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GYSPOT ARCPULL 200

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ |[£l| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plague
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
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 :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, 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 :

SIOICIS

>

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

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

Utiliser un masque ou des lunettes de protection ayant une teinte entre 5 et 9. Protéger les yeux lors des
opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

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).

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous
tension, le fabricant ne pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures lors de leur
manipulation. Lors d'intervention d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que
celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention. Le groupe
froid doit étre allumé lors de I'utilisation d'une torche refroidie eau afin d'étre slr que le liquide ne puisse
pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les
biens.
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Q
en cas d'aération insuffisante.
:i Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ail-
leurs le soudage de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre
particulierement nocifs, dégraisser également les pieces avant de les souder.
Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale

et maintenues a un support ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

’A Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins

11 métres.
% Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres
inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace
de soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage
éteinte. Elles doivent étre entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le
risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions
au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de
masse ou toutes autres sources de chaleur ou d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille
Sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer
que le gaz utilisé est approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

_ e Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
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
(Torches, pinces, cables, électrodes) 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'en-
semble des condensateurs soit déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimen-
sionner 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.
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL
i g& Ce matériel de Classe A nest pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant élec-

trique 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.

mun soit inférieure a Zmax = 0.45 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre
connecté aux réseaux publics d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou
de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire,
que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

DD Sous réserve que lI'impédance de réseau public d'alimentation basse tension au point de couplage com-

EN 61000-3-12 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

0 4
%* magnétiques (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du
—*M

circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagné-
tiques provenant du circuit de soudage:

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

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

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

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

e 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.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé
que l'on ne connait pas encore.

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du
matériel de soudage a I'arc 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 a I'arc, 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 a I'arc d’autres cables d‘alimentation, de com-
mande, 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) I'immunité des autres matériels présents dans |'environnement.
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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 s'y 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 a I'arc 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. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures
d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a l'arc au réseau public d‘alimen-
tation 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 l'arc installé a
demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le
blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de
la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a l'arc 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 l'arc est en service. Il convient que
le matériel de soudage a l'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans
les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d'arc des dispositifs d’'amorcage et de stabilisation
d’arc soit réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n‘est pas reliée a la terre pour la sécurité élec-
trique 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 piece 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 poignée supérieure permettant le portage a la

main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen

d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre dépla-
A cée en position verticale.

Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d'objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

e Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP33, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >2.5 mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP33.

e Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.
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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

e L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
) e 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.

= e Controler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout
danger.
 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

@
&

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Le GYSPOT ARCPULL 200 est un poste a souder par arc-tiré inverter monophasé qui permet de souder piéces rapportées
(goujons, clous d'isolation, anneaux de tirage) sur des matériaux a base aluminium ou acier. Il dispose d'un mode de
fonctionnement Synergique et d'un mode de fonctionnement Manuel.

Générateur GYSPOT ARCPULL 200

1- Clavier 6- Sortie gaz pour faisceau pistolet

2- Interrupteur M/A 7- Entrée gaz connectée a la bouteille (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Texas positive pour faisceau pistolet 8- Poignée de transport

4- Texas négative pour faisceau pistolet 9- Capuchon de protection port USB

5- Embase pour connecteur de controle faisceau pistolet  10- Cordon secteur

Pistolet automatique GYSPOT ARCPULL 200

1- Gachette 6- Texas négative

2- Bague de verrouillage du porte électrode 7- Raccord gaz

3- Molette de verrouillage des tiges 8- LED ON (vert)

4- Connecteur contrble faisceau pistolet 9- LED contact (bleu)
5- Texas positive 10- LED défaut (rouge)

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Ecran 5- Bouton D-

2- Bouton G+ 6- Bouton Menu/Valider
3- Bouton G- 7- Bouton Retour

4- Bouton D+

ALIMENTATION ET MISE EN MARCHE

o Ce matériel est livre avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée
230 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec le neutre relié a la terre. Le GYSPOT ARCPULL 200, doté d’un systéme « Flexible
Voltage », salimente sur une installation électrique avec terre comprise entre 110 V et 240 V (50 - 60 Hz). Le courant
effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation
et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Ce matériel est
congu pour pouvoir fonctionner sur une installation électrique équipée d’un disjoncteur 16A courbe C, D ou K.

Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.
L'utilisateur doit s'assurer de l'accessibilité de la prise.

¢ La mise en marche s'effectue en positionnant I'interrupteur M/A sur « | »

« L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265 Vac (le message DEFAUT SECTEUR est
affiché a I'écran). Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d’alimentation revient dans sa plage nominale.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes monophasés a condition qu'ils répondent aux exigences
suivantes :

e La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V.

e La fréguence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

e La puissance doit étre de 7kVA au moins.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension
pouvant endommager le matériel.

UTILISATION DE RALLONGE

Ce matériel peut étre raccordé a l'installation électrique au moyen d’une rallonge a condition qu’elle réponde aux exi-
gences suivantes :

e Rallonge monophasés avec conducteur de terre.

e La longueur ne doit pas dépasser 10 m.

e La section des conducteurs ne doit pas étre inférieure a 2.5 mmz2.

PROTECTION GAZEUSE
En fonction du matériau a souder, une protection gazeuse peut étre nécessaire.

Le débit de gaz doit étre réglé entre 10L/min et 12L/min.

Le tableau ci-dessous liste les gaz a utiliser en fonction des piéces rapportées a souder et de leur matériau. Ce tableau
est donné a titre indicatif, des essais de soudure préalables sont conseillés.

Piece rapportée a souder Gaz Sans gaz

Anneau de tirage aluminium Argon Non recommandé
Anneau de tirage acier ArCO2 8% Possible
Goujon, ArCO2 8% Possible

clou d'isolation en acier, etc.

Goujon,

. . . ArHe 30% Non recommandé
clou d‘isolation en aluminium 0

A Ne pas dépasser 5N.m pour le serrage d'un raccord a l'entrée de gaz du
matériel.

CONNEXION DU PISTOLET AU GENERATEUR

La connexion et déconnexion du connecteur de contrble du pistolet a
I'embase du générateur doit impérativement se faire avec un générateur
éteint.

A La bague du connecteur de contr6le du pistolet doit toujours étre vissée

correctement a I'embase du générateur avant la mise en marche du
produit.

PROCEDE DE SOUDAGE DE PIECE RAPPORTEE PAR ARC TIRE

l /

Phase | Amorcage Décapage Arc Accroche
04200 ms 10 4 500 ms 0450 ms
1(A) ~80-150 A 10 4 60 A 0 4 200 A* ~80-150 A

* Le courant d’Arc est limité a 100A lorsque le produit est alimenté en 110Vac 50Hz/60Hz.
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L'amorcage : la piece rapportée (anneau de tirage, goujons, etc.) est mise en court-circuit. Un appui sur la gachette
démarre le processus de soudage : le pistolet léve légerement la piece rapportée, un arc électrique se crée.

Le décapage : I'arc électrique de faible intensité décape la tole. La chaleur générée par I'arc supprime les impuretés
(graisses, huiles, protection zing, etc.) de la tole.

L'arc : le courant d‘arc crée un bain de fusion sur la tole support et met en fusion I'extrémité de la piece rapportée.
L'accroche : le pistolet plonge la piéce rapportée dans le bain en fusion.

Note: L'épaisseur de la téle support ne doit pas étre inférieure a ¥4 du diamétre de la piece rapportée dans le cas de
I'acier, et 2 du diamétre dans le cas de I'aluminium.

SOUDURE PAR ARC-TIRE AVEC L’ARCPULL 200

e Nettoyer et dégraisser la zone de soudure.
t * Monter I'outil approprié sur le pistolet (porte anneau, porte-goujon, etc.). Le cas
échéant, monter le patin et sa coiffe de protection en bout des tiges, ainsi que le
canon et sa buse.
e Positionner une piéce rapportée (anneau de tirage, goujons, etc.) dans l'outil
du pistolet.

Vérifier la polarité des texas du pistolet :

Raccord du cable positif
(repére rouge)

Cable texas négatif

Piece rapportée a souder

Anneau de tirage aluminium Borne texas négative (-) Borne texas positive (+)
Anneau de tirage acier Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)
Goujon, clou d;glatlon en acier, Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)
Goujon, clou d'isolation en alu Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)

Molette de vérouillage des
tiges de reprise de masse :

 Modifier les réglages de soudure si nécessaire (mode synergique ou mode manuel).

e Déverrouiller les tiges de reprise de masse avec la molette.

» Positionner le pistolet sur la tole.

e Mettre en contact la piéce rapportée avec la tole. Dés que le pistolet émet un « bip » ou que sa
LED contact (bleu) est allumée, verrouiller les tiges de reprise de masse avec la molette.

e Presser la gachette.

« Une fois la soudure terminée, lever le pistolet pour dégager I"électrode (anneau ou goujon).

Note 1 : La soudure d’anneau doit impérativement étre effectuée avec des anneaux neufs.

Note 2 : Pour assurer le bon positionnement de la soudure, tracer une croix perpendiculaire sur la tole support et la faire
coincider avec les marquages extérieurs du patin.

Note 3 : La soudure de goujon doit se faire a I'horizontal.

A Ne pas serrer excessivement la moléte de verrouillage des tiges du pistolet.



10

@ GYSPOT ARCPULL 200

MODE DE FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

A sa mise en route, le produit démarre toujours en mode synergique.
Le changement de mode (Manuel ou Synergique) se fait via le Menu Principal.

SOUDAGE EN MODE SYNERGIQUE

En Mode Synergique, la hauteur de l'arc, les temps et courants des différentes phases de la soudure sont déterminés
automatiquement par le produit. Le type de gaz a utiliser est affiché a I'écran. En cas de mauvaise polarité du pistolet,
un message s'affiche a I'écran et la LED de défaut (rouge), du pistolet, clignote.

Les différents parametres de soudure sont établis pour les piéces rapportées vendu par GYS.

Ces synergies restent valables pour des pieces rapportées plus longue (<45mm) tant qu’elles sont du méme type et du
méme matériau que celles vendues par GYS.

Il est recommandé de faire quelques essais de soudure préalables si d’autre consommables sont utilisées.

Type, matériau et taille de la
piéce rapportée

Gouj on Nb
Fe Ar CO 8% Gaz a utiliser

Coefficient Power / 1 % CIOR Enaisseur de la tdle

zone de
message

¥
Epaisseur de la tole support (valeur _)

Pour augmenter ou diminuer I'épaisseur de la tole sur laquelle la piéce rapportée sera soudée appuyer sur les touches
D+ et D-.
Si I'épaisseur de la t6le est inférieure a celle affichée a I'écran, un marquage au dos de la soudure peut apparaitre.

Lorsque le poste affiche « », 'épaisseur de tole est suffisamment élevée pour ne pas étre marquée au dos tout en
ayant une soudure optimale.

Si ce pictogramme n’apparait pas, alors I'épaisseur maximum de la tOle a été atteinte. Au-dela de cette épaisseur, la
soudure de la piéce rapportée n'est plus garantie.

Coefficient power (valeur _)
Le coefficient Power permet d’ajuster le courant d’amorcage, I'énergie de I'arc (courant, temps) et le courant d’accroche.
Power peut étre réglé entre -10 et +10. Pour augmenter ou diminuer ce coefficient appuyer sur les touches G+ et G-.

Note : Les synergies de soudure sont optimisées avec une valeur du coefficient Power par défaut a 0.

Power Action sur le produit Conséquence sur la soudure

¢ Augmentation du courant d'amorcage.

e Augmentation de 2% du courant d’arc jusqu‘a
+1 point 200A, puis augmentation du temps d'arc de 3%
jusqu‘a 500ms.

¢ Augmentation du courant d'accroche.

¢ Diminution du courant d’amorgage.

e Diminution de 2% du courant d‘arc.

¢ Diminution du courant d’accroche.

» Meilleur amorcage de I'arc électrique sur des
toles faiblement dégraissée.

¢ Meilleur amorcage par temps froid (<5°C).

e Augmentation de 2% de I'énergie de I'arc.

e Diminution du risque de collage a 'amorgage.
¢ Amorcage adapté par temps chaud (>35°C).
« Diminution de 2% de I'énergie de I'arc.

-1point

Pour modifier les autres paramétres de soudage synergique (matériaux, type et taille de la piece rapportée, gaz) se
reporter au chapitre « Réglages Synergiques ».
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SOUDAGE EN MODE MANUEL

En Mode Manuel, les temps, courants, coefficients des différentes phases de soudure et la hauteur de levée de la piéce
rapportée sont a renseigner par I'utilisateur.

A
Temps de I'arc gMOIOR; Courant de l'arc

zone de
message

Pour augmenter ou diminuer la durée d’arc (valeur ) appuyer sur les touches G+ et G-

Pour augmenter ou diminuer le courant d‘arc (valeur ) appuyer sur les touches D+ et D-.

Pour modifier les autres paramétres de soudage manuel (courant et temps des étapes de soudage) se reporter au cha-
pitre « Réglages Manuel ».

MENU PRINCIPAL

Pour accéder au Menu Principal depuis les modes Synergique et Manuel, appuyer sur le bouton Menu/Valider %

Menu Princi pal Appuyer sur les touches G+ et G- pour déplacer le curseur de rubrique. Sélectionner la

rubrigue en appuyant sur le bouton Menu/Valider é
> Regl ages

Mode Manuel P \ \ .
¢ « Réglages » accede aux parametres de soudure (synergique ou manuel).

¢ « Mode Manuel » / « Mode synergique » change le mode de soudure du poste (mode
synergique <->mode manuel).

 « Configuration » accéde a la configuration avancé du poste (langues, gestion du gaz,
informations, etc.).

Configuration

Appuyer sur le bouton retour e pour revenir sur I'écran de soudure.

REGLAGES SYNERGIQUE

Appuyer sur les touches G+ et G- pour déplacer le curseur de gauche (Matériaux, Gaz, Type
et taille de la piece rapportée). Appuyer sur les touches D+ et D- pour modifier les valeurs
de chaque item.

> Mat éri au > Fe
Gaz ON

A ect r ode anneau Un appui sur le bouton Menu/Valider ‘é valide les réglages de la synergie et fait revenir
EP. &l ec. PV | poste sur I'écran de soudure sEnergique.

Appuyer sur le bouton retour pour ne pas prendre en compte les réglages et revenir

au Menu Principal.

REGLAGES MANUEL

Régl ages Manuel ] .
Appuyer sur les touches G+ et G- pour balayer successivement les différentes valeurs (coef-

ficients d'amorcage et d'accroche, temps, courants, hauteur) du processus de soudage par
arc tiré (voir chapitre « Procédé de soudage par arc tiré »).

Appuyer sur les touches D+ et D- pour modifier les grandeurs pointées (coefficients, temps,
courant, hauteur).

Un appui sur le bouton Menu/Valider ‘é valide les réglages manuels et fait revenir le poste sur I'écran de soudure
manuel.

Appuyer sur le bouton retour e pour ne pas prendre en compte les réglages et revenir au Menu Principal.

11
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Amorgage -10 a 10 (valeur par défaut 0) | La valeur par défaut assure un amorcage optimal sans risque de
rupture d‘arc lors de la levée de la piece rapportée tout en limitant
le courant de court-circuit.

Augmenter légerement I'amorgage en cas de rupture d'arc répété.

Décapage 10260 A

02200 ms

Arc 0a200A Limité a 100A si produit alimenté en 110Vac £15%.
0 a 500 ms

Accroche -10 a 10 (valeur par défaut 0) | La valeur par défaut assure une accroche de I'électrode sur la tole
0350 ms support optimal.

Hauteur 0,5mma5mm

CONFIGURATION

Configuration
Appuyer sur les touches G+ et G- pour les déplacer le curseur de gauche (Prégaz,

> Pregaz > 0.2s Postgaz, Langue, Reset machine, Info.).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
I nfo

Quand les items Prégaz, Postgaz ou Langue sont pointés, appuyer sur les touches D+ et
D- pour modifier leur valeur.

Pregaz NoGaz puis de 0,2s a 3s Pour effectuer une soudure sous protection gazeuse, il est conseillé
d’avoir un pré-gaz d’au moins 0,2s avec un débit entre 10 et 12L/min.
Postgaz NoGaz ou de 0,2s a 3s Lorsque la soudure se fait sous protection gazeuse, il est conseillé

d‘avoir un postgaz d'au moins 0,2s.

Langue FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Appuyer sur le bouton retour @ pour revenir au Menu Principal.

Reset machine

Reset machi ne Lorsque « Reset machine » est sélectionné depuis le menu Configuration, un appui sur

A

menu/valider é fait rentrer le poste dans le sous-menu de reset machine.

: 3sec
pour valider

Appuyer sur menu/valider @ pendant 3 s pour valider le reset du produit.

Appuyer sur retour pour revenir au menu Configuration et annuler le reset du produit.

Panneau d’informations

I nf o _machi ne

Soft géné .
Hard géné . Le panneau d'information précise les numéros des versions logiciel et hardward du généra-
teur et du pistolet (si celui-ci est connecté).

Soft pistol et
Hard pi stol et
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OUTILS DU PISTOLET

CHANGEMENT DES TIGES DE REPRISE DE MASSE DU PISTOLET

Vis de face avant :

Dépose des tiges
o Dévisser les deux vis de face avant et dégager légérement le capot vers I'avant du !
pistolet.

o Dévisser légérement les deux vis de serrage des tiges.
e Enlever les tiges en tirant dessus.

Repose des tiges

e Insérer les tiges dans leur logement.

e Ajuster la longueur des tiges entre leur extrémité et leur base en fonction du type de
piéces a souder.

Piece rapportée a souder

Goujon, clou d‘isolation, anneau de 120
tirage

e Serrer les deux vis de maintien des tiges.
¢ Repositionner le capot.
e Revisser les vis de face avant.

Note : Pour cette opération, il est conseillé d’6ter le porte-électrode en desserrant la
bague de verrouillage.

CHANGEMENT D'UN PORTE ELECTRODE

Patin et  Tige de reprise

coiffe de masse Bague de verrouillage

Dépose d'un porte électrode

e Le cas échéant, déposer le patin et la coiffe des tiges de
reprise de masse.

o Dévisser et dégager la bague de verrouillage avec le porte-
anneau ou le support porte-goujon.

Porte-anneau  Canon du pistolet
Repose d’'un porte-anneau

e Positionner le porte-électrode dans le canon du pistolet.
e Visser la bague de verrouillage et vérifier que le porte anneau ne bouge pas.

A La bague de verrouillage doit étre serrée a la main. Lutilisation de pince est proscrite.

Vis de serrage des tiges :

13
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Repose d'un porte-goujon Buse de protection
gazeuse

« Positionner et visser le support porte-goujon dans le canon

du pistolet.

* Positionner et visser légerement la buse de protection

gazeuse sur le support porte-goujon.

* Positionner le porte-goujon préalablement réglé dans la

buse de protection. Porte-goujon
e Visser la buse de protection.

¢ Repositionner et visser le patin et la coiffe sur les tiges de

reprise de masse.

Note : Lors du vissage des différents éléments, le canon du Support porte-goujon  Canon du pistolet
pistolet doit toujours étre bloqué au moyen de clés plates. [

Patin et coiffe
Réglage d'un porte goujon
e Dévisser le contre-écrou et la vis du porte-goujon.
e Insérer le goujon dans le porte écrou.
e Régler la vis du porte-goujon pour obtenir 5mm entre son extrémité et la base du filetage de la piece rapportée (gou-
jon).
« Bloquer le contre écrou.

Contre-écrou

Vs  —p geebiB il

Note : Il est possible de souder des piéces rapportées allant jusqu’a 45mm
de long. Au-dela de 30mm de long, il peut étre nécessaire de dévisser
totalement et d’inverser le sens de la vis de réglage du porte goujon.

Note : Si la soudure du goujon présente les marques du porte-goujon
au niveau de la soudure, régler la vis du porte-goujon pour faire sortir
une peu plus le goujon du porte-goujon.

Marquage

Pose du patin de prise de masse et la coiffe de protection gazeuse :

Coiffe de protection
gazeuse

e Encastrer la coiffe de protection gazeuse dans le patin de prise de
masse et la verrouiller avec la vis. . Patin de prise

de masse

Poussoirs
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Gvs
A\
A\

e Positionner le patin (équipé de sa coiffe) a I'extrémité des tiges de
reprise de masse et visser les 2 vis de serrage. Il est recommandé de
positionner le patin avec les vis de serrage orientées vers le bas du
pistolet afin de garder les marquages de positionnement bien visibles.

Note : Lutilisation du patin de protection gazeuse et de prise de masse
nest pas nécessaire lors de la soudure d'anneau de tirage.

MESSAGE D'ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES
Ce matériel dispose d'un systeme de contréle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d'erreur peuvent

s'afficher.

La coiffe doit impérativement étre placée de I'autre coté des poussoirs du patin.

La coiffe de protection gazeuse ne doit pas étre montée sur le patin de prise de masse lorsque la
soudure se fait sans protection gazeuse.

Marquages de
positionnement

Vis de serrage

DEFAUT THERM QUE

Protection thermique
du générateur

Dépassement du facteur
de marche.

Attendre I'extinction du message pour
reprendre le soudage.

DEFAUT SECTEUR

Défaut tension
secteur

Tension secteur hors
tolérances ou manque une
phase.

Faites contrbler votre installation élec-
trique par une personne habilitée. La
tension entre phase et neutre doit étre
comprise entre 100V et 127Vac pour un
réseau 110V et entre 200V et 265Vac pour
un réseau 230Vac.

TOUCHE APPUYEE

Défaut du clavier

Une touche du clavier
est appuyée a la mise en
route du produit.

Faites contrbler le clavier par une per-
sonne qualifiée.

Défaut de com. avec
le pistolet

La communication entre
le pistolet et le générateur
est défaillante.

Rebrancher le pistolet et, rallumer le
poste. Si le défaut persiste faite controler
le produit par un personnel qualifié.

DEFAUT THERM QUE

Protection thermique
du pistolet.

Dépassement du facteur
de marche.

Attendre I'extinction du message pour
reprendre le soudage.

DEFAUT MOTEUR

Défaut moteur du
pistolet.

Le mécanisme du pistolet
est bloqué.

Rebrancher le pistolet et, rallumer le
poste. Si le défaut persiste faite controler
le pistolet par un personnel qualifié.

Note : toute intervention nécessitant le décapotage du produit et le contréle de I'installation électrique doit étre effec-
tuée par un technicien qualifié.
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : porte-électrodes, tiges de reprise de masse, 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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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

A [!!J Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused 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.

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. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case
of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store 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).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks.
People wearing pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

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 cuffs. These clothes must be
insulated, dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use a helmet or protection goggles with a shade between 5 and 9. Protect the eyes during cleaning ope-
rations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

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).

SIBIEIS)

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...

Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufac-
turer is not responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety
precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During mainte-
nance 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. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order
to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>
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WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
Q ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is
Q recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
:i Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding
certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also
need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be
moved to a minimum safe distance of 11 meters.

% A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any

inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work
area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright

position securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of
heat, sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and
make sure the gas meets your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

R

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables,
electrodes) because 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.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

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

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.



@ GYSPOT ARCPULL 200 @

point is less than Zmax = 0.45 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be
connected to public low-voltage electrical mains. It is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if necessary, that the
network impedance complies with the impedance restrictions.

:DD: Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling

EN 61000-3-12 This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

\Q'
?ﬁ\v welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
0

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for
people wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the
welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit::

e position the welding cables together — if possible, attach them;

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

 never enroll the cables around your body;

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment
to resolve the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial 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 bothersome.

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.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and
on the sides of the arc welding machine.

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 the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each
other. This may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities
that take place there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.
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Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with
the manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures
such as the filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a
metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s 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 be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. 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. The spark gap of the arc
start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
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. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However,
metal objects connected to the workpiece increase the riskof 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 plating : The selective protection and plating 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 AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the

machine’s weight. The handle(s) cannot be used for slinging. Do not use the cables or torch to move
A the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects. Never lift the machine while there is a gas cylinder

on the support shelf. A clear path is available when moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

¢ The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

¢ The equipment has a protection degree of IP33, meaning :

- protection against access to dangerous parts of solid bodies of diameter >2.5 mm and,

- protection against rain directed at 60° from the vertical.

This equipment can therefore be used outdoors in accordance with the IP33 protection rating.
- The power, extension and welding cables must be completely unwound to avoid overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons
that result from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
} e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
=> ¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
(@ Es3 by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
¢ Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The GYSpot ArcPull 200 is a single-phase inverter welding machine with arc-pull technology making is suitable to weld
welding parts(threaded studs, insulation nails, pulling rings) on steel or aluminium based materials. It has a synergic

mode and a manual mode.

Power source GYSPOT ARCPULL 200

1- Keypad

2- On/Off switch

3- Positive dinse connector for gun cable
4- Negative dinse connector for gun cable
5- Base for gun control cable connector

Automatic gun GYSPOT ARCPULL 200
1- Trigger

2- Electrode holder locking nut

3- Studs locking scrollwheel

4- Gun control cable connector

5- Positive dinse

6- Gas outlet for gun cable

7- Gas input connected to the bottle (15 I/min) (G1/4 D6)
8- Transport handle

9- USB port protection cap

10 - Power supply cable

6- Negative dinse

7- Gas connector

8- LED ON (green)
9- LED contact (blue)
10- LED fault (red)

INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1- Display 5- Button D

2- Button G+ 6- Button Menu/Validate
3- Button G 7- Return button

4- Button D+

POWER SUPPLY AND POWER UP

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral. The GYSpot ArcPull is equipped with «Flexible voltage»
technology, needs to be installed on a electrical installation with earth, between 110V and 240V (50-60Hz) The absorbed
current (I1eff) is indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. This equipment is designed to operate
on an electrical installation equipped with a 16A curve C, D or K curve circuit breaker.

In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings. The user has to make
sure that the plug can be reached.

e The device is switched on by pressing the « I » on/off button

¢ The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V. If this is the case, the machine displays
POWER DEFAULT Normal functioning comes back once the power supply is under 265V.

WORKING OFF A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements:

» The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400 V.

¢ The frequency must be between 50 and 60 Hz.

e The power must be at least 7kVA.

It is imperative to check these requirements as many generators generate high voltage peaks that can damage the
machine.

USE OF EXTENSION LEAD

This equipment can be connected to the electrical installation with an extension lead as long as it matches the following
requirements:

* Single-phase extension lead with earth conductor.

¢ The length must not exceed 10 m.

e The cable cross-section must not be less than 2.5 mm2,
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GAS PROTECTION
Depending on the material to be welded, gas protection may be necessary.

The gas flow must be set between 10 and 12L/min.

The following table lists the gases required depending on the inserts to be welded and their material. This table is given
as an indication, pre-weld tests are recommended.

Insert to be welded Gas No gas
Alu pulling ring Argon Not recommended
Steel pulling ring ArCO2 8% Possible
Pulling rivet rods ArCO2 8% Not recommended
Threaded s_tud, threade_d |nse|;t stud, ArCO2 8% Possible
steel insulation nail, etc.
Threaded stud, threaded insert stud, ArHe 30% Not recommended

aluminium insulation nail, etc."

A Do not set the torque over 5N.m when tightening the gas input cou-
pling.

CONNECTING THE GUN TO THE POWER SOURCE

The connection and disconnection of the gun control connector to the
power source socket must only be done with the power source switched
off.

A The ring of the gun control connector must always be properly screwed

to the power source socket before starting the product.

PROCESS FOR WELDING AN INSERT WITH DRAWN ARC

I
Arcing Penetratl_o n Arc Attachment
and cleaning
0 to 200 ms 10 to 500 ms 0 to 50 ms
I(A) ~80-150 A 10to 60 A 0 to 200 A* ~80-150 A

* Arc current is limited to 100A when the product is connected to a 110Vac 50Hz/60Hz power supply.

Arcing: the insert (pulling ring, threaded stud, etc.) is short-circuited. Pressing the trigger starts the welding process:
the gun slightly lifts the insert, an electric arc is created.

Cleaning phase : the low intensity electric arc cleans the sheet metal. The heat generated by the arc removes impurities
(grease, oils, protection zing, etc.) from the sheet.

The arc: the arc current creates a weld pool on the support sheet metal and melts the tip of the insert.
Attachment: the gun positions the insert into the weld pool.

Note: The thickness of the support sheet metal must not be less than V4 of the diameter of the steel insert, and 2 of
the diameter of the aluminium insert.
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DRAWN ARC WELDING WITH THE ARCPULL 200

¢ Clean and remove grease from the welding zone.
“ ¢ Mount the appropriate tool on the gun (ring holder, threaded stud holder, etc.)..
If necessary, mount the pad and its protective cap at the end of the rods, as well
as the barrel and its nozzle.
e Place an insert (pulling ring, threaded studs, etc.) in the gun tool.

-

Check the polarity of the gun dinse cables:

Connection of the positive cable

Insert to be welded Negative dinse cable

((§=0e))
Alu pulling ring Negative dinse connector (-) Positive dinse connector (+)
Steel pulling ring Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)
Stud, steel insulation nail, etc. Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)
Threaded stud,ee;Icu insulation nail, Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)

Locking scrollwheel for earth
rods:

¢ Modify the welding settings if necessary (synergic mode or manual mode)

¢ Unlock the earth rods using the scrollwheel.

e Place the gun on the sheet.

e Create a contact between the insert and the sheet metal. As soon as the gun creates a «beep»
or that the LED contact (blue) is switched on, lock the earth rods using the scrollwheel.

e Press the trigger.

¢ Once the welding is complete, raise the gun to release the electrode (ring or threaded stud).

Note 1: It is imperative that the ring weld be carried out with new rings.

Note 2: To ensure the correct positioning of the weld, draw a perpendicular cross on the support sheet metal and make
it coincide with the external markings of the pad.

Note 3: Stud welding must be done horizontally.

A Do not over-tighten the gun studs locking scrollwheel of the gun.

PRODUCT OPERATION

When the product is switched on, it always starts in synergistic mode.
Changing the mode (Manual or Synergic) is done via the Main Menu.

WELDING IN MANUAL MODE

In Synergic Mode, the arc height, times and currents for the different phases are selected automatically by the machine.
The type of gas to be used is displayed on the screen. If the polarity of the gun is wrong, a message appears on the
display and the fault LED (red) of the gun flashes.

The different welding parameters are established for the inserts sold by GYS.
These synergies remain valid for longer inserts (<45mm) as long as they are of the same type and material as those
sold by GYS.
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It is recommended to make some preliminary welding tests if other consumables are used.

Type, material and size of
insert

Gouj on Nb
Fe Ar CO 8% Gas to use

Coefficient Power / 1 % RIMOR Sheet metal thickness

zone de
message

¥
Thickness of the support sheet metal (value _)

To increase or decrease the sheet metal thickness to which the insert will be welded use keys D+ and D-.
If the thickness of the sheet metal is less than that shown on the display, a marking on the rear of the weld may appear.

When the station displays « », the sheet thickness is high enough so that it is not marked on the back while having
an optimal weld.

If this pictogram does not appear, then the maximum sheet metal thickness has been reached. Beyond this thickness,
the welding of the insert is no longer guaranteed.

Power coefficient (value _)

The Power coefficient is used to adjust the ignition current, the arc energy (current, time) and the attachment current.
Power can be adjusted between -10 and +10. To increase or decrease this coefficient press keys G+ and G-.

Note: Weld synergies are optimized with a default Power coefficient value of 0.

e Increase the ignition current e Better arc ignition on poorly degreased sheet
+1 point ¢ 2% increase in arc current up to 200A, then metal..

3% increase in arc time up to 500ms. e Better ignition in cold weather (<5°C).

e Increase the attachment current. ¢ 2% increase of arc energy.

¢ Decrease the ignition current ¢ Reduced risk of sticking during ignition.
-1point ¢ 2% reduction of the arc current. e Suitable ignition in hot weather (>35°C).

¢ Decrease of the attachment current."” ¢ 2% decrease of arc energy.

To change the other synergistic welding parameters (materials, type and size of insert, gas) refer to the chapter «Syner-
gistic Settings».

WELDING IN MANUAL MODE

In Manual Mode, times,currents, coefficients for the different welding phases and the lifting height of the insert need
to be set by the user.

t ms I A

Arc duration 100 ‘ 200 JNerTe:

message
EICE]

To increase or decrease the arc duration (value ), use the keys G+ and G-.

To increase or decrease the arc current (value ), use the keys D+ and D-.
To change the other synergistic welding parameters (materials, type and size of insert, gas) refer to the chapter «Manual

Settings».
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MAIN MENU

To access the Main Menu from the Synergic or Manual modes, press the button Menu/Validate %

Press the keys G+ and G- to move the section cursor. Select the section by pressing the

button Menu/Validate é
> Regl ages

Mode Manuel . . . .
e« Settings » access the welding settings (synergic or manual).

¢ « Manual Mode » / « Synergic Mode» change the welding mode on the machine (synergic
mode <-> manual mode)
e « Configuration » gives access the advanced settings on the machine (language, gas
options, information, etc.)

Configuration

Press the return button @ to return to the welding screen.

SYNERGIC SETTINGS

Press the keys G+ and G- to move the left cursor (Material, Gas, Type and thickness of the
insert). Press the keys D+ and D- to modify the values of each item.

> Matériau > Fe Pressing the Menu/Validate button % confirms the synergy settings and returns the ma-

Gaz N . .
A ect r ode anneal chine to the synergy welding screen.

EP. el ec. 1.5 m Press the return button to ignore the settings and return to the Main Menu.

MANUAL SETTINGS

Régl ages Manuel
Press the keys G+ and G- to browse the different values (arcing and attachment coeffi-

cients, duration, currents, height) of the drawn arc process (see chapter «Drawn arc wel-
ding process»).

Press the keys D+ and D- to modify the values (coefficients, duration, current, height).

Pressing the Menu/Validate button @ confirms the manual settings and returns the machine to the manual welding
screen.

Press the return button @ to ignore the settings and return to the Main Menu.

Arcing -10 to 10 (default value 0) "The default value is set to ensure optimal arcing and stop the arc
from breaking up when pulling the insert while limiting the short-
circuit current.

Slightly increase the ignition in case of repeated arcing failures. "

Penetration 10to 60 A

and cleaning
0 to 200 ms

Arc 0to200A Limited to 100A if product is connected to a 110Vac £15% power
0 to 500 ms supply

Attachment | -10 to 10 (default value 0) The default value is set to ensure optimal attachment of the elec-
0 to 50 ms trode onto the metal support.

Height 0.5 mm to 5 mm
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Configuration
Press the keys G+ and G- to move the left cursor (Pregas, Postgas, Language, Reset

Pregaz > 0.2s machine, Info).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
I nfo

When the items Pregas, Postgas or Language are highlighted, press the keys D+ and D-
to modify their value.

Pregas NoGas then from 0.2s to | To weld using a gas coating, it is recommended to have a minimum pre-
3s gas setting of 0.2s with a flow rate between 10 and 12L/min.
Postgas NoGas or from 0.2s to 3s | To weld using a gas coating, it is recommended to have a minimum

postgas setting of 0.2s.

Language FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Push the return button e to return to the Main Menu

Reset machine

When the «Reset Machine» is selected from the Configuration menu, pressing menu/vali-

date % opens the reset machine sub-menu.

- 3sec Press menu/validate % for 3 seconds to confirm product reset.
pour valider
Push the return button to return to the Configuration menu and cancel product reset.
Information panel
I nfo machi ne
Soft géné
Hard géné The information panel provides information on software versions and hardware of the gene-

rator and gun (if it is connected).

Soft pistol et
Hard pi stol et
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GUN TOOLS

CHANGE THE GUN EARTH RODS

Rod tightening screws:

Removal of the rods Front screw:
e Unscrew the two front screws in order to slightly release the case towards the front ‘
of the gun.

e Slightly unscrew the two screws used to hold the rods.
e Pull the rods up to remove them.

Repositioning of the rods

e Insert the rods into their compartment.

¢ Adjust the length of the rods between their end and base according to the type of
parts to weld.

Earth rod holes:

Insert to be welded

Threaded stud, insulation nail, pulling 120
ring

e Tighten up the two screws holding the rods.
e Reposition the hood
e Screw the front screws back on.

Note : When doing this, it is recommended to remove the electrode holder by loosening
the locking nut.

CHANGING THE ELECTRODE HOLDER

Pad and
cover Earth rods Locking nut

Removing the electrode holder

e If necessary, remove the pad and the cover of the earth
rods.

e Unscrew and release the locking ring with the ring holder
or threaded stud holder.

Ring holder Barrel

Repositioning of ring holder
¢ Place the electrode holder in the gun barrel.
¢ Screw the locking nut back on and check that the ring holder does not move.

A The locking nut must be tightened by hand. Do not use a clamp.
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Repositioning of a dowel pin holder Dowel pin holder

e Position and screw thedowel pin holder into the barrel of

the gun.

Put the protection nozzle on the dowel pin support and tigh-

ten slightly.

e Put the dowel pin holder previously set int protection Protective
nozzle. nozzle

e Screw on the protective nozzle.
¢ Reposition and screw the pad and the cover onto the earth
rod.

Dowel pin holder support ~ Barrel

Note: When screwing on the various components, the gun
barrel must always be tightened/locked with a spanner.

Pad and cover
Adjusting a dowel pin holder
¢ Unscrew the bolt and nut of the dowel pin holder.
e Insert the dowel pin in the nut holder.
e Aim at the screw of the dowel pin holder to obtain 5mm between its extremity and the thread of the insert ( threaded
stud)
e Block the nut.

locknut

SCrEWS_— o i L

Note: It is possible to weld inserts up to 45mm long. Above 30mm long, it
may be necessary to unscrew completely and reverse the direction of the
dowel pin holder adjustment screw.

Note : If the stud weld shows the marks of the stud holder at the
weld, adjust the stud holder screw to pull the stud out of the stud
holder a little more.

Marks

Installation of the earth rods pad and the protective gas cover:

Protective gas cover

e Insert the protective gas cover into the earth rod pad and lock it with

the screw . Earth rod pad

Push buttons

A It is imperative that the cover is placed on the other side of the pad pushbuttons.
28
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e Put the pad (equipped with its cover) at the end of the earth rods and
screw in the 2 clamping screws. It is recommended to place the pad
with the clamping screws pointing down to the bottom of the gun to

keep the positioning markings clearly visible.

Note: The use of the gas protective pad and earth rods is not necessary

when welding a pull ring.

ERROR MESSAGE, ANOMALIES, CAUSES, SOLUTIONS

The gas protection cover must not be mounted on the ground pad when welding without gas pro-

Positioning
marking

Clamping screw |

This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.

Generator thermal
protection

DEFAUT THERM QUE

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

Mains voltage
default.

DEFAUT SECTEUR

Mains power is out of
range or one phase is
missing.

Have your electrical installation chec-
ked by a qualified person. The voltage
between phase and neutral must be
between 100V and 127Vac on a 110V sup-
ply network or between 200V and 265Vac
on a 230Vac supply network.

Keypad fault

TOUCHE APPUYEE

A key on the keypad is
pushed when the machine
is switched on.

Ask a qualified person to check the key-
pad.

Communication fault
with the gun

Communication between
the gun and the power
source is not working.

Reconnect the gun and switch the ma-
chine back on. If the fault remains, ask a
qualified person to check the product.

Gun thermal protec-

tion.
DEFAUT THERM QUE

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

Gun motor fault.

DEFAUT MOTEUR

Gun mechanism is bloc-
ked.

Reconnect the gun and switch the ma-
chine back on. If the fault remains, ask a
qualified person to check the product.

All operations requiring the removal of the machine’s cover and checking the electrical systems must be done by a

qualified technician.
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WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

¢ Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e 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
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

fihren.
A M Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der Anlei-
tung gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates ens-
tanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hers-
teller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten konnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung 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 Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000m (iber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tddlichen - Verletzungen flihren.
Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: geféhrliche Hitzequelle, Lichtbogens-
trahlung, elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der
Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschdden und Hautverbrennungen fiihren. Die
Haut muss durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschirze, Si-
cherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie eine SchweiBmaske oder Schutzbrille mit Dunkelstufe zwischen 5 und 9. Schiitzen Sie Ihre
Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Ndhe arbeitende Personen.

SIBIEIS)

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken
zum Lufter.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem SchweiBen sehr heif! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstlick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines
wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu las-
sen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
fihren kénnen. Sorgen Sie daher immer flir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein

Q
zugelassenes Atmungsgerat).
== Q Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-
= men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Radumen miissen Sicherheitsabstdnde 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. Erhéhte Vorsicht
gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern
Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

$ Sorgen Sie flir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen
(brennbare Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle flir Feuer oder Explosionen.

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

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer
Gase). Bei gedffneten Behdltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod flihren. Sorgen Sie daher immer fiir

eine gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat

ausgeschaltet ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B.

mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter

Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen
A Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten

bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweif3en einer

Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoéffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt

werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten

Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

N Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden

Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum

Tod verursachen.
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Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerét
im Betrieb ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim Schweien immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhédngig
von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebie-
ten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-
gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig
die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an
D: der Ubergabestelle unter Zmax = 0.45 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11
und kann an einem &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der
Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit

A dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.

EN 61000-3-12 Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).

9
:?%W Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer
Funktionsweise beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten
in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder
individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemdB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
LichtbogenschweiBgeraten minimieren :

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

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

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

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

o 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 konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist flir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerates und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben
verantwortlich. Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung
des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in
vielen Fallen. In einigen Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine
Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.
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Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme
gepriifen werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes bertick-
sichtigt werden:

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnah-
men kdnnen dadurch erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden mussen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdaudes und der anderen dort stattfindenden Akti-
vitdten abhangig. Die Umgebung kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme Isen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit
der MinderungsmaBnahmen bestdtigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein
(z.B. Netfilter). 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 Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerédteherstellers erwdhnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen mussen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie méglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den
Potentialausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und
Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung
von Werkstlicken, die Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erh6éhen
kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss
gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtungkanndie Stérungenreduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen
in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat liber keine weitere Transportein-
richtung verfigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewe-
gung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen). Ziehen Sie niemals

A an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden. Das Gerat darf nicht tiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden. Halten
Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen.
Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.
e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat hat einen Schutzgrad von IP33, d. h. :

- Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von festen Kérpern mit einem Durchmesser >2,5 mm und,

- Schutz gegen Regen, der in einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist.
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Dieses Gerat kann daher gemaB der Schutzart IP33 im Freien eingesetzt werden. )
- Die Stromversorgungs-, Verlangerungs- und SchweiBkabel missen vollsténdig abgewickelt werden, um Uberhitzung
zu vermeiden.

é Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung

dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine

} jahrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerdt vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht

= mehr lduft. Die Spannungen und Strome in dem Gerét sind hoch und gefahrlich.

@D « Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hers-
teller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

INSTALLATION — BETRIEB DES PRODUKTES

BESCHREIBUNG DES GERATS (FIG-1)

Das GYSPOT ARCPULL 200 ist ein SchweiBgerat mit einphasiger Inverter-Hubziindung, geeignet zum VerschweiBen von
Anbauteilen (Bolzen, Isoliernagel, Zugringe) auf Werkstlicken auf Basis von Aluminium oder Stahl. Das Gerat verfiigt
Uber einen Synergie- und einen Hand-Betriebsmodus.

Generator GYSPOT ARCPULL 200

1- Bedienfeld 6- Gasausgang flir Pistolen-Schlauchpaket

2- Schalter Ein/Aus 7- Gaseingang, anzuschliessen an Gasflasche (15 I/min)
3- Texasanschluss positiv flr Pistolen-Schlauchpaket (G1/4 D6)

4- Texasanschluss negativ fiir Pistolen-Schlauchpaket 8- ransportgriff

5- Anschlussbuchse flir Steuerleitungsstecker Pistolen- 9- Schutzkappe USB-Anschluss

Schlauchpaket 10- Netzkabel

Automatische SchweiBpistole GYSPOT ARCPULL 200Ausléser

1- Ausléser 6- Texas negativ

2- Verriegelungsring Elektrodenhalter 7- Gasanschluss

3- Verriegelungsrad Zugbolzen 8- LED ON (grtin)

4- Steuerkabelstecker Pistolen-Schlauchpaket 9- LED contact (blau)

5- Texasstecker positiv 10- LED Fehleranzeige (rot)

BEDIENFELD (MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE, IHM) (FIG-2)

1- Display 5- Taste D-

2- Taste G+ 6- Taste Menu/Freigabe
3- Taste G- 7- Ricktaste

4- Taste D+

VERSORGUNG UND INBETRIEBNAHME

e Das Gerat wird mit einer 16-A-Anschlussbuchse des Typs CEE 7/7 geliefert und ist an eine einphasige elektrische Anlage
von 230 V (50 - 60 Hz) fiir 3 Leiter plus geerdetem Neutralleiter anzuschlieBen. GYSpot ArcPull ist mit einem «Flexible
Voltage» System ausgestattet und wird tiber eine elektrische Anlage mit Erdung zwischen 110 V und 240 V (50 - 60 Hz)
versorgt. Flr die maximalen Nutzungsbedingungen wird die effektive Stromaufnahme (I1eff) am Gerat angezeigt. Die
Stromversorgung und deren SchutzmaBnahmen (Sicherung und/oder Schutzschalter) miissen fiir den bendétigten Strom
geeignet sein. Dieses Gerat wurde entwickelt, um an einer elektrischen Anlage mit einem 16A-Schutzschalter und Kurve
C, D oder K betrieben zu werden. In einigen Landern kann es erforderlich sein, den Netzstecker auszutauschen, um die
Hochstleistung des Gerates unter Maximalbedingungen zu erreichen. Der Benutzer muss sich Uber die Zuganglichkeit
des Anschlusses vergewissern.
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¢ Der Geratestart erfolgt durch das Stellen des Schalters M/A auf « | ».

¢ Das Gerat geht in den Schutzzustand (iber, wenn die Spannungsversorgung liber 265 VAC steigt (Mitteilung NETZFEH-
LER wird auf dem Display angezeigt). Der Normalbetrieb wird erneut aufgenommen, sobald die Spannungsversorgung
wieder im normalen Bereich liegt.

ANSCHLUSS AN STROMAGGREGAT

Das Gerat kann tiber einphasige Stromaggregate betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderungen entsprechen:
¢ Es muss sich um eine Wechselspannung handeln, welche wie angegeben vorliegt, mit Spitzenspannung unter 400 V.
¢ Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

¢ Die Leistung muss zumindest 7kVA betragen.

Es ist unbedingt erforderlich, diese Bedingungen zu priifen, denn viele Stromaggregate erzeugen Spannungsspitzen,
welche das Gerat beschadigen kdénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Das Gerat kann am Stromnetz mit einer Verlangerungsleitung betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderun-
gen entspricht:

e Einphasige Verlangerungsleitung mit Erdleiter.

¢ Die Lange darf héchstens 10 m betragen.

e Der leitfahige Querschnitt darf nicht weniger als 2.5 mm?2 betragen.

SCHUTZGAS
Abhangig vom zu schweissenden Material kann ein Schutzgas erforderlich sein.

Die Gasdurchflussmenge muss zwischen 10 und 12 I/min liegen.

Die untenstehende Tabelle benennt das zu verwendende Gas je nach dem anzuschweissenden Anbauteil und dessen
Material. Diese Tabelle fiihrt nur Richtwerte auf. Schweissversuche vorab sind empfohlen.

Anzuschweissendes Anbauteil Gas ohne Gas
Zugring Aluminium Argon nicht empfohlen
Zugring Stahl Ar + CO2 8% maoglich
Zugbolzen fur Niete Ar + CO2 8% nicht empfohlen
Bolzen, Gewindebolzen, Isoliernagel, Ar + CO2 8% méglich
usw., aus Stahl
Bolzen, Gewindebolzen, Isoliernagel, aus Ar + He 30% nicht empfohlen

Aluminium

A Der Gasanschluss darf mit max 5 Nm verschraubt werden.

ANSCHLUSS DER PISTOLE AM GENERATOR

erfolgen.

Der Anschluss fiir die Pistolensteuerung muss immer an der Anschluss-
buchse des Generators korrekt verschraubt werden, bevor das Gerat
eingeschaltet wird.

Das Anschliessen und das Entfernen des Pistolenkabels an der An-
schlussbuchse des Generators darf nur bei ausgeschaltetem Generator
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SCHWEISSVERFAHREN MIT HUBZUNDUNG

l /

m Ziindung Abbeizen Lichtbogen Verklebung
0 bis 200 ms 10 bis 500 ms 0 bis 50 ms
I(A) ~80-150 A 10 bis 60 A 0 bis 200 A* ~80-150 A

* Bei einer Versorgungsspannung von 110 VAC, 50 Hz/60 Hz ist der Lichtbogenstrom auf 100 A begrenzt.

Zindung : das Anbauteil (Zugring, Bolzen, usw.) wird kurzgeschlossen. Durch Betdtigung des Auslésers startet der
SchweiBprozeB : die Pistole hebt das Anbauteil leicht an und ein Lichtbogen entsteht.

Abbeizen : ein Lichtbogen geringer Intensitat beizt das Blech ab. Die durch den Lichtbogen hervorgerufene Hitze ent-
fernt die Unreinheiten (Fette, Ole, Zinkschutz usw.) des Bleches.

Lichtbogen: der Lichtbogenstrom generiert ein Schmelzbad auf dem Tragerblech und verschmilzt das Ende des Anbau-
teils.

Verklebung : die Pistole taucht das Anbauteil in das Schmelzbad ein.

Hinweis: die Dicke eines Tragerblechs aus Stahl darf nicht geringer sein als 4 der Dicke des Anbauteils; und die Dicke
eines Tragerblechs aus Aluminium darf nicht geringer sein als %2 der Dicke des Anbauteils.

SCHWEISSEN MIT HUBZUNDUNG MIT DEM ARCPULL 200

e Reinigen und entfetten Sie die Schweisszone.

¢ Geeigneten Elektrodenhalter an die SchweiBpistole montieren (Ringhalter oder
Bolzenhalter). Setzen Sie gegebenenfalls den Schutz und die Gasabdichtung auf
die Enden der Zugbolzen, sowie die Kanone des Gasschutzes und ihre Dise.

¢ Setzen Sie ein Anbauteil (Zugring, Bolzen, usw.) in das Werkzeug der Pistole.

Uberpriifen Sie die Polaritét der Texaskabel-Anschliisse auf der SchweiBpistole :

Anschluss des positiven Kabels

(rot markiert) Anschluss der Texas-Minuleitung

Anzuschweissendes Anbauteil

Zugring Aluminium Texas-Klemme negativ (-) Texas-Klemme positiv (+)

Zugring Stahl Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)

Bolzen, ISOI'eSr; ahgllel, usw., aus Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)

Bolzen, Isollern_a_gel, Usw., aus Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)
Aluminium

Verriegelungsrad ~ fir  die
Stifte der Masseverbindung:

e Anderung der SchweiBeinstellungen, wenn notwendig (Synergie- oder Handmodus).

e Die Stifte der Masseverbindung mit dem Drehknopf freischalten.

e Pistole auf das Blech halten.

e Stellen Sie einen Kontakt des Anbauteils mit dem Blech her. Sobald die Pistole einen «Beep»
abgibt, oder seine Kontakt-LED (blau) aufleuchtet, sind die Stifte der Masseverbindung mit dem
Verriegelungsrad zu fixieren.

e Ausloser betatigen.

e Sobald der SchweiBprozess beendet ist, Pistole anheben, damit die Elektrode (Ring oder Bolzen)
keinen Kontakt mehr hat.
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NHinweis 1 : Das Schweissen von Ringen darf nur mit neuen Ringen vorgenommen werden.

Hinweis 2 : Um eine korrekte Positionierung der Schweissung zu erreichen, wird empfohlen, ein rechteckiges Kreuz auf
dem Tragerblech zu markieren um dieses mit den Markierungen am Rand des Schutzes zu markieren.

Hinweis 3 : Das BolzenschweiBen muss horizontal erfolgen.

A Ziehen Sie die Randelmutter zur Verriegelung der Zugstabe an der Pistole nicht zu sehr an.

FUNKTIONSWEISE DES GERATS

Das Produkt startet immer im synergistischen Modus, wenn es eingeschaltet wird.
Der Wechsel des Modus (manuell oder Synergie) erfolgt durch das Hauptmend.

SCHWEISSEN IM SYNERGIE-MODUS

Im Synergie-Modus werden Lichtbogenhdhe sowie Zeit und Strom der verschiedenen SchweiBphasen automatisch durch
das Gerat bestimmt. Das zu verwendende Gas wird auf dem Bildschirm angezeigt. Im Falle einer Verpolung der Pistole
wird eine Mitteilung auf dem Bildschrim angezeigt und die LED-Fehleranzeige (rot) der Pistole blinkt.

Die verschiedenen Schweissparameter fiir die von GYS angebotenen Anbauteile sind festgelegt.
Diese Synergie-Kennlinien bleiben gliltig fir langere Anbauteile (<45mm), solange diese vom gleichen Typ und dem
gleichen Material sind wie jene von GYS.

Es wird empfohlen, einige Schweissversuche vorab auszufiihren, wenn andere Verbrauchsmaterialien eingesetzt wer-
den.

Typ, Material und Grdsse des
Anbauteils

Gouj on Vb

Fe IO TR S zu verwendendes Gas

Leistungskoeffizient / 1 % CIMOR Dicke des Blechs

zone de

message

g (
Dicke des Tragerblechs (Wert EX )

Um die Dicke des Tragerblechs, auf dem das Anbauteil aufgeschweisst werden soll, zu erhéhen oder zu vermindern,
drtcken Sie die Tasten D+ und D-.

Wenn die Dicke des Tragerblechs geringer als auf dem Bildschirm angezeigt ist, kann das Schweissen auf der Riickseite
erkennbar sein.

Falls das Gerat « », anzeigt, ist die Dicke des Tragerblechs zu gering. Die Schweissung wird auf der Riickseite
erkennbar sein, obwohl die Schweissung optimal erfolgt.
Die maximale Dicke des Tragerblechs ist erreicht, wenn dieses Piktogramm nicht erscheint. Liegt die Dicke dartber, so
ist das Schweissen des Anbauteils nicht mehr garantiert.

Leistungskoeffizient (Wert _)

Der Leistungskoeffizient erlaubt, den Zlindstrom, die Energie des Lichtbogens (Strom, Zeit) und den Strom bei der Ver-
klebung anzupassen.
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Der Leistungskoeffizient kann zwischen -10 und +10 eingestellt werden. Um den Leistungskoeffizienten zu erhéhen oder
zu vermindern, drlicken Sie die Tasten G+ und G-.

Hinweis : Die Synergie-Kennlinien sind optimiert fiir einen Leistungskoeffizient von 0.

e Erhéhung des Ziindstroms.

e Erhéhung des Stroms des Lichtbogens um 2% bis
+1 200A, dariber hinaus Erhdhung der Zeitspanne des
Lichtbogens um 3% bis 500ms.

e Erhéhung des Stroms bei der Befestigung.

e Bessere Ziindung des elektrischen Lichtbogens
auf nicht vollstandig entfetteten Blechen.

e Bessere Ziindung bei Kalte (<5°C).

e Erhéhung des Stroms des Lichtbogens um 2%.

¢ Verminderung des Kleberisikos bei der Zii-

* Verminderung des Zlinstroms. Tleer;gdun angepasst fur hohe Temperaturen
-1 e Verminderung des Stroms des Lichtbogens um 2%. (>35°C) 9 angep P
» Verminderung des Stroms bei der Befestigung. « Verminderung der Energie des Lichtbogens um
2%.

Zum Andern der anderen synergischen SchweiBparameter (Werkstoffe, Typ und GréBe des Anbauteils, Gas) siehe
Kapitel «Synergische Einstellungen».

SCHWEISSEN IM HANDMODUS

Im manuellen Modus werden die Zeit, der Strom und Koeffizienten der verschiedenen Schweissphasen und die Héhe des
Anbauteils tiber dem Blech vom Anwender eingegeben.

t =
Zeit des Lichtbogens >100 ‘ PAOI0ST Strom des Lichtbogens

Nachrichtenbereich

Um die Dauer des Lichtbogens (Wert ) zu erhdéhen oder zu vermindern, driicken Sie die Tasten G+ und G-.

Um den Strom des Lichtbogens (Wer ) zu erhdhen oder zu vermindern, driicken Sie die Tasten D+ und D-.

Um die anderen Parameter des manuellen Schweissens zu dndern (Strom und Dauer des Phasen des Schweissens)
beziehen Sie sich auf das Kapitel «<MANUELLE EINSTELLUNGEN>.

HAUPTMENU
Um vom Synergiemodus und dem manuellen Modus zum Hauptmenti zu wechseln, driicken Sie die Taste Menii/Bestatigen %

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu verschieben. Wahlen Sie die

] gewiinschte Rubrik durch Driicken der Taste Menii/Bestatigen ‘é .
> Régl ages
Mbde Manuel . o . .
Confi guration e « Einstellungen » ermdglicht den Zugang zu den SchweiBparametern (synergisch oder

manuell).

e « Handmodus » / « Synergie-Modus » @ndert den SchweiBmodus des Gerates (Synergie-
modus <-> Handmodus).

¢ « Konfiguration » gewahrt Zugang zur erweiterten Geratekonfiguration (Sprache, Gasma-
nagement, Informationen, usw.).

Driicken Sie die Riicktaste 9, um zum SchweiBdisplay zuriickzukehren.
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SYNERGISCHE EINSTELLUNGEN

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu verschieben (Werkstoffe, Gas,
Typ und Grosse des Anbauteils). Driicken Sie die Tasten D+ und D-, um die Werte jedes

> Mat éri au > Fe Parameters zu andern.
Gaz N

El ect r ode UWWCEUM Durch Driicken der Taste Menu/Bestatigen @ werden die Synergieeinstellungen besta-
EP. élec. BEBULE tigt, und das Gerat kehrt zuriick zum Bildschirm mit den Synergie-Einstellungen.

Driicken Sie die Riicktaste um zum Hauptmeni zuriickzugelangen, ohne die Einstel-
lungen zu speichern.

MANUELLE EINSTELLUNGEN

Régl ages Manuel
Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um die verschiedenen Werte (Ziindungs- und Verkle-

bungskoeffizienten, Zeiten, Strome, Hohe) des SchweiBverfahrens mit Hubziindung (siehe
Kapitel «SchweiBverfahren mit Hubziindung») nacheinander durchzugehen.

Driicken Sie die Tasten D+ und D-, um die markierten GroBen (Koeffizienten, Zeiten, Strom,
Hohe) zu andern.

Durch Driicken der Taste Menlii/Bestatigen @ werden die manuellen Einstellungen bestatigt, und das Gerdt kehrt
zurtick zum Display flir den Handmodus.

Driicken Sie die Rucktaste um zum Hauptmeni zuriickzugelangen, ohne die Einstellungen zu speichern.
Ziindung -10 bis 10 (Grundeinstellung 0) | Der voreingestellte Wert sorgt fiir eine optimale Ziindung, ohne
Risiko des Lichtbogenabbruchs beim Anheben der Elektrode, bei
gleichzeitiger Begrenzung des Kurzschlussstroms.
Bei wiederholtem Abbruch des Lichtbogens erhéhen Sie den Ziinds-
trom etwas.
Abbeizen 10 bis 60 A
0 bis 200 ms
Lichtbogen 0 bis 200 A Begrenzt auf 100 A, falls das Gerat mit 110 VAC £15 % versorgt
0 bis 500 ms wird.
Verklebung |-10 bis 10 (Grundeinstellung 0) | Der voreingestellte Wert stellt ein optimales Verkleben der
0 bis 50 ms Elektrode auf dem Tragerblech sicher.
Hohe 0,5 mm bis 5 mm
KONFIGURATION

Configuration

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor (Gasvorstrémung, Gasnachstré-

> Pregaz > 0.2s mung, Sprache, Gerdte-Reset, Informationen) zu verschieben.
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
Info

Wenn Gasvorstrémung, Gasnachstromung oder Sprache markiert sind, driicken Sie die
Tasten D+ und D-, um die Werte zu verandern.

Gasvorstro- | ohne Gas, dann Gas von Fiir eine SchweiBung unter Gasschutz wird eine Gasvorstrémzeit von

mung 0,2s bis 3s zumindest 0,2 Sekunden bei einer Durchflussmenge von 10 bis 12 I/min
empfohlen.

Gasnachstro- | ohne Gas oder von 0,2s Wenn das SchweiBen unter Schutzgas erfolgt, wird eine Gasnachs-

mung bis 3s trémzeit von mindestens 0,2 s empfohlen.

Sprache FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Driicken Sie die Riicktaste @ um zum Hauptmeni zurlickzukehren.
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Gerate-Reset

Reset machine Wenn «Reset Maschine» im Konfigurationsmen( gewahlt wird, geht das Gerat durch Driic-
ken auf Menu/Bestatigen in das Untermeni des Gerate-Resets.

. 3gec Driicken sie wahrend 3 s auf Men(i/Bestatigen @ um das Gerat zuriickzusetzen.

pour valider

Driicken Sie die Ricktaste um zum Menl Konfiguration zuriickzukehren und den
Gerate-Reset zu annullieren.

Informations-Display

I nf o _machi ne

Soft géné
Hard géné : Das Informations-Display zeigt die Nummern der Software- und Hardware-Versionen des
Generators und der Pistole (falls diese angeschlossen ist) an.

Soft pistolet
Hard pistol et

WERKZEUGE DER PISTOLE

ANDERUNG DER STIFTE FUR DIE MASSEVERBINDUNG DER PISTOLE

Demontage der Stifte Schrauben an Befestigungss-

. . . . . der Vorderseite:  chrauben der Stifte:
« Die beiden Schrauben vorne abschrauben und die Kappe leicht nach vorne ziehen. 1
* Die beiden Klemmschrauben leicht losschrauben.
o Stifte durch Ziehen entfernen.

Wiedereinsetzen der Stifte

« Die Stifte einlegen.

e Die Stiftlange anpassen zwischen seinem Ende und seiner Basis, in Abhdngigkeit vom
Typ des anzuschweissenden Anbauteils.

Einsetzen der Massestabe :

Bolzen, Isoliernagel, Zugring 120

« Die zwei Befestigungsschrauben der Stifte anziehen.
e Kappe wieder einsetzen.
e Schrauben an der Vorderseite wieder anziehen.

A

Hinweis: Der Elektrodenhalter sollte vor dem Einsetzen der Stifte entfernt werden,
indem der Verriegelungsring gel6st wird.
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AUWECHSELN EINES ELEKTRODENHALTERS

Schutz und  Stift fiir Masse-
Abdeckung verbindung Verriegelungring

Ausbau eines Elektrodenhalters

¢ Entfernen Sie gegebenenfalls den Schutz und die Gasab-
dichtung von den Stiften fiir die Masseverbindung.

e Entfernen Sie die Schrauben und den Verriegelungsring
mit dem Ringtrager oder dem Bolzentrager.

Elekrodenhalter  Pistolenlauf

Wiedereinsetzen eines Elektrodenhalters
¢ Elektrodenhalter in Pistolenlauf einsetzen.
« Verriegelungsring anschrauben und Uberpriifen, ob der Elektrodenhalter fest sitzt.

A Der Sicherungsring muss von Hand festgeschraubt werden. Eine Klemme darf nicht genutzt werden.

Einsetzen eines Bolzenhalters Diise fiir Gasschutz

¢ Den Trager fiir den Bolzenhalter in den Pistolenlauf einflih-

ren und festschrauben. G
e Die Duse flr den Gasschutz auf den Trager des Bolzenhal-

ters setzen und leicht festschrauben.

e Fiihren Sie den zuvor ausgerichteten Bolzenhalter in die

Diise fiir den Gasschutz. Bolzenhalter
e Schrauben Sie die Duse fir den Gasschutz fest.

¢ Richten Sie den Schutz und die Gasabdichtung mit den

Stiften fir die Masseverbindung aus, und verschrauben Sie

diese.

Trager fir den Bolzenhalter  Pistolenlauf
Hinweis : Beim Verschrauben der verschiedenen Elemente |

muss der Pistolenlauf immer mit einem Maulschliissel bloc-
kiert sein.

Schutz und Gasabdichtung
Einstellung des Bolzenhalters

e Gegenmutter und Schraube des Bolzenhalters abschrauben.

¢ Bolzen in den Halter der Schraubenmutter einfiihren.

¢ Schraube des Bolzenhalters so anziehen, dass 5 mm Gewinde Uberstehen zwischen dem Ende des Bolzenhalters.
e Gegenmutter blockieren.

Borgmoer

Schroef __p» SLLITRITTY ‘ﬁtﬂlln'm’\
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Hinweis : das Anschweissen von Anbauteilen bis 45 mm Lange ist méglich. |
Bei Langen uber 30 mm kann es notwendig sein, die Regelschraube des i
Bolzenhalters umzudrehen.

Hinweis : Wenn die BolzenschweiBnaht die Markierungen des

Bolzenhalters an der SchweiBnaht zeigt, stellen Sie die Bolzenhalter- Markie-
schraube so ein, daB der Bolzen etwas mehr aus dem Bolzenhalter ~ rungen
herausgezogen wird.

Einsetzen des Schutzes fiir die Masseverbindung und der Gasabdichtung :

Gasabdichtung

e Die Abdeckung der Gasabdichtung in den Schutz der Masseverbin-
dung einpassen und mit der Schraube verriegeln.

Schutz der
Masseverbindung

Druckpunkte

Die Gasabdichtung muss unbedingt auf der den Druckpunkten gegeniiberliegenden Seite eingesetzt
werden.

e Den Schutz (zusammen mit der Gasabdichtung) an den Enden der

Masseverbindung einsetzen und die zwei Befestigungsschrauben an-

ziehen. Es ist empfohlen, den Schutz so einzusetzen, dass die Befesti- Markierungen

gungsschrauben zur Unterseite der Pistole weisen, um die Markierun- gjrri:ri“;erung
gen fir die Orientierung gut sichtbar zu lassen.
Befestigungsschrauben|

Hinweis : Die Verwendung des Schutzes fiir den Gasschutz und der
Masseverbindung ist nicht erforderlich beim Schweissen von Zugringen.

FEHLERMELDUNG, BEDEUTUNGEN, URSACHEN, LOSUNGEN

Dieses Gerat verfligt iber ein Fehleriiberwachungssystem. Im Falle eines Fehlers werden Fehlermeldungen angezeigt.

Fehlercode Bedeutung Ursachen Lésungen

E Thermoschutz des Uberschreitung der Ein- Warten, bis Nachricht erlischt, dann
Generators schaltdauer. SchweiBvorgang fortsetzen.
DEFAUT THERM QUE

Elektische Anlage vom Fachmann lber-
prifen lassen. Die Spannung zwischen
Netzspannung auBerhalb | Phase und Neutral muss zwischen 100 V

A\

Fehler Netzspannung der Toleranzen oder und 127 VAC liegen bei einer Netzversor-
DEFAUT SECTELR Phasenfehler. gung von 110 V und zwischen 200 V und
265 V bei einer Netzversorgung von 230

VAC.
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Eine Taste des Bedienfelds
Fehler im Bedienfeld | ist gedriickt beim Gerates-
TOUCHE APPUYEE tart.

Bedienfeld vom Fachmann Uberpriifen
lassen.

Pistole wieder anschlieBen und Gerat

Verbindungsfehler Fehl_erhafte \_/erblndung wieder starten. Wenn der Fehler weiterhin
I zwischen Pistole und : - . .
mit Pistole vorliegt, Gerdt vom Fachmann Uberprifen
Generator.
lassen.
Thermoschutz der Uberschreitung der Ein- Warten, bis Nachricht erlischt, dann
Pistole. schaltdauer. SchweiBvorgang fortsetzen.

DEFAUT THERM QUE

Pistole wieder anschlieBen und Gerat
Mechanismus der Pistole | wieder starten. Wenn der Fehler weiterhin

ist blockiert. vorliegt, Gerat vom Fachmann Uberprifen
DEFAUT MOTEUR lassen.

Fehler Pistolenmotor

Hinweis : jede Offnung des Gerats und die Kontrolle der elektrischen Verbindungen muss von einem qualifizierten Tech-
niker vorgenommen werden.

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 Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

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

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

CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Ll Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano 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.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el
aparato y 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 incluso donde
se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion 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 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, 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 mascara o lentes de proteccion con oscurecimiento entre 5 y 9. Protéjase los ojos durante
operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

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).

QOO®ese

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensidn, el fabricante no
podra ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficiente-
mente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe
encender cuando se utilice una antorcha 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 mate-
riales.

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que
Q prever una ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de
Q aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.
:i Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefas dimensiones 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.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con
un soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

$ Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11

g é metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio
0 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.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el
espacio de soldadura (comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se
deben colocar verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.
La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa
o cualquier otra fuente de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una sol-
dadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el
gas utilizado es el apropiado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

A )

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario de fusible
recomendado sobre la tabla de indicaciones.
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 condensadores se descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion 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 estd 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 conduccion y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.
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acoplamiento sea inferior a Zmax = 0.45 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y
puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja tension. Es de la responsabilidad del
instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de distribucion
si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

:DD: Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de

EN 61000-3-12 Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier

S 4
%\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
iy

soldadura y del material de soldadura.

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

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

e 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.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la
salud que se desconocen hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan
alteraciones electromagnéticas, el usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de
usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accion 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 al arco, 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 al arco 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 medicion;

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
proteccion 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.
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Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco 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. 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 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
metdlico o equivalente para material de soldadura 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 al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular seglin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

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

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad
eléctrica o debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la
carpinteria metdlica de edificios, una conexién 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 danar 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 funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccién 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 esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la
mano. No se debe subestimar su peso. El (los) mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para
realizar la suspension del producto. No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe
desplazar en posicion vertical. No transporte el generador de corriente por encima de otras personas
u objetos. No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son
distintas.

INSTALACION DEL MATERIAL

e La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

e La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

e El equipo tiene un grado de proteccion IP33, lo que significa :

- proteccidn contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de didmetro >2,5 mm vy,

- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical.

Por lo tanto, este equipo puede utilizarse en el exterior de acuerdo con la clase de proteccion IP33.

- Los cables de alimentacion, de extension y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar el
sobrecalentamiento.

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

» Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el apa-
rato. En su interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
=> « Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe
3} ser sustituido por el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cual-
quier peligro.
e No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar
motores.

} » El mantenimiento sdlo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG. 1)

El GYSpot ArcPull 200 es una estacion de soldadura de arco inversor monofasico para soldar insertos (esparragos, clavos
de aislamiento, anillos de traccion) a materiales con base de aluminio o acero. Dispone de un modo de funcionamiento
Sinérgico y de un modo de funcionamiento Manual.

Generador GYSPOT ARCPULL 200

1- Teclado 6- Salida de gas para el arnés de la pistola

2- Interruptor de encendido y apagado 7- Entrada de gas conectada al cilindro (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Texas positivo para el rayo de la pistola 8- Asa de transporte

4- Texas negativo para el rayo de la pistola 9- Tapa de proteccion del puerto USB

5- Base del conector de control del arnés de la pistola 10- Cable de alimentacién

Pistola automatica GYSPOT ARCPULL 200

1- Disparador 6- Texas negativo

2- Anillo de bloqueo del portaelectrodos 7- Conexidn de gas

3. Perilla de bloqueo de la barra 8- LED ENCENDIDO (verde)
4. Conector de control del rayo de la pistola 9- Contacto LED (azul)

5- Texas positivo 10- LED de fallo (rojo)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1- Pantalla 5. Boton D-

2- Boton G+ 6- Botdn de Menu/Validacion
3. Boton G... 7- Botdn de retroceso

4. Boton D+

ALIMENTACION ELECTRICA Y FUNCIONAMIENTO

e Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica 230
V (50 - 60 Hz) de tres cable con el neutro conectado a la tierra. El GYSPOT ArcPull, que posee un sistema «Flexible Vol-
tage», se conecta a una red eléctrica con tierra situada entre 110V y 240V (50 - 60 Hz). La corriente efectiva absorbida
(I1eff) a maxima potencia esta indicada en el aparato. Compruebe que la toma eléctrica y sus protecciones (fusible y/o
disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para su uso.

Este equipo esta disefiado para funcionar en una instalacion eléctrica equipada con un disyuntor de curva C, D o K de
16A.

En algunos paises, puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir un uso en condiciones maximas. El
usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma.

e La puesta en marcha se efectia colocando el interruptor M/A sobre « | »

o El aparato se pone en proteccion si la tensidon de red eléctrica es superior a 265 Vac (lel mensaje FALLO DE RED
ELEC. se indica en pantalla). El funcionamiento normal se recupera en cuanto la tension de red vuelve a su rango
nominal.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este material puede funcionar con grupos electrogenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias
siguientes:

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.
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e La potencia debe ser de al menos 7kVA.
Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que
pueden dafar los aparatos.

USO DEL CABLE DE EXTENSION

Este equipo puede conectarse a la instalacion eléctrica mediante un alargador, siempre que cumpla los siguientes requi-
sitos:

e Cable de extension monofasico con conductor a tierra.

e La longitud no debe exceder los 10 m.

e La seccion transversal del conductor no debe ser inferior a 2,5 mmz2.

PROTECCION GASEOSA
Dependiendo del material que se vaya a soldar, puede ser necesaria una proteccion de gas.

El caudal de flujo de gas debe establecerse entre 10L/min y 12L/min.

En el cuadro siguiente se enumeran los gases que se utilizaran en funcion de los insertos a soldar y su material Esta
tabla se da a titulo indicativo, se recomiendan pruebas de soldadura previas.

Los insertos de soldadura Gas SIN GAS
Anillo de tiro aluminio Argon no recomendado

Anillo de traccion de acero ArCO2 8% Posible
Barras extractoras de remaches ArCO2 8% no recomendado

Perno, perno con insercién roscada,

. . ArCO2 8% Posible
clavo de aislamiento de acero, etc.

clavo aislante de aluminio
Perno, perno con insercion roscada, ArHe 30% no recomendado
clavo aislante de aluminio

A No supere los 5N.m para el apriete de un conector de entrada de gas
del material.

CONECTANDO LA PISTOLA AL GENERADOR

La conexion y desconexidn del conector de control de la pistola a la
toma del generador debe hacerse con el generador apagado.

El anillo del conector de control de la pistola debe estar siempre bien
atornillado a la base del generador antes de poner en marcha el pro-
ducto.

> >

METODO DE SOLDADURA DE UN INSERTO DE PIEZA DE TRABAJO POR MEDIO DE UN ARCO DE FUEGO

/

I
m Cebado Decapado Arco Agarre
0 a 200 ms 10 a 500 ms 0a50ms
I(A) ~80-150 A 10a60A 0 a 200 A* ~80-150 A

*|a corriente de arco esta limitada a 100A cuando el producto estd conectado a 110Vac 50Hz/60Hz.
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Cebado: el inserto (anillo de tiro, pernos, etc.) esta en cortocircuito. Al apretar el gatillo se inicia el proceso de soldadura:
la pistola levanta ligeramente la pieza, se genera un arco eléctrico.

El decapado: el arco eléctrico de débil intensidad decapa la chapa. El calor generado por el arco elimina las impurezas
(grasa, aceite, proteccién de zinc, etc.) de la chapa.

El arco: la corriente del arco crea un bafio de fusion en la ldamina de soporte y derrite el extremo del inserto.
El agarre: la pistola sumerge el parche en el bafio fundido

Nota: El grosor de la placa de soporte no debe ser menor que % del diametro del inserto en el caso del acero, y 2 del
diametro en el caso del aluminio.

SOLDADURA POR ARCO CON ARCPULL 200

e Limpie y desengrase la zona de soldadura.
t e Monta la herramienta apropiada en la pistola (soporte de anillo, soporte de
perno, etc...). Si es necesario, monte el patin y su tapa protectora en el extremo
de las barras, asi como el barril y su boquilla.
e Coloca un inserto (anillo de tiro, perno, etc.) en la herramienta de la pistola.

e

Compruebe la polaridad de los cables texas de la pistola:

"Conector del cable positivo

(indicacién roja)" Cable texas negativo

Los insertos de soldadura

Anillo de tiro aluminio Borne texas negativo (-) Borne texas positivo(+)

Anillo de traccién de acero Borne texas positivo(+) Borne texas negativo (-)

Perno, davo de aislamiento de Borne texas positivo(+) Borne texas negativo (-)
acero, etc.

perno, dlavo de aislamiento de Borne texas positivo(+) Borne texas negativo (-)

aluminio

Ruedecilla de blogueo de
varillas de contacto de masa:

e Cambiar los ajustes de soldadura si es necesario (modo sinérgico o modo manual).

¢ Desbloquee las varillas de toma de masa con la ruedecilla

e Coloqgue la pistola sobra la chapa

 Ponga la insercion en contacto con la chapa. Tan pronto como el arma emita un «bip» o su LED
de contacto (azul) se encienda, bloquee las varillas de tierra con la rueda del pulgar.

e Apriete el gatillo.

¢ Una vez terminada la soldadura, levante la pistola para liberar el electrodo (anillo o perno).

Nota 1: Es imperativo que la soldadura del anillo se realice con anillos nuevos.

Nota 2: Para asegurar el correcto posicionamiento de la soldadura, dibujar una cruz perpendicular en la placa de soporte
y hacerla coincidir con las marcas externas del patin.

Nota 3: La soldadura de los pernos debe hacerse horizontalmente.

A No aprietes demasiado el cerrojo de la varilla del arma.
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COMO FUNCIONA EL PRODUCTO

El producto siempre se pone en marcha en modo sinérgico cuando se enciende.
El cambio de modo (Manual o Sinérgico) se hace a través del Menu Principal.

SOLDADURA EN MODO SINERGICO

En Modo Sinérgico, el tiempo y corriente de las diferentes fases de la soldadura estan determinados automaticamente
por el producto. El tipo de gas a utilizar se muestra en la pantalla. Si la polaridad de la pistola es incorrecta, aparece un
mensaje en la pantalla y el LED de fallo (rojo) de la pistola parpadea.

Los diferentes parametros de soldadura se establecen para los parches vendidos por GYS.
Estas sinergias siguen siendo validas para los insertos mas largos (<45mm) siempre y cuando sean del mismo tipo y
material que los vendidos por GYS.

Se recomienda hacer algunas pruebas preliminares de soldadura si se utilizan otros consumibles.

Tipo, material y tamafio de la
insercion

Gouj on Nb

Fe ) Gas a utilizar

Coeficiente Power / 1 % CPMOR Grosor de chapa

zone de

message

¥
Espesor de la placa portadora (valor _)

Para aumentar o disminuir el grosor de la chapa a la que se soldara el inserto, pulse las teclas D+ y D-.

Si el grosor de la chapa es menor que el que se muestra en la pantalla, puede aparecer una marca en el reverso del
corddn de soldadura.

Cuando la estacion muestra una « » el grosor de la chapa es lo suficientemente alto como para que no se marque
en el reverso mientras se tiene una soldadura éptima.

Si este pictograma no aparece, entonces se ha alcanzado el maximo espesor de la hoja. Por encima de este grosor, la
soldadura del inserto ya no esta garantizada.

Coeficiente de potencia (valor _)

El Coeficiente de Potencia se utiliza para ajustar la corriente de ignicion, la energia del arco (corriente, tiempo) y la
corriente de mantenimiento.

Power puede arreglarse entre -10 et +10. Para aumentar o disminuir este coeficiente, pulse las teclas G+ y G-.

Nota: Las sinergias de la soldadura se optimizan con un valor predeterminado del coeficiente de potencia de 0.
Power Accion sobre el producto Resultado en la soldadura

e Aumento de la corriente de arranque

¢ 2% de aumento en la corriente del arco hasta
+1 POINT | 200A, luego 3% de aumento en el tiempo del
arco hasta 500ms.

e Aumento de la corriente de suspension

e Mejor iniciacion del arco en chapas mal desen-
grasadas.

e Mejor preparacion para el clima frio (<5°C).

* 2% de aumento en la energia del arco.

¢ Reduccién del riesgo de quedarse en la prepara-
cion.

¢ Cebado adaptado al clima caliente(>35°C).

« Reduccién del 2% de la energia de arco."

« Disminucion de la corriente de ignicion.
-1point ¢ Reduccién del 2% de la corriente del arco.
e Disminucion de la corriente de suspensidn.

Para modificar los demas parametros de soldadura sinérgica (materiales, tipo y tamafio del inserto, gas) consulte el
capitulo «Ajustes sinérgicos».
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SOLDADURA EN MODO MANUAL

En el modo manual, el usuario debe introducir los tiempos, las corrientes, los coeficientes de las diferentes fases de
soldadura v la altura de elevacion del inserto.

|
Tiempo de arco  E=gNOJ0] PAOIe S | o corriente del arco

area de

mensaje

Para aumentar o disminuir la duracién del arco (valor ) presione las teclas G+ y G-.

Para aumentar o disminuir la corriente del arco (valor ) presione las teclas D+ y D-.

Para modificar los otros parametros de soldadura manual (corriente y tiempo de las etapas de soldadura) refiérase al
capitulo «Ajustes Manual».

MENU PRINCIPAL

Para acceder al MenU Principal desde los modos Sinérgico y Manual, presione sobre el botéon Menu/Validar %

Menu Pri nci pal Presione sobre las teclas G+ y G- para desplazar el cursor de seccion. Seleccione el ele-

mento pulsando el botdn Menu/Validar é
> Regl ages

Mode Manuel . , . g
e Ajustes» accede a los parametros de soldadura (sinérgicos o manuales).

¢ «Modo manual» / «Modo sinérgico» cambia el modo de soldadura de la estaciéon (modo
sinérgico <->modo manual).

 «Configuracion» accede a la configuracion avanzada de la estacion (idiomas, gestion del
gas, informacidn, etc.).

Configuration

Presione el botdn de retorno @ para volver a la pantalla de soldadura.

AJUSTES SINERGICO

Presione las teclas G+ y G- para mover el cursor a la izquierda (Materiales, Gas, Tipo y
Régl ages Synergi e tamafio de la insercion). Presione sobre las teclas D+ y D- para modificar los valores de
cada articulo.

> Mat éri au > Fe

(E;?th r ode g:neau Presionar sobre el botédn Menu/Validar ‘d valida los ajustes de la sinergia y hace que el
EP. &l ec. PP cquipo vuelva a la pantalla de soldadura sinérgica.
Presione sobre el boton volver para no tener en cuenta los ajustes y volver al Menu
Principal.

AJUSTES MANUAL

Régl ages Manuel ] ) )
Presione sobre las teclas G+ y G- para pasar sucesivamente por los diferentes valores (coe-

ficientes de cebado y de agarre al metal, tiempos, corrientes, altura) del proceso de solda-
dura por arco tirado (ver capitulo «Proceso de soldadura por arco tirado»).

Presione sobre las teclas D+ y D- para modificar los tamafos punteados (coeficientes,
tiempos, corriente, altura).

Una presion sobre el boton Menu / Validar ‘é valida los ajustes manuales y hace volver el equipo a la pantalla de
soldadura manual.

Presione sobre el botén volver @ para no tener en cuenta los ajustes y volver al Menu Principal.
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Cebado -10 a 10 (valor por defecto 0) El valor por defecto asegura un cebado dptimo sin riesgo de
ruptura de arco cuando se eleve el electrodo limitando el riesgo
de corriente de cortocircuito.

Aumentar ligeramente la ignicidén en caso de arcos repetidos.

Decapado 10a60A

0 a 200 ms

Arco 0a200A Limitado a 100A si el producto esta conectado a una red de
0 a 500 ms 110Vac £15%

Agarre -10 a 10 (valor por defecto 0) El valor por defecto asegura un agarre del electrodo sobre la
0a50ms chapa de soporte éptima.

Altura 0,5mm + 5 mm

CONFIGURACION

Configuration
Presione sobre las teclas G+ y G- para desplazar el cursor izquierdo (Pregas, Postgas,

> Pregaz > 0.2s Idioma, Reinicio Maquina, Info.).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
I nfo

Cuando los elementos Pregas, Postgas o Idioma estan sefalados, presione sobre las
teclas D+ y D- para modificar su valor.

Pregas NoGas luego de 0,2s a 3s | Para soldar bajo proteccion de gas, se recomienda tener un pre-gas de
al menos 0.2s con un flujo entre 10 y 12L/min.
Postgas NoGas o de 0,2s a 3s Cuando la soldadura se hace bajo proteccion gaseosa, se aconseja tener

un postgas de al menos 0,2s.

Idioma FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Presione sobre el botén volver @ para volver al MenU Principal.

Reset maquina

Reset machine Cuando « Reinicio maquina » esta seleccionado en el menl Configuracidn, presionar una

f vez en menu/validar ‘é hace entrar el equipo en el sub-menu de reinicio de maquina.

: 3sec
pour valider

Presione sobre menu/validar % durante 3 seg para validar el reinicio del producto.

Presione sobre volver @ para volver al menu Configuracion y anular el reinicio del pro-
ducto.
Panel de informaciones

I nf o _machi ne

Soft géné . . .y . p .
Hard géné _ El panel de informacion precisa los numeros de versiones del programa y hardware del

generador y de la pistola (si esta esta conectada).

Soft pistol et
Hard pi stol et
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HERRAMIENTAS PARA LA PISTOLA

CAMBIO DE VARILLAS DE TOMA DE MASA DE LA PISTOLA

C0|0caCi6n de Vari"as Tornillo parte Tornillo de ajuste
) ) . ) ) frontal: de las varillas :

¢ Desenrosque los dos tornillos del panel frontal y afloje la cubierta ligeramente hacia

el frente del arma.

¢ Desatornille ligeramente los dos tornillos de apriete de las varillas.

e Quita las barras tirando de ellas

(

Volver a colocar las varillas

¢ Inserte las barras en su lugar.

e Ajustar la longitud de las varillas entre su extremo y la base segun el tipo de piezas
a soldar.

Los insertos de soldadura L (mm)
Perno, clavo de aislamiento, anillo de tiro | 120

* Apriete los dos tornillos de sujecién de la barra.
* Reposicione el capd
e Apriete los tornillos del panel frontal.

Nota: Para esta operacion, se aconseja quitar el porta-electrodos aflojando la anilla de
bloqueo.

CAMBIO DE UN PORTAELECTRODOS

Soportey Varilla de recuperacion
capuchdn masa Anilla de bloqueo

Retiro de un portaelectrodos

« Si es necesario, retire el patin y la cubierta de las barras de
recuperacion de masa.

e Desenrosque y libere el anillo de bloqueo con el soporte
de anillos o el soporte de clavijas.

Porta anillos Canon

Instalacion de un porta anillos
e Coloca el portaelectrodos en el cafidn de la pistola.
¢ Atornille la anilla de bloqueo y compruebe que el porta electrodos no se mueve.

A La anilla de bloqueo se debe apretar a la mano. Se prohibe utilizar una pinza.
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Reemplazo de un soporte de pernos Boquilla de gas
protector

e Coloque y atornille el soporte de los pernos en el cafdn

de la pistola.

e Coloque y enrosque ligeramente la boquilla de proteccidn

de gas en el soporte del perno.

¢ Coloque el soporte de pernos previamente ajustado en la

boquilla de proteccion. Porta-pernos
e Atornille la boquilla de proteccion

¢ Reposicione y enrosque la base y la tapa en la varilla de

tierra.

Nota: Al atornillar los distintos componentes, el canén del Soporte del porta-pernos  Canon
arma siempre debe ser bloqueado con llaves planas. ‘

Soporte y capuchon
Ajuste del soporte de los pernos
e Desatornille la contratuerca y el tornillo del portapernos.
e Inserte el perno en el portatuercas.
eAjuste el tornillo del soporte del perno para obtener 5mm entre su extremo y la base de la rosca del inserto (perno).
e Bloquee la contratuerca

contratuerca

tornillo LIELLL

Nota: Es posible soldar insertos de hasta 45 mm de largo. Por encima de
30 mm de longitud, puede ser necesario desenroscar completamente e
invertir la direccion del tornillo de ajuste del porta pernos.

Nota : Si la soldadura del esparrago muestra las marcas del soporte del
esparrago en la costura de soldadura, ajuste el tornillo del soporte del
esparrago para sacar el esparrago del soporte del esparrago un poco mas.

marcas

Instalacion de la base de conexion a tierra y la cubierta de proteccion contra el gas:

capuchdn de gas
protector

o Inserte la cubierta protectora de gas en la base y bloquéela con el

tornillo. | | Base de
recuperacion

masa

Pulsador
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e Coloca la base (equipado con su tapa) en el extremo de las varillas de
conexion a tierra y atornilla los 2 tornillos de sujecién. Se recomienda
posicionar la base con los tornillos de fijacion hacia abajo en la parte
inferior del arma para mantener las marcas de posicionamiento clara-

mente visibles.

Nota: El uso del protector de gas y la almohadilla de tierra no es nece-
sario al soldar un anillo de tiro.

MENSAJE DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

El capuchon debe ser colocado al otro lado de los empujadores de la base.

Marcas de
posicionamiento

Tornillo de apriete |

Este material dispone de un sistema de control de fallo. En caso de fallo, se indican mensajes de error.

DEFAUT THERM QUE

Proteccion térmica
del generador

Utilizacion por encima del
ciclo de trabajo.

Espere a que desaparezca el mensaje para
volver a continuar la soldadura.

DEFAUT SECTEUR

Fallo de tension de
red eléctrica

Tension de red eléctrica
fuera de los umbrales de
tolerancia o falta una fase.

Haga que una persona capacitada controle
su red eléctrica. La tension entre la fase
y el neutro debe situarse entre 100V y
127Vac para una red de 110V y entre
200V y 265Vac para una red de 230Vac.

TOUCHE APPUYEE

Fallo de teclado

Una tecla del teclado esta
presionada cuando el pro-
ducto se enciende.

Haga que una persona cualificada com-
pruebe el teclado.

Fallo de comunica-
cion con la pistola

Hay un fallo de comuni-
cacién entre la pistola y el
generado

Vuelva a conectar la pistola y reinicie el
equipo. Si el fallo persiste, haga que un
técnico cualificado compruebe el producto.

DEFAUT THERM QUE

Proteccion térmica
de la pistola

Utilizacion por encima del
ciclo de trabajo.

Espere a que desaparezca el mensaje para
volver a continuar la soldadura.

DEFAUT MOTEUR

Fallo del motor de la
pistola

El mecanismo de la pistola
esta bloqueado

Vuelva a conectar la pistola y reinicie el
equipo. Si el fallo persiste, haga que un
técnico cualificado compruebe la pistola.

Nota: toda intervencion que requiera retirar la cubierta del producto y el control de la instalacion eléctrica debe reali-
zarse por un técnico cualificado.
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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:

e 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 alimentacién, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHUA

|| TN yKa3aHWUs AO/MKHbI 6bITb MPOUTEHBI U MOHSATHI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT.

u /I3MEHEHUS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKLUMW, HE AOMKHbI 6biTb MPEANPUHSITHI.
Mpov3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepUasibHbIe MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM
[aHHOW MHCTPYKLMW UCTIONb30BaHMEM annapara.

B cnyyae npo6rieMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAMGULMPOBAHHOMY CMELMANnUCTY A NPaBUIbHOMO MCMOJSIb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASA CPEQA

370 060pyAOBaHME AOHKHO 6bITb MCMOMb30BAHO UCKITIOYUTENBHO AJ15 CBAPOUHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOICKOW
TabnMUKM /UK MHCTPYKUMM. Heobxoammo cobnioaaTh AMPEKTMBLI N0 MepaM 6e3onacHocTU. B ciyyae HeasekBaTHOro Miau
OMacHOro MUCMob30BaHNUSA NPOV3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTY.

AnnapaT Ao/mkeH 6biTb YCTaHOBNEH B MOMeLUeHUM 6€e3 Mbifv, KUCIOTbl, BO3rOPaeMbiX rasoB, WM APYrUX KOPPO3UMHBIX
BeLlecTB. Takue e yCnoBuUst JO/MKHbI 6biTh COBMIOAEHBI AN ero XpaHeHus. Y6eamtech B MPUCYTCTBUM BEHTUAALIMM MPU
MCMONb30BaHUKM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
Bna)xHocTb BO3ayXa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Huxke npun 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapKa MOXET 6bITb ONMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEPTESbHbIE PaHEHUS.

CBapouHble paboTbl MOABEPraloT MoMb30BaTENS BO3AEMUCTBUIO OMACHOrO MCTOYHMKA TEMna, CBETOBOrO W3MYYEHUs ayru,
3M1EKTPOMarHMTHbIX nosielt (0coboe BHUMaHME NLaM, UMEIOLMM 31EKTPOKaPANOCTUMYNATOP), CUMBHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMUS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YTto 6bl MpaBMIIbHO 3aLLUTUTL CEOS U 3aLLUMTUTb OKpYXKatoLLMX, cobnopaiiTe cneaytolime npaeuna 6e3onacHoOCTU:

YTob6bl 3alUTUTL ce6Si OT OXOroB M 06nydYeHuss npu paboTe C annapaToM, HaeBalTe cyxyl pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLLIEM COCTOSIHAM) U3 OrHEyrnopHOW TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpAasi MOKPbIBAET
NOJTHOCTbIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alUMTHbIX pyKaBuMLaX, 06ecrneynBatolLme 3NeKTPo- U TEPMOU3OALMIO.
HocuTe MacKy CBapluMKa WK 3alUMTHbIE OYKM C 3aTEMHEHWMEM OT 5 A0 9. 3aWwmMTuTe rnasa npy onepaumsx
OUUCTKM. HOLLIEHME KOHTAKTHbIX JIMH3 BOCMPELLAETCA.

HocwTe HayLHMKM NPOTMB LUYMa, €C/IM CBAPOYHbIV NMPOLIECC AOCTUIAET 3BYKOBOMO YPOBHS BbILLE 103BOJIEHHOMO
(3TO >Ke OTHOCUTCS KO BCEM /MLIAM, HaXOASLIMMCS B 30HE CBApKM).

SIOICIS

Jlep>xuTte pyku, BOSIOCbI, OAeXAYy NoAasblle OT NMOABUXHbIX YacTeii (ABUraTesb, BEHTUSATOP...).
Hukoraa He CHMMaliTe 3alWUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbl OXMaXAEHMUS, KOr4a MCTOYHUK MOA HarpsKEHWUEM.
Mpon3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/lyYae HECUACTHOro Cryyasl.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTain ropsaynm “U MOryT BbIi3BaTb OXOMM MpuU KOHTaKTe C HUMW. Bo BpeMs
TEXO6CNY)XXMBAHUS TOPENKU WA 3nekTpofoaepkaTens ybeauTecb, YTO OHM AO0CTAaTOYHO OXNaAuInCh M
noaoXamTe Kak MMHMMYM 10 MUHYT nepeg HadvanoMm paboT. Mpy UCMonb30BaHWM FOPENKU C XKXMAKOCTHBIM
OXJTAXAEHNEM CUCTEMA OXJTAXKAEHNS IO/HKHA ObITh BKIOUYEHA, YTOObI HE 06XXEYBLCS XUAKOCTHIO.

OueHb BaXxHO 06e30nacuTb pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee NMOKMHYTb, YTOObI 3aLUUTUTb JIIOAEN U UMYLLIECTBO.

>
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblgensiemble npu cBapke AbIM, ra3 1 MNblfib ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTunsaumsa oomkHa 6bITb ,CI,OCTaTOl-IHOﬁ,
N MOXET ﬂOTpe6OBaTbC9I JOronHuTeNnbHasa nogada Bo3gyxa. [pwu He0CTaTOYHOM BEHTUASILMM MOXHO

Q
BOCMO/b30BaTbCS MAacKol CBapLUMKa-pecnnpaTopoM.
. MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHMe BO3AyxXa Obino 3 deKTVBHBEIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6e30nacHOCTY.

ByabTe BHMMaTesNbHbI: CBapka B HeHONbLIMX MoMelleHusiX TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosiHun. Kpome Toro,
CBapKka HEKOTOPbIX METa/IOB, COAEPXKALLMX CBUHEL, KaaMUIA, UMHK, PTYTb Unn Aaxe 6epunnuii, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CneayeT o4YUCTUTb OT XWUpa AeTanun nepes CBapKow.

a30Bble 6annoHbl AOMKHbI BbITb CKTAaAMPOBaHbI B OTKPbITLIX MM XOPOLUO MPOBETPMBAEMbIX NoMeLleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTMKaNbHOM MOMIOXEHUM M 3aKPENJIEHbl HA CTOMKE MM TENEXKe.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTb B6IM3N XKUpa UAn KPacKy.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

$ MONMHOCTbIO 3alWMTUTE 30HY CBapKW. Bo3ropaembie MaTepuasnbl AO/MKHbI ObITb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11
METpPOB.
MpoTtuBonoxapHoe o6opyaoBaHNe A0MHKHO HAaXOAMTbCS BO6M3N NpOBEAEHUS CBAapPOYHbIX paboT.

Ypanute ntogen, BO3ropaeMble NpeaMeThl 1 BCE EMKOCTM MO AaB/ieHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosHYE.

Hu B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecin OHM OTKPbIThI, TO Mepea CBapKoW Ux
HY>XHO OCBOBOAMTb OT BCEX B3PbIBYATBIX MM BO3rOPAeMbIX BEWECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnundoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI BbITb HanpaB/eHbl B CTOPOHY annapaTta Uiv B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuaros.

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbiX 6a/IfIOHOB, MOXXHO 3a[0XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLEHTpauuy B NMOMeLLEHNN
CBapku (XOpOLUO NPOBETPUBAIATE).

TpaHCnopTMpoBKa A0KHA 6bITb 6€30MACHON : NPV 3aKPbITbIX ra30BbIX 6a/17TOHOB 1 BbIK/TOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl 4O/MKHBI BbITb B BEPTUKASbHOM MOMIOXEHUM U 3aKper/ieHbl Ha NOACTABKE, YTOObI OrpaHUuYUTb PUCK
nageHus.

3aKkpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMSI UCMOSb30BaHMAMU. ByabTe BHUMaTE/bHbl K U3MEHEHMIO
TeMnepaTypbl M NPebbiBaHMIO Ha COSTHLIE.

BannoH He AoMKEH ConpuKacaTbCsl C MIaMEHEM, MEKTPUYECKON AYroW, ropenkoi, 3aXKnMOM Macchl MU C
NtoBbIM APYrMM UCTOYHMKOM Tera Un CBeYEeHMs.

[epxuTe ero nopasnblue OT 3/EKTPUYECKUX M CBApOYHbIX LiEMel W, CriefoBaTeslbHO, HUKOr4a He BapuTte
6a//I0H MOoA AABNEHMEM.

ByabTe BHMMATESNbHbI: MPU OTKPbITUM BEHTWUNS GannoHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS WM ybeauTechb, YTO
MCMOJIb3YEMbIiA Fa3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKW.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Mcnonb3yeMasi anekTpuyeckass CeTb [0/KHa 06s3aTenibHO 6biTh 3a3emneHHon. CobntogaiTe Kanubp
NpeaoXpaHUTENsl YKa3aHHbIN Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI Paspsa MOXET Bbi3BaTb MPsIMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U JaXKe CMepTb.

Huvkoraa He goTparvBaiTech A0 YacTel noa HanpsiKEHWEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»Xu UCTOUYHMKA, KOrAa OH NoA HanpsiKeHNEM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, anekTpoabl), T.K. OHX NOAK/IIOYEHbI K CBAPOYHON LIEMMW.

MNepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, Er0 HY>XHO OTKJIKOUUTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A71sl TOr0, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psAnInCh.

Hukorga He goTparvBaiTecb OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKN UMW 3NEKTPOAOAEPXKATENS M A0 3aXKMMa MacChl.

Ecnn kabenu, ropenkm NOBpPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBanMMUUUPOBAHHbIX W YMOJIHOMOYEHHbIX CMEUManncToB UX
3aMeHnTb. Pa3Mepbl cevyeHns kabenen AO/MKHbI COOTBETCTBOBATh MPUMEHEHUIO. Bceraa HocuTe Cyxylo oaexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM AN U30ASALUM OT CBApOYHOM Lienun. HocuTe n3onupytollyto o6yBb HE3ABUCMMO OT TOW Cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAoOBaHMe Knacca A He NOAXOAUT ANst UCTMOSb30BaHMUS B XXUIIbIX KBapTanax, rae aNeKTpuyeckunin Tok
nozaeTcst 0bLECTBEHHON CUCTEMOWN MUTAHUS HU3KOMO HaMpsbkeHUs. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb
TPYAHOCTM 0becneyeHmst 3MeKTPOMarHUTHY COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX
Ha paguodacToTe.
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Mpwy YCNOBUM, YTO COMPOTUBEHNE HU3KOBOJIbTHOM CETY OBLLETO NUTAHUS B OOLLEN TOUKE COEANHEHUS

D: MeHblle Zmax = 0.45 oM, 3Tto obopymoBaHme cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 n MOXeT 6bITb

MOAK/OYEHO K HU3KOBOJbTHBIM CETAM 06LLEro nuTaHus. Cneumannct, yCTaHOBUBLLMIA annapat, wim

Mosib30BaTesb, AO/MKHbI Y6eanTbCs, 06paTUBLIMCL NPU HAZOBHOCTY K OpraHu3aLmm, OTBeYatoLLen 3a

A 3KCNJlyaTaumio CUCTEMbI NMUTAHWS, B TOM, YTO ee MOJSIHOe COMpOTMB/IEHME COOTBETCTBYET npeaenam
MOSIHOrO COMpPOTMBAEHUSI.

EN 61000-3-12 370 060pyaoBaHune cooTBeTcTBYET HopMe CEI 61000-3-12.

SJIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNeKTpuyeckn n TOK, I'IpOXOLl,FILLIMﬁ yepes noboit NPOBOAHUK, BbI3bIBAET JIOKA/IN30BAHHbIE 3J/IEKTPOMArHUTHbIE

Q'
%, nonst (EMF). CBapO4HbI TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE MOJiIe BOKPYr CBAPOYHOM LIEMM U CBAPOYHOMO

obopyaoBaHus.

dnekTpoMarHWTHble nons EMF  MoryT co3gaTb MOMexu Ansi HEKOTOPbIX MEAULMHCKMX WMMNAHTaToB, Hamnpumep
3N1EKTPOKAPANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTM AOMKHbI 6bITb NPUHSTBI A1 NOAEN, HOCALWMX MEAVULIMHCKME UMMNJIaHTaTbI.
Hanpumep, orpaHnyeHne 4oCTyna Ans MPOXOXUX UK OLEHKa MHAUBMAYaSIbHOrO pUCKa ANsi CBapLumMKa.

YT0bbl CBECTU K MWHUMYMY BO3AENCTBME 3MEKTPOMArHWUTHBLIX MOJIENM CBApOYHbIX LIEMen, CBapLUMKKM AO/MKHbI ClefoBaTh
cneayoLwmM yKasaHusaM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAMTLCS BMECTE; eCNIM BO3MOXXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/IOBUILIE M rOSIOBA A0/KHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO Jlafblle OT CBapo4HON Lenu;

e He 0bMaTbIBalTe CBapOYHbIe Kabenn BOKPYr Ballero Tena;

e Balle TENO HE AO/MKHO ObITb PacCronoXeHO MeXAy CBapoYHbIMM Kabensamu. Oba cBapoYHbIX kabens A0/MHKHbI ObiTb
PacrosioXXeHbl Mo OAHY CTOPOHY OT BALLEro Tena;

e 3aKpenuTe kabesib 3a3eMEHNsI Ha CBapMBaEMOW AETaNn Kak MOXHO B/nkKe C 30He CBapKW;

e He paboTaeTe psiAoM, HE cManTe U He 06/1I0KaYMBAWTECh HA UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa;

e He BapuTe, KOrAa Bbl MEPEHOCMTE UCTOYHUK CBAPOYHOMO TOKa MMM YCTPOMCTBO MoAadv NpPOBOJSIOKMU.

Jlnua, vcnonb3ylolme 3NMeKTPOKapAUOCTUMYNATOPbI, [O/KHbI MPOKOHCYIbTUPOBATLCA Y Bpada nepen
paboToi C AaHHBIM 060PYA0BAHUEM.
BospelicTBMe 371eKTPOMArHMTHOMO MoJist B NMPOLIECCE CBapKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHble
HayKe, NOCNeaACTBUS ANS 340POBbA.

PEKOMEHOALUM A1 OLEHKW CPEAbI AN CBAPOYHOI YCTAHOBKU

O6wmMe nosoXkeHus

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W WCMOMb30BAHME YCTAaHOBKM PY4YHOM [OYyrOoBOM CBapku, cneays yKasaHusiM
npoussoanTens. MNpu 0bHapy>XeHUM 3NEKTPOMarHUTHbIX U3/TyYeHMWI Nosb30BaTe b anmnapaTta pyyYHoOM AyroBoi CBapky AO/MKEH
paspeLnTb NPo6AeMY C NMOMOLLLIO TEXHUYECKOW MOAAEPXKKN MPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPBIX Cllydasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEE
[ENCTBME MOXET OblThb [0OCTATOYMHO MPOCTbIM, HamNMpUMeEp 3a3eMJIEHME CBApPOYHOW Lenn. B apyrMx cnydasix BO3MOXHO
noTpebyeTcst co3aHNe 3NEKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa M BCEM CBapuBaeMoi AeTanu nyTeMm
MOHTMPOBAHMSI BXOAHbIX (UbTPOB. B Nt0bOM cnyyae 3neKTpoMarHUTHbIE U3/TyYEHUS AO/MKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObI
OHu borblle He co3aaBany MoOMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 060pYAOBaHUS AYroBOW CBapKW MOMb30BaTENlb [O/MKEH OLIEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE
npo6nembl, KOTOpble MOIy BO3HUKHYTb B OKpY><atoLlen cpeae. Creayowme MOMEHTbI A0/MKHbI 6bITb MPUHSATLI BO BHUMaHWE:
a) HanuuWe Haa, Noa UK psiAoM ¢ 060pyI0BaHMEM A1 IyrOBOM CBapKU, APYrvX Kabenen NUTaHus, ynpaBieHus, CUrHanmsaumm
n TenedoHa;

b) npueMHuKM 1 nepeaaTuMKn pagmo n TeNEBUAEHMS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrMX YCTPOWUCTB YNpaBieHus;

d) obopyaoBaHue anst 6e30MacHOCTH, HanpuMep, 3aliuTa NPOMbILLIEHHOr0 060pyA0BaHMS;

€) 340pOBbE HAXOAALMXCSA NO-61M30CTU NHOAEN, HaNpUMEpP, UCMOSb3YHOLNX KapaAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT FyXOThbl;
f) MIHCTPYMEHT, MCMONb3YeMbIN ANS KanMbpoBKM UM UBMEPEHNS;

g) NOMEeX0YCTONYMBOCTb APYroro 0bopyAoBaHus, Haxoaserocs nobamsocTy.

Monb3oBaTesNb AO/MKEH YOeaNTLCS B TOM, UTO BCE annapaTbl B MOMELLEHUM COBMECTMMbI APYT C APYrOM. ITO MOXET NoTpeboBaThb
cobntoaeHnst AONONHUTENBHBIX Mep 3aLUMTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHS, Korga cBapka wam apyrvue paboTbl MOXXHO 6yAeT BbINOMHUTD.

Pa3Mepbl OKpY>KatoLLen Cpeabl, KOTOPbIE HAA0 YUUTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLIMWN 3aHUS U APYrnX paboT, KOTOpble B HEM
npoBoAsiTcs. PaccMaTprBaeMasi 30Ha MOXET NPOCTUPaTLCA 3a Npeaesibl pa3MeLLeHNs YCTaHOBKM.
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OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaToB PY4YHOM AYyroBOM CBapKM MOXET MOMOYb ONpPeaenuTb W PelunTb Crydau
3NIEKTPOMArHUTHbIX NoMex. OLUeHKa U3MyYeHUid AOMKHA YYUTLIBaTb U3MEPEHUSI B YCIOBUSIX SKCM/yaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B CraTtbe 10 CISPR 11. M3aMepeHus B yCNOBUAX SKCMIyaTauum MOryT TakxKe NO3BONUTb NOATBEpAUTb 3 HEKTUBHOCTL Mep No
CMSITYEHUIO BO3AENCTBYSI.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6bwecTBeHHass cCUCTEMa NMUTAHMUA: annapaT py4yHOW AYroBON CBAPKM HYXXHO MOAK/OUUTL K OBLIECTBEHHOW CETU
NMUTaHus, Creflysl pEKOMEHAALUMAM NPOU3BOAUTENS. B criyyae BO3HUMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO BYAET HEO6XOAMMO MPUHSTh
[OMOJNHUTESIbHBIE NpeayrnpeauTesibHble Mepbl, TakuMe Kak (unbTpaums OB6LECTBEHHOW CUCTEMbl MUTaHWUS. BO3MOXHO
3alUTUTL LIHYP MUTAHUA annapaTa C NMOMOLLbIO 3KPaHU3MPYHOLLEeN onnéTku, Mbo MOXOXMM npucrnocobneHnem (B cnydae
€C/IN annapaT py4YHOI AyroBOV CBApPKM MOCTOSIHHO HAaXOAWUTCS Ha onpeaesieHHoOM paboyeM mecte). HeobxoanMo obecneunTb
3MEKTPUYECKYIO HENPEPLIBHOCTb 3KPAHM3MPYHOLLIEN OMAETKM MO Bcel AnnHe. HeobxoamMMo noacoeanHUTb SKPaHU3UPYIOLLLYHO
OMNETKY K MCTOYHMKY CBapO4YHOro Toka Assi obecneyeHust XOpoLIero 3N1eKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LUHYPOM U KOprycoM
MCTOYHWMKA CBApO4YHOMO TOKa.

b. Texo6cnyxMBaHue annaparta py4yHoOW AYroBoOi CBapKM: annapart py4HON AyroBOW CBApKM HYXXHO HEOBX0AMMO
nepuoanMyeckn 06CnyXMBaTb COMMACHO pekoMeHaauusiM npousBoautens. Heobxoammo, 4To6bl BCE [AOCTYMbl, JIOKU U
OTKMAbIBAOLLMECS YacTV Kopryca 6bliM 3aKpbiTbl M NPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, Koraa annapaT py4YHoOi AyroBol CBapKu roToB
K paboTe MM HaxoauTtcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, UTobbl annapaTt pyyHoNM [yroBoi CBapku He 6bin nepeaenaH
KaKuM 6bl TO HY Bb110 06pa30M, 3@ UCKOUYEHMEM HAaCTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE Npou3BoauTens. B yactHocTu, cnegyet
OTpErynMpoBaTh 1 0B6CITYyXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AYr YCTPOMCTB MOAXura U ctabunmsaumm ayrim B COOTBETCTBUM C
peKoMeHAaLMsAMM NPOU3BOANUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu Ao/mKHbI BbiThb KaK MOXHO KOpoYe U MOoMeLLeHbl Apyr psAoM C ApyroM B6/M3KM OT nona
WK Ha nony.

d. OxkBMNOTEHUMaNbHbIE COE[UHEHUS: HeobXxoauMo 06ecrneyYnTb COeIMHEHME BCEX METaNIMYECKMX MNpPeaMEeToB
OKpY>XatoLen 30Hbl. TeEM He MeHee, MeTaNIMyeckme NpeameTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVMBAEMON [AETalnbio, YBEMYMBAIOT
PUCK [N NOMb30BaTeNsl yaapa 3NeKTPUYECKMM TOKOM, €C/i OH OIHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METa//IMYECKUX MPEeAMETOB U
anekTpoaa. OnepaTtop A0MKEH 6bITb M30IMPOBAH OH TaKMUX METAIIMUYECKMX MPEAMETOB.

e. 3aseMNieHMe CBapuMBaeMOW AeTanm: B ciyyae, ecivM cBapuBaeMasi [eTajlb He 3aseMfieHa Mo CoobpaXKeHUsM
3NeKTpuYeckoi 6e30MacHOCTU UM B CUY CBOMX pa3MepOB WM CBOEr0 PacrosioXKeHMWsi, Kak, HanpuMmep, B C/lyyae kopnyca
CyZlHa WM METANJIOKOHCTPYKLMM MPOMbILLINIEHHOTO 06BEKTA, TO COEAUHEHME AIETANMN C 3EM/IEN, MOXKET B HEKOTOPbIX Clly4yasix,
HO He CMCTEMaTMYeCcKW, COKpaTUTb Bbibpockl. HeobxoamMo m3beraTb 3a3emsieHne AeTanei, KoTopble Morn bl yBENUUNTD
ANS Monb30BaTesIell PUCKU PaHEHUIA UK XKe NOBPeanTb ApYrue 3MeKTPoyCTaHOBKM. Mpy HagoBHOCTM, cnedyeT HanpsiMyo
MoACOEANHUTL A€Tanb K 3eMJfiIe, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOpble He pa3peLlatoT MpsiMOe MOACOEAMHEHUE, Ero HY>HO
cAenatb C MOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCaTopa, BbIOpaHHOIro B 3aBUCMMOCTM OT HaUMOHAIbHOMO 3aKOHOAATESIbCTBA.

f. 3awmTa 1M 3KpaHu3MpyoLWaa OrNJIETKa: BbIOOPOYHas 3aliMTa M 3KpaHM3MpYyloWas Onnétka Apyrux kabenen u
060pynoBaHNs, HaXoAsLMXCs B 6nm3nexalleM paboyeM yyacTke, NOMOXET OrpaHUUUTb NpobIEMbI, CBA3AHHBIE C MOMEXaMMU.
3alluTa BCE CBApOYHON 30Hbl MOXET pacCMaTpMBATLCS B HEKOTOPbIX 0COObLIX CllyyYasix.

TTPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

McTouHMKa CBapO4YHOrO TOKA OCHALLEH PpyyKaMu Ans TPaHCMOPTMPOBKWM, MO3BOMSIOWMMK NEPEHOCUTb
annapat. byabTe BHMMaTesNbHbI: HE HEAOOLEHMBaWTe BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb
ncnonb3oBaHa(-bl) AN CTPOMoBKW. He nonb3yiTech KabensiMu MnM ropenkoi Ans nepeHoca MCTOYHMKA
CBapOYHOro ToKa. Ero MoXxHO NepeHOCHTb TOMbKO B BEPTUKAIBHOM NOSIOXEHUN. He NepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa
Haa NoabMU UK nNpeaMeTamMu. Hykoraa He noaHUMalTe rasoBbili 6anIOH U UCTOYHUK TOKA OAHOBPEMEHHO.
VIX TpaHCNopTHblE HOPMbl Pa3nnyatoTCcs.

YCTAHOBKA ANMAPATA

e [ocTaBbTe MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJ1, MaKCMMasbHbIM HaKkNoH koToporo 10°.

¢ /ICTOYHMK CBapO4YHOro TOKa AO/MKEH ObITb YKPbIT OT NPOSIMBHOIO AOXAA U HE CTOSITb Ha COJTHLIE.

e ObopyaoBaHue nMeeT cTeneHb 3awmTbl IP33, T.€. :

- 3aWpMTa OT AOCTyna K OnacHbIM YacTsaM TBepAbIX Ten AMameTpoMm > 2,5 MM u,

- 3aWmTa OT A0XKAS, HanpaBaeHHoro npu 60° oT BepTUKanMW.

Mo3TtoMy gaHHoe 060opyAOBaHME MOXHO MCMOMb30BaTh Ha OTKPbLITOM BO3A4yXe B COOTBETCTBUM CO CTEMEHbIO 3almUThI
IP33.

- Bo nsbexxaHve neperpesa kabenu NUTaHUs, YAiaMHUTENN 1 CBapoYHble Kabenu AomKHbl 6blTb NOTHOCTLIO Pa3MOTaHbl.

MponzsoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO ymep6a, HaHECEHHOro MuaMm mnn npeaMmeTam,
M3-3a HENpaBW/1bHOro 1 0NacHOro Ucrnosib30BaHUA 3TOro o60py,qosava.
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OBCJ1IY)XUBAHUE / COBETbI

NPOBOAUTL EXEroHOE TEXO6CYKMBaHKE.
o OTKOUUTE MUTAHWE, BLIAEPHYB BWJIKY M3 PO3ETKW, U AOXAWTECH OCTAHOBKM BEHTUNISITOpa Mepef TeM, Kak
=>  MPUCTYNUTb K TEXOBCTYXKMBaHMIO. BHYTpK annapaTa BbICOKME 1 OMacHble HamnpsiKeHne 1 TOK.
@o. PerynsipHo NpoBepsiiTe COCTOSIHWE NPOBOAA NUTaHUs. EC/IN WHYP NUTaHWUs MOBPEXAEH, OH JO/MKEH BbITb 3aMeHeH
NpOV3BOANTENEM, €0 CEPBUCHOW CNYXG0W UK KBaNUMULMPOBAHHbLIM CMELMAIMCTOM BO M36EXaHWe OMacHOCTK.
e He vcnonb3oBaTh AaHHbIM annapaT Ans pa3MOpo3KM Tpyd, 3apsaku GaTapeii/akkyMynsiTOpPOB WM 3armycka
ABWraTenei.

YCTAHOBKA U NMPUHLUWN AEUCTBUSA
OMNMUCAHME OBOPY[1JOBAHMA (FIG-1)
GYSpot ArcPull 200 - 3To ogHOMda3HbIN MHBEPTOPHLIM annapaT Ans AyroBOM CBApKW, KOTOPLIV MO3BONSET CBApUBaTh

AOMNOJIHUTENbHbIE AeTanu (LINWUAbKKA, U30NALUMOHHBIE MBO3AM, TArOBbIE KO/bLA) Ha MaTepuasbl Ha OCHOBE antoMUHUS
unu ctanu. PaboTaeT B ABYX pEXUMax: CUHEPreTUYECKOM U PyYHOM.

} o TexHuueckoe 06CNyXXMBaHME AOMKHO MPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBaHHbLIM crieuanmctom. CoBeTyeTcs

Fenepatop GYSPOT ARCPULL

1- Knasuatypa 6- Bbixoa rasa ans »xryta npoBoAoB NUCToseTa

2- M / A BblkntouaTenb 7- Bxog rasa, coeAMHeHHbIN C umMnuHapoM (15 n / MuH)
3- MHe310e370 NONOXKUTENbHBIA ANS Nyya NyLWKK (G1/4D6)

4- THe3A0 OTpULATENbHBINA ANS yYa OpYXusi 8- Pyuka ansi nepeHocku

5- ba3a ang pa3beMa yrnpasieHUs XXryToM rnpoBOAOB 9- 3alWmTHbIN Konnavok USB-nopT

10- LWWUHYpHYp nuTaHus

ABTOoMaTHueckuii nucronetr GYSPOT ARCPULL

1- Tpurrep 6- Texac oTpuUaTENbHbIN

2- CTonopHoe KOMbLo AepxaTens anekrTpoaa 7- [a3ocHabxeHne

3- CrepxxeHb 6MOKMPOBKM Koneca 8- CeeToamos BKOYEH (3eNeHbIN)

4- Pa3beM ynpas/fieHusl XXryToM NpoBOAOB NUCTONETa 9- KoHTaKTHbI cBeToaMoa (CUHUIA)

5- Texac nonoXxuTenbHbIN 10- CeToamMoA HencrnpaBHOCTU (KpacHbIN)

WHTEP®EC YE/TOBEK/MALLMHA (IHM) (FIG-2)

1- DkpaH 5- KHorka D-
2- KHonka G + 6- KHOMKa MeHIo / npoBepKM
3- KHorika G - 7- KHorka Bo3BpaTta

4- KHonka D +

NMUTAHUE N BKJTFOYEHUE

e [laHHOe o6opynoBaHMe noctaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A tuna CEE7/7 v fomkHO BbITb MOACOEANHEHO K 3NEKTPUYECKON
yctaHoBke 230 B (50 - 60 'y)c 3 npoBoAamu, € 3a3eM/IEHHbIM HyneBbIM NpoBoAoM. GYSpot ArcPull ocHalleH cucteMon
«Flexible Voltage» n nutaetcs ot anekTpuyeckon yctaHoBku C 3A3EMJIEHMEM ot 110B n go 240B (50 - 60 I'u).
DddekTnBHOE 3HaveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ans ncnonb3oBaHMS NPV MakCUMasbHbIX YCIOBUSIX YKa3aHO Ha
annapate. [poBepbTe YTO MUTaAHME WM ero 3awwmThl (MIaBKMIN NpPeaoXpaHUTENb WM/WK NpepbiBaTeNlb) COBMECTUMbI C
TOKOM, HeObXoaMMbIM Ans paboTsl annapata. JaHHoe 060pyaoBaHMe NpeaHasHayeHo ANns paboTbl Ha 3NEKTPUYECKON
YCTaHOBKE, OCHALLEHHOM aBTOMaTMYeCKMM BbiktoyaTenem Ha 16A C, D nnm K.

B HekoTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHATb BUMKY A1 MCMOSIb30BaHMS MPU MaKCMMarbHbIX YCIOBUSIX.
Monb3oBaTenb Ao/MKEH 0becneunTb AOCTYN K BUSIKE.

e YTobbl BKIOUMTb annapaT noctaBbTe npepbiBaTent Bki/Boikn B nonoxeHue « | ».

o ECnv HanpspkeHne nNuTaHus npesbllwaeT 265 Vac, To B annapate cpaboTaeT 3awmTa (coobueHne OLLUMBKA MUTAHUSA
NosIBNSIETCS Ha 3KpaHe). Kak TOMbKO HanpshKeHWe NUTaHUs BO3BPALLAETCs B HOMWHaMbHbIM AManal3oH, annapat
HauMHaeT paboTaTb HOpMAbHO.

MOAKJ/TIOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

2710 060pyAoBaHMe MOXET paboTaTb OT 3NEKTPOreHepaTopoOB MpU YC/I0BUK, YTO BCMOMOraTesibHas MOLWHOCTb OTBeYaeT
cneayowmm TpeboBaHusM :

- HanpspkeHne AomKHO BbiTb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHbIM COr/TACHO YKa3aHUsIM U NMKOBOE HanpsihxeHne Hmxe 400 B,
- YacroTta gomkHa 6bitb 50 - 60 I'u.

e MOLHOCTb A0/MKHA BbITb HE MeHee 7 KBA.
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OuyeHb BaXKHO MPOBEPUTH 3TU YCI0BUS, TK MHOMME 3/1EKTPOreHEPATOPh! BbIAAIOT MUKM HAMPSKEHWUS, KOTOPblE MOMyT
noBpeanTb 060pyaoBaHKE.

UCNoOJIb3OBAHUE YAJNIUHUTENA

3710 obopyaoBaHne MOXET ObiTb MOAK/IIOYEHO K 3MEKTPUYECKON YCTAHOBKE C MOMOLLbIO YAJIMHUTENbHOMO Kabenst npu
YCNOBWK, YTO OHO COOTBETCTBYET CNIEAYIOWMM TpebOoBaHMUSM:

o OfHOha3HbIN YANMHWUTESb C 3a3EMJIEHNEM.

o [1nvHa He AomkHa npesbiwaTb 10 M.

e CeyeHune NpPOBOAHMKOB JOHKHO bbITb HE MeHee 2,5 MM2,

3ALUMNTHASA FA30BASI ATMOCOEPA
B 3aBucMoOCTM OT CBapMBaeMoro mMatepuasa MoXeT noTpeboBaTtbCs 3almTa oT rasa.

Pacxop rasa gomkeH 6biTb 0T 10 N/ MUH go 12 i/ MuUH.
B npuBeaeHHoON Hibke Tabnuue nepeynciienbl radbl, KOTOpbIE A0KHbI UCMOMIb30BaTbCSl, B 3aBUCHMOCTM OT CBapMBAEMbIX

BKNadbller M ux MaTepuana. dTa Tabnvua AaHa TONMbKO ANs MHMOPMauUWKM, PEKOMEHAYHTCS NpeaBapuTesbHble
CBapOYHbIE UCMbITAHWSI.

Maty ana ceapku las be3a raza
Anneau de tirage aluminium AproH He pekomeHayeTcs
CranbHoe KonbLo ArCO2 8% Bo3MOXHO
3aKneno4YHbIe CTEPXKHM 3KCTPaKTopa ArCO2 8% He pekomenayetcs

LLnunbka, Wwnumbka ¢ pe3sboBoi
BCTaBKOW, ArCO2 8% Bo3MOoXHO
CTasnbHOW M30/ISIUMOHHBIV MBO34b M Ap.

LLnunbka, Wnumbka ¢ pe3sboBoi
BCTaBKOW, ArHe 30% He pekomeHpayeTcs
A/TIOMUHMEBBIN M30MALMOHHBIN FBO3Ab

A Mpu 3aXXMMe CoeaMHEHWsI NoAayn rasa He npeBbiwante 5 Hu.

NMOAKMHOYEHUE NMUCTOJIETA K TEHEPATOPY

MoakntoyeHne 1 OTKNIOYEHME pa3beMa yrpaBieHNs NMCTONeTOM-
pacnbl/IMTENEM K OCHOBAHUIO reHeEpPaTOopa AOJHKHO BbIMONMHATLCA NMpU

A BbIKJTOYEHHOM r€EHEPATOpPE.

KonbLo pa3beMa yrnpaB/ieHUsl MUCTONETOM BCEraa AO/MKHO 6biTb
NpaBWIbHO MPUKPYYEHO K OCHOBaHMIO reHepaTopa nepes 3arnyckom
npoaykTa.

METO4 CBAPKWU YOAPHO-1IYITOBASl1 CBAPKA

I
Mopxur Oumcrka Ayra 3axsat
NOBEpPXHOCTHU
ot 0 A0 200 MC ot 10 A0 500 MC ot 0 A0 50 MC
I(A) 80 - 150 A oT 10 no 60 A ot 0 go 200 A* 80 - 150 A

* Mpw nutanumn 110Vac 50 /60Ny MakcuManbHbIA Tok ayri 100A.
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MNomxur pacxonglﬁ MaTepuan (HaTFI)KHoe KOMbLUO, WNWIbKN U T.Ll,.) BCTaBNEH B pPEXUME KOPOTKOro 3aMblKaHUA.
HaxxaTe Ha KypoK 3anyckaeT npoLecc CBapKW: MUCTONET cCferka nogHuMaeTt pacxonglﬁ MaTtepuasn, CO3[aETCA
SJIEKTPUYECKas ayra.

OumncTKa NMOBEPXHOCTM: 3MEeKTpUYeckast Ayra Manoi MOLHOCTM OYMLLAET NOBEPXHOCTb AeTanu. Tenno, reHepupyeMoe
[Yroii, yaansieT 3arpsi3HeHust ¢ nucta. (kup, Macso, UMHKOBas 3almTa U T. 4.)

[yra: ToK Ayrn COo34aeT BaHHY Ha MOBEPXHOCTU U3LENUA U COeUHSET paCI'IJ'IaBJ'IeHHbIﬁ HaKOHEYHUK pacXoaHOro
MaTtepuasna C U3genmem.

3axeart : nucToneT Nnorpy>aeT BCTaBKy B BaHHY C pacryiaBoM.

MNpumeyaHune: TonwmHa OHOpHOﬁ NAUTbl HE AO/MKHO ObITb MEHbLUE, YEM YETBEPTbL AMAMETPA BKJladbllla B C/ly4ae
cTanu, u Y2 gnameTpa B Cnyyae antoMUHUS.

YOAPHO-1IVITOBASl CBAPKA C MOMOLLbIO ARCPULL 200

e TWATENbHO OYNCTUTE N 06EKMPbTE MNOBEPXHOCTb 30HbI CBAPKM.

¢ YCTaHOBWTE COOTBETCTBYIOLLMIA MHCTPYMEHT Ha MUCTONET (AepXaTesb Kombla,
Aepxatenb wnunbkn u T. [.). MNpy HeobxoaMMOCTN YCTaHOBUTE HaKNaaky u ee
3aLUMTHBIN KOMMAYoK Ha KOHLe CTEPXKHENW, a TakKe CTBOJ M ero conso.

e BcTtaBbTe BKIaAblW (HATSHKHOE KOMbLO, WNuAbkM M T. [.) B MHCTpyMeHT
nucroneta.

MpoBepbTe NONSAPHOCTL Pa3beMoB kabenen NucToneTa:

MonoxuTenbHbIN pasbeM kabens
(kpacHas oTMeTKa)

Maty ansa ceapku OTpuuaTENbHbIN pasbeM kabens

Anneau de tirage aluminium Tymba oTpuuaTenbHoro pasbema (-) Tymba nNonoXxuTenbHoro pasbema (+)
CranbHoe KonbLo Tymba nonoXxuTenbHoro pasbema (+) Tymba oTpuuaTenbHoro pasbema (-)
LLnunbka, cTanbHoM
" Tymba nonoxutenbHoro pasbema (+) Tymba oTpuuaTenbHOro pasbema (-)
N30/ISILMOHHbIN TBO34b 1 Ap.
LLInunbka, antoMUHUEBBIN
Tymba nonoxuTensHoro pasbema (+) Tymba oTpuuaTenbHoro pasbema (-)

VI3OJ'I$1L|,VIOHHI:II7I rBo3ab

¢ [pn HeobX0AMMOCTU WM3MEHWTE MapaMeTpbl CBApKU (CUHEPreTUYECKUA PEXWUM WM PyYHOI
pexunm).

Pa3bnokupyiiTe WTbIPY 3a3eMJIEHNS C NMOMOLLbIO KOSlecuKa

¢ [ToMecTuTEe NMUCTONET Ha JIUCT.

e [lpuBeanTe BKIAAbIW B KOHTAKT C IMCTOM. Kak TOMIbKO NMUCTONET U34aCT «IYAOK» UK 3aroputcs
€ro KOHTaKTHbIN cBeToaMoa (CUHMIA), 3aMKCUMPYITE CTEPXKHU BOCCTAHOB/IEHMSI MAacChl KOIECOM C
HaKaTKoM.

e HaXkMnTe Ha KypoK.

e [Nocne 3aBepLUeHnst CBapKW MOAHMMUTE NUCTONET, YTobbl 0cBO60ANTL 3neKTpos (KOMbLUO Mn
LUNWIIBKY).

Konecuko 6710KMpOBKY
LWTbIPElt 3a3eMNeHus:

MNpumeyaHue 1: CBapka Kosnew A0/MKHa BbIMOMHATLCS C HOBbIMU KOJSbLI@MW.

Mpumevanne 2: Ons Toro, 4tobbl obecneuntb MpaBUIbHOE MO3ULMOHMPOBAHME CBApPHOrO LWBa, HayepTuTe KpecTuk
MeprneHanKynsapHO Ha METaNIMYeckon MiacTMHE Tak 4To Obl COBMadano C BHELIHWMW MapKMPOBKAMW KOHTAKTHOW
BCTaBKMW.

MpvMeyaHue 3: CBapKa LUTYKaTypKOM AO/MKHA BbINOMHATLCS rOPU30OHTAsbHO.

He nepeTaruBaiTe pyyky 6/10KMPOBKM NUCTONETA.
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NMPUHLUMN AEUCTBUSA YCTPOMUCTBA

Mpun BKIOYEHUM YCTPOMCTBO BCErAa 3amnyCKaeTcsl B CUHEPreTUUYECKOM peXUME.
CMeHa pexxnuMa (py4Hol UM CUHEPreTUYECKNIA) OCYLLECTBIISIETCS Yepe3 MaBHOE MEHIO.

CBAPKA B CUHEPTETUYECKOM PEXXUME

B CvHepreTnyeckoM Pexxvme Npoio/mKUTENBHOCTb CBAPKM U CUIa TOKa Ha pa3HbIX 3Tarnax aBTOMaTUYECKN ONpeaensitoTcs
annapaTtoM. TuMn UCMonb3yeMOro ra3a oTobpa)xxaeTcs Ha aKpaHe. Ecnv NucToneT MMeeT HeNnpaBWbHYIO NMONSAPHOCTb, Ha
3KpaHe MNosiIBUTCS COOBLLIEHNE, U CBETOAMO/ HEUCMPABHOCTU (KPACHbI) Ha MUCTOMNETE HAYHET MUraTh.

Pa3nunyHble NapaMeTpbl CBapKu YCTaHABNMBAOTCA A8 A06aBNEHHbIX AeTanel, npogaBaembix GYS.
3TV CUMHEPruM OCTaloTCs AENUCTBUTENbHLIMU ANt 6onee ANIMHHBIX BCTaBOK (<45 MM), eCniv OHM OTHOCATCS K TOMY Xe
TUNY ¥ TOMY Xe MaTepuany, YTo 1 Te, YTo npogatotcs GYS.

PekoMeHyeTCs MpOBECTM HEKOTOpble MpeaBapuUTesibHble CBApPOYHbIE UCMbITAaHUS, €CNM  UCMONb3YKTCa Apyrue
pacxogHble MaTEPUAnbI.

Twun, MmaTepuan n pasmep

BKMaAbILLA
Gouj on Nb
Fe ) a3 YTO HYXXHO
NCNonb30BaTh
+
KoadhdumumeHT Power 1 T 3 i O TonwwHa nucra MeTanna

zone de

message

¥
TonlmHa NoANOXKN InCTa (3HayeHue _)

YTobbl YBETMYUTb UM YMEHBLUWUTL TONLLMHY METAsNa Ha KOTOpPOW ByAeT CBAapuBaThCA BCTaBKa (Kpenex) Haxmute D+
n D-.
Ecnv TonwmHa nvcTa MeHblle 0TOBpaXkaeMo Ha dKpaHe, MOXET MOSIBUTbCS OTMETKA Ha 3a[HEM CTOPOHE CBapHOro
LIBa.

Korga Ha cTaHuuM oTobpaxkaeTcs « », TONWMHA NIMCTa AOCTAaTOMHO BE/MKa, UTOObl ee Henb3s 6bi/I0 pa3MeTUTb
C3aau npv ONTUMasibHOM CBAapHOM LUBE.

Ecnu aTa nukTOrpaMma He MOSIBNSIETCS, 3HAYWT, AOCTUIHYTa MaKCMMasbHasi TONWMHA NMcTa. MNpu NpeBbILWEHUN STOM
TOJLMHBI CBAapKa BCTABKM 60sblUE HE rapaHTUpPYeTCs.

KoaduumeHT Power (3HavyeHne _)

KoacbdumumeHT Power (MOLLHOCTI) perynmpyeT nycKOBOW TOK, SHEPrUIO Ayru (TOK, BpeMs) U TOK 3axBaTa.

Power (MOLLHOCTb) MOXeT 6bITb ycTaHoBMeHa Mexay -10 n +10. YTo6bl yBENNYNTb MW YMEHBLUWNTL 3TOT KOIPDULIMEHT,
HaXxxmuTe Knasuwm G + un G-

MpumeyaHue: CuHepreTudeckuii achdekT npu CBapke ONTUMU3MPOBAH C WCMOJIb30BaHWEM 3HaueHust koadduumneHTa

MOLUHOCTHM NO yMOJ14aHUIO, paBHOIo 0.

Power [JelicTBMS Ha annapaTe MocnencTens cBapku

o Jlyuliee 3aXuraHve 3N1eKTPMYECKON Ayrn Ha
cnerka obe3xMpeHHbIX NCTax.

e Jlyyluee 3a)xuraHue B XonogHyto noroay (<5
°Q).

e [oBblLlIEHNE 3Heprun ayrn Ha 2%

e YBenMyeHne ToKa po3xura.

+1 POINT e 2% yBenuyeHue Toka ayrn Ao 200 A, 3atem
(Touka) yBenuuyeHve BpeMenn ayrm Ha 3% po 500 mc.
e[loBbILEeHNE TOKa 3axBaTa

o CoKpalleHue pycka 3anunaHust Npu poxure
Po3knr aganTUpoBaHHbIN A71s XKakpo NoroApl
(>35°C).

o CHMXeHWe sHeprum ayrn Ha 2%

eCHWXEHNe ToKa po3xXura
eCokpallieHne Ha 2% ToK ayru
*CHWXeHMe TOK 3axBaTa

-1 POINT
(Touka)
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[ns 3MEHEHMsI ApYrUX CUHEPreTUYECKMX NapaMeTpoB CBapku (MaTepuarnsl, TUM U pa3Mep Kpenexa, ras) cM. rnay
«CuHepreTuyeckme HacTpoiku».

CBAPKA B PYYHOM PEXXUME

B py4HOM pexume BpeMsi, TOKM, KO3 hULMEHTbI pasMuHbiX (a3 CBapku M BbiCOTa NMoAbeMa NnacTHbl A0MKHbI 6biTh
BBEZEHbI NMOMb30BaTENEM.

tm; IA

Bpewsi iy RROY0) ‘ 200« Rt

[na yBennyeHns v yMeHbLUeHUS NpoA0/DKUTENIbHOCTU CBaDOl-IHOl\/II ayru (3Haqume ) Ha)XMUTE Ha KHOMKN G+ 1
G-.

AN yBENMYEHNS U YMEHbLUEHWS TOKa CBApOYHOIA Ayru (3HayeHune ) HAXXMUTE Ha KHOMKK M+ u M-,

[ns U3MEeHeHWs1 ApyrvX NMapaMeTpoB PyYHONM CBapku (TOK M MPOAOC/KUTENBHOCTb Ha Pas3fIMYHbIX 3Tanax CBapKu) CM.
rnaBy «PyuHble HacTpoiku».

OCHOBHOE MEHIO
[Onsa poctyna kK OcHoBHOMY MeHI0 B CMHepreTMyeckoM 1 PYYHOM pexxmMax HaXXMuTe Ha KHorky MeHto/MoaTsepanTb

@

Menu Pri nci pal

) YT0o6bl NEpeEMeCTUTb CTPENIKY Pa3fe/ioB MEHIO, HAXMUTE Ha KHomMku J1+ n J1-. ‘& .
> Regl ages
Mode Manuel

Conf i gur at i on * «HacTpoiiki» - JOCTyN K NapameTpam CBapku (CUHEPreTUYECKUIA UM PyYHOM).

o «PyyHol pexum» [ «CUHEPreTUYECKUN PEXMM®» U3MEHSIET PEXUM CBapKWU CTaHLMU
(CUHEPreTUYECKUIA PEXUM <-> PYUYHON PEXMUM).

o «KoHUrypauus» obecneunBaeT AOCTYN K paCLUMPEHHON KOHMUIypaLUmmn CTaHLUM (S3bIKK,
yNpaBJieHne ras3oM, nHdopmaums n T. 4.).

Ha)kMuTe KHOMKY BO3BpaTa @ YTOBbl BEPHYTHCSA K 3KpaHy CBapKW.

CUHEPTETUMECKUE HACTPOIKW
Haxxmute knasuim G + u G-, 4tobbl NepeMecTuTb NeBbIN Kypcop (MaTtepuansl, a3, Tun u

Régl ages Synergie pa3Mep BCTaBKW). 1Nl UBMEHEHNS 3HAUYEHUS] KaXkA0ro napaMeTpa HaXKMUTE Ha KHonku M+
. nll-.
> Mat éri au > Fe

Gaz N @ o

H ect r ode anneau Haxxatve Ha kHonky MeHto/lNoaTBepanTb noaTBEpP)KAAeT HACTPOMKN CUHEpPrun u

EP. &l ec. M BO3BpaALLAET annapat K 3KpaHy CBapKW B CUHEPTrETUYECKOM peXxUMe.
Ha)xmuTe Ha KHoMKy Hazaa YTOObI HE YUMTbIBaTh HACTPOMKM U BEPHYTLCS K OCHOBHOMY
MeHto.

PYYHASl HACTPOMKA

Régl ages Manuel
[na nocnegosaTenbHOr0 MPOCMOTPA Pas3MYHbIX BeNNYMH (KO3(@UUMEHTbI NOMKMra u

3axBaTa, NPOACIKUTENbHOCTb, TOKW, BbICOTa) yAapHO-AYroBoi cBapku (CM. rnaBy «MeToa
yAAPHO-ZyroBOW CBapKW»), HAXMWTE Ha KHoMKun G+ U G-.

Ans 3MeHeHUs BblAENEHHbIX CTPENKon BENNUMH (KO3 ULMEHTDI, MPOAOIHKUTENBHOCTD,
TOK, BblCOTa) HaXXMUTe Ha KHOMNkn D+ n D-.
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HaxxaTve Ha kHonky MeHto/MoaTeepanTb ‘é MOATBEPXKAAET PyYHble HACTPOMKWM M BO3BPALLAET anmnapaT K 3KpaHy
CBapKu B Py4HOM pexuMe.

Ha)xmuTe Ha KHOMKy Hasag yTObbl HE YUNTbIBATb HACTPOMKN U BEPHYTLCS K OCHOBHOMY MeHI0.
[vnana3oH perynMpoBku B KoMMeHTapui
PY4YHOM pexume
Mopxur oT -10 ao 10 (no ymonuaxuio 0) | 3HaYeHne No yMonyaHuio obecneunBaeT OnNTUManbHbIA NOAKUT

6e3 pucka pa3pbliBa yry BO BpeMs NoAbeMa 3/1eKTpoaa,
OrpaHMuMBas Npu 3TOM TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHMs.
HeMHoro yBenuubTe hjpmbu B cnyyae NoBTOPHOro pa3pbiBa Ayru.

OuuncTka oTr 10 .o 60 A

NOBEPXHOCTH
ot 0 go 200 mc

[Oyra ot 0 go 200 A Mpu nuTaHum 110Vac £15% MakcuManbHbIi Tok 100A.
ot 0 go 500 mc

3axsaTt o1 -10 go 10 (no ymonuaxuio 0) | 3Ha4YeHne nNo ymonyaHuio obecneunBaeT ONTUManbHy0 NpUBapPKY
oT 0 20 50 MC 3MeKTpoaa K AeTanw.

BbicoTa ot 0.5MM o 5mMMm

KOHOUTYPALIUA

Configuration

ﬂ,ﬂﬂ NepEMELLEHNA NEBOro Kypcopa (I'Ipe,u,ra3, HOCTFa3, ﬂBbIK, BO3BpaT K MNCXOAHbIM
> Pregaz > 0.2s HacTpoKnkaM annapaTa, MHbopMaumst) HaXXMUTe Ha KHoMKK J1+ u J1- .
Post gaz 0.2s
Langue FR
Reset machi ne
Info

Korga crtpenka ykasbiBaeT Ha [lpegras, lMoctras wanM S3blK, U3MEHUTb UX MOXHO C
nomoubto KHonok M+ u M-.

[vnana3oH perynupoBKku KoMMeHTapuit

MNpearas NoGaz 3atem ot 0,2c go [na cBapkun B cpefe 3aMTHOro ra3a peKoMeHayeTCcss HaCTpouTb
3c npearas Kak MMHMMYM Ha 0,2¢ npu pacxoge rasa 125/MuH.
MNocTtras NoGaz nnv ot 0,2c go 3¢ | [Ang cBapku B cpefe 3alMTHOro rasa peKoMeHAyeTCs HaCTpouTb

NocTras Kak MMHMMYM Ha 0,2c.

A3bIK FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

YTto6bl BEpHYTLCA K OCHOBHOMY MeHI0, HaXKMUTE Ha KHOMKY Hasazg @

Bo3BpaT K MCXOAHbIM HacTpoiikaMm annapaTa (Reset)

Reset mmachi ne Koraga B MeHto «KoHdburypuposaHue» BblbpaHo «Reset annapata», Haxatue Ha MeHio/

MoaTsepanTb @ OTKPbIBAET AOCTYN K MOAMEHIO BO3BPAaTa K MCXOAHBIM HACTPOMKaM
annapara.

3sec
pour valider

Haxkmute Ha MeHio/lMNoaTeepanTb ‘é B Te4yeHue 3 cekyHz, YTobbl noaTBepAnTL BO3BpaT
K MCXO[HbIM HaCTpolikaM annapara.

HaxmunTe Ha «Haszag» YTO6bI BEPHYTLCA K MEHIO «KOH(MUIrypupoBaHMe» 1 OTMEHWUTb
BO3BpaT K MCXOAHbIM HacTpolkaM annapaTa.

UHdopMaLMOHHOE OKHO 3KpaHa
MHdOopMaLMOHHOE OKHO YKa3blBaeT HOMEpa BEPCUM MpOrpaMMbl U XapABEP MCTOYHMKA M nucToneTa (ero mucronet
MOAKJ/TIOYEH).
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MHCTPYMEHTbI MNMUCTOJIETA

3AMEHA LUTbIPEA 3A3EMJIEHMS MUCTOJIETA

MNepeaHue BUHTBI: 3aXUMHbIE BUHTbI LUTbIPEN:

Kak CHATb WTbipyn
o OTKpYTWTE ABa BUHTA Ha NepeaHei NaHenm u crerka oTnycTUTE KpbILWKY Mo i
HarpaB/IEHUIO K NMEepPeaHEN YacTy NUCTONETa

e Cnerka oTBMHTUTE 0b6a BUHTA, 3aXXKMMaloLMNe LTbIPW.
e CHUMUTE CTEPXKHM, MOTSHYB 3@ HUX.

Kak BCTaBUTb LUTbIPU

e BcTaBbTe CTEPXXHU B MX KOPMYC.

o OTperynmpymnTe AnvHy CTEPXXHEN MEXAY UX KOHLIOM M OCHOBaHWEM B COOTBETCTBUU
C TUMOM CBapvBaeMbIX AeTaNen.

MNaty ans ceapkm

LLnnnbka, n30nsunMoHHas reo3ap, 120
HaTsHKHOE KOMbLO

e 3aTAHUTe ABa KpeneXHbIX BUHTA LUTOKaA.
¢ YCTAHOBUTE KPbILLKY Ha MECTo.
° 3aTFIHYTb BUHTbI nepe,u,Hel‘/i naHenu.

MNpuMmeyaHune: [ns 3TOro0 peKOMEeHAYeTCA CHATb 3MeKTpoAoAepXaTenb, ocnabus
KONbLO 6J'IOKMpOBKM.

3AMEHA 3JIEKTPOAOAEPXATEJA

KoHTakTHas

BCTaBKa U CTep)KeHb
3arnyLuka 3asemsieHne KonbLo 6110k1MpoBkm

Kak cHAATb anieKTpogoaepxartesb

e [lpn HEO6XOAMMOCTU CHUMMUTE KOHbKM M KOMMayoK co
CTEPXXHEN ANt BOCCTAHOBIEHMSI MAcChl.

o OTBUHTUTb M yAanWUTb CTOMOPHOE KOJbLIO C AepXKaTeNeM
KOJ/bLI@ MM OMOPHbLIM AEPXXATENEM CTOVMKOMN.

Aepxarenem Brynka
KonbLa

YcTaHOBKa AepikaTenisa Konbla
¢ YCTaHOBUTE AepKaTesb 3NeKTpoaa B CTBOJ NUCTONETA.
e 3aBUHTUTE KOJbLIO 6J'IOKVIDOBKVI M NPOBEPLTE, YTO 3JIEKTPOAOAEPXKATEb 3a6J'IOKVIDOBaH N HE ABUraeTCa.

A Konbuo 6ﬂOKMpOBKM cnepyeT 3aTarnBaTb BPYy4YHY0. Icnob30BaHWE MHCTPYMEHTOB CTPOro 3arnpeLLeHo
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Y

Repose d’'un porte-goujon

e YCTaHOBWTE ¥ BBEpPHUTE AepXaTesb LMNUIbKM B CTBOJ
nucToneTta.

e YCTaHOBWTE U Crierka NpuKpyTUTE ra3o3alluMTHOE COMJIo K
orope LMNWIIbKK.

e YCTaHOBWTE [epXaTesb LMNUIbKK,
OTPEryNIMPOBAHHbIN B 3aLUMTHYIO HACaaKy.
e [PUBMHTUTb 3aLLUMTHYIO HAcaaKy.

e YCTaQHOBUTE M TNPUBMHTUTE KOHTAKTHYIO BCTaBKy MU
3ar/yLKy K CTEPXXHAM [15 BOCCTaHOB/IEHWS] MACChl.

npeaBapuTeNbHO

MpuMedaHue: MNpy 3aBMHYMBAHWUM PA3IUYHbLIX 3/IEMEHTOB
CTBON MNWUCTONETA BCerga AOMKeH OblTb 3ab/10KMpOBaH
raeyHbIMU K/IlOYaMM C OTKPbITbIM KOHLIOM.

PerynupoBka aep)aTesns WNuibKu
o OTKPYTUTE KOHTPravKy 1 BUHT AepXKaTens LWNUbKK..
e BcTaBbTe WNWIbKY B rarikoaepxaTtesb.

[a3o3awmTHOE conno

LlaHra ansa
Lunmnek

[epxxatenb LaHrv Ans wnunek Brynka

KoHTakTHas BCTaBka u 3arnyuka

° OTpeFYJ'IMDYI\;ITe BUHT A€EpXXaTens LWNuUibKK, yTOObI paccrtoaHmne Mexagy ero KOHUOM U OCHOBaHUEM pe3b6bl BCTaBKU

cocTaBnsano 5 Mm (wnuneka).
¢ 3aKkpenuTte KOHTpranka.

Kuepty — g

MpuMeYaHne: MOXXHO CBapuBaThb BCTaBKW ANMHOW A0 45 mMM. Mpu anvHe
cabiwe 30 MM MoXeT noTpeboBaTbCs MOMHOCTBIO BbIKPYTUTb U NMOBEPHYTb
HanpasfeHne perysiMpoBOYHOIr0 BUHTA AepXKaTens WhnAbKK.

MpuMeyaHwue: Ecnv npu cBapke WNWIbKKU BUAHBI METKU AepXXaTens
LUNWABKM MO CBAPHOMY LLBY, OTPEryIMPYITE BUHT AepXXaTens WnuibKu
TaK, YTO6bI BbITALWMTL LUMWbKY U3 AePXXaTenNs WNUIbKK eLLe HEMHOTO.

METKU

YcTaHOBKa 3a3eMisioLel Maccbl U 3alMTHOMO KoJsnayuka assa rasa:

* YCTaHOBUTE 3aLUMTHYIO KPbILIKY AMs ra3a B KOHTAKTHYIO BCTaBKy AJ1st

BOCCTaHOBJTIEHUA MaCCbl U 3aKpennuTe ee BUHTOM.

MpoTvBOrasHbilii
Konnak

- KoHTakTHas
BCTaBKa
3a3eM/eHunst

Tonkatenu
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Gvs
A\

e YcTaHoBWTE Npoknaaky (CHABXEHHYIO KPbILLIKOW) Ha KOHLIE CTEP)KHEN

Ona  BOCCTaAHOBJIEHMA MacCChl

N 3aTdHUTE 2 3aXMMHbIX BWHTA.

PekomeHayeTcs yCTaHaBIMBaATh KOMOAKY Tak, UYTOObI 3a)KMMHbIE BUHTBI
6bIIM HaMpaBAeHbl K HUXXHEW YacTh NUCTONETa, YTOBbl YETKO BMAETb
MaPKMPOBKY MO3ULIMOHUPOBaHWS.

MpuMeyaHwue: MNpu cBapke HaTSHXKHOMO Ylika (KOMLUO) MCMOoNb30BaHWe
raso3allMTHOM MPOKIAAKM M KOHTAKTHOM MSIOWAAKM 3a3eMSIeHUs He

TpebyeTcs.

Kpblwka 06s3aTenbHO A0MKHA ObiTb pa3MellieHa Ha ApYyroi CTOPOHe TonKaTenei NogoLwuB.

MapkupoBka
NONOXeHNs

3aXUMHOM
BUHT

COOBLLEHWUA OB OLLUUBKE, HEUCIIPABHOCTHU, UX MPUYUHbI U YCTPAHEHME

[aHHoe 060pyaoBaHME UMEET CUCTEMY MPOBEPKM HeucrnpaBHOCTEN. Mpu 06HapyXXeHUM HEMCNPABHOCTM, COODLIEHNE

06 owwmnbke NosABMTCA Ha 3KpaHe.

DEFAUT THERM QUE

Tennosas 3awWwuTa
MCTOYHUKa

NpeBbiweHne
NPOAOHKUTENBHOCTHU
BKJTHOYEHMS.

MoaoxaaTh, YTO COOBLLEHNE UCHESHET,
npexzae 4eM Bo306HOBUTbL CBapKy.

|-

DEFAUT SECTEUR

Owmnbka
Hanps»XeHus B CETU

Hanpsi»xeHue BbIXOAMT 3a
AonyCcTuMble npegesbl unm
He xBaTaeT ¢a3bl.

MNpoBepbTe Bally 3NEKTPUIECKYIO
YCT@HOBKY KBanM@ULMPOBaHHbIM
creunanncToM. HanpsbkeHne mexay
azoi 1 Hynem [O/MKHO HAXOAUTLCS B
npegenax ot 100V go 127Vac ansa cetm
110V n ot 200V po 265Vac ansa cetn
230Vac.

JN

TOUCHE APPUYEE

Owwnbka naHenm
yrnpaBneHus

OpaHa 13 KHOMOK nMaHenu
YyNpaBfeHns HaxxaTta npu
BKJIIOMEHMM annapaTa

MpoBepbTe NaHesb ynpaBneHus
KBanMMUUMPOBaHHBIM CrELMaIMCTOM.

DEFAUT COM

Owwnbka nepegaun
CcuUrHana c/Ha
nucronet

MNepepava curHana
MeXAay NUCTONETOM U
WCTOYHUKOM HeuncrpaBHa

3aHOBO MOACOEAMHUTE NMUCTONET U
BK/tOUNTE annapaT. Ecnm HemcnpaBHOCTb
He yCTpaHsieTcs, annapaT AO/KEH
6bITb MPOBEPEH KBaNMNMULMPOBAHHLIM
CrneumanmncToMm.

DEFAUT THERM QUE

Tennosas 3awmTa
MACTONETA

lNpeBbllleHne
NPOAOIHKUTENBHOCTHU
BKJTOYEHMS.

Mopoxpaatb, YTO COObLIEHNE NCHESHET,
npexzae 4YeM B0O306HOBUTL CBapKy.

DEFAUT MOTEUR

Owwnbka asuratens
nucTosneTa

MexaHu3M nucToneTa
3abnokmpoBaH

3aHOBO MOACOEAMHUTE NMUCTONET U
BK/OUNTE annapaT. Ecnm HemcnpaBHOCTb
He YCTpaHSIeTCs, NUCTONET AO/HKEH
6bITb MPOBEPEH KBaNMMULMPOBAHHBLIM
CrneumanmncToMm.

MNpumeyaHwue: nobble paGOTbI Nno MNpPOBEPKE 3NEKTPOMNMPOBOAKMN U HA OTKPbITOM MUCTOYHUKE TMUTAHUA AOOJIXKHbI 6bITb

Npoun3BeaEHDI KBaﬂM(bVI LMPOBAHHbLIM CreUnarncTomMm.
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FTAPAHTUA

lapaHTWsl pacrnpocTpaHseTcst Ha Nlobol 3aBoackon AedekT unn 6pak B TeueHwe 2X NeT C AaTbl MOKYMKU U3aenus
(3anuyactun 1 pabouyas cmna).

lapaHTWsl He pacnpoCTpaHseTcs Ha:

¢ JTtobble NOMoMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKON.

¢ HopManbHbI U3HoC aetanei (Hanpumep : kabenu, 3aXkvMbl 1 T.4.).

¢ Cnyyaun HenpaBWIbHOrO UCMONb30BaHNs (owunbka NuTaHus, nageHue, pasbopka).

¢ Cniyyam BbIXOAa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLlel cpeabl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

Mpu BbIxoAe M3 CTPOsi, 06paTMTECh B NYHKT MOKYMKM annapaTa C NpeabsBieHNEM CleAyOWNX JOKYMEHTOB:

- [JOKYMEHT, NOoATBEPXAAOLWMI MOKYNKyY (C AATOM): KaCCoBbIN YeK, MHBOWC....

- ONMMcaHne MNMoJIOMKMU.
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

den.

Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

: II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-

OMGEVING

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

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom 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

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de las-
boog, 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.

&e

Gebruik een lashelm of een beschermende lasbril met beschermtint 5 tot 9. Bescherm uw ogen tijdens
schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

@

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

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedings-
bron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg
ervoor dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afge-
koeld 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 toorts, om te voorkomen dat de vloeistof
brandwonden veroorzaakt.

B> ©
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LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
a 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.
= Q Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: bij 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 materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen 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 residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of
een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
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 (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen 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

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.
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Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage
D: spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk
op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax = 0.45 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de
f installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren, indien nodig in overleg

met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de
beperkingen van de impedantie.

EN 61000-3-12 Questo dispositivo € conforme alla CEI 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Q,s.l Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-
:?W troom 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.
Veiligheidsmaatregelen moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld :
toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o 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;

e 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;

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies
van de fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de
gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem op te lossen, met hulp van 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 een booglas-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 booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels,
signaleringskabels of telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming 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 kunnen plaatsvinden.
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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 booglasinstallaties 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. De metingen in de specifieke situatie,
op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE 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 omhulsel of een equivalent daarvan. 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 booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct
vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd
worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u
er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen 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. Aarding : 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.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura. Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di
corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale. Non far passare la fonte di corrente di
saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura
nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

¢ De apparatuur heeft een beschermingsgraad van IP33, wat betekent :

- bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen met een diameter >2,5 mm en,

- bescherming tegen regen onder een hoek van 60° met de verticaal.

Deze apparatuur kan dus buitenshuis worden gebruikt in overeenstemming met de IP33 beschermingsklasse.
- De stroomtoevoer-, verleng- en laskabels moeten volledig worden afgerold om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD/ADVIES

¢ Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
wordt aangeraden.

¢ 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.

e Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT
OMSCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)
De GYSPOT ArcPull 200 is een enkelfase inverter booglasapparaat, moeren met intern schroefdraad, trekogen enz kun-

nen worden gelast op materialen op basis van aluminium of staal. Het apparaat beschikt over een Synergetische module
en een Handmatige module.

2

GYSPOT ARCPULL 200 lasgenerator

1- Toetsenbord 6- Uitgang gas voor kabel pistool

2- Schakelaar ON/OFF 7- Ingang gas aangesloten aan de gasfles (15 I/min)
3- Texas aansluiting positief voor kabel pistool (G1/4 D6)

4- Texas aansluiting negatief voor kabel pistool 8- Handgreep voor transport

5- Basis voor het aansluiten van de controle-kabel pistool 9- Beschermdopje voor USB ingang
10- Netsnoer

Automatisch pistool GYSPOT ARCPULL 200

1- Trekker 6- Negatieve Texas-aansluiting
2- Vergrendelring elektrode-houder 7- Gas-aansluiting

3- Vergrendelknop pennen 8- LED ON (groen)

4- Aansluiting controle-kabel pistool 9- LED contact (blauw)

5- Positieve Texas-aansluiting 10- LED storing (rood)

HUMAN MACHINE BEDIENING (HMI) (FIG-2)

1- Scherm 5- Knop D-

2- Knop G+ 6- Knop Menu/Bevestigen
3- Knop G- 7- Knop Return

4- Knop D+

STROOMVOORZIENING EN OPSTART VAN HET APPARAAT

¢ Dit materieel wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en moet aangesloten worden op een enkelfase
elektrische 230 V (50 - 60 Hz) installatie, met drie draden waarvan één geaard. De GYSpot ARCPULL 200 heeft een «
Flexible Voltage » systeem en moet aangesloten worden op een geaarde elektrische installatie tussen 110 V en 240 V
(50 - 60 Hz). De effectief geabsorbeerde stroom (I1eff) wordt aangegeven op het apparaat bij optimale gebruiksoms-
tandigheden. Controleer of de voeding en de beveiligingen (zekering en/of stroomonderbreker) geschikt zijn voor de
stroom die nodig is bij gebruik van het apparaat. Dit materiaal is ontworpen om te kunnen functioneren

met een elektrische installatie uitgerust met een 16A zekering met C-curve, D-curve of K-curve.

In sommige landen kan het nodig zijn om de aansluiting te vervangen. De gebruiker van het apparaat moet ervoor
zorgen dat de elektrische aansluiting steeds goed toegankelijk is.

¢ De inwerkingstelling gebeurt door de ON/OFF schakelaar op « | » te zetten.

¢ Het apparaat schakelt over op thermische beveiliging wanneer de voedingsspanning hoger is dan 265 Vac (de melding
NETSTORING wordt dan op het scherm getoond). Het apparaat zal weer normaal gaan functioneren wanneer de voe-
dingsspanning z'n normale bereik terugkrijgt.
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AANSLUITING OP EEN AGGREGAAT.

Dit apparaat is geschikt voor een gebruik met enkelfase generatoren, met een piekspanning die niet hoger mag zijn dan
400 V, en die aan de volgende voorwaarden moeten voldoen :

¢ De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd, en met een piekspanning lager dan 400 V.

¢ De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

¢ Het vermogen moet minstens 7kVA zijn.

Het is belangrijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hoge spanningspieken produceren die
het materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN EEN VERLENGSNOER

Dit apparaat kan op de elektrische netspanning worden aangesloten met een verlengsnoer, op voorwaarde dat deze aan
de volgende eisen voldoet :

¢ Het snoer mag niet langer zijn dan 10 meter.

¢ De sectie van de geleiders mag niet kleiner zijn dan 2.5 mmz2.

BESCHERMGAS
Afhankelijk van het te lassen materiaal kan het nodig zijn een beschermgas te gebruiken.

De gas-toevoer moet worden afgesteld tussen 10L/min en 12L/min.

De tabel hieronder geeft een overzicht van het type gas dat gebruikt moet worden, afhankelijk van het type materiaal
dat u wilt lassen. Deze tabel is ter informatie, aangeraden wordt om eerst een proeflas uit te voeren.

Op te lassen onderdeel Gas Zonder gas
Aluminium trekoog Argon Niet aanbevolen
Stalen trekoog ArCO2 8% Mogelijk
Pennen voor het verwijderen popnagels ArCO2 8% Niet aanbevolen

Nagels, moeren met intern schroefdraad,

2 QO, i
stalen isolatieschroeven enz. ArCO2 8% Mogelijk

Nagels, moeren met intern schroefdraad,

o .
aluminium isolatieschroef enz. ArHe 30% Niet aanbevolen

A Overschrijdt, bij het aanschroeven van de aansluiting van de gastoevoer
aan het apparaat, niet de 5N.m.

AANSLUITEN VAN HET PISTOOL OP DE GENERATOR

Het aan- en afkoppelen van het pistool op de generator mag alleen
plaatsvinden wanneer de generator uitgeschakeld is.

A Alvorens het apparaat op te starten moet de gebruiker zich ervan verze-
keren dat de vergrendelring altijd correct vastgedraaid is.

BOOGLASSEN VAN TREKOGEN, BOUTEN ENZ.

I
m Start Schuren Boog Vastklinken
0 tot 200 ms 10 tot 500 ms 0 tot 50 ms
I(A) ~80-150 A 10 tot 60 A 0 tot 200 A* ~80-150 A

* De stroom van de Boog is beperkt tot 100A wanneer het apparaat gevoed wordt in 110Vac 50Hz/60Hz.
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De ontsteking : het aangebrachte onderdeel (trekoog, bout enz) wordt in kortsluiting gezet. Een druk op de trekker
start het lassen op : het pistool brengt lichtjes het aangebrachte onderdeel omhoog, en er wordt een elektrische boog
gevormd.

Schuren : de elektrische boog met lichte intensiteit schuurt het plaatwerk. De warmte die wordt gegenereerd door de
boog verwijdert oneffenheden (vet, olie, zink enz.) van het plaatwerk.

De boog : de stroom van de boog creéert een smeltbad op het plaatwerk en smelt het uiteinde van het aangebrachte
element.

Het vastzetten : het pistool brengt het aangebrachte element in in het smeltbad.

Waarschuwing : het plaatwerk mag niet dunner zijn dan % van de diameter van het aan te brengen onderdeel in geval
van staal, en 2 van de diameter bij aluminium.

BOOGLASSEN MET DE ARCPULL 200

e Reinig en ontvet de te lassen zone.

e Monteer het geschikte gereedschap op het pistool (houder voor trekogen of
moeren enz.) In dit geval dient u het blokje met de gasbeschermer op het ui-
teinde van de pennen te monteren, en tevens de loop met de nozzle te plaatsen.
¢ Plaats het onderdeel dat u op wilt lassen (trekoog, bout enz.) in het gereed-
schap van het pistool.

Controleer de polariteit van de texas kabels van het pistool :
"Positieve kabelaansluiting

Op te lassen onderdeel Negatieve texaskabel

(rood)"
Aluminium trekoog Negatieve texas-pool (-) Positieve texas-pool (+)
Stalen trekoog Positieve texas-pool (+) Negatieve texas-pool (-)
Klinknagels, Stzlr?;] isolatie-nagels Positieve texas-pool (+) Negatieve texas-pool (-)
Klinknagels, ﬁ;ugn;;glum isolatie- Positieve texas-pool (+) Negatieve texas-pool (-)

' ¢ Wijzig indien nodig de lasinstellingen (synergetische module of handmatige module).

B oo s Ontgrendel de aarde-pinnen met behulp van de draaiknop.
e Plaats het pistool op het plaatwerk.

e Breng het aan te brengen onderdeel in contact met het plaatwerk. Zodra het pistool een « bip
» laat horen of als het blauwe LED-lampje brandt, kunt u de aarde-pinnen met behulp van de
draaiknop vergrendelen.
e Druk op de trekker.
e Wanneer het lassen is beéindigd, kunt u het pistool omhoog brengen om de elektrode (oog of
nagel) te verwijderen.

NB 1 : Wanneer u trekogen last moeten dit nieuwe, nog niet eerder gebruikte trekogen zijn.

NB 2 : Om er zeker van te zijn dat het onderdeel correct geplaatst wordt, kunt u een kruis loodrecht op het plaatwerk
aanbrengen en dit samen laten vallen met de buitenste markering van het blokje.

NB 3 : Het nagellassen moet horizontaal gebeuren.

A Draai het wieltje waarmee u de pinnen van het pistool vergrendelt niet te strak aan.
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WERKING VAN HET APPARAAT
Het product start altijd op in synergetische modus als het wordt ingeschakeld.
Het wijzigen van de module (Handmatig of Synergetisch) gaat via het Hoofd Menu.

LASSEN IN DE SYNERGETISCHE MODULE

In de Synergetische Module worden de hoogte van de boog, de duur en stroom tijdens de verschillende las-fases auto-
matisch door het apparaat geregeld. Het type gas dat moet worden gebruikt zal worden vermeld op het display. Bij een
verkeerde ompoling zal een melding worden getoond op het display en zal het rode LED-lampje gaan knipperen.

De verschillende lasinstellingen zijn ingesteld voor een gebruik met GYS onderdelen.
Deze synenergieén blijven geldig voor langere onderdelen (<45mm), op voorwaarde dat ze van hetzelfde type en het-
zelfde materiaal zijn als de door GYS geleverde onderdelen.

Indien u andere slijtonderdelen dan de door GYS verkochte onderdelen gebruikt, raden we u aan om eerst enkele testen
uit te voeren.

Type, materiaal en afmeting van
het aan te brengen onderdeel

Gas

Power Coéfficiént % 3 . O Dikte van het plaatwerk

zone de
message

0 (
Dikte van het plaatwerk (waarde EX )

Voor het verhogen of verlagen van de dikte van het plaatwerk waarop het element zal worden gelast druk op de toetsen
D+ en D-.

Wanneer het plaatwerk dunner is dan wat er op de display wordt getoond, kan dit zichtbaar zijn op de achterkant van
het laswerk.

Wanneer het apparaat « », toont, is het plaatwerk dik genoeg en zal de kwaliteit van de las optimaal zijn, en zullen
er geen beschadigingen achterop het plaatwerk zichtbaar zijn.

Wanneer dit pictogram niet wordt getoond, is de maximale dikte van het plaatwerk bereikt. Bij een dikker plaatwerk zal
de kwaliteit van de las niet meer gegarandeerd zijn.

Power Coéfficiént (waarde _)

Met de Power Coéfficiént kan de duur van de ontsteking, de energie van de boog (stroom, duur) en de stroom tijdens
het vastklinken bijgesteld worden.

Power kan worden ingesteld tussen -10 et +10. Om de coéfficiént te verhogen of te verlagen moet u op G+ et G-
drukken.

NB : De las-synergi€éen worden geoptimaliseerd met een waarde van de Power Coéfficiént standaard op 0.

Power Impact voor het apparaat Impact lassen
e Verhoging van de stroom tijdens de ontsteking.
» Verhogen met 2% van de stroom van de boog | e Beste elektrische boog-ontsteking op licht ontvet

+1 punt tot 200A, en vervolgens een verhoging van de plaatwerk.

P duur van de boog met 3% tot 500 ms.  Beste ontsteking bij lage temperaturen (<5°C).

» Verhogen van de stroom tijdens het vastklin- e Verhoging van 2% van de energie van de boog.
ken.
¢ Vermindering van de stroom tijdens de ontste- | e Vermindering risico op plakken tijdens de ontste-
king. king.

-1punt ¢ Vermindering van 2% van de stroom van de ¢ Ontsteking aangepast aan hogere temperaturen
boog. (>35°C).
e Verlaging van de stroom tijdens het aanklinken. | e Vermindering van 2% van de boog-energie.

Indien u de andere synergetische las-instellingen wilt wijzigen (materiaal, type en afmeting van het aangebrachte
onderdeel, gas) kunt u het hoofdstuk « Synergetische Instellingen » raadplegen.
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LASSEN IN DE HANDMATIGE MODULE

In de Handmatige Module moeten de duur, stroom, coéfficiénten van de verschillende las-etappes en de hoogte van het
aan te brengen element door de lasser worden ingevuld.

t ms I A
Duur van de boog  E=mNeI0) | PASIOR S Stroom van de boog

bericht
gebied

Voor het verhogen of verlagen van de duur van de booi (waarde ) dient u op de toetsen G+ en G6 te drukken.

Om de stroom te verhogen of te verlagen (waarde ) dient u op de toetsen D+ en D- te drukken.

Voor het wijzigen van de overige handmatige lasinstellingen (stroom en duur van de las-etappes) kunt u het hoofdstuk
« Handmatige instellingen » raadplegen.

HOOFD MENU
Om toegang te krijgen tot het Hoofd Menu vanuit de Synergeische en Handmatige module, drukt u op de knop Menu/

Bevestigen é

Druk op de toetsen G+ en G- om de cursor te verplaatsen. Kies de rubriek met een druk op

) de knop Menu/Bevestigen %
> Sﬁg'eaﬁ/giuel * « Instellingen » geeft toegang tot de lasintellingen (synergetisch of handmatig).
Conf i gurati on e « Handmatige Module » / « Synergetische Module » wijzigt de lasmodule van het appa-
raat (synergetische module <->handmatige module
e « Instellingen » geeft toegang tot de geavanceerde instellingen van het apparaat (talen,
gasbeheer, informatie enz.).

Druk op de return knop @ om terug te keren naar het scherm lassen.

SYNERGETISCHE INSTELLINGEN

Druk op de toetsen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen (Materiaal, Gas, Type en
Afmeting van de aan te brengen onderdelen). Druk op de toetsen D+ en D- om de waarden

> Matériau > Fe van ieder item te wijzigen.
Gaz ON

SICERECERNELUCCII  Fen druk op de knop Menu/Bevestigen@ bevestigt de instellingen van de synergie en laat

EP. élec. UL | terugkeren naar het display synergetisch lassen.
Druk op de toets return om de instellingen niet op te slaan en terug te keren naar het
Hoofd Menu.

HANDMATIGE INSTELLINGEN
Régl ages Manuel

Druk op de toetsen G+ en G- om achtereenvolgens de verschillende waarden (coéfficiénten
ontsteking en aanklinken, duur, stroom, hoogte) van de booglasprocedure te doorlopen (zie
hoofdstuk « Lasprocedure booglassen »).

Druk op de toetsen D+ en D- om de waarde van het gestippelde lasprocedure-onderdeel te
wijzigen (coéfficiénten, duur, stroom, hoogte).

Met een druk op de knop Menu/Bevestigen @ bevestigt u de handmatige instellingen en keert het apparaat terug
naar het scherm handmatig lassen.

Druk op de toets return om de instellingen niet op te slaan en terug te keren naar het Hoofd Menu.
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Start -10 tot 10 (standaard waarde "De standaard waarde verzekert een optimale ontsteking zonder
0) risico op onderbreking van de boog tijdens het omhoog bewegen
van het aan te brengen onderdeel, en beperkt de kortsluitings-
troom.

U kunt de ontsteking een beetje verhogen wanneer de boog
herhaaldelijk onderbroken wordt. "

Schuren 10 tot 60 A
0 tot 200 ms

Boog 0 tot 200 A Beperkt tot 100A als het apparaat wordt gevoed in 110Vac £15%.
0 tot 500 ms

Vastklinken | -10 tot 10 (standaard waarde De standaard waarde garandeert een optimale aanhechting van de
0) elektrode op het plaatwerk.
0 tot 50 ms

Hoogte 0,5 mm tot 5 mm

INSTELLING

Configuration

Druk op de toetsen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen (Pregas,

> Pregaz > 0.2s Postgas, Taal, Reset apparaat, Info).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
Info

Wanneer de items Pregas, Postgas of Taal aangeklikt zijn, druk op de toetsen D+ en D-
om de waarde ervan te kunnen wijzigen.

Pregas NoGas, vervolgens van Wanneer u last met beschermgas, wordt u aangeraden om pre-gas met
0,2s tot 3s een toevoer van tussen de 10 en 12L/min in te stellen.
Postgas NoGas of van 0,2s tot 3s | Wanneer u last met beschermgas, wordt u aangeraden om een postgas

van minimaal 0,2s in te stellen.

Taal FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Druk op de knop return @ om terug te keren naar het Hoofd Menu.

Reset apparaat

Reset Wanneer « Reset apparaat » is gekozen vanuit het menu Instellingen, zal een druk op

f menu/bevestigen @ het apparaat in het sub-menu van reset apparaat gaan.

poi” Siifi dor Druk op menu/bevestigen ‘é gedurende 3 seconden om het resetten te bevestigen.
Druk op return om terug te gaan naar het menu Instellingen en het resetten te annu-
leren.
Informatie-scherm
| nfo machi ne
Soft géné . . . :
Hard géné ) Het informatie-scherm toont de nummers van de versies van de software en hardware van

de generator en van het pistool (als dit aangesloten is).

Sof t pistol et
Hard pi stol et
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GEREEDSCHAP PISTOOL
VERVANGEN VAN DE AARDPENNEN VAN HET PISTOOL

Verwijderen van de pennen B e
¢ Schroef de twee schroeven aan de voorzijde los en beweeg voorzichtig de behuizing

in de richting van de voorkant van het pistool.

e Schroef voorzichtig de twee bevestigingsschroeven los.
e Verwijder de pennen door eraan te trekken.

(

Inbrengen van de pennen
¢ Breng de pennen in in de daarvoor bestemde uitsparing.
e Pas de lengte van de pennen aan, afthankelijk van de door u uit te voeren lasklus.

Op te lassen onderdeel L (mm)
Nagels, isolatie-schroef, trekoog 120

e Draai de twee schroeven weer aan.
e Sluit de behuizing.
« Draai de schroeven aan de voorzijde weer vast.

NB : Voor het uitvoeren van deze handeling wordt aanbevolen om de elektrode-houder
te verwijderen, door de vergrendelring wat losser te schroeven.

VERVANGEN ELEKTRODE-HOUDER

Blokje en Aarde-pen
gasbeschermer Vergrendelring

Verwijderen van een elektrode-houder

¢ Verwijder het blokje en de gasbeschermer van de aarde-
pennen.

e Schroef de vergrendelring los en verwijder deze met de
trekoog-houder of de klinknagel-houder.

Trekoog-houder Loop

Aanbrengen van een trekoog-houder
* Plaats de elektrode-houder in de loop van het pistool.
e Schroef de vergrendelring vast en controleer of de trekoog-houder niet beweegt.

A De vergrendelring moet met de hand aangedraaid worden. Geen tang gebruiken.
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Plaatsen van een klinknagel-houder Beschermgas nozzle

e Plaats de steun voor klinknagel-houder in de loop van het
pistool en schroef deze vast.

¢ Plaats voorzichtig de gasbescherming-nozzle op de klin-
knagel-houder en draai deze voorzichtig aan.

e Plaats de reeds ingestelde klinknagel-houder in de nozzle.
e Draai de nozzle aan. Klinknagel-houder
¢ Herplaats het blokje en de gasbeschermer op de aarde-
pennen.

NB : Tijdens het aanschroeven van de verschillende elemen-
ten moet de loop van het pistool altijd geblokkeerd zijn met
behulp van platte sleutels.

Blokje en gasbeschermer

Instellen klinknagel-houder

¢ Schroef de borgmoer en de schroef van de klinknagel-houder los.

¢ Breng de klinknagel in in de borgmoer.

e Stel de schroef van de klinknagel-houder zo af dat er 5 mm tussen het uiteinde en de basis van het schroefdraad van
het aan te brengen onderdeel (klinknagel) is.

« Blokkeer de borgmoer.

Vergrendelmoer

schroeven g

NB : Het is mogelijk om aan te brengen elementen tot 45mm lengte te L
lassen. Indien het onderdeel langer is dan 30mm kan het nodig zijn om de |
instelschroef van de klinknagelhouder om te draaien.

NB : Als de tapeindlas de markeringen van de tapeindhouder bij de
lasnaad vertoont, stel dan de schroef van de tapeindhouder bij om de
tapeindhouder iets meer uit de houder te trekken.

marke-
ringen

Het plaatsen van de aarde-pennen en de gasbeschermer :
Gasbeschermer

e Breng de gasbeschermer in in het aarde-blok en schroef deze vast
met de schroef.

Drukkers
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Gvs
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e Plaats het blokje (met de gasbeschermer) op het uiteinde van de
aarde-pennen en schroef de 2 vergrendelschroeven vast. Het wordt
aanbevolen om het blokje met de vergrendelschoeven naar de onder-
kant van het pistool te plaatsen, zodat de markering goed zichtbaar is.

Waarschuwing : Het gebruik van een gasbeschermer-blokje en aarde-
pennen is niet nodig wanneer u trek-ogen last.

FOUTMELDING, STORINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

De beschermer mag nooit aan de kant van de drukkers worden geplaatst.

Markeringen
positie

Bevestigingsschroef

Dit materiaal beschikt over een controle systeem in geval van storingen. In geval van een storing kunnen foutmeldingen

getoond worden.

DEFAUT THERM QUE

Thermische bevei-
liging van de gene-
rator

Overschrijding inschakel-
duur.

Wacht tot de melding verdwijnt voordat u
het lassen hervat.

DEFAUT SECTEUR

Storing netspanning

De spanning op het
stroomnet ligt buiten de
tolerantiegrenzen, of er

ontbreekt een fase.

Laat uw elektrische installatie controleren
door een bevoegde persoon. De span-
ning tussen fase en neutraal moet liggen
tussen 100V en 127Vac voor een netwerk
van 110V en tussen 200V en 265Vac bij
een net van 230Vac.

TOUCHE APPUYEE

Storing toetsenbord

Een toets is ingedrukt bij
het in werking stellen van
het apparaat.

Laat het toetsenbord controleren door een
gekwalificeerde onderhoudsmonteur.

Storing verbinding
pistool

De verbinding tussen het
pistool en de generator is
verstoord.

Sluit het pistool opnieuw aan, en start het
apparaat weer op. Wanneer de storing
aanhoudt, moet u het apparaat laten
controleren door een gekwalificeerde
onderhoudsmonteur.

DEFAUT THERM QUE

Thermische beveili-
ging van het pistool.

Overschrijding inschakel-
duur.

Wacht tot de melding verdwijnt voordat u
het lassen hervat.

DEFAUT MOTEUR

Storing motor pis-
tool.

Het mechanisme van het
pistool is geblokkeerd.

Sluit het pistool opnieuw aan, en start het
apparaat weer op. Wanneer de storing
aanhoudt, moet u het pistool laten contro-
leren door een gekwalificeerde onde-
rhoudsmonteur.

Waarschuwing : iedere interventie waarbij de behuizing geopend moet worden en iedere controle van het elektrisch
systeem moet door een gekwalificeerd technicus uitgevoerd worden.
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GARANTIEVOORWAARDEN FRANKRIJK

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

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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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i 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 deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore 0 uguale a 50% a 40°C (104°F).

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

Altitudine :

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

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza pol-
sini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

&e

Utilizzare un casco o occhiali di protezione con una tonalita compresa tra 5 e 9. Proteggere gli occhi
durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

@

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
a ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

$ 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.

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 container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non 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.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di
saldatura (ventilare correttamente).

II trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi
verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni
altre fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e
assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile
consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.
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aggancio comune sia inferiore a Zmax = 0.45 Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-
11 e puo essere collegato alla rete pubblica di alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita
dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando l'operatore della rete di
distribuzione, se necessario, che l'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d'impedenza.

:DD: A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di

EN 61000-3-12 Questo dispositivo € conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-

Q.
%\* tici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
iy

saldatura e al 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. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare l'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

¢ non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell’'uso del materiale di saldatura all’arco secondo le istruzioni del fabbricante.
Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all’arco
di 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 di un circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario
costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu
fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, 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 all’arco 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 delle 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 pud stendersi oltre i limiti delle installazioni.
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Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di ali-
mentazione 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 pren-
dere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un
materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio
su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto
elettrico fra il condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’'arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

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

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona cir-
costante. 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 I'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
0 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 € non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno vegliare alla 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 la terra sia fatto direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un conden-
satore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura. Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di
corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale. Non far passare la fonte di corrente di
saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura
nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

* Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

e |'attrezzatura ha un grado di protezione IP33, il che significa :

- protezione contro |'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro >2,5 mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° dalla verticale.

Questo apparecchio puo quindi essere utilizzato all’'esterno secondo la classe di protezione IP33.

- I cavi di alimentazione, di estensione e di saldatura devono essere completamente srotolati per evitare il surriscaldamento.

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



@ GYSPOT ARCPULL 200 @

MANUTENZIONE / CONSIGLI

} « La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.

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

- * Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso
deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare
pericoli.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né
per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE DELL’ APPARECCHIO (FIG-1)

II GYSpot ArcPull 200 & un dispositivo di saldatura ad arco tirato inverter monofase che permette di saldare inserti (perni,
anelli di tiraggio) su materiali a base di alluminio o acciaio. Dispone di una modalita di funzionamento Sinergico e di una
modalita di funzionamento Manuale.

Generatore GYSPOT ARCPULL 200

1- Tastiera 6- Uscita gas per fascicavi pistola

2- Interruttore M/A 7- Entrata gas connessa alla bombola (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Texas positivo per fascicavi pistola 8- Maniglia di trasporto

4- Texas negativo per fascicavi pistola 9- Cappuccio di protezione porta USB

5- Colletto per connettore di controllo fiscicavi pistola 10- Cavo di collegamento alla rete

Pistola automatica GYSPOT ARCPULL 200

1- Pulsante torcia 6- Texas negativo

2- Anello di blocco del porta elettrodo 7- Raccordo gas

3- Manopola di blocco delle barre 8- LED ON (verde)

4- Connettore controllo fascicavi pistola 9- LED contatto (bleu)
5- Texas positivo 10- LED errore (rosso)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM) (FIG-2)

1- Schermo 5- Pulsante D-
2- Pulsante G+ 6- Pulsante Menu/Convalida
3- Pulsante G- 7- Pulsante Ritorno

4- Pulsante D+

ALIMENTAZIONE E AVVIO

¢ Questo apparecchio € dotato di una presa 16A di tipo CEE7/7 e dev'essere collegato ad una rete monofase 230 V
(50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra. Lo GYSpot ARCPULL 200, dotato di sistema « Flexible Voltage »,
s'alimenta su na installazione elettrica con terra compresa tra 110 V e 240 V (50 - 60 Hz). La corrente effettiva assorbita
(11eff) € indicata sul dispositivo per delle condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. Questo prodotto & progettato per poter funzionare
in un’installazione elettrica dotata di un disgiuntore 16A curva C,D o K.

In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere |'uso del dispositivo in condizioni ottimali.
L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.

¢ |'accensione si effettua posizionando l'interruttore M/A su « | »

e L'apparecchio si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & superiore a 265 Vac (il messaggio ERRORE RETE
viene visualizzato sullo schermo). II normale funzionamento riprende quando la tensione d’alimentazione rientra nel’in-
tervallo nominale.

COLLEGAMENTO SU UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo pud funzionare con gruppi elettrogenu monofase a condizione che rispondano ai seguenti requisiti:
- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400 V
- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.
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* La potenza deve essere di 7kVA o meno.
E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono
danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA

Questo apparecchio viene collegato all'installazione elettrica per mezzo di una prolunga a condizione che essa risponda
alle seguenti esigenze:

¢ Prolumga monofasecon conduttore di terra.

¢ La lunghezza non deve superare i 10 m.

e La sezione dei conduttori non deve essere inferiore a 2.5 mm2.

PROTEZIONE GASSOSA
In funzione del materiale da saldare, una protezione gassosa puo essere necessaria.

Il flusso di gas deve essere regolato tra 10L/min e 12L/min.

La tabella seguente elenca i gas da utilizzare in funzione degli inserti da saldare e del loro materiale. Questa tabella viene
data a titolo indicativo, dei test di saldatura preventivi sono consigliati.

Inserto da saldare Gas Senza gas
Anello di tiraggio alluminio Argon Non raccomandato
Anello di tiraggio acciaio ArCO2 8% Possibile
Aste estrattore di rivetti ArCO2 8% Non raccomandato

Perno, perno a inserto filettato,

- . - ArCO2 8% Possibile
tassello di isolamento in acciaio, ecc.

Perno, perno a inserto filettato,

. . ! ArHe 30% Non raccomandato
tassello di isolamento in alluminio

A Non superare 5N.m di serraggio del raccordo d’ingresso del gas del
dispositivo.

CONNESSIONE DELLA PISTOLA AL GENERATORE

ratore spento.

La ghiera del connettore di controllo della pistola deve sembre essere
avvitata correttamente al colletto del generatore prima dell’accensione
del prodotto.

La connessioe e disconnessione del connettore di controllo della pistola
al colletto del genratore deve imperativamente essere fatto con il gene-

PROCEDIMENTO DI SALDATURA DELL'INSERTO PER ARCO TIRATO

I
m Innesco Decapaggio Arco Aggancio
04 200 ms 10 4 500 ms 0450 ms
I(A) ~80-150 A 10260 A 0 a 200 A* ~80-150 A

* La corrente dell’Arco € limitata a 100A quando il dispositivo € alimentato a 110Vac 50Hz/60Hz.

Linnesco: l'inserto (anello di tiraggio, perni, ecc...) e messo in corto-circuito. Una pressione sul pulsante torcia avvia le
procedure di saldatura : la pistola alza leggermente l'inserto e un arco elettrivo viene creato.
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Il decapaggio : I'arco elettrico di debole intensita esegue il decapaggio della lamiera. 1l calore generato dall’arco elimina
le impurita (grassi, oli, protezione zincata, etc.) della lamiera.

L'arco : la corrente d'arco crea un bagno di fusione sulla lamiera e mette in fusione I'estremita dell’inserto.
L'aggancio : la pistola immerge l'inserto nel bagno di fusione.

Nota: Lo spessore della lamiera non deve essere inferiore a V4 del diametro dell'inserto nel caso dell’acciaio, e V2 del
diametro nel caso dell’alluminio.

SALDATURA PER ARCO TIRATO CON L'ARCPULL 200

e Pulire e sgrassare la zona da saldare.

k e Installare I'utensile appropriato sulla pistola (porta-anello, porta-perno, ecc...)
Ove possibile, montare il cuscinetto e la sua custodia di protezione alla fine delle
aste, nonche la canna e il relativo ugello.

e Posizionare un inserto (anello di tiraggio, perni, ecc...) nell'utensile della pistola.

i

Verificare la polarita dei cavi texas della pistola :
"Raccordo del cavo positivo

Inserto da saldare Cavo texas negativo

(segno rosso)"

Anello di tiraggio alluminio Terminale texas negativo (-) Terminale texas positivo (+)

Anello di tiraggio acciaio Terminale texas positivo (+) Terminale texas negativo (-)

Perno, tassello di isolamento in Terminale texas positivo (+) Terminale texas negativo (-)
acciaio, ecc...

Perno, tassello di isolamento in Terminale texas positivo (+) Terminale texas negativo (-)

alluminio

Manopola di blocco delle
barre di recupero della

massa : * Modificare le regolazioni di saldatura necessarie (modalita sinergica o manuale).

e Shloccare le aste di recupero di massa con la manopola.

e Posizionare la pistola sulla lamiera.

¢ Mettere in contatto I'inserto con la lamiera. Quando la pistola emette un « bip » o si accende |l
LED contatto (blu), bloccare le barre di ripresa di massa con la manopola.

¢ Premere il pulsante torcia.

e Terminata la saldatura, sollevare la pistola per liberare I'elettrodo (anello o perno).

Nota 1 : La saldatura di aneli deve imperativamente essere effettuata con degli anelli nuovi.

Nota 2 : Per assicurare il buon posizionamento della saldatura, tracciare una croce perpendicolare sulla lamiera e farla
coincidere con le marcature esteriori del cuscinetto.

Nota 3 : La saldatura dei prigionieri deve essere effettuata orizzontalmente.

A Non chiudere eccessivamente la manopola di bloccaggio delle aste della pistola.
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MODALITA DI FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

All'accensione il prodotto si avvia sempre in modo sinergico.
Il cambio di modalita (Manuale o Sinergica) viene fatta tramite il Menu Principale.

SALDATURA IN MDALITA SINERGICA

In modalita Sinergica, 'altezza dell’arco, i tempi e le correnti delle diversi fasi della saldatura vengono determinate
automaticamente dal prodotto. I tipo di gas da utilizzare viene mostraro sullo schermo. In caso di erronea stabilita della
pistola, un messaggio viene mostrato sullo schermo e il LED di errore (rossa), della pistola, lampeggia.

I diversi parametri di saldatura sono sono stabiliti dagli inserti venduti da GYS.
Queste sinergie restano valide per degli inserti piti lunghi (<45mm) come quelli che sono dello stesso tipi dello stesso
materiale di quelli venduti da GYS.

E’ raccomandato di fare alcuni test di saldatura preventivi sese vengono utilizzati altri consumabili.

Tipo, materiale e taglia
dell'inserto.

Gouj on Nb
Fe Ar CO 8% Gas da utilizzare

Coefficient Power / 1 % RPMOR Spessore della lamiera

zone de
message

¥
Spessore della lamiera di supporto (valore _)

Per aumentare o diminuire lo spessore della lamiera sulla quale I'inserto sara saldato premendo sui tasti D+ et D-.

Se lo spessore della lamiera € inferiore a quella mostrata sullo schermo, una marcatura sul retro della saldatura pud
apparire. s

Quando la macchina mostra « », lo spessore della lamiera € sufficientemente elevato per non essere marcato sul
retro avendo una saldatura ottimale.

Se questo pittogramma non appare, allora lo spessore massimo della lamiera & stato violato. Oltre a questo spessore,
la saldatura dell’inserto non & piu garantita.

Coefficient power (valore _)

1l coefficient Power permette di regolare la corrente di innesco, I'energia dell’arco (corrente, tempi) e la corrente d'inizio.
Power pu0 essere regolato tra -10 e +10. Per aumentare o diminuire questo coefficiente premere sui pulsanti G+ e G-.

Nota : Le sinergie di saldatura sono ottimizzate con un valore del coefficiente Power in automatico a 0.

e Aumento della corrente di innesco. e Migliore innesco dell'arco elettrico su delle
+1 punto e Aumento del 2% della corrente fino a 200A, poi | lamiere poco degrassate.

aumento dei tempi d'arco del 3% fino a 500 ms. | e Migliore innesco per i tempi freddi (<5°C).

e Aumento della coreente di inizio. e Aumento del 2% dell'energia dell'arco.

¢ Diminuizione della corrente di innesco. ¢ Diminuizione del rischio di incollatura all'innesco.
-1punto ¢ Diminuizione del 2% della corrente dell'arco. ¢ Innesco adatto per i tempi caldi (>35°C).

e Diminuizione della corrente di inizio. ¢ Diminuizione del 2% dell'energia dell'arco.

Per modificare gli altri parametri di saldatura sinergica (materiali, tipo e taglia dellinserto, gas) fare riferimento al capi-
tolo « Regolazioni Sinergiche».
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SALDATURA IN MODALITA MANUALE

In Modalita Manuale, i tempi, a corrente, i coefficienti delle diverse fasi di saldatura e l'altezza di sollevamneto dell'in-
serto devono essere inserite dallutilizzatore.

t s I A
tempi dell'arco ESROI0) 200 Corrente dell’arco

area
messagqi

Per aumentare o diminuire la durata dell’arco (valore i premere i tasti G+ e G-.

Per aumentare o diminuire la corrente dell’arco (valore ) premere sui tasti D+ e D-.

Per modificare gli altri parametri di saldatura manuale (corrente e tempi delle tappe di saldatura) fare riferimento al
capitolo « Regolazioni manuali ».

MENU PRINCIPALE
Per accedere al Menu Principale dai modi Sinergico e Manuale, premere sul pulsante Menu/Convalida @

Menu Pri nci pal Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore dell'argomento. Selezionare I'argomento

premendo sul pulsante Menu/Convalida é
> Regl ages

Mode Manuel - . - . .
¢ « Regolazioni » accede ai parmetri di saldatura (sinergica o manuale).

¢ « Modalita Manuale » / « Modalita sinergica » cambiare la modalita di saldatura del dis-
positivo (modo sinergico <->modo manuale)

e « Configurazione » accedere alla configurazione avanzata del dispositivo (lingue, ges-
tione del gas, informazioni, etc.) .

Configuration

Premere sul pulsante ritorno @ per ritornare allo schermo di saldatura.

REGOLAZIONI SINERGICHE

. : Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra (Materiali, Gas, Tipo e dimen-
Regl ages Synergie sione dell'inserto). Premere sui tasti D+ e D- per modificare i valori di ogni voce.

> Mat éri au > Fe
Gaz N

Una pressione sul tasto Menu/Convalida ‘é convalida le regolazioni della sinergia e riporta

El ect r ode ISP il dispositivo sulla schermata di saldatura sinergica.

EP. élec. 1.5 mm L L .
Premere sul pulsante di ritorno per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu
Principale.

REGOLAZIONI MANUALI

Régl ages Manuel ) ] ) ] ] ] ] o ]
Premere sui tasti G+ e G- per scansionare successivamente i vari valori (coefficiente d'in-

nesco e aggancio, tempo, corrente, altezza) del procedimento di saldatura ad arco tirato
(vedi capitolo «procedimento di saldatura ad arco tirato »).

Premere sui tasti D+ e D- per modificare le grandezze tracciate (coefficienti, tempo, cor-
rente, altezza).

Una pressione sul tasto Menu/Convalida ‘é convalida le regolazioni manuali e riporta il dispositivo sulla schermata di
saldatura manuale.

Premere sul pulsante di ritorno e per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu Principale.
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O,

Innesco -10a 10 Il valore pre impostato assicura un innesco ottimale senza rischio di
(valore pre impostato 0) interruzione dell'arco quando l'inserto viene sollevato limitando la
corrente di corto-circuito.
Aumentare leggermente l'innesco in caso di rottura dell'arco ripe-
tuta.
Decapaggio [10a60A
0 a 200 ms
Arco 0a200A Limitato a 100A se prodotto alimentato a 110Vac £15%
0 a 500 ms
Aggancio -10 a 10 (valore pre impostato | Il valore pre impostato assicura un aggancio dell'elettrodo sulla
0) lamiera supporto ottimale.
0a50ms
Altezza 0,5mma5 mm
CONFIGURAZIONE

Configuration

> Pregaz
Post gaz

Langue
Reset
Info

> 0.2s

machi ne

Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra (Pregas,

0 Postgas, Lingua, Reset macchina, Info.).
. £S

FR Quando i dati Pregas, Postgas o Lingua sono evidenziati, premere sui tasti D+ e D- per

modificare il loro valore.

Pregas NoGas da 0,2s a 3s Per effettuare una saldatura sotto protezione gassosa, si consiglia
d'avere un pregas di almeno 0,2s con un flusso tra 10 e 12L/min.

Postgas NoGas o da 0,2s a 3s Quando la saldatura si fa sotto protezione gassosa, si consiglia d'avere
un postgas di almeno 0,2s.

Lingua FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Premere sul pulsante ritorno e per ritornare al Menu Principale.

Reset macchina

Reset machi ne

. 3sec
pour valider

Quando « Reset macchina » viene selezionato dal menu Configurazione, una pressione su

menu/convalida d fa tornare il dispositivo nel sotto-menu di reset macchina.

Premere su menu/convalida % per 3 s per convalidare il reset del prodotto.

Premere su ritorno
dotto.

per ritornare al menu Configurazione e annullare il reset del pro-

Pannello informazioni

I nf o_machi ne

Soft géné
Hard géné

Sof t pistol et
Hard pi stol et

Il pannello d’informazione riporta i numeri delle versioni di software e hardware del genera-
tore e della pistola (se quest’ultima & collegata).
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UTENSILI DELLA PISTOLA

CAMBIO DELLE ASTE DI RECUPERO DI MASSA DELLA PISTOLA.

Viti del frontale :

Rimozione aste
e Svitare le due viti del frontale e aprire leggermente il coperchio verso la parte ante- ‘
riore della pistola.

e Svitare leggermente le due viti di serraggio delle barre.
e Rimuovere le aste tirandole.

Riposizionamento delle aste

e Inserire le aste nella loro sistemazione.

e Regolare la lunghezza delle aste tra le loro estremita e la base in funzione del tipo di
pezzo da saldare.

Inserto da saldare

Perno, tassello di isolamento, anello di 120
tiraggio

e Stringere le due viti di mantenimento delle aste.
e Riposizionare il coperchio.
e Riavvitare le viti del frontale.

Nota : Per questa operazione, si consiglia di rimuovere il porta-elettrodo allentando
I"anello di blocco.

SOSTITUZIONE DI UN PORTA ELETTRODO

Pattino e Asta di recupero
cappuccio di massa Anello di blocco

Rimozione di un porta elettrodo

¢ Se necessario rimuovere ii pattino e il cappuccio delle aste
di recupero di massa.

e Svitare e rilasciare I'anello di blocco con il porta-anello o il
supporto porta-perno.

Porta-anello Canna

Riposizionamneto di un porta-anello
e Posizionare il porta-anello nella canna della pistola.
¢ Avvitare I'anello di blocco e verificare che il porta-anello non si muova.

A L'anello di blocco dev’essere stretto a mano. E’ vietato |'uso di pinze.

Vis de serrage des tiges :
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Riposizionamento di un porta-perno

e Posizionare e avvitare il porta-perno nella canna della pis-
tola.

¢ Posizionare e avvitare leggermente I'ugello di protezione
gassosa sul supporto porta-perno.

e Posizionare il porta-perno preventivamente
nell’'ugello di protezione.

¢ Avvitare l'ugello di protezione.

e Riposizionare e avvitare il pattino e il cappuccio sulle aste
di recupero di massa.

regolto

Nota : Durante |'avvitamento dei diversi elementi, la canna
della pistola deve sempre essere bloccata usando delle chia-
Vi piatte.

Regolazione del porta-perno
e Svitare il contro dado e la vite del porta perni.
e Inserire il perno nel porta perni.

Ugello di protezione
gassosa

Porta-perno

Supporto porta-perno

Canna

Pattino e cappuccio

e Regolare la vite del porta-perno per ottenere 5mm tra la sua estremita e la base della filettatura dellinserto (perno).

e Bloccare il contro dado.

Controdado

vite __p gilliEiLES

Nota : E’ possibile saldare gli inserti fino a 45mm di lunghezza. Oltre i
30mm di lunghezza, pud essere necessario svitare totallmente e invertire il

senso della vite di regolazione del porta-perno.

Nota : Se la saldatura dello spinotto mostra i segni del porta spinotto sul
cordone di saldatura, regolare la vite del porta spinotto per estrarre lo

spinotto dal porta spinotto un po’ di piu.

5mm

segni

Posa dell pattino della presa di massa e del cappuccio di protezione gassosa :

e Incastrare il cappuccio di protezione gassosa nel pattino di recupero

di massa e bloccarla con la vite.

Cappuccio di prote-
zione gassosa

| Pattino di
recupero
di massa

Pulsanti
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e Posizionare il pattino (dotato del suo cappuccio) all’'estremita delle
aste di recupero di massa e avvitare le 2 viti di serraggio. E’ raccoman-
dato posizionare il pattino con la vite di serraggio orientate verso la
base della pistola al fine di conservare le marcature di posizionamneto

ben visibili.

Nota : L'utilizzo del pattino di protezione gassosa e della presa di massa
non & necessaria durante la saldatura dell’anello di tiraggio.

MESSAGGIO D'ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Il cappuccio deve imperativamnete essere situato dall’altra parte dei pulsanti del pattino.

Marcature di
posizionamento

Vite di serraggio |

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di cedimento, dei messaggi d’errore possono

visualizzarsi.

DEFAUT THERM QUE

Protezione termica
del generatore

Sorpasso del ciclo di
lavoro.

Attendere l'estinzione del messaggio per
riprendere la saldatura.

DEFAUT SECTEUR

Errore tensione rete

Tensione senza tolleranza
0 mancanza di una fase.

Fate controllare la vostra installazione elet-
trica da una persona abilitata. La tensione
tra fase e neutro dev'essere compresa tra
100V e 127Vac per una rete 110V e tra
200V e 265Vac per una rete 230Vac.

TOUCHE APPUYEE

Errore tastiera

Un tasto della tastiera
risulta premuto all'avvio
del prodotto

Fate controllare la tastiera da una persona
qualificata.

Errore di comunica-
zione con la pistola

La comunicazione tra la
pistola e il generatore
difettosa.

Ricollegare la pistola e riaccendere il dis-
positivo. Se il difetto persiste fate control-
lare il prodotto da personale qualificato.

DEFAUT THERM QUE

Protezione termica
della pistola.

Sorpasso del ciclo di
lavoro.

Attendere l'estinzione del messaggio per
riprendere la saldatura.

DEFAUT MOTEUR

Difetto motore della
pistola

II meccanismo della pis-
tola € bloccato

Ricollegare la pistola e riaccendere il dis-
positivo. Se il difetto persiste fate control-
lare la pistola da personale qualificato.

Nota : ogni intervento che necessiti di torgliere il coperchio della fonte di corrente deve essere effettuato da un tecnico

qualificato.
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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:

e Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e [ 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.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| GYSPOT ARCPULL 200

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsxenue nutanms / Voedingss- 230V 110V
panning / Tensione di alimentazione +/- 15% +/- 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50 / 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuit npeaoxpanuTens npepoisatens / Zekering hoofdschakelaar / 16 A

Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuyka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensidn al vacio / HanpspkeHue xonocTtoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a 100 V
vuoto

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (1,) / 10 » 200 A 10 > 100 A
HoMuHanbHbIi BbixoaHoM Tok (1,) / Nominale uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnoBHoe BbIxoaHble

HanpskeHus (U2) / Tension de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 20,4» 28V 20,4~ 24V
(U2)

Facteur de marche* MNB%*

Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.

Duty cycle* Inschakelduur*

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1. o

Einschaltdauer* Ciclo di lavoro* Imax 100%
EN60974-1-Norm Norma EN60974-1.

Ciclo de trabajo*
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHusi / Bewaartempera- -20°C » +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP33
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepbi ([xLLIxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni

(L 205 x 250 x 330 mm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 8,7 kg

GYSPOT ARCPULL 200 (Pistolet / / Gun/ Pistole Pistola / MucTonet / Pistool / Pistola)

Longueur du faisceau / Interconnection cable length / Lange des Schlauchpakets Longitud del cable conector / inuHa pykaBa/ Lengte van de

kabel / Lunghezza fascicavi 3m

Poids du pistolet / Gun weight / Pistolengewicht / Peso de la pistola / Bec nuctoneta / Gewicht van het pistool / Peso pistola 3,3 kg

*es facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, la soudure en cours se termine et le témoin s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

L'appareil décrit une caractéristique de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

When used intensively (higher than duty cycle) the thermal protection might kick in which means that welding will stop and the thermal LED will light up.
Keep the machine’s power supply on, to enable cooling until thermal protection cancellation.

The machine follow «falling» type specifications.

* Einschaltdauern werden gemaB der Norm EN 60974-1 bis 40 °C und einem Zyklus von 10 min erreicht. Bei intensivem Gebrauch (liber die Einschaltdauer hinaus) kann
sich der Thermoschutz ausldsen. Dies fiihrt zum Abbruch des SchweiBvorgangs. Die Kontrollanzeige leuchtet auf.
Lassen Sie das Gerdt eingeschaltet bis es abgekiihlt ist und der Thermoschutz deaktiviert wird.

*Los ciclos de trabajo se han realizado seguin la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de 10 minutos.

En uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), la proteccion térmica se puede activar. En este caso, la soldadura en proceso se termina y el testigo se enciende.
Deje que el aparato se enfrie hasta que se anule la proteccion.

El aparato describe una salida de caracteristica descendente.

*T1B% yka3aHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C n ans 10-MUHYTHOrO LmKna.

Mpy UHTEHCMBHOM Mcnonb3oBaHuK (Ton MB%) MOXET BKIOUMTLCS TENNoBas 3almTa. B 3ToM ciyyae Ayra noracHeT U 3aropuTtcst UHAUKATOP .
OcTaBbTe annapaT NOAKMOYEHHBIM K MUTAHWIO, YTOGbI OH OCTbIM 0 NOHOM OTMEHbI 3aLUMUTbI.

MNCTOYHMK CBApOYHOro TOKa OMUCLIBAET NaJaoLLYO0 BHELLHIO XapaKTepUCTUKY

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij 40°C, bij een cyclus van 10 min.

Bij intensief gebruik (hoger dan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging geactiveerd worden. In dit geval zal de in werking zijnde lasprocedure stoppen, en zal het
lampje dat de thermische beveiliging aangeeft gaan branden.

Laat het apparaat ingeschakeld staan, zodat het kan afkoelen totdat de thermische beveiliging stopt.

Het apparaat heeft een dalende karakteristiek.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

In caso di utilizzo intensivo (superiore al ciclo di lavoro) puo inserirsi la protezione termica, in questo caso la saldatura in corso termina e la spia si accende.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.

L'apparecchio descrive una caratteristica di tipo cadente.

101



‘@ GYSPOT ARCPULL 200

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHBIE
YACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilator 24 V / Ventilador 24V / Ventilator 24V / BeHTunsTop

1 24B / Ventilatore 24V >1018
Support ventilateur ARCPULL / Fan support ARCPULL / Halterung Lifter ARCPULL / Soporte

2 | ventilador ARCPULL / [epxatenb BeHTUnssTopa ARCPULL / steun voor ventilator ARCPULL / 98050
Supporto ventilatore ARCPULL
Electrovanne 2 voies 24V / 2-way solenoid valve 24V / Magnetventil, 2 Wege, 24 V /

3 | [IBOMHOM aneKTpoMarHUTHbIM knanaH 24B / Magneetventiel 2-voudig 24V / Solenoide 2 vie 70991
24V

4 Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Electrovalvula 2 vias 24V / 31322
CoeanHutenb ans rasa BSP20 / Gaskoppeling BSP20 / Accoppiatore gas BSP20
Ecran graphique / Graphic card / Grafikdisplay / Pantalla grafica / Acople gas BSP20 /

5 N ) X 51992
Mpadpmueckmn akpaH / Grafisch scherm / Schermo grafico
Protection écran / Screen protection / Displayschutz / Proteccién de pantalla / Screen pro-

6 . 56175
tector / 3awmTHas KpblwKa 3kpaHa / Protezione schermo
Support écran / Screen support / Displayhalter / Soporte pantalla / OcHoBaHue, Ha KOTOpOM

/ 56172
KpenuTcs 3KkpaH / Screen support / Supporto schermo

8 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpaenenus / Bedieningspaneel / Tastiera 51961

9 Embase texas femelle 25 / Female dinse connector 25 / Texasbuchse 25 / Conector Texas 51524
hembra 25 / MHe3go Texas 25 / Texas aansluiting, vrouwelijk 25 / Colletto texas femmina 25
Connecteur pistolet / Gun connector / Pistolenanschluss / Conector pistola / KoHHekTOp Ans

10 o . ) 93226ST
nuctoneta / Aansluiting pistool / Connettore pistola

11 Interrupteur M/A / ON/OFF switch / Einschalter / Interruptor M/A / MpepbiBaTtens Bkn/ 52460
Bbikn/ Schakelaar ON/OFF / Interruttore M/A
Capuchon de protection / Protection cap / Schutzkappe / Tapa de proteccion / 3alwmTHas

12 : o ; 43124
Kpbiwka / Beschermkapje / Coperchio di protezione
Carte électronique / Electronic board / Platine / Placa electrénica / DnekTpoHHas nnata /

13 . : 97433C
Printplaat / Scheda elettrica
Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida/ BbixoaHol

14 i I 63644
apoccens / Inductor uitgang / Self di uscita
Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm2 / Power supply cable 3P + Earth 1.5 mm2 / Netzleitung

15 | 3P + PE 1,5 mmz2/ Cable electrico 3P + Tierra 1.5 mm2 / CeTeBoMt WwHyp 3 dasbl + 3emns 21570

1.5MM2/ Netsnoer 3P + Aarde 1.5 mm2 / Cordone presa 3P + Terra 1.5 mm?2

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/3NEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Moteur / Motor / Motore / MoTtop

71832

Si fabrication avant 02/2020
If manufactured before 02/2020

97458C + S81111

Carte électronique / Electronic board / Steuerplatine / Placa
electrénica / nexkTpoHHas nnata / Printplaat / Scheda elettrica

Si fabrication aprés 02/2020
If manufactured after 02/2020

E0024C

Si fabrication pendant 02/2020

consulter SAV

If manufactured during 02/2020 consult SAV
Tiges de retour de masse / Earth rods / Massekontaktstifte / Varillas de retorno de masa/ CtepxxHu
” o . 93069
3a3emneHunst / Massa-pinnen / Asta di ritorno di massa
Ressort de tiges / Rod spring / Feder fiir Massekontaktstift / Muelles de varillas / Mpy>xxuHa WTbipei /
. 55224
Veer / Molla fissa aste
Gachette / Trigger / Schalter / Gatillo / Tpurrep/ Ausléser / Pulsante di avanzamento 56029
Bague de vérouillage / Locking nut / Verriegelungsring / Anilla de bloqueo / KonbLo 6510kupoBku /
- . 90598
Vergrendelring / Anello di blocco
Porte anneau / Ring holder / Aufnahme / Porta anillas / Jepxxatenb ans konew / Houder trekoog / 93814
Porta anello
Face avant / Front case / Frontabdeckung / Frontal / Voorzijde / Frontale 56188
Molette de verrouillage des tiges / Earth rods locking wheel / Feststellknopf / Ruedecilla de bloqueo de
varillas / MNepeaHss naHenb Konecnko 610kMpoBKuM WTbIpeit / Vergrendelwieltje pinnen / Manopola di 56159
blocco aste
Faisceau complet / Complete cable / Anschlusskabel / Cable completo / Kabenb B cbope / Complete 93026

kabel / Fasciocavi completo

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/ONEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer
las instrucciones de utilizacion. - Buumanue ! YnTalite MHCTPYKUMIO MO UCMOSb30BaHuMio. - Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione!
Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. - Undulating current technology based source delivering direct curent. - Inver-
tergleichstromquelle. - Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. - McTouHUK TOKa C TexHonorvel npeobpasosarens,
BbIAAIOLLMIA MOCTOSIHHBIN TOK. - Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. - Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una
corrente continua.

- Soudage a arc tiré

- Drawn arc welding

- Booglassen

- Saldatura ad arco tirato

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée
dans de tels locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed
in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in
solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella
misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoanT Ans cBapkv B Cpese C NOBbILEHHON OMAcHOCTbLIO yAapa 3/1eKTPUYECKUM TOKOM. TeM He
MEHee He Crie[yeT CTaBuTb MCTOYHMK TOKa B Takue noMewyenms. - Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken.
De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse
elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe -

—— Continue lasstroom -Corrente di saldatura continua
u Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsbkeHue xonoctoro xoga -Nullastspanning -
o Tensione nominale a vuoto
Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Einschal-
X(40°C) tdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. - Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). - NB% cornacHo Hopme EN
60974-1 (10 MuHyT — 40°C). - Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). - Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10
minuti — 40°C).
12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - I2 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender SchweiBstrom - 12
12 : Corrientes correspondientes - 12 : COOTBETCTBYIOLLMIA YCIIOBHbIN CBapOUHbIN ToK - 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom - I2 : corrente di
saldatura convenzionale corrispondente
A Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampere - Amper
U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung
U2 - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 : CoOTBETCTBYIOLME YCNIOBHbIE
HanpskeHWs NoA Harpyskol - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti
\Y} Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - lepu - Hertz - Hertz
1. - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimenta-
50-60 Hz DD cién eléctrica monofasica 50 o 60 Hz - OaHodasHoe HanpsxeHue 50 nav 60y - Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica
monofase 50 o 60Hz
U1l Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - Hanpsixenue cetv - Nominale voedingsspanning - Tensione
nominale d'alimentazione
- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effek-
I1max tivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcvManbHbIi ceTeBov Tok (3chdheKTMBHas MOLHOCTB) - Maximale nominale voedingsstroom
(effectieve waarde) - Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
Ileff - Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbIi 3hheKTUBHBIN CETEBOI Tok - Maximale effectieve voedingsstroom - Corrente di alimen-

tazione massima effettiva

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device complies with
European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerdt entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracién de conformidad esta disponible en nuestra pagina
Web. - YCTpOIiCTBO COOTBETCTBYET €BPOMENCKUM HOpMaM. [leknapaums COOTBETCTBUS €CTb Ha HalueMm caiTe. - Het toestel is in overeenstemming met
de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione
di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

o

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de
portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HopMaM Mapokko. [eknapaumns Co (CMIM) AoCTyrNHa ANs CkauMBaHWs Ha HalieM caiTe (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuLe).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld
op de omslag).

- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A standard relative to
welding units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir SchweiBgeréte - El aparato esta conforme a la norma EN60974-
1, EN60974-10, Class A referente a los aparatos de soldadura - AnnapaT cooTBeTCTBYET eBponeiickoii HopMe EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit
toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10, Class A norm.

- Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A.

- Ce matériel faisant l'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - This
hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! - Fiir die Entsorgung
Thres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt
werden! - Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura domés-
tica! - 3To obopynoBaHve noanexuT nepepaboTke cornacHo avpekTuBe EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbiGpackiBaTh B 061Lmii Mycopoc6opHuk! - Afzon-
derlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! - Questo materiale & soggetto
alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!
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- Produit recyclable qui reléve d’'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen
Sie das Gerét nicht in den Hausmiill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada. - 3ToT annapat NoanexuT yTunmsaumm - Product
recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica) - MapkupoBka
cootBetcTBus EAC (EBpasuiickoe akoHoMUueckoe coobLiecTBo) - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couver-
ture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar
(siehe Titelseite).

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

- MaTepwuan cooTBETCTBYET Tpe6oBaHMAM BennmkobputaHuu. 3asiBneHue 0 COOTBETCTBUM ANsi BenmkobputaHum [OCTYMNHO Ha HaleM Be6-caliTe (cMm.
rNaBHYIO 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 copertina).

- Information sur la température (protection thermique) - Thermal protection information - Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informacién
de la temperatura (proteccion térmica) - MHdopmMaums no TemnepaType (TepmosawmTa) - Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) -
Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Entrée de gaz - Gas inlet - Gaseinlass - Entrada de gas - rasa Ha Bxoge - Gasinlaat - Ingresso gas

- Sortie de gaz - Gas outlet - Gasaustritt - Salida de gas - Bbinyck rasa - Gasuitlaat - Uscita del gas

Commande a distance - Remote control - Fernregler - Control a distancia - uctaHumoHHoe yrnpasneHue - Afstandsbediening - Telecomando a distanza.
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ACCESSOIRES / ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI / ACCESSORI

Porte-annneau / Ring holder / Osen-
trager - fiir Pistole SPOT ARCPULL
/ Porta anillas / Jepxatens ans
koney, / Trekoog-houder / Porta-
anello

059610

Mandrin porte clou isolation @2mm /
Chuck for insulating nail / Aufnahme
fuir Nagelhalter - Isolierung / Pinza
de clavos aislada / Geisoleerde
spijkerhouder / V30n11poBaHHbIi
NaTpoH Ans Hortel / Mandrino
porta chiodo isolazion

@2mm

o =

064065

Support porte-goujon / threaded
studs holder support / Gewindebolze-
nanschweiBaufsatz / Soporte de per-
nos / Onopa ans aepxarens rnaska /
Deuvelhoudersteun / Supporto porta

vite /

059634

Buse et coiffe de protection
gaz + patin pour pistolet
spot arcpull / Gas protection
nozzle + pad for spot arcpull
/ Tobera de proteccion gas
+ soporte para pistola spot
arcpull / Mazo3awmuTHoEe cono
+ MoAayLuKa ANt TOYeYHoM
[lyroBoii 3aBecbl / Gasbescher-
mingsmondstuk + pad voor
spot arcpull / Ugello protezione
gas + pattino per pistola spot
arcpull /

5

059641

Mandrins porte goujons / Stud chucks / Bolzenfutter / Portaestandartes /
naTpoHa ans xepebuos / Stoeterijhouders / Mandrini autocentranti

M4 - @4mm x2

049000

M5 - @5mm M6 - @6mm
048157 048164
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