEKTPUYECKUNIA KOHTAKT U NMPOM3BEAET CBApHYHO TOUKY MeHblle YeM 3a 1 cekyHay. YTobbl NpouU3BECTU 2YI0 TOUKY,
HY>XHO MpepBaTb KOHTAKT Ha KOHLIE NMUCTOMETa B TEYEHWE MO MEHbLLEN Mepe 2 ceKyHAbl M 3aTEM CHOBa YCTAHOBUTb
KOHTaKT.

SPOT 2700

STOT UCTOYHMK OCHALLIEH NMCTOMETOM C KHOMKOW A1 pydHbIX paboT. C MoMoLLbto nepektoyaTens MOXHO
aKTMBMpoBaTb QYHKUMIO « YrnepogHoro anektpoda » (kHonka 10).

MNoTeHUMOMETp UMeeT 2 AMana3oHa UCNOb30BaHNS B 3aBUCUMOCTM OT MosoXxxeHus kHonku 10. OamMH ananasoH ans
YrnepoaHOro 31eKTpoAa W APYrow Asst BCeX OCTaslbHbIX MHCTPYMEHTOB.
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MepeBoa, opuUrHanbHbIX UHCTPYKLMA

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V @
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

Mpun BKIOYEHWUM annapaTa XenTbiii cBeToanoa « STOP » MUraeT ¢ 4acToTol Y2 cekyHapl, yKasbiBasi Ha TO, YTO
KHOMKa NWUCTOJIETa OCTaNacb HaXxaTol UK YTo Kabenb NUCTONETa HEUCMPABEH.

2- OYHKLUUOHUPOBaHNE
[eiicTBOBaTb KaK Creayer :
¢ [loacoeanHWTE 3a)XKMM MaccChl reHepaTopa K METas/IMYeCcKo NOBEPXHOCTU, KOTOPYIO HY)KHO BbIPaBHUT,
cobnoaas cneayrowme CoBeTbl:
- MoacoeanHWTe ee B TOUKe, BnM3nexallel K MEeCTy, rae Bbl XOTUTE BapwUTb.
- He noacoeaunHsiiTe ee Kk cocegHen aetanu.
- (Hanpumep: He noacoeanHsTe Maccy K ABEPLE, €C/IM BaM HaA0 BbiNPaBWTb KPbIIO MaLlUMHbI)
- XOpOLLO 3a4MCTUTE NOBEPXHOCTb B MECTE MOACOEANHEHUS
3aunctute pabouyto 30Hy geTanm.
Ha koHeL, nucToneTa 3akpenuTe HYXXHYHK Hacaaky.
Bbl6epUTE MHCTPYMEHT M MOLLIHOCTb (CM pa3aen 3anyck U HaCTPonKK).
MpucTaBbTE MHCTPYMEHT Ha KOHLE MUCTONETA BIJIOTHYIO K AETanM.
CoBepLunTe CBapHYH TOUKY.

BHuMMaHue: [1na onTMManbHOW paboTbl peKOMeHAyeTCAa UCNOo/Ib30BaHue Kabens Macchbl U
NUCTONETA, NOCTAB/ISEMbIX NMPOM3BOAUTE/NIEM annapaT

TEPMO3ALLIUTA

AnnapaT cHab>eH aBTOMaTUYECKOM CUCTEMOI 3almThl. [laHHasi CUCTeMa OCTaHaB/IMBAET paboTy reHepaTopa Ha
HECKOJIbKO MUHYT B C/lyYae C/IULLKOM MHTEHCMBHOIO UCMO/b30BaHMs. B 3TOM Ciyyae 3aropaercst XXeNTblii CBETOAMOA,
(puc. III- (5)) TemMnepaTypHOro neperpesa.

FTAPAHTUSA

lapaHTWsl pacnpocTpaHsieTcs Ha tobol 3aBoackon AedekT unn 6pak B TeyeHue 2X NET C AaTbl MOKYMKU U3penus
(3anyactu n paboyast cuna).

[apaHTMs1 He pacnpOoCTpPaHSIETCS Ha:

¢ JTtobble NMosIoMKK, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

o HopmanbHbIl u3Hoc aetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).

e Criyyan HenpaBW/IbHOIO UCMONb30BaHMs (ownbka NuTaHus, nageHne, pasbopka).

¢ Cnyyam BbIXofa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLel cpeabl (3arpsisHeHWe BO3ayXa, KOppo3us, Mbifb).

Mpw BbIXxoAE U3 CTPos, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKMX anrnapaTa C NpeabsB/eHNEM CNIeAYHOLMX AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAOLLMNIA NOKYNKY (C IaTOW): KacCoBbliA YeK, MHBOMC....
- OMMCaHMEe MOJIOMKMU.



Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

ALGEMENE INSTRUCTIES

worden.

: Iﬂ_;ll Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen
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 ve-
rhaald 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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Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

LASDAMPEN EN GAS

a 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
:Q

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.

EN 61000-3-11 Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als

DD: A het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de
installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren
dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

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.
=

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;

¢ 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.
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« Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
EJ(’ 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
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.
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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

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
* 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 u het pistool gebruikt, de staat van de verschillende onderdelen (ster, elektrode, koolstof elektrode........... ), maak
ze indien nodig schoon, of vervang ze als ze in slechte staat zijn.

* 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.

HANDLEIDING

ALGEMENE OMSCHRIJVING

Deze apparaten zijn ontworpen voor het uitvoeren van de volgende carrosserie-werkzaamheden : Het verwijderen van
deuken ; het lassen van nagels, klinknagels, ringen, bouten en sierlijsten ; het verwijderen van inslag ; het oprekken van
plaatwerk. Deze apparaten zijn niet geschikt voor het assembleren van metalen platen. De apparaten worden geleverd
met de volgende accessoires :

Accessoires 2600 2700 3900 -230V | 3900-400V | PRO 230V | PRO400V
A Massa v v v v v v
Aparte kabel voor pistool v v v v
TSs Automatic Quick Gun v v v v v
@ - Manual Quick Gun v v v
A
‘%‘%ﬂ? Spotter Box v v
£
% Spotter Box Pro v v
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ELEKTRISCHE VOEDING

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7,
en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230 V enkelfase elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie
kabels waarvan één neutrale geleider.

- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen
gebruikt worden in combinatie met een 400 V enkelfase elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan
€én neutrale geleider.

De permanente geabsorbeerde stroom (I1p of ILp) zoals vermeld in het gedeelte « elektrische eigenschappen » van

deze handleiding 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.

Waarschuwing : Als door gebruik van dit apparaat de beveiliging van de elektrische installatie wordt
geactiveerd, controleer dan het kaliber en het type schakelaar en de gebruikte zekeringen.

TECHNISCHE SPECIFICATIES

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900-400V | PRO 230V

PRO 400 V

ELEKTRISCHE EIGENSCHAPPEN

Nominale voedingsspanning U, 1~400V

Frequentie 50/60 Hz

Nominale nullastspanning U,, 5.4V De0.5a74V

Permanent vermogen Sp 1 kVA 1.8 kVA

Permanente voedingsstroom I, 47 A 9A 5A 9A 5A
iF;egrsrr;:1:(1)?;:;653tgi:z?éaiIrlec:Cmaximale kortsluit- 3A %0 A 52 A 90 A 52 A
Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I, 1800 A 2800 A

Permanente secondaire lasstroom I, 200 A 270 A

Type lasstroom N

Gebruikstemperatuur De + 5°C a + 40°C

Opslag- en transporttemperatuur De -25°C a +55°C

Afmetingen (cm) 20x 32x 18 22.5x36x23.5 | 22.5x36x23.5 | 22.5x 36 x23.5 | 22.5x 36 x 23.5
Gewicht (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Beschermingsindex 1P 21

OPSTARTEN EN INSTELLEN (FIG III)

A - SPOT 3900 - 230 V / 3900 - 400 V / PRO 230 V / PRO 400 V
¢ Sluit het apparaat aan op een daarvoor geschikt stroomnet.

o Koppel het pistool aan met behulp van de daarvoor bestemde aansluiting.

Let op : PRO 230 V en PRO 400 V beschikken, naast een stroomaansluiting, ook over een aansluiting
voor een afstandsbediening via de trekker :

- Sluit deze aan als u wilt opstarten met behulp van de trekker.

- Koppel deze af, als u de generator wilt gebruiken om automatisch op te starten (Zie hoofdstuk GE-
BRUIK)

e Druk op de toets « Aan/Uit » ((6)).
De display en de lampjes gaan kort branden, en het apparaat toont :
- Het gereedschap ©, standaard n°1 (lassen met ster-schijven of gebruik slaghamer).
- Niveau vermogen (2), standaard n°5 (instelling geschikt voor stalen plaatwerk van 0,8mm).
Druk op de toetsen + of — (3). voor meer of minder vermogen. Wanneer u één van deze toetsen ingedrukt houdt,
zult u de verschillende vermogensniveau’s automatisch voorbij zien komen.
¢ De verschillende vermogensniveaus maken het mogelijk plaatwerk van variabele diktes te herstellen (fig. IV- @).
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e Druk op de toets «keuze gereedschap» ® om het type gereedschap op de pistool te vervangen.
Het display dat het nummer van het gereedschap toont zal 5 seconden gaan knipperen. Tijdens deze 5 seconden
is het mogelijk om het nummer te wijzigen door op de toetsen + of - te drukken (3)).

Beschikbaar gereedschap (fig. IV- ®)

Herstelwerkzaamheden, met behulp van de sla- . "

1 " 5 | Lassen van klinknagels voor stootlijsten
ghamer, ster-schijven of slagtrekker.
Lassen van wave-draad of trek-ogen, voor hers- . )

2 6 | Lassen van ringen om de massa te bevestigen.
telwerkzaamheden.

3 Wegwerken van deuken met een speciaal koperen 7 Lassen van bouten, voor het bevestigen van de
mondstuk. massa voertuigen en verbindingskabels

4 | Koolstof-elektrode voor herstelwerkzaamheden.

B - SPOT 2600 / 2700
e Sluit het apparaat aan op een geschikte netvoeding.
e De SPOT 2600 / 2700 kan worden opgestart door aan de draaiknop te draaien (het apparaat kan weer in de
standby positie gezet worden door de draaiknop op «O» te draaien). ((6))
¢ Kies de gebruiksmodus met behulp van de draaiknop :
- Werkbereik 7 (links) : het lassen van ster-schijven of ringen om plaatwerk recht te trekken.
- Werkbereik 8 (hoog) : lassen van wave staaldraad, ideaal voor afgeronde zones plaatwerk.
- Werkbereik 9 (rechts) : Wegwerken van deuken met een speciaal koperen mondstuk.
e Draai, voor het verkrijgen van meer of minder vermogen, de draaiknop op de gewenste stand, binnen het geko-
zen bereik.

GEBRUIK

1- Opstarten

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

De SPOT PRO 230 V en PRO 400 V beschikken over 2 opstart-systemen :

- handmatig, met behulp van de trekker, (stroomaansluitingen en afstandbediening aangesloten)

- automatisch : zie deel hierboven. (Alleen de stroomaansluiting aangesloten) g
Sluit, in de handmatige modus, de stroomaansluiting en de aansluiting van de afstandsbediening van ;j‘
de trekker aan.

In de handmatige modus functioneert de automatische modus niet meer, alleen met een druk op de _ﬂ
trekker kan

gepuntlast worden. Met de schakelaar kan de trekker van het pistool geactiveerd of gedeactiveerd

worden.

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V met uitgeschakelde trekker

Het apparaat beschikt over een automatisch startsysteem voor het puntlassen.

De lasgenerator zal automatisch het elektrische contact herkennen en binnen 1 seconde een laspunt realiseren. Om
een 2e punt te realiseren moet het contact aan het uiteinde van het pistool minimaal 2 sec verbroken worden. Daar-
na moet opnieuw contact gemaakt worden.

SPOT 2700

Deze lasgenerator is uitgerust met een pistool met trekker, voor het handmatig uitvoeren van lasoperaties. Met behulp
van een schakelaar kan de functie «grafiet potlood» (knop 10) geactiveerd worden.

De draaiknop beschikt over 2 werk-bereiken, afhankelijk van de positie van knop 10 : Een bereik voor het grafiet potlood
en een bereik voor andere hulpstukken.

Wanneer, bij het aanzetten van het apparaat, het gele «<STOP» ledlampje iedere 2 seconde knippert, betekent dit dat

de trekker van het pistool ingedrukt is gebleven of dat de kabel van de trekker defect is.

2- Werking
Handel als volgt :
* Koppel de massaklem van de generator aan op het te herstellen plaatwerk, volgens de volgende stappen :
- plaats de massaklem zo dicht mogelijk bij de plek van de werkzaamheden.
- sluit het niet aan op een afgescheiden stuk plaatwerk
(Bijvoorbeeld : de massaklem niet aansluiten op een portier wanneer op motorkap van het voertuig gewerkt
wordt)
- schuur grondig het plaatwerk op de plek van de verbinding
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Schuur het plaatwerk dat u gaat bewerken.

Plaats één van de meegeleverde hulpstukken op het uiteinde van het pistool
Kies het juiste hulpstuk en vermogen (zie gedeelte opstarten en instellen)
Breng het hulpstuk van het pistool in contact met het te lassen plaatwerk.
Realiseer uw laspunt.

verde massakabel en pistool te gebruiken

i'f Waarschuwing : Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de origineel meegele-

THERMISCHE BEVEILIGING VAN DE GENERATOR

Het apparaat is uitgerust met een automatische thermische beveiliging. Dit systeem blokkeert de generator enkele
minuten bij te intensief gebruik. In dit geval gaat het gele thermische beveiligingslampje branden (fig. III- (5)).

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en ar-
beidsloon).

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.
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Traduzione delle istruzioni originali
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NORME

ISTRUZIONI GENERALI
ﬁ -| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
LJ 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 o 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



Traduzione delle istruzioni originali

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V

3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

FUMI DI SALDATURA E GAS

a 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

caso di aerazione insufficiente.
:'? Verificare che |'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
o 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

- e
} 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 é 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.

EN 61000-3-11 Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di
bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione.

DDA Se & collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita dell'installatore o
dell’utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il
materiale possa essere collegato ad esso.

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.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti
dal circuito di saldatura:

* 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;

45



46

Traduzione delle istruzioni originali

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil 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.
éb L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
h A 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 l'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 pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura a resistenza, I'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, I'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 I'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 I'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 pil 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
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.



Traduzione delle istruzioni originali

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
« 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
@

ottenere le sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
« 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 l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'intensita sono elevate e pericolose.

o 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 torcia, verificare lo stato dei vari utensili (stella, elettrodo mono-punto, elettrodo carbonio,...) poi eventualmente
pulirli o procedere alla loro sostituzione se si presentano in cattivo stato.

* 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 I'uscita d'aria.

INSTALLAZIONE — FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE GENERALE

Questi dispositivi sono stati progettati per effettuare le seguenti operazioni di carrozzeria: Lavori di carrozzeria ; sal-
datura di chiodi, rivetti, rondelle, perni per modanature; eliminazione dei danni da impatto; raddrizzatura di lamiere.
Non sono adatti per eseguire lavori di assemblaggio di pezzi metallici. Questi dispositivi vengono forniti con i seguenti
accessori:

v v v v v v

A Piastra di massa

Cavo pistola separato v v v v

@ S Automatic Quick Gun v v v v v
@b‘ Manual Quick Gun v v v

Wi Spotter Box v v

Spotter Box Pro v v

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

- SPOT 3900 - 230 V / PRO 230 V / 2600 / 2700 : Questo materiale & fornito di una presa 16 A di tipo CEE7/7 e dev’es-
sere utilizzato solo su un'installazione elettrica monofase 230 V (50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.
- SPOT 3900 - 400 V / PRO 400 V : Questo materiale & fornito di una presa 16 A di tipo CEE7/7 e dev’essere utilizzato
solo su un’installazione elettrica monofase 400 V (50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra. 47
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

La corrente permanente assorbita (I1p o ILp) indicata nella parte « caratteristiche elettriche » di questo manuale cor-
risponde alle condizioni massimali di utilizzo. Verificare che I'alimentazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore)
siano compatibili con la corrente necessaria per 'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per
permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

NB : Se il dispositivo fa scattare la protezione dell'impianto elettrico, verificare il calibro e il tipo di dis-

giuntore o dei fusibili utilizzati.

SPECIFICHE TECNICHE

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Tensione d'alimentazione assegnata U,

1~230V

1~230V

1~400V

2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900 -400V | PRO 230V

1~230V

PRO 400V

1~400V

Frequenza 50/60 Hz

Tensione a vuoto assegnata U,, 54V De0.5a74V

Potenza permanente Sp 1 kVA 1.8 kVA

Corrente d'alimentazione permanente I, 47 A 9A 5A 9A 5A
I(']I(ca)lr]r:aenltlimassima di corto-circuito primario perma- BA 90 A 52 A 90 A 5 A
Corrente massima di corto-circuito secondario I, . 1800 A 2800 A

Corrente permanente secondaria Izp 200 A 270 A

Tipo di corrente di saldatura /-\/

CARATTERISTICHE TERMICHE

Temperatura ambiente di funzionamento De + 5°C a + 40°C
Temperatura ambiante di stoccaggio e di trasporto De -25°C a +55°C

CARATTERISTICHE MECCANICHE 2600 / 2700 | 3900 - 230V | 3900 -400V | PRO 230V PRO 400V

Dimensioni (cm) 20x32x 18 22.5x36x23.5|22.5x36x23.5]22.5x36x23.5|22.5x36x23.5
Peso (kg) 17.8 22.7 23 25.5 25.5
Indice di protezione P21

ACCENSIONE E REGOLAZIONE (FIG III)

A - SPOT 3900 - 230 V / 3900 - 400 V / PRO 230 V / PRO 400 V
e Collegare il dispositivo alla presa elettrica adeguata

e Collegare la pistola servendosi del connettore.

Nb : PRO 230 V e PRO 400 V hanno, oltre che il connettore di potenza, un connettore di controllo grilletto:
- Collegare il grilletto se si vuole innescare all’uso di quest'ultimo
- Scollegarlo se si vuole usare il generatore in innesco automatico (vedere parte UTILIZZAZIONE)

e Premere il tasto «on/off» ((§)).
e I display e spie luminosesi accendono un istante, e in seguito il dispositivo mostra:
- L'utensile @, n°1 predefinito (saldatura di stelle oppure uso della pinza tira-incavi).
- Livello di potenza (2), n°5 predefinito (regolazione adattata per lamiera acciaio 0.8mm).
e Per cambiare il livello di potenza, premere i tasti + oppure - ®. Facendo pressione su uno di questi tasti, il livello
di potenza scorrera automaticamente.
e Ilivelli di potenza proposti permettono di raddrizzare le lamiere di spessori variabili (fig. IV- ®).
Per cambiare il tipo di utensile usato nella punta della pistola, premere il tasto di selezione dell'utensile 1.
Lo schermo del numero dell’utensile comincia a lampeggiare durante 5 secondi. Durante questo tempo & possibile
efettuare il numero di utensile premento i tasti + o - ().

Utensili disponibili (fig. IV- ®)

Lavori per riparazione di ammaccature servendsi

1 | del martello ad inerzia, delle stelle o della pinza 5 | Saldatura di rivetti per bacchette laterali
tira-incavi.

2 Salda_tura di filo ondulato o di annelli perlavori di 6 | Saldatura di rondelle per fissazione della massa.
raddrizzamento.

3 Appiattimento di impatti con una punta in rame 7 Saldatura di vite per fissazione delle masse veicoli
specifica. e fasci di collegamento

4 | Elettrodo al carbonio per tiraggio.
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

B - SPOT 2600 / 2700
e Collegare il dispositivo alla presa elettrica adeguata,
e ['accensione dello SPOT 2600 / 2700 €& fatta girando il potenziometro (lo standby si fa posizionando il potenziometro su
«0» ). (®)
e Scegliere il modo d'uso servendosi del potenziometro di regolazione:
- Valore 7 (sinistra): saldatura di stelle o annelli per operaioni di tiratura di lamiere.
- Valore 8 (sopra): saldatura di fili ondulati, idealer per le aree arrotondate
- Valore 9 (destra): appiattimento d'impatti con la punta adeguata in rame
e Per cambiare il livello di potenza, girare il potenziometro fino alla potenza auspicata nel valore sceldo..uso

UTILISATION

1- Inesco

SPOT PRO 230V / PRO 400 V

Le SPOT PRO 230 V e PRO 400 V hanno 2 sistemi di innesco:

- manuale, con l'ausilio del grilletto (Connettori di potenza e di commando collegati) ‘?j‘
- automatico: cf parte sottostante. (Connettore di potenza collegato da solo)

In modo manuale, collegare il connettor di potenza e il connettore di commando del grilletto.

In modo manuale, il modo automatico non funciona piU; la sola pressione sul grilletto permette -ﬂ
il punto di saldatura Il commutatore permette di attivare o disattivare il grilletto della pistola.

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V / 2600 / PRO 230 V / PRO 400 V con grilletto scollegato

Il dispositivo & dotato di un sistema di avviamento automatico del punto di saldatura.

Il generatore trovera automaticamente il contatto elettrico e generera un punto di saldatura in un tempo inferiore ad
1 secondo. Per generare un secondo punto, bisogna interrompere il contatto in punta di pistola durante almeno 2
secondo e in seguito stabilire un nuovo contatto.

SPOT 2700

Questo generatore & provvisto con una pistola con grilletto per eseguire le operazioni manuali. Un commutatore per-
mette di attivare la funzione «matita grafite» (tasto 10).

Il potenziometro possede 2 valori d'uso a seconda della posizione del tasto 10. Un valore per la matita grafite, e un
altro per gli altri utensili.

All'avviamento del dispositivo, se il LED giallo «<STOP» lampeggia ogni 2 secondo, il grilletto della pistola & rimasto
premuto, oppure che il cavo della pistola ¢ diffettoso.

2- Funzionamento

Procedere come segue:

¢ Collegare la pinza di massa del generatore al pezzo della teleria da raddrizzare seguendo i consigli seguenti:
- piazzarla al punto piu vicino del posto dove lavorate.
- non collegare su un pezzo vicino
(Esempio: non collegare la massa su una porta per raddrizzare I'ala del veicolo)
- decappare correttamente la lamiera al posto della connessione

Decappare il posto dove si deve lavorare la lamiera.

Mettere sulla punta della pistola uno degli utensili forniti

Scegliere l'utensile et la potenza (cf parte avviamento e regolazione)

Mettere in contatto I'utensile con la lamiera da saldare.

Realizzare il punto di saltdatura.

Attenzione: Per un funzionamento ottimale, si preconizza di usare il cavo di
massa e la pistola d’origine

PROTEZIONE TERMICA DEL GENERATORE

Il dispositivo & dotato di un sistema di prottezione termica automatico. Questo sistema blocca 'uso del generatore
durante alcuni minuti in caso d’uso intensivo. In gesto caso, la spia gialla (fig. III- (5)) di difetto termico si accende.
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e 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).
e I guasti legati all'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.



SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AN4YACTH /
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / PECAS DE REPOSICAO

SPOT 2600 / 2700

2600

by 1 1]

Passe fil rectangle / Rectangle wire hole / Rechteckige Kabeltiille / Guia para cable rectangular / MpsiMoyronbHas

1 - . ; 43121 56053
npoxoaHas BTynka / Rechthoekige kabel-ingang / Passa filo rettangolare
Poignée / Handle / Handgriff / Manija / Pyuka / Handvat / Impugnatura 56047
Bouton seul / Single button / Drehknopf / Boton / KHonka oTaenbHas / Knop / Pulsante singolo 73099

4 Passe fil pour cable 50 mm2 / Wire guide for 50 mm2 cable / Zugentlastung 50mm?2 Kabel / Guia para cable 50 43120
mm?2 / MNpoxoaHas BTynka anst kabens 50 mm2 / Doorvoer tule kabel 50 mm?2 / Passa filo per cavo 50 mm2
Plaque cuivre masse / Earth copper plate / Masseblech Kupfer / Placa de cobre de masa / MegHas nnactvHa

5 . . 71647 98206
Maccbl / Koperen massa / Placca di massa in rame

6 Interrupteur rouge / Red switch / Roter Schalter / Interruptor rojo / KpacHbliit BbikntouyaTenb / Rode schakelaar/ B 52464
Interruttore rosso

7 C!rcu!t eIectrqnlque / Circuit board / Platine / Circuito electronico / dnektpoHHasi nnata / Elektronisch circuit / 97202C 97297C
Circuito elettrico

8 Capteur thermique / Thermal sensor / Thermosensor / Sensor térmico / TepmoaaTtuuk / Thermische sensor / 51349
Sensore termico

9 | Transformateur / Transformer / Transformator / Transformador / TpaHcdopmaTop / Transformator / Trasformatore 96052

10 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de alimentacion / Ka6enb maccel / Cavo corrente / 21493
Netsnoer

11 | Cable de masse / Earth cable / Massekabel / Cable de masa / CeTeBolt WwHyp / Massakabel / Cavo di massa S81077

51



52

SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V

Automatic Quick SPOT 2600

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwusatowmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031

2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecion / 3axumHas nnactuHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920

3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxoaHas BTynka ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56027

4 | Coque pistolet / Gun casing / Pistolengehduse / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 77049
Cache plastique / Plastic cover / Abdeckung Kunststoff / Cubierta de plastico / MnacTMaccoBbli 3alwmMTHbIN konnak / Plastic

5 S ) 56028
onderdeel / Coperchio di plastica
Collier serrage pour mandrin Quick gun / Hose clamp for Quick gun chuck / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo

6 | para mandrin de sujecion / 3axuMHbIi xoMyT ana MydTsl Quick gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serrag- 51199ST
gio per mandrino Quick gun
Mandrin Quick gun avec collier de serrage / Quick gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin

7 | para Quick Gun con abrazadera / MydTa Quick gun ¢ 3axxuMHbIM xoMyTOM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick gun con collare di serraggio

8 Cable pistolet complet / Complete gun cable / Pistolenkabel / Cable de pistola completo / Kabenb nuctoneta / Complete pis- 94376
tool-kabel / Cavo pistola completo

Manual Quick SPOT 2700 (réf. 058705)

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwusatowmii BUHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecién / 3axumHas nnactuHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920
3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxogHas BTynka ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56027
4 | Coque pistolet / Gun casing / Pistolengehduse / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 77049
5 | Gachette / Trigger / Ausloser / Gatillo / Tpurrep / Trekker / Pulsante di avanzamento 56029
Collier serrage pour mandrin Quick gun / Hose clamp for Quick gun chuck / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo
6 | para mandrin Quick gun / 3axuMHbIN XoMyT Ans MydTbl Quick gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serrag- 51199ST
gio per mandrino Quick gun
Mandrin Quick gun avec collier de serrage / Quick gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
7 | Quick Gun con abrazadera / MydTa Quick gun c 3axxuMHbIM xoMyTOoM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino Quick 057531
gun con collare di serraggio
8 Cable pistolet complet / Complete gun cable / Pistolenkabel / Cable de pistola completo / Ka6enb nuctoneta / Complete pis- 71935
tool-kabel / Cavo pistola completo




SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V

3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

SPOT 3900 - 230V / 3900 - 400 V

N° 3900-230V 3900 - 400 V
1 | Poignée CEA / CEA handle / Tragegriff / Manija CEA / Pyuka CEA / Handvat CEA / Impugnatura CEA 56047
2 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpaBnenus / Bedieningspaneel / Tastiera 51913
Douille T50 femelle / Connector T50 female / T50-Buchse / Casquillo / THe3ao T50 / Stopcontact T50 vrouweli-
3 1. . 51461
jk / Connettore T50 femmina
4 Plaque cuivre masse / Earth copper plate / Masseblech Kupfer / Placa de cobre de masa / MegHasi nnactuHa 71647
Maccbl / Koperen massa / Placca di massa in rame
5 Carte_ €lectronique / Electronic board / Platine / Tarjeta electrénica / 9nekTpoHHast nnata / Printplaat / Scheda 97038C 97039C
elettrica
Thermostat / Thermostat / Thermosensor / Termostato / Tepmoctat / Thermostaat / Termostato 51349
Transformateur / Transformer / Transformator / Transformador / TpaHcdopmatop / Transformator / Trasformatore 96043 96044
Cable de masse / Earth cable / Massekabel / Cable de masa / Kabenb Macchl / Massakabel / Cavo di massa 94822
Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de alimentacion / CeteBoit wHyp / Netsnoer / Cavo
9 corrente 21551 21550

Automatic Quick gun (réf. 057517)

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwusatowmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Coque pistolet / Gun casing / Pistolengehduse / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 77049
3 Connecteur T50 male / Connector T50 male / T50-Stecker / Conector macho T50 / PasbeM T50 / Aansluiting T50 mannelijk / 51460
Connettore T50 maschio
Collier serrage pour mandrin Quick gun / Hose clamp for Quick gun chuck / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo
4 | para mandrin Quick gun / 3axwuMHbIM xoMyT ana MydTbl Quick gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serrag- 51199ST
gio per mandrino Quick gun
Mandrin Quick Gun avec collier de serrage / Quick Gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
5 | Quick Gun con abrazadera de tubo / MydTa Quick gun ¢ 3axuMHbIM xoMyTOoM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick Gun con collare di serraggio
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

SPOT PRO 230V / 400V

N° PRO 230V PRO 400V

1 | Poignée / Handle / Tragegriff / Manija / Pyuka / Handvat / Impugnatura 72072

2 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpaBneHusi / Bedieningspaneel / Tastiera 51913
Connecteur gachette pistolet / Gun trigger connection / Anschluss manuelle Pistole / Conector de gatillo para

3 p . : . 71506
pistola / KoHHekTOp Tpurrepa nuctoneta / Aansluiting trekker pistool / Connettore pulsante pistola
Connecteur TEXAS / TEXAS Connector / TEXAS-Anschluss / Conector TEXAS / Pasvem TEXAS / TEXAS aanslui-

4 |C 51461
ting / Connettore TEXAS

5 Plaque cuivre masse / Earth copper plate / Masseblech Kupfer / Placa de cobre de masa / MeaHasi nnactvHa maccbl / 71647
Koperen massa / Placca di massa in rame

6 C!rcu!t electrqnlque / Circuit board / Platine / Tarjeta electronica / SnekTpoHHas nnata / Elektronisch circuit / 97196C 97191C
Circuito elettrico
Thermostat / Thermostat / Thermosensor / Termostato / TepmocTtat / Thermostaat / Termostato 51349
Transformateur / Transformer / Transformator / Transformador / TpaHcdopmaTtop / Transformator / Trasformatore 96043 96044
Cable de masse / Earth cable / Massekabel / Cable de masa / Massakabel / Cavo di massa 94822
Cordon d’alimentation / Power supply cable / Netzleitung / Cable de alimentacion / Ka6enb mMacchl / Voe-

10 | = o - 21481 21482
dingskabel / Cavo d'alimentazione

1 Interrupteur noir manette rouge / Black switch red lever / roter Schalter / Interruptor negro con manija roja / 52464

LLHyp nuTaHums / YepHblii BoiktouaTens / Zwarte schakelaar rode hendel / Interruttore nero manetta rossa




SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

@

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwsatowwmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecion / 3axuMHas nnactuHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920
3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxoaHas BTynka ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56145
4 | Coque pistolet / Gun casing / Gehduse Pistole / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 56144
5 Connecteur TEXAS / Texas connector / TEXAS-Anschluss / Conector TEXAS / Pasbem TEXAS / TEXAS aansluiting / Connettore 51462
TEXAS
Collier serrage pour mandrin Quick Gun / Hose clamp for Quick Gun / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo para
6 | mandrin Quick gun / 3axuMHbIN XoMyT Ans MydTel Quick Gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serraggio 51199ST
per mandrino Quick Gun
Mandrin Quick Gun avec collier de serrage / Quick Gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
7 | Quick Gun con abrazadera de tubo / MydTa Quick gun ¢ 3axuMHbIM xoMyTOM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick Gun con collare di serraggio

Manual Quick gun (réf. 057524)

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwusatowwmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecion / 3axumHas nnactuHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920
3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxoaHas BTynka Ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56027
4 | Coque pistolet / Gun casing / Gehduse Pistole / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 77049
5 | Gachette / Trigger / Ausltser / Gatillo / Tpurrep / Trekker / Pulsante di avanzamento 56029
6 | Prise TEXAS / TEXAS plug / TEXAS-Stecker / Toma TEXAS / LTbipb TEXAS / TEXAS aansluiting / Connettore TEXAS 51460
7 | Connecteur / Connector / Steuerleitungsstecker / Conector / KoHHekTop / Aansluiting / Connettore 51137
Collier serrage pour mandrin Quick Gun / Hose clamp for Quick Gun / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo para
8 | mandrin Quick gun / 3axxuMHbIl xoMyT ans MydTel Quick Gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serraggio per | 51199ST
mandrino Quick Gun
Mandrin Quick Gun avec collier de serrage / Quick Gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
9 | Quick Gun con abrazadera de tubo / MydTa Quick gun ¢ 3axuMHbIM XoMyTOM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick Gun con collare di serraggio
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V

3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO/
ANEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO
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(7S SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V
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(J71S SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400 V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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! MpoyTtute MHCTPYKUMIO Nepea UCNoNb30BaHUEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

N2

Courant de soudage alternatif - Alternating welding current - WechselschweiBstrom - Corriente de soldadura alterna - MNepemMeHHbIi
CBapoYHbIN Tok - Wisselstroom - Corrente di saldatura alternato

A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere
V Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - lepuy - Hertz
u Tension d‘alimentation assignée - Rated power supply voltage - Nennspannung - Tension de alimentacion asignada - HoMuHasnbHoe
N HanpshkeHne nutaHus - Nominale voedingsspanning - Tensione di alimentazione nominale
Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) - Permanent power (at a 100% duty cycle) - Dauerleistung (@ 100%)
S - Potencia permanente (al ciclo de trabajo de 100%) - MNMocTosiHHas mowHocTb (Npy MB 100%) - Permanent vermogen (bij een
P . ; -
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 - MepeMeHHoe
20 HanpshXeHne XonocToro xoaa - Alternatieve nullastspanning - Tensione alternativa a vuoto
Courant maximal de court-circuit secondaire - Maximal current of a secondary short circuit - Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom
Izcc - Corriente maxima de cortocircuito secundario - MakcuMasnbHbIl TOK KOPOTKOrO 3aMblkaHUst Ha BTOpUYKe - Secondaire maximale
kortsluitingsstroomsterkte - Corrente massima di corto-circuito secondario
I Courant permanent au secondaire - Permanent current to secondary - Sekundare Dauerstrom - Corriente permanente en el secun-
2P dario - MocTosIHHBIN TOK Ha BTOpUYke - Permanente secondaire stroom - Corrente permanente al secondario
m Masse de la machine - Mass of the machine - Masse des Geréates - Masa de la maquina - Macca annaparta - Gewicht van het appa-
raat - Massa della macchina
- Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d’eau
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts
- Geschiitzt gegen Beriihrung mit geféhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall
IP21 - Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3almLleH OT JOCTyna nasbLeB B OMacHble YacTu, a TakKe OT MonaZeHWsi BEPTUKAbHbIX Karnesnb BOAbl
- Beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende waterdruppels
- Protette contro pioggia e contro I'accesso delle dita in parti pericolose

- 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).

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en
la portada).

- YCTpolicTBO COOTBETCTBYET AMpekTMBaM EBpocoto3a. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHaA ANt MPOCMOTPa Ha HalleM caiite
(ccbinka Ha 0bnoxke).

- 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).

- 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 cooTeeTcTBUsi EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKoe Coo6LLEecTBo).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

NnCc
DA

- 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 Gerdt entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitdtserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite
verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la
portada).

- Matepvan cooTBeTcTBYyeT TpeboBaHMsIM BenmkobputaHuu. 3asiBneHne o COOTBETCTBMM Anst 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).

B\

- CMIM : Certification Marocaine

- CMIM : Moroccan Certification

- CMIM : Marokkanische Zertifizierung
- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckas cepTudukaums
- CMIM : Marokkaanse certificering
- CMIM : Certificazione Marocchina

&
®
9

- 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.

- DneKTpuyeckas yra AaeT U3NyyYeHWe onacHoe AJist a3 U Koxu (HOCUTE 3aluuTHYI0 oaexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.
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SPOT 2600 / 2700 / 3900 - 230 V
3900 - 400V / PRO 230 V/ PRO 400 V

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 fiir Schweigerate.

- La fuente de corriente de soldadura es conforme a las normas IEC62135-1 y EN ISO 669.
- VicTouHuK cBapoyHoro Toka otBeyaeT HopmaM IEC62135-1 n 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.

- Flr die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- OTOT annapaT NoANeXMUT yTunm3aumm - He BbibpacbiBaiiTe ero B AOMaLUHWI MyCOPONPOBOA.

- 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 yTUIM3aLmK.

- 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)

- Mndopmaumsa no TemnepaType (Tepmo3alumTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)

Société JBDC
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex France




