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A AVERTISSEMENTS — REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

|| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
u Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel d{i a une utilisation non conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la

charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme
pour son stockage. S'assurer d’une circulation d‘air lors de l'utilisation.

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

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 électromagné-
tiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d'‘émanations gazeuses.

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

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

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

Utiliser 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).

SIBIEIS

Tenir a distance des parties mobiles (pistolet) des cheveux & vétements.

Les pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation.
Lors d'intervention d’entretien sur le pistolet ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment
froid en attendant au moins 10 minutes avant toute intervention.

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

>
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FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

insuffisante.
. Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage
de certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs, dé-
graisser 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 maintenue
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

Protéger entieérement 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 matiéres 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, le pistolet, 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

N

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 lintérieur comme a l'extérieur de la source de courant sous-tension
(Pistolet, pinces), car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

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

Ne pas toucher en méme temps I'axe du pistolet et la pince de masse.

Veiller a changer les cables si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des
cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des
chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

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 magnétiques

Q'
%_ (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
:&m\\ matériel de soudage.

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

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques prove-
nant du circuit de soudage :

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

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

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

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

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

ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'asseoir dessus ou ne pas s'y adosser;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d‘utiliser ce matériel.
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 l'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 électro-
magnétiques 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 l'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 c6té du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de
signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

h) I'neure 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 dé-
roulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'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 perturba-
tions. 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.

FR
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RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a |'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 correc-
tement verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié
en aucune facon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que
I'éclateur d'arc des dispositifs d’'amorgage 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 pres de l'autre a proximité du sol ou
sur le sol.

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison
de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de
batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions. Il
convient de veiller a éviter la mise a la terre des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endom-
mager d'autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directe-
ment, 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 pistolet pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en
A 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

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

* 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.

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

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

« 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 l'intérieur,
les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
 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.
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1. DESCRIPTION DU MATERIEL

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

d’un mode de fonctionnement Manuel.
Fig 1 : Vue extérieure du générateur

o

797

Clavier

Commutateur M/A

Texas positive pour faisceau pistolet

Texas négative pour faisceau pistolet

Embase pour connecteur de contrble faisceau pistolet

Sortie gaz pour faisceau pistolet

Entrée gaz connectée a la bouteille

O INOIO |~ WIN| -

Capuchon de protection port USB de mise a jour

Fig 2 : Vue extérieure du pistolet et son IHM (sans fourche de soudure ni accessoire)

Gachette

Ecrou moleté du porte-électrode

Molette de verrouillage des tiges

Tiges de prise de masse

Connecteur controle faisceau pistolet

Texas positive

Texas négative

Raccord gaz

LED ready (vert)

LED contact (bleu)

2No|lolo|N|lojals|w N

LED défaut (rouge)
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Steel Studs Box Alu Studs Box Mandrin porte clou | Mandrin Pistolet a air chaud | Porte anneau de
200 & 350 200 & 350 d’isolation @2 porte-goujon M6 (livré sans cartouche) tirage

\ D i

059443 059436 064065 048164 060777 059610

Chariot Weld 810 Cable de masse Thermometre Tige de reprise
double pince 350A | infrarouge

o

037489 070714 052994 059627

2. ALIMENTATION ET MISE EN MARCHE

« Ce produit est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée avec neutre
relié terre, comprise entre 110 VAC et 240 VAC (50 - 60 Hz). Le courant effectif absorbé (l1eff) est indiqué sur I'appareil pour les
conditions d’utilisation maximales.

Vérifier que l'installation électrique 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 I'accessibilité de la prise.

» La mise en marche s’effectue en positionnant le commutateur 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’alimen-
tation revient dans sa plage nominale.

2.1. BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes monophasés a condition qu’ils répondent aux exigences suivantes :
— La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée (110-240 Vac) et de tension créte inférieure a 400 V,

— La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

— 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.

2.2. UTILISATION DE RALLONGE

Ce matériel peut étre raccordé a l'installation électrique au moyen d’une rallonge a condition qu’elle réponde aux exigences sui-
vantes :

— Rallonge monophasée avec conducteur de terre

— La longueur ne doit pas dépasser 10 m

— La section des conducteurs ne doit pas étre inférieure a 2.5 mm?
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2.3. CONNEXION DU PISTOLET AU GENERATEUR

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

La bague du connecteur de contréle du pistolet doit toujours étre vissée
correctement a 'embase du générateur avant la mise en marche du
produit.

Il est possible de connecter un pistolet d’ArcPull 700 sur ce générateur. Dans ce cas, utiliser des adaptateurs texas 25 mm? ->
50 mm? (2 x 038127) pour la connexion des texas du pistolet aux embases du générateur.

2.4. MISE A JOUR DU PRODUIT
Le produit posséde une connectique USB en face avant protégée par un capuchon,

pour mettre a jour son logiciel (ajout de synergies, de fonctionnalités). Contacter votre
revendeur, pour plus de détails.

3. PROCEDE DE SOUDAGE DE PIECE RAPPORTEE PAR ARC TIRE

L’arc tiré permet de souder des piéces rapportées (anneau de tirage, goujons, clous, etc.) sur une piéce support en amenant les
deux pieces en fusion au moyen d’un arc électrique et en les mettant toutes les deux en contact.

Rappel du principe de soudure par arc tiré (pour plus de détail, se référer a la norme 1ISO 14555) :

On distingue 4 grandes étapes : 'amorcage, le décapage, I'arc et I'accroche

Phase Amorgage Décapage Arc Accroche

T (ms) 0a200ms | 10a500ms | 0a50ms

I (A) =~80-150 A 504 60A 50 4 200*A | =80-150 A
£
=
e
e
=3

L
Gl
i
i
!

ulz
illmﬁ!t!
11[
ii’
]

F

* Le courant d’Arc est limité a 100A lorsque le produit est alimenté en 110Vac 50Hz/60Hz

L’amorcage : la piéce rapportée (anneau de tirage, goujons, etc.) est mise en contact avec la téle support. Un appui sur la ga-
chette démarre le processus de soudage : le générateur envoie du courant dans le goujon, I'axe du pistolet se léve légerement, un
arc électrique de faible intensité est alors créé.

Le décapage : cette phase pourrait également étre appelée préchauffage. Le générateur régule un courant pour assurer un arc
électrique de faible intensité, la chaleur générée par cet arc permet :

— de brdler les impuretés de la tle support (graisses, huiles, zingage électrolytique).

— de préchauffer les deux piéces, et donc de limiter le choc thermique de I'arc de soudure, afin d’améliorer la qualité de la soudure.
Lors de cette phase ni la piéce rapportée, ni la téle support, ne rentre en fusion. De méme, cette phase ne permet pas de dégager
la couche de zinc de tble galvanisée.

L’arc : le générateur augmente significativement le courant pour créer un arc trés énergétique créant un bain de fusion sur la téle
support et entrainant la fusion de I'extrémité de la piéce rapportée.
L’accroche : Le pistolet plonge la piéce rapportée dans le bain en fusion.

FR



10

Manuel d’utilisation Notice originale
ARCPULL 200

4. MODELE DE GOUJON ET PROTECTION DU BAIN DE FUSION

Les types de piéces rapportées (forme, dimensions, matériau) dédiés a l'arc tiré sont listés dans la norme ISO 13918. En plus des
pieces rapportées en acier bas carbone, en acier inoxydable et acier cuivré, le produit peut également souder certaines piéces
rapportées en aluminium.

4.1. ETAT DE SURFACE DE LA PIECE SUPPORT ET DECAPAGE

La soudure de piéce rapportée doit étre effectuée sur une piece support exempte de graisse. Il est également
nécessaire de décaper cette piece support si celle-ci a un traitement chimique (couche de zinc pour I'acier gal-
vanisé, anticorrosif pour les aciers ayant subi un traitement thermique, alumine pour les aluminiums).

La soudure de piéce rapportée, et particulierement les pieces en aluminium, doit étre effectuée sur une piéce
support plane.

4.2. EPAISSEUR DE LA TOLE SUPPORT EN FONCTION DU DIAMETRE DU GOUJON

A I'exception de la pose d’anneau de tirage pour le débosselage de carrosserie, I'épaisseur de la téle support ne doit pas étre infé-
rieure a ¥4 du diametre de la base de la piece rapportée dans le cas de I'acier, et 2 du diameétre dans le cas de I'aluminium.

Exemples (liste non exhaustive)
Pieces a souder Diamétre base Epaisseur de téle minimum
(selon I'ISO 13918)
Goujon M5 en acier cuivré 6 mm 1.5 mm
Clou d'isolation @2.5 en acier cuivré 4 mm 1 mm
Goujon AlIMg M4 5 mm 2.5 mm

4.3. PROTECTION DU BAIN DE FUSION

En fonction du matériau a souder, une protection par protection gazeuse peut-étre nécessaire.

Le tableau ci-dessous liste le gaz qu’il est recommandé d'’utiliser en fonction de la piéce a souder et de son matériau. Ces gaz
maximisent la tenue de la soudure et correspondent au gaz a utiliser lorsque le poste fonctionne en Mode Synergique (voir §7.1).

Ce tableau est donné a titre indicatif, des essais de soudure préalables sont conseillés.

‘ Matiére Piéce rapportée a souder Gaz Sans gaz
Aluminium Anneau de tirage aluminium Argon Non recommandé
(Al, AlMg, ; .

AIMgSi) Goujon ArHe 30% Impossible

Acier bas

carbone Anneau de tirage acier ArCO28 % Possible

(Fe)

Acier cuivre Goujon, clou d’isolation ArC0O? 8% Non recommandé

(FeCu)
Coffret Steel Studs Box 200 & 350
(Réf 059443)

Accessoire a utiliser Coffret Alu Studs Box 200 & 350

(Reéf 059436)
Anneau de tirage (Réf 059610)
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En cas d'utilisation de protection gazeuse, le débit de gaz doit étre réglé entre 12 | et 15 I/min.

Note : Dans le cas de soudure aluminium, il est possible d’utiliser de I'argon pur (Ar) en remplacement du mélange argon-hélium a
30 % (ArHe30 %). De méme, dans le cas de soudure acier (Fe ou FeCu), il est possible d’utiliser de I'argon pur (Ar) en rem-
placement du mélange argon-CO? a 8 % (ArCO? 8%). Dans ces deux cas, les paramétres de soudure des Synergies ne sont
plus garantis, et il peut étre nécessaire de passer en Mode Manuel (voir §7.2).

Dans ces trois cas, les parameétres de soudure des Synergies ne sont plus garantis, et il peut étre nécessaire de passer en Mode
Manuel (voir §7.2).

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

4.4. POLARITE DU PISTOLET

La polarité du pistolet a un impact sur la qualité de la soudure.
Dépendant du type de piéce a souder, et de sa matiére, il est préférable de connecter la texas positive du pistolet a la borne + ou

— du générateur. Ci-dessous le tableau du choix de polarité retenu par GYS.

Piéce rapportée a souder Raccordement de la
texas positive du pistolet
(repére rouge)

Anneau de tirage aluminium Texas négative du
générateur (-)

Anneau de tirage acier Texas positive du
générateur (+)

Goujon, goujon a filetage interne, Texas positive du

clou d’isolation en acier cuivré générateur (+)

4.5. POSITIONNEMENT DES PINCES DE MASSE ET SOUFFLAGE D’ARC

A partir d’un diamétre de 6 mm, la soudure de piéce rapportée nécessite I'utilisation de cable de masse équipé de deux pinces, et
ceux pour éviter tout phénoméne de soufflage d’arc.

Rappel de la norme ISO 14555 sur le positionnement des pinces de masse en fonction de la configuration de
soudage.

Cause Remeéde

1¢" cas : soudure sur téle
plane %
B
E E 7 7| bz A
[#

| A AN IAD

2" cas soudure sur tole
avec obstacle métallique

N

Z|

11
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3éme soudure sur IPN

5. INSTALLATION ACCESSOIRES ET REGLAGE DU PISTOLET

La mise en place des accessoires et leur réglage sur le pistolet doivent impérative-
ment se faire :

- pistolet connecté au générateur

- produit mis sous tension

- phase d'initialisation du pistolet terminée (demande d’appui gachette)

o

Appui gachette

5.1. CHANGEMENT ET AJUSTEMENT LONGUEUR DES TIGES DE PRISE DE MASSE (059627)

Note: Le remplacement des tiges de prise de masse est nécessaire si celles-ci présentent des marquages trop importants en leurs

extrémités, ou qu’elles aient été cintrées suite a une chute du pistolet.

Desserrer la molette de verrouillage (n°3 de la figure 2)
pour que les tiges de prise de masse (n°4 de la figure 2)
ressortent au maximum du pistolet.

Puis resserrer la molette de verrouillage.

Dévisser les deux vis de face avant et dégager le capot
vers I'avant du pistolet.

Dévisser légerement les deux vis de serrage des tiges.

Si changement de tige, enlever les tiges en tirant dessus,
puis en remettre de nouvelle.

Ajuster la longueur des tiges du pistolet pour atteindre
une cote L = 120mm (cote entre I'extrémité des tiges et le
bord des brides
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Visser les deux vis de serrage des tiges.

Repositionner le capot a I'avant du pistolet et revisser les
deux vis de maintien.

5.2. REGLAGE D’UN PORTE-GOUJON/PORTE-CLOU D’ISOLATION

Vis de Contre-
écrou

réglage \

1) Dévisser le contre-écrou de la vis de réglage du porte-goujon.

5 mm

2) Insérer la piece rapportée dans le porte-goujon et régler la vis pour que I'extrémité de la piece rapportée dépasse de 5 mm par

rapport aux portes-goujon.
3) Visser le contre-écrou.

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

Marquages

Note : Dans le cas de pose de clou d’isolation, aucun réglage n’est nécessaire. Introduire le clou d’isolation jusqu’en butée du
porte-clou.

13
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5.3. UTILISATION DE L’ACCESSOIRE POUR POSE D’ANNEAUX DE TIRAGE (059610)

Dévisser légérement I'écrou moleté (n°2 - Fig 2) de I'axe

d’entrainement du pistolet.

Positionner le porte anneau jusqu’en butée et serrer

I'écrou moleté.

Positionner 'anneau de tirage dans le porte anneau

jusgu’en butée.

5.4. UTILISATION DES COFFRETS STEEL ET ALU STUD BOX 200 & 350 (REF 059443 & 059436)

Note : Préparer les tiges de reprise de masse comme expliqué au §5.1.
Note 2 : Préparer le porte-goujon comme expliqué au §5.2.

Oter I'écrou moleté (n°2 - Fig 2) de I'axe
d’entrainement du pistolet et y visser le
support porte goujon.

Visser légérement la buse de protection
gazeuse sur le support porte goujon, y

introduire le porte goujon jusqu’en butée
et serrer la buse de protection gazeuse.

Configuration 2

Assembler la coiffe de protection ga-
zeuse et le patin en fonction de la confi-
guration de I'outil choisi :

(attention au positionnement des trous).

Monter I'ensemble sur les tiges du pis-
tolet.
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Desserrer la molette de pistolet (n°3 de la
figure 2).

Ajuster 'ensemble patin + coiffe pour que
I'extrémité de la piéce a souder ressorte
légérement (0.5-2 mm) et serrer la mo-
lette du pistolet.

6. MANIPULATION DU PISTOLET
6.1. SOUDURE DES ANNEAUX DE TIRAGE

1. Monter le porte anneau (voir §5.3).

2. Décaper la peinture a I'endroit ou la soudure doit étre effectuée.

3. Sélectionner la synergie adaptée a I'anneau a souder.

4. Raccorder la texas négative du pistolet au poste (pas d'utilisation de
pince de masse).

5. Dans le cas d’un fonctionnement en mode manuel : mettre sur OFF le
ressort numérique « Flex » (voir §7.4.2).

6. Insérer un anneau dans le porte anneau.

7. Déverrouiller les tiges de prise de masse avec la molette.

8. Positionner le pistolet sur la tdle et mettre en contact 'anneau avec la
téle. Dés que le pistolet émet un « bip » ou que sa LED contact (bleu)
est allumée, verrouiller les tiges de masse avec la molette.

9. Presser la gachette

10. Une fois la soudure terminée, déverrouiller la molette pour libérer les
tiges et lever le pistolet pour dégager

'anneau

Toutes les 30 soudures d’anneaux de tirage, le message « Vérifier tiges »
s’affiche a I'’écran. Controler I'extrémité des tiges de prise de masse (n°4
figure 2). Si celles-ci présentent des marques de

soudures, les poncer légerement avec un papier abrasif pour

restaurer leur contact électrique.

Appuyer sur @ pour valider et réinitialiser le compteur.
Pour désactiver cette fonctionalité se reporter au ( §7.4.3.1)

Note : Cette fonction n’est pas activée lorsqu’un pistolet d’ArcPull 700 est utilisé (voir §2.3)

6.2. SOUDURE DE PIECES RAPPORTEES HORS ANNEAUX DE TIRAGE

1. Monter et régler I'accessoire (protection gazeuse, adaptateur céramique, accessoire
pour extraction de rivets)

2. Positionner les pinces de masse sur la téle support en faisant en sorte qu’il y ait équi-
distance entre les pinces et la zone de soudure de la piéce rapportée (voir §4.5). Les
zones de prise de masse doivent étre décapées, nettoyées et exemptes de graisse.

3. Sélectionner la synergie adaptée, ou, dans le cas d’un fonctionnement en mode
manuel : mettre sur ON le ressort numérique « Flex » (voir §7.4.2).

4. Positionner le pistolet sur la téle. Dés que le pistolet émet un « bip » ou que sa LED
contact (bleu) est allumée, appuyer sur le pistolet pour que I'accessoire soit correcte-
ment plaqué sur la téle (il ne doit pas y avoir de mouvement de bascule).

5. @

Presser la gachette en maintenant fermement le
pistolet en pression sur la téle support.

6. Une fois la soudure terminée, lever le pistolet pour dégager la piéce
rapportée.

15
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7. MODE DE FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

Fig 3 : Vue du clavier du générateur

Ecran

Bouton G+

Bouton G-

Bouton D+

Bouton D-

Bouton Menu Principal/Valider

N[O~ WOIN|-~

Bouton Retour/Annuler

7.1. SOUDAGE EN MODE SYNERGIQUE

En Mode Synergique, la hauteur de I'arc, les temps et courants des différentes phases de la soudure sont déterminés automatique-
ment par le produit. Une synergie est donc définie par un type de piéce a souder, son matériau, sa protection gazeuse, sa taille et
la téle support.

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 parameétres de soudure sont établis pour les piéces rapportées vendues par GYS.
Ces synergies restent valables pour des pieces rapportées allant jusqu’a 35mm, tant qu’elles sont du méme type et
du méme matériau que celles vendues par GYS (selon I'ISO 13918).

Les synergies des piéces rapportées en aluminium (hors anneaux de tirage), ont été établies sur des tdles supports préchauffés a
une température de 50-60 °C.

Il est recommandé de faire quelques essais de soudure préalables sur une plaque support suicide, afin de s’assurer de la bonne
tenue de la soudure.

Sur I'écran principal du Mode, Synergique sont affichés :

1 — Le matériau de la piéce rapportée : AIMg, Fe, FeCu, etc.

2 — Le type de protection du bain : No Gaz, le type de gaz recommandé

3 — Le pictogramme de la piéce a souder

4 — |’épaisseur de la tdle sur laquelle la piéce sera soudée

5 — Une zone de message précisant I'état dans lequel se trouve le produit (voir § 7.3)
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7.1.1. TYPE DE PIECE A SOUDER

A partir de la synergie affichée a 'écran, définie par un type de piéce (3), son matériau (1) et sa protection (2), il est possible de
modifier uniquement la taille de la piece (M4, M5, etc.) en appuyant sur G+ et G — sans avoir a passer par le menu de réglage
(voir § 7.4.1).

Piece rapportée | Pictogrammes Commentaires Photo
Anneau de Un appui sur G+ et G- fait défiler
tirage ) toutes les synergies d’anneau :
?I'l 4 contenu dans le poste. Le matériau i
= (1) et la protection gaz (2) sont mis a

jour dynamiquement.

Goujon Synergies associées aux goujons

Clou d’isolation

7.1.2. EPAISSEUR DE LA TOLE SUPPORT [
Epaisseur affichée en millimétre.

Pour augmenter ou diminuer I'épaisseur de la téle sur laquelle la piéce rapportée sera soudée, appuyer sur les touches D+ et D —.

Les plages d’épaisseur qui peuvent étre sélectionnées sont liées au type, a la taille et au matériau de la piéce a
souder.

Si I'épaisseur de la tble est inférieure a celle affichée a I'écran, la téle support peut subir une déformation au niveau de la soudure.

Lorsque le poste affiche E I'épaisseur de tble est suffisamment élevée pour ne plus jouer sur les paramétres de soudage de la
synergie.

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

Note : Lorsque I'on passe du mode Synergique au mode Manuel, tous les parametres de soudage (courants, temps, hauteurs,
etc.) associés a la synergie sont transférés au mode manuel. Cela permet d’affiner les réglages du poste si la synergie sélection ne
correspond pas au résultat attendu (soudure trop, ou pas assez, énergétique).

7.2. SOUDAGE EN MODE MANUEL

En Mode Manuel, les temps, courants, hauteur de levée de la piéce rapportée et activation du ressort numérique sont
a renseigner par I'utilisateur.

Sur I'écran principal du Mode Manuel sont affichés :

1 — Le temps d’arc en milliseconde (voir § 3)

2 — Le courant d’arc (voir § 3)

3 — Une zone de message précisant I'état dans lequel se trouve le produit (voir § 7.3)

tms IA

100 I 200

zone de
message
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7.3. LISTE DES MESSAGES AFFICHES EN BAS DE L’ECRAN DE SOUDAGE

Message Description

Pistolet déconnecté Aucun pistolet n'est connecté a I'appareil.

Texas déconnecté La texas positive du pistolet n’est pas connectée au générateur
(n°6 de figure 2).

Texas inversée (Uniquement en mode synergique). La polarité des texas est
inversée par rapport a celle demandée par la synergie.

Prét Le cycle de repos terminé, le produit est disponible pour sou-
dure.

Mouvement seul Un appui sur la gachette a été détecté sans qu’une piéce rap-

portée ait été mise en contact avec la tole support. Le pistolet
effectue alors un mouvement mécanique seul, le générateur
n’est pas mis en route.

Contact Le produit détecte qu’une piéce rapportée est en contact avec
la téle support. Si la soudure se fait sous protection gazeuse,
I'électrovanne de de gaz s’ouvre pour le prégaz.

Soudure Cycle de soudure en cours
Soudure terminée Le cycle de soudure est terminé
Pré-gaz S’affiche lorsqu’un appui gachette est détecté avant que la

durée de prégaz ne soit écoulée (voir § 7.4.3). Pour que la
soudure se fasse, il est nécessaire de rester en position (piéce
rapportée toujours en contact avec la téle support), et d’at-
tendre la fin du prégaz.

Contact perdu S’affiche lorsque le contact entre la piéce rapportée et la tole
support a été perdu avant que la durée du prégaz ne se soit
écoulée.

Rupture d’arc

A Une rupture d’arc est intervenue pendant le cycle de
soudage.
Une vérification de la soudure est nécessaire.

Lever pistolet S’affiche en fin du cycle de soudage, si le pistolet est toujours
en position sur la piéce rapportée.

7.4. MENU PRINCIPAL

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

Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Configuration

Appuyer sur les touches G+ et G — pour déplacer le curseur > de rubrique. Sélectionner la rubrique en appuyant sur le bouton
Menu/Valider.

. «Réglages » accéde aux paramétres de soudure (synergique ou manuel).
. «Mode Manuel »/« Mode synergique » change le mode de soudure du poste
. « Configuration » accéde a la configuration avancée du poste (langues, gestion du gaz, informations, etc.) .

Appuyer sur le bouton retour 9 pour revenir sur I'écran de soudure.
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7.4.1. MENU REGLAGE EN MODE SYNERGIQUE

Lorsque le poste fonctionne en mode synergique, le menu de réglage permet de sélection le type de piéce rapportée a souder, sa
taille, son matériau et son type de protection gazeuse.

En mode Synergique, le choix des réglages se fait dans I'ordre de haut en bas :
1 — Type de piéce rapportée : goujon, clou, anneau.

2 — Taille de la piéce rapportée « EP. élec» : Mx, @x, etc.

3 — Matériaux de la piéce rapportée : Fe, FeCu, Al, etc.

4 — Type de protection de la soudure : Ferrule, Nogaz, ou avec du Gaz

Note : Lorsque la soudure doit étre faite sous protection gazeuse, le gaz qui s’affiche est celui qui est recommandé pour garantir
la tenue de la soudure (voir § 4.3). Dans le cas ou ce gaz n’est pas disponible, il peut étre nécessaire de passer en Mode Manuel
(voir § 7.2).

Réglages Synergie

> Goujon
EP. élec. M6
Matériau FeCu
Gaz ArCo8%

Appuyer sur les touches G+ et G — pour déplacer le curseur de gauche et appuyer sur les touches D+ et D — pour modifier les
valeurs de chaque item.

Un appui sur le bouton Menu/Valider @ valide les réglages de la synergie et fait revenir le poste sur I'écran de soudure syner-
gique.
Appuyer sur le bouton retour 9 pour ne pas prendre en compte les réglages et revenir au Menu Principal.

7.4.2. MENU REGLAGE EN MODE MANUEL

Lorsque le poste fonctionne en mode manuel, le menu de réglage permet de régler individuellement tout parameétre rentrant en

compte dans une soudure.
Réglages Manuel

Un appui sur la touche G+ et G — mette en évidence le paramétre sélectionné. Un appui sur la touche D+ et D — modifié la valeur
de ce parameétre.

1— Ressort numérique «flex» :

. Libere (ON) ou bloque (OFF) I'axe d’entrainement du porte-électrode lorsque la piéce rapportée vient en contact avec la
téle support.

. Il est recommandé d’activer cette fonction pour toutes les piéces rapportées a I'exception des anneaux de tirage.

2— Amorgage :

. Réglable de -2 a +8. Joue directement sur la consigne du convertisseur de puissance du poste.

. A 0 (valeur par défaut), le produit assure un amorgage optimal sans risque de rupture d’arc lors de la levée de la piece
rapportée tout en limitant le courant de court-circuit.

. Augmenter légérement 'amorcage en cas de rupture d’arc répété.
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3— Décapage : Réglage du temps (en milliseconde), et courant de décapage. Voir §4 page pour explications.
4— Arc : Réglage du temps (en milliseconde), et courant d’arc. Voir §3 page pour explications.
5— Accroche :
. Réglable de -2 a +8. Joue directement sur la consigne du convertisseur de puissance du poste.
. A 0 (valeur par défaut), le produit assure une accroche de I'électrode sur la tle support optimal
6 — Hauteur :
. Hauteur (en millimétre) de levée de la piece rapportée lors de la soudure.
. Une hauteur trop importante accentuera le soufflage d’arc (voir §4.5). Une hauteur trop faible expose la

soudure a un court-circuit en raison de la déformation de I'extrémité du goujon lors de la soudure.
7— Force :
. Réglable de 0 a 4. Joue directement sur la force de plongée de la piéce rapportée dans le bain en fusion

(forgeage).
. A 0 la force de plongée est nulle, & 4 elle est maximale. Dans le cas de soudure ne respectant pas le ratio diamétre vs
épaisseur max de tble (voir §4.2). Il peut étre nécessaire de réduire cette force pour éviter de la
transpercer.

Un appui sur le bouton Menu/Valider @ valide les réglages de soudure 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.

7.4.3. MENU CONFIGURATION

Configuration

> Pregaz > 400ms
Postgaz 400ms
Langue FR
Compteurs
Reset machine
Info

Appuyer sur les touches G+ et G — pour les déplacer le curseur de gauche (Prégaz, Postgaz, Langue, Reset machine, Info.).
Quand les items Prégaz, Postgaz ou Langue sont pointés, appuyer sur les touches D+ et D — pour modifier leur valeur.

Test Plage de réglage Commentaire

Pour effectuer une soudure sous protection gazeuse, il

Pregaz NoGaz puis de 0,2s a 3s est conseillé d’avoir un pré-gaz d’au moins 0,4s.

Lorsque la soudure se fait sous protection gazeuse, il est

Postgaz NoGaz ou de 0,2s a 3s conseillé d’avoir un postgaz d’au moins 0,4s.

Langue FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU
Appuyer sur le bouton retour e pour revenir au Menu Principal

7.4.3.1. COMPTEURS

Lorsque « Compteurs » est sélectionné, s’affiche a I'écran :

— le compteur journalier : nombre de soudures effectuées correctement depuis la mise en route du produit. Ce compteur est remis
a zéro au redémarrage du produit.

— le compteur total : nombre de soudures effectuées correctement par le produit depuis sa sortie-usine.

— L’activation/désactivation du message d’alerte sur la vérification des tiges de prise de masse (voir §6.1). Valable uniquement
dans le cas de la soudure d’anneau de tirage et pour le pistolet d’ArcPull200-350 seulement. Appuyer sur G+ et G - pour la mise

ON ou OFF.
Compteurs

Cpt journalier  xxxx

Cpt total XXXXXXX

Verif. tiges >ON
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7.4.3.2. RESET MACHINE

Lorsque « Reset machine » est sélectionné depuis le menu Configuration, un appui sur menu/valider @ fait rentrer le poste dans
le sous-menu de reset machine.

Reset machine

\/:3sec

pour valider

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

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

Un reset de I'ArcPull200 refait passer le produit en frangais et les pré-gaz et post-gaz repassent a 0.4s.

7.4.3.3. PANNEAU D’INFORMATIONS

Info machine

Soft gene V3.0
Hard gene V1.0

Pistolet 200-350
Soft pistolet V3.0
Hard pistolet V7.0

Le panneau d’information précise les numéros des versions logicielles et hardward du générateur et du pistolet.
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8. MESSAGE D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’un systéme de contrdle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent s’afficher.

Message d’erreur

Signification

Causes

Remeédes

|

DEFAUT THERMIQUE

Protection thermique du
générateur.

Dépassement du facteur de
marche.

Attendre I'extinction du message
pour reprendre le soudage.

A\

DEFAUT SECTEUR

Défaut tension secteur.

Tension secteur hors to-
Iérances ou manque une
phase.

Faites contrbler votre installation
électrique par une personne ha-
bilitée. Rappel le poste est congu
pour fonctionner sur réseau mo-
nophasé 110-240 Vac 50/60 Hz

A\

TOUCHE APPUYEE

Défaut du clavier.

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

Faites contréler le clavier par un
personnel qualifié.

r

DEFAUT COM.

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, faites
controler le produit par un per-
sonnel qualifié.

r

DEFAUT THERMIQUE

Protection thermique du
pistolet.

Dépassement du facteur de
marche.

Attendre I'extinction du message
pour reprendre le soudage.

r

DEFAUT MOTEUR

Défaut sonde de tempé-
rature filaire.

La sonde de température est
déconnectée.

Faites contrOler le clavier par un
personnel qualifié.

CONDITION 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’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.
* L'usure normale des piéces (Ex. : porte-électrodes, tiges de reprise de masse, etc.).
* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

— un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)

— une note explicative de la panne.
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A WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

|| These instructions must be read and fully understood before use.

u Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

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 a problem or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly...

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or
in this manual. These safety guidelines must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be
held responsible.

The machine must be used in an environment free of dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

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

Lower than or equal to 50% at 40°C (104 °F).
Lower or equal to 90% at 20°C (68 °F).

Altitude :

Up to 1,000m above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to dangerous heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (beware if you have a pacemaker),
risk of electrocution, noise, and gas emissions.

To protect yourself and others, please comply with the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear clothes without cuffs/lapels, that are insulating, dry, fireproof and
in good condition, and that cover the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use a mask or goggles with a tint between 5 and 9. Protect your eyes during cleaning procedures. Contact lenses
are specifically forbidden.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also
applicable to anyone else in the welding area).

Keep moving parts (gun) away from hair & clothing.
Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When servicing the gun or elec-

trode holder, Make sure that it is sufficiently cool by waiting at least 10 minutes before any manipulation.
It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

> 0068

WELDING FUMES AND GAS

Fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. It is mandatory to ensure adequate ventilation,
and an additional air supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is

Q
inadequate ventilation.
:'? Check the extraction system’s performance against the relevant safety standards.

Caution : Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be very harmful. also remove any grease on the workpieces before wel-
ding.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.
Welding should not be carried out near grease or paint.
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FIRE AND EXPLOSION HAZARDS

A\

Fully protect the welding area, and ensure that flammable materials are kept at least 11 metres away.
Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

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

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

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or
explosive materials (oil, fuel, residual gas...).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

A\

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area
(ensure good ventilation).

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source
turned off. They should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with a flame, an electric arc, the gun, a ground clamp, or any other
source of heat or potential ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

Be careful when opening the cylinder valve, keep your head away from the tap and ensure that the gas used is
suitable for the welding application.

ELECTRICAL SAFETY

Y )

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
A direct or indirect electric shock can cause a serious injury, or even death.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in
(Gun, clamps), because it is connected to the welding circuit.
Before opening the welding power source, disconnect it from the mains supply and wait 2 minutes. So that all the capacitors are

discharged.

Do not touch the gun shaft and the ground clamp at the same time.

Be sure to change the cables if they are damaged, by qualified and authorised persons. Measure the cable cross-section according
to the intended application. Always use dry and in-fact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Wear insulated shoes
in all working environments.

EMC CLASSIFICATION

D
A

This Class A device is not intended for use in a residential environment where power is provided by the public
low-voltage local supply network. There may be potential difficulties in maintaining electromagnetic compatibility
at these sites, due to both conducted, and radiated radio frequency interference.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common interconnection point is less
than Zmax = 0.45 Ohmes, 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 operator of the product to ensure this, in consultation with
the distribution netwtork operator if necessary, that the network impedance complies with the impedance restric-
tions.

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

An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The

_ Q'
m welding current produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
g »

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, pacemakers for example. Protective measures must be taken
for people with medical implants. For example, restricted access for spectators, or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
« position the welding cables together — secure them with a clip, if possible;

e position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible;

* never wrap the welding cables around your body;

» do not position yourself between the welding cables. Place both welding cables on the same side of the body;

¢ connect the return cable to the workpiece as close as possible to the area that will be welded;

» do not work directly next to the welding power source, Do not sit on it or lean against it;

» do not transport the welding power source or wire feeder while welding.

Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electro-
magnetic interference is detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In
some cases, this corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to electro-
magnetically shield the welding power source and the workpiece as a whole by installing input filters. In all cases, electromagnetic
interference should be reduced until it is no longer a concern.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The
following should be taken into account:

a) the presence above, below and next to the arc welding equipment of other power cables, control cables, signal or telephone
cables;

b) radio and television receivers and transmitters;

¢) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, for example, industrial equipment protection;

e) the well-being of nearby persons, for example, those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring;

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require
further protective measures;

h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place
there. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to assessing the area, the arc welding equipment’s assessment can be used to identify and resolve cases of interference.
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. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s
recommendations. If interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains
power supply. Consider protecting the power cables of permanently installed arc welding equipment within a metal pipe or a similar
casing. The power cable should be protected along its entire length. The shield should be connected to the welding power source to
ensure that there is good electrical contact between the conduit and the welding power source enclosure.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recom-
mended by the manufacturer. All access points, covers and service openings should be closed and properly locked when the arc wel-
ding equipment is in use. The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those changes and adjustments
mentioned in the manufacturer’s instructions. It is advisable, in general, the arc ignition and stabilization parts should be adjusted
and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal ob-
jects connected to the workpiece increase the risk of an electric shock to the operator if they touch both the metal objects and the
gun shaft It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and
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location, which is the case, for example, the hull of a ship or steel frameworks of buildings, an earthed connection can in some cases,
and not systematically, reduce emissions. Care should be taken to avoid the earthing of parts which could increase the risk of injury
to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the connection of the workpiece to earth should be made directly,
but in some countries; rules may not allow such a direct connection, he connection should be made with a suitable capacitor chosen
according to national regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

The machine is equipped with a handle to easy transportation. Be careful not to underestimate its weight. The
handle cannot be used to hang or attach the machine on something else.

Do not use the cables or gun to move the welding power source. It should be moved in an upright position.

Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. Their transportation requirements are
different.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

* The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
¢ The equipment has an IP33 protection rating, meaning:

- its dangerous parts are protected from being entered by objects greater than 2.5 mm and,

- it is protected against rain falling up to 60° from vertical.

* Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous
use of this equipment.

MAINTENANCE/ADVICE

« Switch off the power supply by pulling out the plug, and wait two minutes before working on the equipment. Inside, the

) « Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
voltages and currents are high and dangerous.

=> ¢ Regularly check the condition of the power cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer,
i)- its customer service department, or a similarly qualified person, to avoid any danger.

1. DESCRIPTION OF THE PRODUCT

The ARCPULL 200 is a single-phase inverter arc-welding machine that can be used to weld inserts (pull rings studs, insulation pins)
on aluminium or steel based materials. It has a Synergic operating mode, and a Manual operating mode.
Fig 1: External view of the power source

@

@_
®
@_

Keypad
ON/OFF switch
Positive texas socket for gun beam

Negative texas socket for gun beam

Connector for gun beam control plug

Gas outlet for gun beam

Gas inlet to be connected to the cylinder

OIN| OO IOIN| -

Protective cap for USB update port 27
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Fig 2: External view of the gun and its HMI (without welding forks and accessories)
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2. POWER SUPPLY AND POWER UP

* This product is fitted with a 16 A CEE7/7 socket which must be connected to a single-phase power supply with a earthed neutral
between 110 VAC and 240 VAC (50 - 60 Hz). 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 required during use.
This equipment is designed to operate on an electrical installation equipped with a 16A curve C, D or K circuit breaker.

In some countries, changing the plug may be necessary to ensure the machine’s optimum performance. The user has to make sure
that the socket is accessible.

« Switching on is done by positioning the ON/OFF switch to «|».

* The device will activate protection mode if the power supply voltage is over 265 V AC. If this is the case,
the machine displays POWER DEFAULT. Normal functioning will resume once the power supply is under
265V.

2.1. WORKING OFF A GENERATOR

This equipment can operate with single-phase generators provided they meet the following requirements:

- The voltage must be AC, regulated as specified (110-240 Vac) and with a peak voltage of less than 400 V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

- The power must be at least 7kVA.

It is imperative to check these conditions, as many generators produce high voltage spikes that can damage equipment.

2.2. USE OF EXTENSION LEAD

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

— Single-phase extension lead with earth conductor.

- The length must not exceed 10m

- The cable cross-section must not be less than 2.5 mm?2.

2.3. 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.

The ring of the gun control connector must always be properly screwed
to the power source socket before starting the product.

It is possible to connect an ArcPull 700 gun to this power source. In this case, use texas adapters 25 mm? -> 50 mm? (2 x 038127)
to connect the gun connector to the power source sockets.

2.4. PRODUCT UPDATE

The product has a USB connector on the front panel protected by a cap, to update the
software (adding synergies, new features). Contact your reseller for more details.

3. PROCESS FOR WELDING AN INSERT WITH DRAWN ARC

The drawn arc is used to weld inserts (draw ring, studs, studs, etc.) on a workpiece by bringing the two parts together in an electric
arc and making contact between them.

Reminder of the principles of drawn arc welding (for more details, refer to ISO 14555):
There are 4 main stages: ignition, penetration and cleaning, the arc, and the binding

29
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Phase Ignition Penetratlgn Arc Binding
and cleaning
T (ms) 0to200ms | 10to 500 ms | 0to 50 ms
I (A) =~80-150 A 50 to 60 A 50 to 200* A | =80-150 A
3
= =
p — — S
£ = = £ £ =
= = = = = =2
= = = = =
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* Arc current is limited to 100A when the product is connected to a 110Vac 50Hz/60Hz power supply.

Ignition : the insert (pull ring studs, etc.) is placed in contact with the supporting material. Pressing the trigger starts the welding
process: the power source sends current to the stud, the gun shaft rises slightly, A low-intensity electric arc is then created.

Penetration and cleaning: This phase could also be called preheating. The power source regulates a current to ensure a low-in-
tensity arc, the heat generated by this arc allows:

- burning off impurities from the backing sheet (grease, oil, electrolytic zinc coating).

- to preheat the two pieces, and thus limiting the thermal impact of the welding arc, to improve the quality of the weld.

During this phase neither the insert, or the support plate, is melted. Also, this phase does not allow the zinc layer of a galvanised
plate to be removed.

The arc: the power source significantly increases the current to create a high-energy arc that creates a molten pool on the support
plate and causes the end of the insert to melt.
Binding: The gun plunges the insert into the molten weld pool.

4. STUD DESIGN AND WELD POOL PROTECTION

The different types of inserts (shape, dimensions, material) designed for the drawn arc process are listed in the ISO 13918 stan-
dard. In addition to low carbon steel inserts, in stainless steel and copper-plated steel, the product can also weld certain aluminium
inserts.

4.1. SURFACE CONDITION OF THE WORKPIECE AND CLEANING

Welding of inserts must be carried out on a grease-free workpiece. It is also necessary to strip this workpiece if
it has a chemical treatment (zinc coating for galvanised steel, anticorrosive for heat-treated steels, alumina for

aluminium).

The welding of the insert especially aluminium parts, must be carried out on a flat support surface.
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4.2. THICKNESS OF THE SUPPORT SHEET IN RELATION TO THE DIAMETER OF THE STUD

With the exception of pulling ring applications for bodywork removal, the thickness of the supporting sheet must not be less than Y4
of the diameter of the base of the insert in the case of steel, and % of the diameter in the case of aluminium.

Examples (non-exhaustive list)
Workpieces Base diametere Minimum sheet thickness
(according to ISO 13918)
M5 copper plated steel stud 6 mm 1.5 mm
Insulation nail @2.5 in copper-plated steel 4 mm 1 mm
AlMg stud M4 5mm 2.5 mm

4.3. PROTECTION OF THE WELD POOL

Depending on the material to be welded, gas protection may be necessary.

The table below lists the recommended gas to use depending on the workpiece and its material. These gases maximise the weld
strength and are the appropriate gases to use when the machine is operating in Synergic Mode (see §7.1).

This table is given as an indication, pre-weld tests are recommended.

‘ Material Insert to be welded Gas No gas
Aluminum R Not recom-
Alu pulling rin Argon
(Al, AMg, e g mended
AlMgSi) Stud ArHe 30% Impossible
Low-carbon
steel Steel pulling ring ArCO? 8 % Possible
(Fe)
Cop-
per-plated | gy 4 insulation nail ArCO? 8% Not recom-
steel mended
(FeCu)
Steel Studs Box 200 & 350 (Ref
059443)
Accessory to be used Alu Studs Box 200 & 350
(Ref 059436)
Pull ring (Ref 059610)

If gas shielding is used, the flow rate should be set between 12 1 and 15 I/min.

Note : In the case of welding aluminium, pure Argon (Ar) can be used instead of the 30% Argon-Helium mixture (ArHe30%). Also, in
the case of steel (Fe or FeCu) welding, pure Argon (Ar) can be used instead of the 8% Argon-CO? mixture (ArCO? 8%). In both
cases, the welding characteristics of the synergies are no longer guaranteed, and it may be necessary to switch to Manual
Mode (see §7.2).

In all three cases, the welding characteristics of the synergies are no longer guaranteed, and it may be necessary to switch to Ma-
nual Mode (see §7.2).

Do not set the torque over SNm when tightening the gas input coupling.

4.4. POLARITY OF THE GUN

The polarity of the gun has an impact on the quality of the weld.
Depending on the type of part to be welded, and its material, it is recommended to connect the positive texas connector from the

gun to the + or - terminal of the power source. Below is a table showing the preferred polarity used by GYS.
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Insert to be welded

Connecting the positive
texas connector of the gun
(red mark)

Alu pulling ring

Negative texas of the
power source (-)

Steel pulling ring

Positive texas of the
power source (+)

Stud, internally threaded stud, cop-
per-plated steel insulation nail

Positive texas of the
power source (+)

4.5. POSITIONING OF GROUND CLAMPS AND CONTROLLING THE ARC

For diameters of 6 mm and above, the welding of inserts requires the use of a ground cable with two clamps in order to avoid any

arc blowback effects.

Reminder of the ISO 14555 standard on the positioning of ground clamps depending on the configuration of

welding.

Cause

Solution

1st case: welding on flat
sheet metal

%
T

2nd case welding on sheet
metal with a metal obstruc-
tion

;

li L ///////V:@

3rd welding on IPN
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5. INSTALLATION OF ACCESSORIES AND GUN ADJUSTMENT

The fitting of accessories and the adjustment on the gun must be done while:
- the gun is connected to the power source

- the product is turned on

- the gun initializing phase is completed (trigger pull command)

Press trigger

5.1. REPLACEMENT AND LENGTH ADJUSTMENT OF THE GROUND RODS (059627)

Note : Replacement of the ground rods is necessary if they have excessive markings on the tips, or if they have been bent as a

result of the gun being dropped.

Loosen the locking knob (no. 3 in Figure 2) so that the
ground rods (no.4 in Figure 2) are extended as far as
possible from the gun.

Then tighten the locking knob.

Unscrew the two cover screws and release the cover
towards the front of the gun.

Slightly unscrew the two screws used to hold the rods.

If replacing the rod, remove the rods by pulling on them,
then put a new one in.

Adjust the length of the gun rods to achieve a
dimension L = 120mm (dimension between the end of the
gun and the edge of the flanges).

Tighten the two rod clamping screws.

Replace the cover on the front of the gun and tighten the
two retaining screws.
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5.2. ADJUSTING A STUD HOLDER/INSULATION NAIL HOLDER

Adjustment screw Lock-

\ nut
f&ip‘it_&ﬁ_ﬂ-'&r‘;#‘tiﬁ@ﬂt 3 5

1) Unscrew the locking nut on the stud holder adjusting spindle.
2) Insert the attachment into the stud holder and adjust the screw so that the end of the attachment protrudes 5 mm from it..

3) Screw on the locking nut.

5 mm

Note: If the weld of the insert shows marks of the stud holder at the
weld, adjust the stud holder screw so that the insert extends a
little further
from the stud holder.

Markings

Note : In the case of insulation nail application, no adjustment is necessary. Insert the insulation nail into the holder as far as it will
go.

5.3. USING THE PULL RING ATTACHMENT (059610)

Slightly unscrew the knurled nut (no. 2 - Fig 2) from the
gun shaft.

Position the ring holder until it stops and then tighten the
knurled nut.

Position the pull ring in the ring holder until it stops.
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5.4. USING THE STEEL AND ALU STUD BOX 200 & 350 (REF 059443 & 059436)

Note : Prepare the ground rods as explained in §5.1.
Note 2 : Prepare the stud holder as explained in §5.2.

Remove the knurled nut (No. 2 - Fig. 2)
from the gun shaft and screw in the stud
holder.

EN

Screw the gas protection nozzle lightly
onto the stud holder, insert the stud hol-
der until it stops and then tighten the gas
protection nozzle.

Assemble the gas shield and the foot-
plate according to the required tool
configuration:

(pay attention to the positioning of the
holes).

Attach the assembly to the gun rods.

Loosen the gun knob (no. 3 in figure 2).

Adjust the shoe + cap assembly so that
the end of the weld attachment is protru-
ding slightly (0.5-2 mm) and tighten the
knob of the gun.
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6. HANDLING THE GUN
6.1. WELDING PULL RINGS

1. Mount the ring holder (see §5.3).

2. Strip off all paint from the area where the weld is to be executed.

3. Select the correct synergy to suit the welding of the ring.

4. Connect the negative texas plug from the gun to the unit (no earth
clamp is used).

5. In the case of manual operation; set the digital spring «Flex» to OFF
(see §7.4.2).

6. Insert a ring into the ring holder.

7. Unlock the ground rods with the knob.

8. Position the gun on the workpiece and bring the ring into contact with
it. As soon as the gun makes a «beep» or that the LED contact (blue) is
switched on, lock the ground rods with the knob.

9. Press the trigger

10. Once the weld is complete, unlock the knob to release the rods and
lift the gun to remove

the ring

Every 30 pull ring welds, the message «Check stems» appears on the dis-
play. Check the end of the ground rods (no. 4 figure 2). If they show signs of
welding, lightly sand them with abrasive paper to

To deactivate this function, see ( §7.4.3.1)

restore their electrical contact.
Press e to confirm and reset the counter. i
|

Note : This function is not possible when an ArcPull 700 gun is used (see §2.3)

6.2. WELDING OF ACCESSORIES EXCLUDING PULL RINGS

1. Mount and adjust the accessory (gas shield, ceramic adapter, rivet extraction attach-
ment)

2. Position the ground clamps on the support sheet so that it is equidistant between
each clamp and the area where the insert is to be welded (see section 4.5). The groun-
ding areas should be stripped, cleaned and free of grease.

3. Select the appropriate synergy, or, in the case of manual operation: turn ON the digi-
tal «Flex» spring (see §7.4.2).

4. Place the gun on the sheet. As soon as the gun makes a «beep» or that the LED
contact (blue) is switched on, press the gun so that the attachment is properly pushed

onto the sheet (there must be no tilting movement).

5. @

Squeeze the trigger while holding the gun firmly
against the support plate.

6. Once the weld is complete, lift the gun to release
the insert.
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7. PRODUCT OPERATION

Fig 3: Overview of the power source’s keypad

Screen

Button G+

Button G-

Button D+

Button D-

Main Menu/Validate button
Back/Cancel button

N O~ WOIN|~

7.1. WELDING IN MANUAL MODE

In Synergic Mode the height of the arc, the time and current for the different phases are selected automatically by the machine. A
synergy is therefore determined by the type of part to be welded, its material, its gas protection, its size, and the supporting plate.

The gas type to be used is shown on the display. In case of incorrect polarity on the gun, a message appears on the display and the
fault LED (red), on the gun, flashes.

The different welding parameters are defined for the attachments that GYS sell.
These synergies remain applicable for inserts up to 35mm, as long as they are of the same type and material as
those sold by GYS (according to ISO 13918).

The synergies of aluminium inserts (excluding pull rings), were established on support plates that had been preheated to a tempe-
rature of 50-60°C.

It is advisable to carry out a few test welds on a suitable support plate beforehand, to ensure that the weld will hold.

On the main Mode screen, Synergies are displayed:

1 — The material of the insert: AIMg, Fe, FeCu, etc.

2 — The type of weld pool protection: No Gas, the type of gas recommended
3 — The pictogram of the part to be welded

4 — The thickness of the sheet metal to which the part will be welded

5 — A message field specifying the status of the product (see § 7.3)

message
area
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7.1.1. TYPE OF WORKPIECE TO BE WELDED

From the synergy displayed on the screen, defined by a part type (3), its material (1) and its protection (2), it is only possible to
change the size of the part (M4, M5, etc.) by pressing G+ and G- without having to go through the setup menu (see § 7.4.1).

Insert Pictograms Comments Photo

Pull ring Pressing the G+ and G- keys will scroll
through all the ring synergies

contained in the unit. The material (1) and
gas protection (2) are updated automati-
cally.

Stud Synergies associated with studs

Insulation nail

7.1.2. THICKNESS OF THE SUPPORT PLATE g
Thickness displayed in millimetres.

To increase or decrease the thickness of the sheet on which the insert will be welded, press the D+ and D- keys.

The thickness ranges that can be selected are dependent on the type, size, and material of the part to be
welded.

If the thickness of the sheet metal is less than that shown on the display, the sheet may be distorted at the welding point.

When the display shows , the sheet thickness is sufficient and the welding parameters of the synergy are no longer affected.
If this symbol does not appear, then the maximum sheet metal thickness has been reached. Over this thickness, the welding of the
insert is no longer guaranteed.

Note : When switching from Synergic to Manual mode, all welding parameters (current, time, height, etc.) associated with that
synergy are transferred to manual mode. This makes it possible to fine-tune the machine settings if the selected synergy does not
achieve the expected result (welding with too much, or not enough, energy).

7.2. WELDING IN MANUAL MODE

In Manual Mode the time, current, the lift height for the insert and the activation of the digital spring are user-defined.
The main Manual Mode screen displays:

1 — The arc time in milliseconds (see § 3)

2 — The arc current (see § 3)

3 — A message field specifying the status of the product (see § 7.3)

tms IA

100 | 200

message
area
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7.3. LIST OF PROMPTS SHOWN AT THE BOTTOM OF THE DISPLAY

Message
Gun disconnected

Texas disconnected

Texas inverted

Ready

Movement only

Contact

Welding
Welding completed

Pre-Gas

Lost contact

Arc breakage

Lift gun
7.4. MAIN MENU

Description
No gun is connected to the unit.

The positive texas of the gun is not connected to the power
source (no. 6 in figure 2).

(Synergic mode only) The polarity of the texas connectors is
reversed in relation to the polarity required by the selected
synergy.

The rest period is complete the unit is now available to weld.

A trigger pull was detected without an insert being brought into
contact with the support plate. The gun then performs a mecha-
nical movement only, the power source is not switched on.

The product detects that an insert is in contact with the support
plate. If welding is done with gas shielding, the solenoid valve
opens for pre-gas.

Welding cycle in progress
The welding cycle is complete

Displayed when a trigger pull is detected before the pre-gas
time has elapsed (see section 7.4.3). For the welding to take
place, it is necessary to remain in the right position (insert is
always in contact with the support sheet), and wait for the end
of the pre-gas.

Displayed when contact between the insert and the support
sheet is lost before the pre-gas time has elapsed.

AAn arc break occurred during the welding cycle.
Checking the weld will be necessary.

Displayed at the end of the welding cycle, if the gun is still in
position on the insert.

To access the Main Menu from Synergic and Manual modes, press the Menu/Enter button@ .

Main Menu

> Settings
VEGDUEY

Mode

Configuration

Press the G+ and G- keys to move the section cursor. Make the selection by pressing the Menu/Validate button.

+ «Settings» accesses the welding parameters (synergic or manual).
» «Manual Mode»/» Synergic Mode» changes the welding method of the machine
» «Configuration» accesses the advanced configuration of the machine (languages, gas management, information, etc.).

Press the back button

to return to the welding screen.
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7.4.1. SYNERGIC MODE SETTINGS MENU

When operating in synergic mode, the setting menu is used for selecting the type of insert to be welded, its size, its material and
type of gas shielding.

In Synergic Mode, the settings are selected in order from top to bottom:
1 — Type of insert : studs, pins, rings.

2 — Size of the insert «<EP. elec»: Mx, @x, etc.

3 — Material of the insert: Fe, FeCu, Al, etc.

4 — Type of welding protection: Ferrule, No gas, or with Gas

Note : When welding is to be done with gas shielding, the gas that is displayed is the one recommended to guarantee the weld
strength (see § 4.3). In the event that this gas is not available, it may be necessary to switch to Manual Mode (see §7.2).

Synergic Settings

> Stud
THK. elec. M6
Material Fe
Gas ArCo8%

Press the G+ and G- keys to move the left cursor, and press the D+ and D- keys to change the values of each item.
Push the Menu/Validate button @ to confirm the synergy settings and return to the synergic welding screen.
Press the return button e to ignore the settings and return to the Main Menu.

7.4.2. MANUAL MODE SETTINGS MENU

When operating in manual mode, the setting menu allows individual adjustment of any welding-related parameter.

Manual Settings

Pressing the G+ and G- keys will highlight the selected parameter. Pressing the D+ and D- buttons changes the value of this pa-
rameter.

1— Digital « flex» spring :

» Releases (ON) or locks (OFF) the drive shaft of the electrode holder when the insert comes into contact with the support sheet.
« It is recommended to activate this function for all attachments except for pull rings.

2— Ignition :

* Adjustable from -2 to +8. Directly affects the set value of the power converter in the unit.

* At 0 (default value), the product provides optimal ignition without the risk of arc separation when the insert is lifted, while limiting
the short-circuit current.

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

3— Penetration and cleaning: Time adjustment (in milliseconds), and cleaning current. See page §4 for explanations.

4— Arc : Time adjustment (in milliseconds), and arc current. See page §3 for explanations.

5— Attachment:

* Adjustable from -2 to +8. Directly affects the set value of the power converter in the unit.

* At 0 (default value), the product ensures optimal bonding of the electrode to the support material
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6 — Height:
* Height of lift (in millimetres) of the insert during the welding process.
» Too much height will increase arc blowback (see §4.5). Too little height exposes the
Too little height exposes the weld to short circuiting because of deformation of the stud tip during welding.
7— Force :
« Adjustable from 0 to 4. Applies to the force with which the insert is pushed into the weld pool
(forging).
+ At 0 the immersion force is zero, at 4 it is maximum. If the weld does not comply with the ratio between the diameter and the maxi-
mum thickness of the sheet (see §4.2). It may be necessary to reduce this force to avoid
piercing through.

Pressing the Menu/Validate button @ will confirm the weld settings and return the unit to the manual weld screen.
Press the return button e to ignore the settings and return to the Main Menu.

7.4.3. CONFIGURATION MENU

Configuration

> Pregas > 0.4s
Postgas 0.4s
Language EN
Counts
Product reset
Info

Press the G+ and G- keys to move the cursor on the left (Pre-gas, Post-gas, Language Reset machine, Information).
When the pre-gas, post-gas or language items are highlighted, press the D+ and D- keys to change their respective values.

Test Range of settings Comment

To weld with gas shielding, it is recommended to have a

Pregas NoGas then 0,2 to 3 seconds pre-gas of at least 0.4 seconds.

When welding is done with gas shielding, it is recom-

Post-gas NoGas or 0.2 to 3 seconds mended to have a post-gas of at least 0.4 seconds.

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

Push the return button e to return to the Main Menu.

7.4.3.1. COUNTERS

When «Counters» is selected, the display shows:

- the log counter: number of welds made correctly since the product was put into operation. This counter is reset to zero when the
product is restarted.

- the total counter: number of welds made correctly by the unit since it left the factory.

- The activation/deactivation of the warning message regarding checking the ground rods (see §6.1). Valid in the case of pull ring
welding only, and for the ArcPull 200-350 gun only. Press G+ and G- to switch ON or OFF.

Counts

Daily Count XXXX

Total Count XXXXXXX

Rods check > ON
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7.4.3.2. RESET MACHINE

When the «Reset Machine» option is selected from the Configuration menu, pressing menu/validate % opens the reset machine
sub-menu.

Product reset

\/:35ec
to

reset

Press menu/validate @ for 3 seconds to confirm product reset.
Push the return button e to return to the Configuration menu and cancel resetting the unit.

Resetting the ArcPull 200 switches the product back to French, and the pre-gas and post-gas are reset to 0.4s.

7.4.3.3. INFORMATION PANEL

Info

Soft gene
Hard gene

Gun 200-350
Soft gun V3.0
Hard gun V7.0

The information panel shows the software and hardware versions of the power source and gun.
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8. ERROR MESSAGE, DEFECTS, CAUSES SOLUTIONS
This device has a fault monitoring system. In the event of a fault, error messages may be displayed.
Error message Meaning Causes Solutions
Thermal protection of the | Maximum duty cycle Wait for the indicator to turn off

i

OVERHEATING DEFECT

power source.

reached.

before resuming welding opera-
tions.

A\

SECTOR DEFECT

Mains voltage default.

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

Have your electrical installation
checked by a qualified person.
Reminder: the unit is designed to
operate on a single-phase 110-
240 Vac 50/60 Hz mains supply

A\

PRESSED KEY

Keypad fault.

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

Ask a qualified person to check
the keypad.

COM. DEFECT

Communication fault with
the gun.

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

Reconnect the gun and switch
the machine back on.

If the problem remains, have
the product checked by qualified
personnel.

r

OVERHEATING DEFECT

Gun thermal protection.

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off
before resuming welding opera-
tions.

r

MOTOR DEFECT

Wired temperature sen-
sor fault.

The temperature sensor is
disconnected.

Ask a qualified person to check
the keypad.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years, from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Any other damage caused during transport.
» The general wear and tear of parts (i.e: electrode holder, earth return rods, etc.).
* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping, disassembly).

« Faults due to the environment (pollution, rust, dust).
In the event of a fault, please return the appliance to your distributor, along with:
- a dated proof of purchase (receipt, invoice...)
a note explaining the malfunction.
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A WARNUNGEN — SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS
Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.

A || Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Gerat vor, die nicht in der Anleitung genannt
werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unklarheiten wenden Sie sich an eine Person, die mit dem richtigen Umgang der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweiBarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung ange-
gebenen Grenzbereichen durchzufiihren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Bei unangemessener oder geféhrlicher Verwen-
dung haftet der Hersteller nicht.

Das Gerdt muss in einem Raum betrieben oder gelagert werden, der frei von Staub, Sduren, brennbaren Gasen oder anderen korro-
siven Stoffen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Temperaturbereich:

Verwendung zwischen -10 und +40 °C (+14 und +104 °F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131 °F).
Luftfeuchtigkeit:

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshdhe:

Das Gerdt ist bis in eine Meereshéhe von 1000 m (3280 FuB3) einsetzbar.

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ VON ANDEREN

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim SchweiBen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei
Tragern von Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Um sich vor Verbrennungen und Strahlung zu schiitzen, tragen Sie Kleidung, die keine Aufschldage hat, isolierend,
trocken, feuerfest und in gutem Zustand ist und den ganzen Korper bedeckt.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Verwenden Sie eine Maske oder eine Schutzbrille mit einer Ténung zwischen 5 und 9. Schitzen Sie Ihre Augen bei
Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der SchweiBprozess einen Gerauschpegel iiber dem zuldssigen
Grenzwert erreicht (dasselbe gilt fiir alle Personen im SchweiBbereich).

Haare & Kleidung von den beweglichen Teilen (Pistole) fernhalten.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten an Pistole oder Elektrodenhalter muss sicher-
gestellt werden, dass sie/er ausreichend abgekihlt ist, indem man mindestens 10 Minuten vor den Arbeiten wartet.
Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

B> o®ee

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Die beim SchweiBen entstehenden Dampfe, Gase und Staube sind gesundheitsgeféhrdend. Es muss fiir eine aus-
reichende Beluftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei

Q
unzureichender Belliftung eine Lésung sein.
:'? Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen Uberpriifen.

Achtung: Das SchweiBen in kleinen Rdumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuBerdem kann das SchweiBen
von bestimmten Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem
SchweiBen sollten Sie die Elemente entfetten.

Die Flaschen miissen in offenen oder gut beliifteten Radumen gelagert werden. Sie sollten sich in einer aufrechten Position befinden
und an einem Stander oder auf einem Wagen gehalten werden.

Es darf nicht in der Nahe von Fetten oder Farben geschweiBt werden.

45

DE



46

Betriebsanleitung Ubersetzung der

Originalbetriebsanleitung ARCPULL 200

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

A\

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereichs. Brennbare Materialien miissen mindestens 11 m ent-
fernt sein.
Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fiir Feuer oder
Explosionen darstellen.

Personen, brennbare Gegenstdnde und Druckbehalter auf sicherem Abstand halten.

Das SchweiBen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, miissen diese von brenn-
baren oder explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriicksténde ...) entleert werden.

Schleifarbeiten diirfen nicht auf die SchweiBstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

A\

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut
bellftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die SchweiBstromquelle aus-
geschaltet. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines
entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Gasflaschen nach jedem SchweiBvorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und
Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, der Pistole, einer Erdungsklemme oder
einer anderen Warme- oder Gliihquelle kommen.

Halten Sie sie von Strom- und SchweiBkreisen fern und schweiBen Sie niemals eine unter Druck stehende Flasche
Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils, den Kopf vom Ventil wegbewegen und sicherstellen, dass das verwen-
dete Gas fiir den SchweiBprozess geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Ein elektrischer Schlag kann zu schweren direkten oder indirekten Unféllen oder sogar zum Tod fihren.

Berlihren Sie niemals spannungsfiihrende Teile innerhalb oder auBerhalb der unter Spannung stehenden Stromquelle
(Pistole, Klemmen), da diese an den SchweiBstromkreis angeschlossen sind.

Bevor Sie die SchweiBstromquelle 6ffnen, missen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und 2 Minuten warten, damit alle Kondensa-
toren entladen werden.

Beriihren Sie nicht gleichzeitig die Achse der Pistole und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafiir, dass Kabel bei Beschadigung durch qualifiziertes und autorisiertes Personal ersetzt werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem

Zustand. Achten Sie unabhdngig von den Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATS

>
AN\

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den
industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungs-
gebundenen sowie abgestrahlten Hochfrequenzstdrungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpu-
nkt kleiner als Zmax = 0,45 Ohm ist, entspricht dieses Gerdt der Norm IEC 61000-3-11 und kann an offentliche
Niederspannungsnetze angeschlossen werden. Der Installateur oder Benutzer des Gerdts miissen sicherstellen,
dass die Netzimpedanz den Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes
konsultieren muss.

EN 61000-3-12 Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim

_ Q'
m Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
g »

Elektromagnetische Felder (EM) kdnnen bestimmte medizinische Implantate stéren, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die me-
dizinische Implantate tragen, missen SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschréankungen oder individuelle
Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem SchweiB3s-
tromkreis zu minimieren:

¢ Legen Sie die SchweiBkabel zusammen — befestigen Sie sie mit einem Kabelbinder, wenn mdglich;

¢ Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich vom SchweiBschaltkreis befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die SchweiBkabel nicht um Ihren Kdérper wickeln;

 Positionieren Sie den Kérper nicht zwischen den SchweiBkabeln. Die zwei SchweiBkabel sollten stets auf einer Seite liegen;

¢ SchlieBen Sie das Rickfiihrungskabel am Einsatzstiick so nah wie méglich an den zu schweiBenden Bereich an;

¢ Arbeiten Sie nicht in der Néhe der SchweiBstromquelle, nicht darauf setzen oder an sie anlehnen;

* Beim Transportieren der SchweiBstromquelle oder des Drahtvorschubgerdts nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von
einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funk-
tionsweise beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Einsatz des SchweiBgerdtes und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich.
Treten elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweigerats, mit Hilfe des Herstellers
eine Losung zu finden. In manchen Fallen kann diese AbhilfemaBnahme so einfach sein wie die Erdung des SchweiBstromkreises.
In anderen Féllen kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmung um die SchweiBstromquelle und das gesamte
Werkstiick herum aufzubauen, wobei Eingangsfilter montiert werden missen. In jedem Fall miissen elektromagnetische Stérungen
reduziert werden, bis sie nicht mehr stéren.

Beurteilung des SchweiBbereichs

Vor der Installation des Lichtbogenschweigerats sollte der Anwender potenzielle elektromagnetische Probleme im umliegenden
Bereich bewerten. Auf Folgendes ist zu achten:

a) Das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben dem LichtbogenschweiB-
gerat;

b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender;

¢) Computer und andere Steuerungsgerate;

d) sicherheitskritische Einrichtungen, zum Beispiel Schutz von Industrieanlagen;

e) die Gesundheit der Mitarbeiter, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Gerate, die zur Parametrierung oder Messung verwendet werden;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

Die GroBe des Umgebungsbereichs ist von den ortlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umge-
bung kann sich (ber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Neben der Bewertung des Bereichs kann die Bewertung von LichtbogenschweiBgeraten dazu dienen, Stérungsfalle zu ermitteln und
zu beheben. Die Emissionsbewertung sollte Vor-Ort-Messungen umfassen, wie in Artikel 10 der CISPR 11 spezifiziert. In-situ Messun-
gen kdnnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU METHODEN ZUR SENKUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerat sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Ver-
sorgung angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, miissen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmaBnahmen ergrei-
fen, wie z. B. die Filterung des offentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr
oder Ahnlichem von einem fest installierten LichtbogenschweiBgerédt abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitét der Abschirmung
sollte iiber ihre gesamte Lange sichergestellt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des LichtbogenschweiBBgerdts: Das Lichtbogenschweigerat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung angeschlossen werden. Alle Zugange, Betriebstiiren und Abdeckungen sollten geschlossen und ordnungs-
gemaB verriegelt sein, wenn das LichtbogenschweiBgerat in Betrieb ist. Das LichtbogenschweiBgerdt sollte in keiner Weise verandert
werden, abgesehen von den Anderungen und Einstellungen, die in den Anweisungen des Herstellers genannt werden. Insbesondere
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sollte die Lichtbogenfunkenstrecke von Lichtbogenziind- und -stabilisierungsgeraten nach den Empfehlungen des Herstellers einges-
tellt und gewartet werden.

c. SchweiB3kabel: Die Kabel sollten so kurz wie mdglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes miissen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Metallge-
genstande, die mit dem Werkstiick verbunden sind, erhéhen allerdings das Risiko eines Stromschlags fiir den Bediener, wenn er
sowohl diese Metallgegensténde als auch die Pistolenachse beriihrt. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.
e. Erdung des zu schweiBenden Werkstiicks: Wenn das zu schweiBende Werkstlick aus Griinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner GréBe und Lage nicht geerdet ist, was insbesondere bei Schiffsriimpfen oder Stahlgeriisten von Gebduden der
Fall ist, kann eine Verbindung, die das Werkstiick mit der Erde verbindet, in manchen Féllen, aber nicht immer, die Emissionen verrin-
gern. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer
elektrischer Gerate entsteht. Falls erforderlich, sollte die Verbindung des zu schweienden Werkstiicks mit der Erde direkt hergestellt
werden. In einigen Landern, in denen diese direkte Verbindung nicht zuldssig ist, sollte die Verbindung mit einem geeigneten Konden-
sator hergestellt werden, der entsprechend den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.

f. Schutz und Abschirmung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kénnen Inter-
ferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das SchweiB3gerat lasst sich mit einem Tragegriff auf der Gerdteoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie
jedoch nicht dessen Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Verwenden Sie keine Kabel oder Pistolen, um die SchweiBstromquelle zu bewegen. Das Gerdt darf ausschlieBlich
in vertikaler Position transportiert werden. Fiihren Sie die Stromquelle nicht Giber Personen oder Gegenstande.
Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Fiir
beide gibt es unterschiedliche Beférderungsvorschriften.

AUFBAU

» Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréBer als 10° ist.

» Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerat ist IP33-Schutzart-konform, d. h.:

- das Gerdt ist vor dem Eindringen mittelgroBer Fremdkérper mit einem Durchmesser >2,5 mm geschiitzt.

- ein Regenschutz, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen ausgerichtet ist.

« Die Netzversorgungs-, Verlangerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

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

WARTUNG/HINWEISE

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

} Wartung wird empfohlen.
« Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie zwei Minuten, bevor Sie an dem
> Gerat arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Strome hoch und gefahrlich.
D Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels. Wenn das Stromkabel beschadigt ist, muss es durch den Hersteller,
seinen Kundendienst oder eine ahnlich qualifizierte Person ersetzt werden, damit keine Gefahr entsteht.
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1. BESCHREIBUNG DES GERATS

ARCPULL 200 ist ein einphasiges Inverter-Schwei3gerat mit Hubziindung zum Schweiflen von Aufsatzstiicken (Zugringe, Stifte,
Isoliernagel) auf Materialien mit Aluminium- oder Stahlbasis. Es verfligt Uber einen Synergie-Modus und einen Modus Manuell

Abb. 1: AuRenansicht der Stromquelle

/
o
\
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6)—ro

Bedientastatur

Schalter M/A

Texasbuchse, positiv fur Pistolen-Kabelschlauchpaket

Texasbuchse, negativ fiir Pistolen-Kabelschlauchpaket

Buchse fiir Steueranschluss Kabelschlauchpaket Pistole

Gasausgang fiir Kabelschlauchpaket Pistole

Gaseingang mit Flasche verbunden

OINIOO| OB IWIN| -

Schutzkappe USB-Update-Anschluss

Abb. 2: AuRenansicht der Pistole und ihres HMI (ohne Schweilgabel oder Zubehor)

Brennertaster

Randelmutter des Elektrodenhalters

Stangenverriegelungsrad

Massenanschluss-Stifte

Steueranschluss Pistolen-Kabelschlauchpaket

Texasbuchse positiv

Texasbuchse negativ

Gasanschluss

LED bereit (grtin)

LED Kontakt (blau)

2o|lolo|N|lojals|w N

LED Fehler (rot)
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Steel Studs Box Alu Studs Box Dorn Isolierstifthal- | Dorn HeiBluftpistole Zugringhalter
200 & 350 200 & 350 ter Stifthalter M6 (wird ohne Kartusche
a2 geliefert)

- qumml!mlﬂﬁ_g

059443 059436 064065 048164 060777 059610

Wagen Weld 810 Massekabel Dop- Infrarot- Masseanschluss-
pelklemme 350A Thermometer

g»

037489 070714 052994 059627

2. VERSORGUNG UND INBETRIEBNAHME

* Dieses Produkt wird mit einem 16 A-Stecker vom Typ CEE7/7 geliefert und muss an eine einphasige Elektroinstallation mit
geerdetem Neutralleiter zwischen 110 V AC und 240 V AC (50 - 60 Hz) angeschlossen werden. Der effektiv aufgenommene Strom
(I1eff) ist auf dem Gerat fir maximale Betriebsbedingungen angegeben.

Uberpriifen Sie, ob die elektrische Installation und ihre Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Schutzschalter) mit dem Strom,
der bei der Verwendung benétigt wird, kompatibel sind. Dieses Geréat ist so konzipiert, dass es an einer elektrischen Anlage mit
einem 16 A-Leistungsschalter mit C , D oder K Charakteristik betrieben werden kann.

In einigen Landern ist es erforderlich den Stecker zu wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

Der Anwender muss sicherstellen, dass der Stecker zugéanglich ist.

* Das Einschalten erfolgt, indem der M/A-Schalter auf ,|“ gestellt wird.

*» Das Gerat schaltet sich in den Schutzmodus, wenn die Versorgungsspannung mehr als 265 V AC betragt
(auf dem Bildschirm wird die Meldung NETZFEHLER angezeigt). Der Normalbetrieb wird wieder aufge-
nommen, sobald die Versorgungsspannung wieder in den Nennbereich zuriickkehrt.

2.1. ANSCHLUSS AN EINE STROMQUELLE

Dieses Gerat kann mit einphasigen Stromaggregaten betrieben werden, sofern diese die folgenden Anforderungen erfillen:

— Die Spannung muss Wechselstrom sein, wie angegeben geregelt (110 bis 240 V AC) mit einer Spitzenspannung von weniger als
400V,

— Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

— Die Leistung muss mindestens 7 kVA betragen.

Diese Bedingungen miissen unbedingt tberprift werden, da viele Stromaggregate Hochspannungsspitzen erzeugen, die das Gerat

beschadigen kénnen.

2.2. VERWENDUNG EINES VERLANGERUNGSKABELS

Dieses Gerat kann mit einem Verlangerungskabel an die elektrische Anlage angeschlossen werden, sofern es die folgenden Anfor-
derungen erflllt:

— Einphasiges Verlangerungskabel mit Erdungsleiter

— Die Lange darf 10 m nicht Giberschreiten

— Der Querschnitt der Leiter darf nicht kleiner als 2,5 mm? sein
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2.3. ANSCHLUSS DER PISTOLE AN DIE STROMQUELLE

Das Anschlieflen und Trennen des Steuersteckers der Pistole an der
Stromquellenbasis muss bei ausgeschalteter Stromquelle erfolgen.

Der Ring des Steueranschlusses der Pistole muss vor der Inbetrie-
bnahme des Gerats immer korrekt auf den Sockel der Stromquelle
geschraubt werden.

eine ArcPull 700 Pistole anzuschlieRen. Verwenden Sie in diesem Fall Texas-Adapter 25 mm? -> 50 mm?
(2 x038127), um die Texasstecker der Pistole mit den Buchse der Stromquelle zu verbinden.

2.4. AKTUALISIERUNG DES GERATS
Das Gerat verfugt Uber einen USB-Anschluss an der Vorderseite, der durch eine Kappe

geschutzt ist, um die Software zu aktualisieren (Hinzufiigen von Synergien, Funk-
tionen). Wenden Sie sich an lhren Handler, um weitere Einzelheiten zu erfahren.

3. VERFAHREN ZUM SCHWEISSEN EINES AUFSATZSTUCKS MIT HUBZUNDUNG

Mit der Hubziindung kdnnen Aufsatzstiicke (Zugring, Stifte, Masseklotze, usw.) an ein Tragerteil angeschweil3t werden, indem die
beiden Teile mithilfe eines Lichtbogens zum Schmelzen gebracht und beide Teile miteinander in Kontakt gebracht werden.

Erinnerung an das Prinzip des HubziindungsschweiRens (weitere Informationen finden Sie in ISO 14555):

Man unterscheidet vier Hauptphasen: Ziindung, Abbeizen, Lichtbogen und Anschweien

Phase Zindung Abbeizen Lichtbogen | Befestigung

T (ms) obis200ms | 0500 o bis 50 ms

I (A) ~ 80-150 A 50 bis 60 A | 50 bis 200* A | ~80-150 A
g
=
=

L
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l
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* Der Lichtbogenstrom ist auf 100 A begrenzt, wenn das Produkt mit 110 V AC 50 Hz/60 H versorgt wird.

Ziindung: Das Aufsatzstiick (Zugring, Stifte, usw.) wird mit dem Tragerblech in Kontakt gebracht. Ein Druck auf den Brenner-

taster startet den SchweilRvorgang: Die Stromquelle schickt Strom an den Stift, die Pistolenachse steigt leicht an, es entsteht ein

Lichtbogen mit geringer Starke.

Abbeizen: Diese Phase kdnnte auch als Vorwarmen bezeichnet werden. Die Stromquelle reguliert einen Strom, um einen

Lichtbogen mit geringer Starke zu gewahrleisten, die durch diesen Lichtbogen erzeugte Warme ermdglicht:

— Verunreinigungen des Tragerblechs (Fette, Ole, elektrolytische Verzinkung) zu verbrennen.

— die beiden Teile vorzuwarmen und so den Warmeschock des Schweillbogens zu begrenzen, um die Qualitédt der Schweilnaht zu
verbessern.

In dieser Phase schmelzen weder das Aufsatzstlick noch das Tragerblech. Ebenso wird in in dieser Phase die Zinkschicht von

verzinktem Blech nicht freigelegt.

Lichtbogen: Die Stromquelle erhéht den Strom erheblich, um einen energiereichen Lichtbogen zu erzeugen, der ein Schmelzbad

auf dem Tragerblech erzeugt und das Ende des Aufsatzstiicks zum Schmelzen bringt. 1
Befestigung: Die Pistole taucht das Aufsatzstiick in das Schmelzbad. 5

DE
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4. STIFTMODELL UND SCHUTZ DES SCHMELZBADES

Die Arten von Aufsatzstiicken (Form, Abmessungen Material), die der Hubziindung zugeordnet werden, sind in der Norm ISO
13918 aufgelistet. Neben Aufsatzstiicken aus kohlenstoffarmem Stahl, Edelstahl und kupferbeschichtetem Stahl kann das Gerat
auch einige Aufsatzstiicke aus Aluminium schweifen

4.1. OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT DES TRAGERTEILS UND ABTRAGUNG

Das Einschweifen muss an einem fettfreien Tragerteil erfolgen. Es ist auch erforderlich, dieses Tragerteil zu
entfernen, wenn es einer chemischen Behandlung unterzogen wurde (Zinkschicht bei verzinktem Stahl, Korro-
sionsschutz bei Stahlen, die einer Warmebehandlung unterzogen wurden, Aluminiumoxid bei Aluminium).

Das Schweilen des Aufsatzstlicks, vor allem von Aluminiumteilen, sollte auf einem ebenen Tragerteil erfolgen.

4.2. STARKE DES TRAGERBLECHS IN ABHANGIGKEIT VOM DURCHMESSER DES STIFTS

Mit Ausnahme der Anbringung von einem Zugring zum Ausbeulen der Karosserie darf die Dicke des Tragerblechs bei Stahl nicht
weniger als ¥4 des Durchmessers der Basis des Aufsatzstlicks und bei Aluminium nicht weniger als %2 des Durchmessers betragen.

Beispiele (Liste nicht vollstandig)
Zu schweilende Stlicke . . ..
(gema ISO 13918) Basisdurchmesser Mindeststarke des Blechs
Stift M5 aus kupferbeschichtetem Stahl 6 mm 1,5 mm
Isolierstift @ 2,5 aus kupferbeschichtetem Stahl 4 mm 1 mm
Stift AIMg M4 5 mm 2,5 mm

4.3. SCHUTZ DES SCHMELZBADS
Je nach dem zu schweil’enden Material kann ein Schutz durch Schutzgas erforderlich sein.

In der folgenden Tabelle sind die Schutzgase aufgelistet, die je nach den zu schweiflenden Stlicken und deren Material verwendet
werden sollten. Diese Schutzgase maximieren die Haltbarkeit der Schweif3naht und entsprechen dem Gas, das verwendet werden
sollte, wenn das Gerat im Synergie-Modus arbeitet (siehe §7.1).

Diese Tabelle dient nur zur Orientierung. Vorherige Schweilversuche werden empfohlen.

‘ Material Zu schweilRendes Aufsatzstiick Gas Gasfrei
Aluminium Aluminium-Zugring Argon Nicht empfohlen
(Al, AIMg, AlMg- . o , .

Si) Stift ArHe 30 % Nicht mdglich
Kohlenstoffarmer

Stahl Stahl-Zugring ArCO? 8 % Moglich

(Fe)

Kupferbeschich-

teter Stahl Stift, Isoliernagel ArCO? 8 % Nicht empfohlen
(FeCu)

Koffer Steel Studs Box 200 & 350
(Art. Nr. 059443)

Zu verwendendes Zubehor Koffer Alu Studs Box 200 & 350
(Art.Nr. 059436)

Zugring (Art. Nr. 059610)
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Bei der Verwendung von Schutzgas sollte der Gasfluss zwischen 12 | und 15 I/min eingestellt werden.

Hinweis: Bei AluminiumschweiRungen kann reines Argon (Ar), anstelle des 30%igen Argon-Helium-Gemisches (ArHe30 %), verwen-
det werden. Ebenso kann bei Stahlschweilungen (Fe oder FeCu), reines Argon (Ar) anstelle des 8%igen Argon-CO?-Ge-
mischs verwendet werden (ArCO? 8 %). In diesen beiden Fallen sind die Schweillparameter der Synergien nicht mehr
gewahrleistet, und mdéglicherweise muss in den Modus Manuell gewechselt werden (siehe §7.2).

In diesen drei Fallen sind die SchweilRparameter der Synergien nicht mehr gewahrleistet, und moglicherweise muss in den Modus
Manuell gewechselt werden (siehe §7.2).

Uberschreiten Sie nicht 5 Nm beim Anziehen einer Verbindung zum Gaseinlass des Gerats.

4.4. POLARITAT DER PISTOLE

Die Polaritat der Pistole wirkt sich auf die Qualitat der Schweilistelle aus.
Abhangig von der Art des zu schweiflenden Teils und seinem Material ist es vorzuziehen, den Pluspol der Pistole mit dem Plus-

oder Minuspol der Stromquelle zu verbinden. Nachfolgend die Tabelle der von GYS gewahlten Polaritadtswahl.

Zu schweiBendes Aufsatzstiick Anschluss der positiven
Texas der Pistole (rote Mar-
kierung)

Aluminium-Zugring Negative Texasbuchse der
Stromquelle (-)

Stahl-Zugring Positive Texasbuchse der

Stromquelle (+)

Stift, Innengewindestift, Isoliernagel aus Positive Texasbuchse der
kupferbeschichtetem Stahl Stromquelle (+)

4.5. POSITIONIERUNG DER MASSEKLEMMEN UND DES LICHTBOGENSCHACHTS

Ab einem Durchmesser von 6 mm muss zum Schweilen des Aufsatzstlicks ein Massekabel mit zwei Klemmen verwendet werden,
um eine Lichtbogenléschung zu vermeiden.

Hinweis auf die Norm ISO 14555 zur Positionierung der Masseklemmen in Abhangigkeit von der
Schweiltkonfiguration.

Ursache Loésung

1- Fall: Schweiflten auf
Flachblech
B
g ¥ . A Lz A
2 Fall Schweil3en auf Blech mit %
|7

Metallhindernis @
||

N

2|
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3 Schweilen auf IPN

5. INSTALLATION VON ZUBEHOR UND EINSTELLUNG DER PISTOLE

Das Anbringen von Zubehdrteilen und deren Einstellung an der Pistole muss unbe-
dingt wie folgt erfolgen:

- Pistole an der Stromquelle angeschlossen

- Gerat unter Spannung

- Initialisierungsphase der Pistole abgeschlossen (Aufforderung zum Abdriicken der
Brennertaste)

|

AusTloser Drucken

5.1. AUSTAUSCH UND ANPASSUNG DER LANGE DER MASSENANSCHLUSS-STIFTE (059627)

Hinweis: Die Masseanschluss-Stifte miissen ausgetauscht werden, wenn sie an ihren Enden zu starke Abnutzung aufweisen, oder

wenn sie durch einen Sturz der Pistole verbogen wurden.

Lésen Sie das Feststellrad (Nr. 3 in Abbildung 2), damit
die Masseanschluss-Stifte (Nr. 4 in Abbildung 2) so weit
wie moglich aus der Pistole herauskommen.

Dann ziehen Sie das Feststellrad wieder an.

Ldsen Sie die beiden Schrauben an der Vorderseite und
heben Sie die Abdeckung zur Vorderseite der Pistole hin
ab.

Losen Sie die beiden Klemmschrauben der Stifte leicht.

Wenn Sie die Stifte wechseln, ziehen Sie die Stifte he-
raus und setzen Sie dann neue ein.

Passen Sie die Lange der Pistolenstangen an, um ein
Mal von L = 120 mm zu erhalten (Maf} zwischen den
Enden der der Stangen und dem Rand der Flansche).
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Ziehen Sie die beiden Klemmschrauben der Stifte an.

Bringen Sie die Abdeckung wieder an der Vorderseite der
Pistole an und schrauben Sie die beiden Halteschrauben
wieder ein.

5.2. EINSTELLUNG EINES STIFTHALTERS/ISOLIERNAGELHALTERS

Eins- Konter

tellschraube \ mutter
TR t'ﬁ;.}ywif’ﬁii i

1) Losen Sie die Kontermutter der Einstellschraube des Stifthalters.

2) Setzen Sie das Aufsatzstick in den Stifthalter ein und stellen Sie die Schraube so ein, dass das Ende des Aufsatzstiicks 5 mm
Uber den Stifthalter hinausragt.

3) Ziehen Sie die Kontermutter fest.

5 mm

Hinweis: Wenn die Schweiflung des Aufsatzstlicks die Markierungen
des Stifthalters an der SchweilRung aufweist, stellen Sie die
Schraube des Stifthalters so ein, dass der Stift etwas weiter
aus dem Aufsatzstlick
herausragt.

Markierungen

Hinweis: Bei Anbringung eines Isoliernagels ist keine Einstellung erforderlich. Fiihren Sie den Isolierstift bis zum Anschlag in den
Stifthalter ein.
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5.3. VERWENDUNG DES ZUBEHORS ZUR INSTALLATION DES ZUGRINGS (059610)

Loésen Sie die Randelmutter (Nr. 2 - Abb. 2) der Pistolenan-
triebswelle leicht.

Positionieren Sie den Ringhalter bis zum Anschlag und zie-
hen Sie die Randelmutter an.

Positionieren Sie den Zugring bis zum Anschlag in den
Ringhalter.

5.4. VERWENDUNG DER KOFFER STEEL UND ALU STUD BOX 200 & 350 (ART. NR. 059443 & 059436)

Hinweis: Bereiten Sie die Masseanschluss-Stifte vor, wie in §5.1 erklart.

Hinweis 2: Bereiten Sie den Stifthalter vor, wie in §5.2 erklart.

Entfernen Sie die Randelmutter (Nr. 2 -
Abb. 2) von der Antriebswelle der Pistole
und schrauben Sie den Stifthalter dort
fest.

Schrauben Sie die Schutzgasduse leicht
auf den Stifthalter, fiihren Sie den Stifthal-
ter bis zum Anschlag ein und ziehen Sie
die Schutzgasduise fest.

Konfiguration 2

Bauen Sie die Schutzgaskappe und den
Gleitschuh entsprechend der Konfigura-
tion des gewahlten Werkzeugs zusam-
men:

(Achten Sie auf die Position der Lécher).

Montieren Sie die Baugruppe auf den
Pistolenstangen.
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Lésen Sie das Pistolenradchen (Nr. 3 -
Abb. 2).

Stellen Sie die Baugruppe aus Gleitschuh
+ Kappe so ein, dass das Ende des zu
schweiRenden Teils leicht herausragt
(0,5-2 mm), und ziehen Sie das Radchen
der Pistole fest.

0,5 bis 2
mm

6. BEDIENUNG DER PISTOLE
6.1. SCHWEISSEN VON ZUGRINGEN

1. Montieren Sie den Ringhalter (siehe §5.3).

2. Entfernen Sie den Lack an der Stelle, an der geschweil3t werden soll.
3. Wahlen Sie die fir den zu schweillenden Ring geeignete Synergie
aus.

4. Verbinden Sie die negative Texasbuchse der Pistole mit dem Gerat
(keine Verwendung einer Massenklemme).

5. Bei manuellem Betrieb: die digitale Feder ,Flex* auf OFF stellen
(siehe § 7.4.2).

6. Stecken Sie einen Ring in den Ringhalter.

7. Entriegeln Sie die Masseanschluss-Stifte mit dem Radchen.

8. Positionieren Sie die Pistole auf dem Blech und bringen Sie den Ring
mit dem Blech in Kontakt. Sobald die Pistole einen ,Piepton® von sich
gibt oder ihre Kontakt-LED (blau) leuchtet, verriegeln Sie die Mas-
seanschluss-Stifte mit dem Radchen.

9. Den Brennertaster driicken

10. Entriegeln Sie nach dem SchweiRen das Radchen, um die Stifte zu
|6sen, und heben Sie die Pistole an,

um den Ring zu l6sen.

Alle 30 Schweilungen von Zugringen erscheint auf dem Bildschirm die Mel-

dung ,Stifte Uberprifen®. Das Ende der Massenanschluss-Stifte kontrollieren

(Nr. 4 Abbildung 2). Wenn diese Schweil3spuren
aufweisen, schleifen Sie sie leicht mit Schleifpapier ab,
um den elektrischen Kontakt wiederherzustellen.

Driicken Sie auf e um den Zahler zu bestatigen und zurticksetzen.
Zur Deaktivierung dieser Funktion lesen Sie (§7.4.3.1)

Hinweis: Diese Funktion ist nicht aktiviert, wenn eine Pistole von ArcPull 700 verwendet wird (siehe §2.3).

DE
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6.2. SCHWEISSEN VON AUFSATZSTUCKEN AUSSERHALB DER ZUGRINGE

1. Zubehdr montieren und einstellen (Schutzgas, Keramikadapter, Zubehér zum Auszie-
hen von Nieten)

2. Positionieren Sie die Masseklemmen auf dem Tragerblech, wobei der Abstand
zwischen den Klemmen und dem Schweilbereich des Rings gleich grof} sein sollte
(siehe § 4.5). Die Bereiche fur den Massestecker sollten; Lack frei gereinigt und fettfrei
sein.

3. Wahlen Sie die entsprechende Synergie, oder bei manuellem Betrieb: die digitale
Feder ,Flex* auf ON stellen (siehe § 7.4,2).

4. Platzieren Sie die Pistole auf dem Blech. Sobald die Pistole einen ,Piepton® von sich
gibt oder ihre Kontakt-LED (blau) leuchtet, driicken Sie die Pistole, damit das Zubehor
richtig auf das Blech gedriickt wird (es darf keine Kippbewegung geben).

5. @

Drucken Sie den Brennertaster und halten Sie
dabei die Pistole fest auf das Tragerblech gedriickt.

6. Wenn die Schweillung abgeschlossen ist, heben Sie die Pistole an, um das Aufsa-
tzstlick freizugeben.

7. FUNKTIONSWEISE DES GERATS
Abb. 3: Ansicht der Tastatur der Stromquelle

Bildschirm

Taste G+

Taste G-

Taste D+

Taste D-

Taste Hauptmenu/Bestatigen

N oo ga~WOIN|~

Taste Zurlick/Loschen

7.1. SCHWEISSEN IM SYNERGIE-MODUS

Im Modus Synergie werden die Lichtbogenlange, die Zeiten und Strome der verschiedenen SchweilRphasen automatisch vom
Gerat bestimmt. Eine Synergie wird also durch einen bestimmten Typ des zu schweilenden Stiicks, sein Material, sein Schutzgas
seine Grole und das Tragerblech definiert.

Das zu verwendende Schutzgas wird auf dem Bildschirm angezeigt. Wenn die Polaritéat der Pistole falsch ist, erscheint eine Mel-
dung auf dem Bildschirm und die Fehler-LED (rot) der Pistole blinkt.

Die verschiedenen Schwei3parameter werden fir die von GYS verkauften Aufsatzstiicke festgelegt.
Diese Synergien bleiben fir Aufsatzstiicke bis 35 mm guiltig, solange sie vom gleichen Typ und aus dem gleichen
Material sind wie die von GYS verkauften Aufsatzstiicke (nach ISO 13918).

Die Synergien der Aluminium-Aufsatzstlicke (ohne Zugringe) wurden auf vorgewarmten Tragerblechen bei einer Temperatur von
50-60 °C ermittelt.
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Es empfiehlt sich, vorher einige SchweilRversuche auf einem Testblech vorzunehmen, um sicherzugehen, dass die Schweilstelle
gut halt.

Auf dem Hauptbildschirm des Synergie-Modus wird Folgendes angezeigt:

1 — Das Material des Aufsatzstiicks: AIMg, Fe, FeCu, usw.

2 — Die Art des Badschutzes: Kein Gas die Art des empfohlenen Gases,

3 — Das Piktogramm des zu schweif3enden Stlicks

4 — Die Starke des Blechs, auf das das Stiick geschweil3t wird

5 - Ein Nachrichtenfeld, das den Status angibt, in dem sich das Gerat befindet (siehe § 7.3).

1.5mm

Nachrichtenbereich

7.1.1. ART DER ZU SCHWEISSENDEN STUCKE

Ausgehend von der auf dem Bildschirm angezeigten Synergie, die durch einen Stiick-Typ (3), sein Material (1) und seinen Schutz
(2) definiert ist, kdnnen Sie durch Driicken von G+ und G- nur die GréRe des Stlicks (M4, M5, usw.) andern, ohne das Menl Eins-
tellungen aufrufen zu missen (siehe § 7.4.1).

Aufsatzstick Piktogramme Anmerkungen Photo
Durch Driucken von G+ und G- werden
o alle im Gerét enthaltenen Ringsynergien
Zugring ?1'1 4 durchlaufen. Das Material (1) und der
1. Smm Gasschutz (2) werden dynamisch aktua-
lisiert.
Stift Den Stiften zugehdrige Synergien
L
Isoliernagel

7.1.2. STARKE DES TRAGERBLECHS E

Angezeigte Starke in Millimetern.

Um die Starke des Blechs, auf das das Aufsatzstlick geschweilt wird, zu erhdhen oder zu verringern, driicken Sie die Tasten D+
und D-.

Die Stérkebereiche, die ausgewahlt werden kdnnen, hdngen von der Art, der GroRe und dem Material des zu schweilRenden
Stuicks

ab.

Ist die Stérke des Blechs geringer als die auf dem Bildschirm angezeigte, kann das Tragerblech an der Schwei3naht eine Verfor-
mung erleiden.

Wenn das Gerat E anzeigt, ist die Blechstarke hoch genug, um die Schwei3parameter der Synergie nicht mehr zu beeinflussen.
Wenn dieses Piktogramm nicht erscheint, wurde die maximale Blechstérke erreicht. Bei Uberschreitung dieser Stérke ist die
Schweiflung des Aufsatzstlicks nicht mehr gewahrleistet.

Hinweis: Wenn Sie vom Synergie-Modus in den Modus Manuell wechseln, werden alle Schweiflparameter (Strome, Zeiten, H6hen,
usw.) die mit dem Synergie-Modus verkniipft sind, in den Modus Manuell Gbertragen. So kénnen die Einstellungen des Gerats
verfeinert werden, wenn die Auswahl Synergie nicht dem erwarteten Ergebnis entspricht (zu viel oder zu wenig Schweil3energie).

DE
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7.2. SCHWEISSEN IM MODUS MANUELL

Im Modus Manuell werden die Zeiten, Strome, die Hubhdhe des Aufsatzstiicks und die Aktivierung der Digitalfeder vom Benutzer
eingegeben.

Auf dem Hauptbildschirm des Modus Manuell wird Folgendes angezeigt:

1 - Die Zeit des Lichtbogens in Millisekunden ( siehe § 3)

2 - Der Strom des Lichtbogens ( siehe § 3)

3 - Ein Nachrichtenfeld, das den Status angibt, in dem sich das Gerat befindet (siehe § 7.3).

T ns T A

100 | 200

Nachrichtenbereich

7.3. LISTE DER MELDUNGEN, DIE AM UNTEREN RAND DES SCHWEISSBILDSCHIRMS ANGEZEIGT

WERDEN

Meldung
Pistole getrennt
Texasbuchse getrennt

Texasbuchse umgekehrt

Bereit
Einzige Bewegung

Kontakt

Schweillung
Schweiflung abgeschlossen
Gasvorstrémung

Kontakt unterbrochen

Lichtbogenabbruch

Pistole anheben

Beschreibung
Es ist keine Pistole an das Gerat angeschlossen.

Die positive Texasbuchse der Pistole ist nicht mit der
Stromquelle verbunden (Nr. 6 Abbildung 2).

(Nur im Synergie-Modus). Die Polaritat der Texasbuchse ist
umgekehrt zu der von der Synergie geforderten.

Nach dem Ruhezyklus steht das Gerat zum Schweil3en bereit.

Ein Druck auf den Brennertaster wurde erkannt, ohne dass ein
Aufsatzstick mit dem Tragerblech in Kontakt gekommen ist.
Die Pistole fiihrt dann allein eine mechanische Bewegung aus,
die Stromquelle ist nicht aktiv.

Das Gerat erkennt, dass ein Aufsatzstiick Kontakt mit dem
Tragerblech hat. Wenn das Schweil3en unter Schutzgas erfolgt,
offnet sich das Gasmagnetventil fur die Gasvorstrémung.

Laufender Schweilzyklus
Der Schweifizyklus ist abgeschlossen

Wird angezeigt, wenn ein Druck auf den Brennertaster erkannt
wird, bevor die Gasvorstromung abgelaufen ist (siehe § 7.4.3).
Damit die Schweil3naht entsteht, missen Sie in Position blei-
ben (Aufsatzstlick immer in Kontakt mit dem Tragerblech) und
das Ende der Gasvorstrdémung abwarten.

Wird angezeigt, wenn der Kontakt zwischen dem Aufsa-
tzstiick und dem Tragerblech verloren gegangen ist, bevor die
Gasvorstromungszeit abgelaufen ist.

A Wahrend des Schweillzyklus kam es zu einem
Lichtbogenabbruch.
Eine Uberpriifung der Schweifnaht ist erforderlich.

Wird am Ende des Schweifl’zyklus angezeigt, wenn sich die
Pistole noch auf dem Aufsatzstlick befindet.
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7.4. HAUPTMENU

Um das Hauptmeni( aus dem Synergie-Modus und dem Modus Manuell aufzurufen, driicken Sie auf die Taste Meni/Bestatigen

> Einstellungen
Manuell Modus

Programme
Konfiguration

Driicken Sie die Tasten G+ und G—, um den Cursor > der Uberschrift zu bewegen. Wahlen Sie die Uberschrift durch Driicken der
Taste Meni/Bestatigung.

« ,Einstellungen® greift auf die SchweilRparameter (synergetisch oder manuell) zu.
* ,Modus Manuell*/ ,Synergie-Modus* &ndert den Schweillmodus des Gerats
« ,Konfiguration® greift auf die erweiterte Konfiguration des Geréats zu (Sprachen, Gasmanagement, Informationen, usw.)Driicken

Sie die Taste Zurlick, e um zum Schweil3bildschirm zuriickzukehren.

7.4.1. EINSTELLMENU IM SYNERGIE-MODUS

Wenn das Gerat im Synergie-Modus arbeitet, kénnen Sie im Meni Einstellungen den Typ des zu schweillenden Aufsatzstiicks,
seine Grole, sein Material und die Art des Schutzgases auswahlen.

Im Synergie-Modus werden die Einstellungen in der Reihenfolge von oben nach unten gewahit:
1 — Typ des Aufsatzstiicks: Stifte, Nagel, Ring.

2 — Grole des Aufsatzstlicks ,EP, elekt.“: Mx, @x, usw.

3 — Materialien des Aufsatzstlicks: Fe, FeCu, Al, usw.

4 — Schutzart der Schweil3naht: Hilse, Gasfrei oder mit Gas

Hinweis: Wenn das Schweil’en unter Schutzgas erfolgen muss, wird das Gas angezeigt, das empfohlen wird, um die Festigkeit
der Schweil3naht zu gewahrleisten (siehe § 4.3). Falls dieses Gas nicht verflgbar ist, muss méglicherweise in den Modus Manuell
gewechselt werden (siehe § 7.2).

Synergie Einst.

> Bolzen
D. elect. M6
Material Fe
Gas ArCo8%

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu bewegen, und driicken Sie die Tasten D+ und D-, um die Werte der
einzelnen Posten zu &ndern.

Ein Druck auf die Taste Menu/Bestatigen @ bestatigt die Validierung aus Synergie-Einstellungen und bringt das Gerat zurlick
zum Synergie-Schweil3bildschirm.

Driicken Sie auf die Taste Zurlick e um die Einstellungen nicht zu tbernehmen und zum Hauptmeni zurlickzukehren.
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7.4.2. EINSTELLMENU IM MODUS MANUELL

Wenn das Gerat im Modus Manuell arbeitet, kénnen Sie im Menu Einstellungen, alle Parameter, die fir eine Schweifinaht wichtig
sind, einzeln einstellen.

Manuelle Einst.

Ein Druck auf die Taste G+ und G- hebt den ausgewahlten Parameter hervor. Ein Druck auf die Tasten D+ und D- andert den Wert
dieses Parameters.

1— Digitalfeder ,Flex":
+ Gibt die Antriebsachse des Elektrodenhalters frei (ON) oder blockiert sie (OFF), wenn das Aufsatzstiick das Tragerblech berihrt.
+ Sie sollten diese Funktion fiir alle Aufsatzstlicke aulRer fiir die Zugringe aktivieren.
2 -— Zindung:
* Einstellbar von -2 bis +8. Verwendet direkt den Sollwert des Stromwandlers des Gerats.
* Bei 0 (Standardwert), sorgt das Produkt fiir eine optimale Ziindung ohne Lichtbogengefahr beim Anheben des Aufsatzstlicks und
begrenzt gleichzeitig den Kurzschlussstrom.
* Bei wiederholtem Lichtbogenabriss Zindung leicht erhéhen.
3— Abbeizen: Einstellung der Zeiten (in Millisekunden), und des Abtragungsstroms. Siehe § 4 fiir Erlauterungen.
4— Lichtbogen: Einstellung der Zeiten (in Millisekunden), und des Lichtbogenstroms. Siehe § 3 fiir Erlauterungen.
5— Befestigung:
* Einstellbar von -2 bis +8. Verwendet direkt den Sollwert des Stromwandlers des Gerats.
* Bei 0 (Standardwert), sorgt das Produkt fiir eine optimale Befestigung der Elektrode auf dem Tragerblech
6 — Hbhe:
* Hohe (in Millimetern), um die das Aufsatzstiick beim Schwei3en angehoben wird.
* Eine zu groRe Hohe verstarkt den Lichtbogeniibergang (siehe § 4.5). Eine zu geringe Hohe
kann zu einem Kurzschluss, durch Verformung des Bolzenendes wahrend des Schweildens, flihren.
7— Kraft:
* Einstellbar von 0 bis 4. Wirkt direkt auf die Eintauchkraft des Einsatzes in das Schmelzbad
(schmieden).
. Bei 0 ist die Eintauchkraft Null, bei 4 maximal. Bei Schweil3en, ist das Verhaltnis von Durchmesser zu maximaler
Blechstarke nicht einhalten (siehe § 4.2). Moglicherweise muss diese Kraft reduziert werden, um das Durchstechen
Zu vermeiden.

Ein Druck auf die Taste Men(i/Bestatigen @ bestatigt die Schweill-Einstellungen und die Maschine kehrt zum manuellen
Schweillbildschirm zurtick.

Drucken Sie auf die Taste Zurtick e um die Einstellungen nicht zu Gbernehmen und zum Hauptmeni zuriickzukehren.

7.4.3. MENU KONFIGURATION

Konfiguration

> Pregas > 0.4s
Postgas 0.4s

Sprache DE
Zahler

Reset Maschine
Info




Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung ARCPULL 200

Drucken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu bewegen (Gasvorstrdomung, Gasnachstrémung, Sprache, Gerat
zurlicksetzen, Info).

Wenn die Elemente: Gasvorstrdmung, Gasnachstromung oder Sprache markiert sind, driicken Sie die Tasten D+ und D-, um ihre
Werte zu andern.

Test Einstellbereich Kommentar

Fir das Schutzgasschweifen wird eine Gasvorstromung
von mindestens0,4 s empfohlen.

Wenn das Schweifien unter Schutzgas erfolgt, wird eine
Gasnachstromung von mindestens0,4 s empfohlen.

Gasvorstromung Dann 0,2 s bis 3 skein Gas

Gasnachstromung Kein Gas oder0,2 s bis 3 s
Sprache FR, GB, DENLES ITRU
Driicken Sie auf die Taste Zurlick e um zum Hauptmeni zuriickzukehren

7.4.3.1. ZAHLER

Wenn ,Zahler* ausgewahlt ist, erscheint auf dem Bildschirm Folgendes:

— der Tageszahler: Anzahl korrekt ausgefiihrten Schweil3nahte seit der Inbetriebnahme des Produkts. Dieser Zahler wird beim
Neustart des Produkts auf Null zurlickgesetzt.

— der Gesamtzahler: Anzahl der Schweil3nahte, die das Produkt seit dem Verlassen der Fabrik korrekt ausgefiihrt hat.

— Die Aktivierung/Deaktivierung der Warnmeldung iiber die Uberpriifung der Masseanschluss-Stifte (siehe § 6.1). Gilt nur bei
Zugringschwei3ung und nur fiir die Pistole von ArcPull200-350. Driicken Sie G+ und G- fur EIN oder AUS.

Tageszahler XXXX

Gesamtzahler XXXXXXX

Kontaktbolzen > ON

7.4.3.2. MASCHINE ZURUCKSETZEN

Wenn ,Gerat zurlicksetzen® aus dem Men( Konfiguration gewahlt wurde, wird das Gerat durch Driicken auf Men(/Bestéatigen @ in
das Untermenu Gerat zuriicksetzen gebracht.

Reset Maschine

\/:3 Sek

zum Bestdtigen

Driicken Sie 3 Sekunden lang auf MenU/Bestatigen @ um das Zuriicksetzen des Gerats zu bestatigen.
Driicken Sie auf Zurlick 9 um zum Menu Konfiguration zurlickzukehren und das Zurlicksetzen des Gerats
abzubrechen.

Das Zurticksetzen des ArcPull200 schaltet das Produkt zurlick auf Franzdsisch und Gasvorstromung und

Gasnachstrémung werden wieder auf 0,4 s gesetzt.
7.4.3.3. INFORMATIONSFELD
Info

Soft gene V3.0
Hard gene V1.0

Pistole 200-350
Soft Pistole V3.0
Hard Pistole V7.0

Das Informationsfeld gibt die Nummern der Software- und Hardwareversionen der Stromquelle und der Pistole an.
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8. FEHLERMELDUNG, STORUNGEN, URSACHEN, LOSUNGEN

Dieses Gerat verfligt tber ein Fehlerkontrollsystem. Bei einem Fehler kdnnen Fehlermeldungen angezeigt werden.

Fehlermeldung

Bedeutung

Ursache

AbhilfemaRnahmen

f

THERMISCHER FEHLER

Warmeschutz der
Stromquelle

Einschaltdauer ist tGberschritten.

Warten, bis Nachricht erlischt, um
weiter zu schweil3en.

JAN

NETZFEHLER

Fehler Netzspannung.

Netzspannung auf3erhalb der
Toleranzen oder eine Phase
fehlt.

Lassen Sie lhre Elektroinstallation
von einer autorisierten Person uber-
prifen. Erinnerung: Das Gerat ist fur
den Betrieb an einem einphasigen
Netz mit 110-240 V AC 50/60 Hz
ausgelegt.

A

TASTE GEDRUECKT

Tastaturfehler.

Beim Einschalten des Gerats
wird eine Taste auf der Tastatur
gedriickt.

Lassen Sie die Tastatur von einer
autorisierten Person Uberpriifen.

KOM. FEHLER

KOM.-Fehler mit der Pistole.

Die Kommunikation zwischen
der Pistole und der Stromquelle
ist gestort.

Schliel3en Sie die Pistole wieder an
und schalten Sie das Geréat wieder
ein.

Wenn der Fehler weiterhin besteht,
lassen Sie das Gerat von einer quali-
fizierten Person Uberprifen.

r

THERMISCHER FEHLER

Warmeschutz der Pistole.

Einschaltdauer ist tiberschritten.

Warten, bis Nachricht erlischt, um
weiter zu schweilen.

r

STORUNG MOTOR

Fehler des verdrahteten
Temperatursensors.

Der Temperatursensor ist
getrennt.

Lassen Sie die Tastatur von einer
autorisierten Person Uberprifen.

GARANTIEBEDINGUNGEN FRANKREICH

Die Garantieleistung deckt alle Herstellungsméangel oder -fehler wahrend 2 Jahren ab dem Kaufdatum (Ersatzteile und Arbeits-

kosten).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:
* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
* Normalem Verschleil3 von Teilen (Bsp.: Elektrodenhalter, Massenanschluss-Stiften, usw.)
» Schaden durch unsachgemafien Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
* Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:

— einen datierten Kaufnachweis (Quittung, Rechnung ...)

— eine Fehlerbeschreibung.
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A MNPEAYNPEXXAEHUSA - NPABUJIA BE3SOMNACHOCTU

OBLLUME YKA3AHMA

|| 3TV yKa3aHus AOSKHbI 6bITb MPOYMTAHbI M MOHATLI A0 Havasa /lobbix pabor.

u VI3MEHEHWSI N PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TON MHCTPYKLMW, HE AOMKHbI 6bITb OCYLLECTB/EHDI.

Mpou3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3@ NOBPEXAEHUS UK Yiepb, CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOWMM AaHHOW UHCTPYKLMM
MCronb30BaHMEM annapara.

B cnyyae BO3HWKHOBEHUS I'IpO6ﬂ€M M COMHEHUS, I'IpOKOHCYJ'IbTMpyf/‘ITECb C KBaJ'IMd)VILI,MpOBaHHbIM cneunanncTom ans npaBuibHOIroO
ncnonb3oBaHuA.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

3T0 060pyAOBaHNE AO/MKHO BbITb MCMOMB30BAHO UCKIOUMTENBHO ANS1 CBAPOYUHbIX paboT, OrpaHNUMBasiCh YKa3aHWUSMI 3aBOACKOM
Tabnnukm n/vnun nHcTpykummn. Heobxoammo cobnoaats ykasaHust No Mepam 6e3onacHocTu. B cnyyae HeHagnexallero nim onacHoro
MCMNOMIb30BaHMS, NPON3BOAUTESNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHOBKa A0/MKHA 3KCMJTyaTMPOBATLCS B NMOMeLLEeHUM 6e3 nbinn, 6e3 KUCNOTbI, M 6€3 BO3ropaeMbIxX ras3oB, Uin APYrX KOPPO3WMHbIX
BELLEeCTB. Takve Xe YCIoBUs A0MKHbI 6bITb COBMIOAEHBI 151 €r0 XpaHeHWs1. Y6eanuTech B NpUCyTCTBUM BEHTUSILIMM MPU UCTIONIb30BaHNM
annaparta.

TemnepaTypHble AManasoHbl :

Mcnonb3yiiTe B AManasoHe ot -10 ao +40 °C (o1 +14 go +104 °F).
XpaHeHuve npu TemnepaTtype ot -20 go +55 °C (o1 -4 go 131 °F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa :

MeHee unun pasHo 50% npu 40°C (104°F).

MeHee unun pasHo 90% npu 20°C (68°F).

BbicoTa

[o 1000 m Hag ypoBHeM Mopst (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[yroBasi cBapka MOXET 6bITb ONACHOW W BbI3BATb TSXKESbIE U AAXKE CMEPTESNbHbIE PAHEHMSI.

Ceapka noaBepraeT noAeit BO3AENCTBUIO OMACHOMO UCTOYHMKA TEM/a, CBETOBOIO U3NTyYEHWUs OT Ayru, SNEKTPOMArHUTHOrO Mons
(ocTeperanTech HOCUTENEN KAapANOCTUMYNATOPOB), PUCKY MOPAXKEHUS NTEKTPUYECKMM TOKOM, LLIYMY U OMACHOMY UCTIAPEHUIO ra30B.
YTo6bl XOPOLLIO 3aLUTUTL cebst U Apyrux, cobnoganTe cneayrolme npaBuia TEXHUKU 6e30MacHOCTH:

[ina 3aWmTbl OT 0XKOroB 1 06}'IY‘-IEHMFI, HOCUTE pa6oqy|o oaexay C U3osIAUMOHHbLIM MaTepuasnoMm, CyxXyto OrHecToikas
M B XOpPOLUEM COCTOAHUKU, KOTOpas NOKPbIBAOT BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX pyKaBuLax, o6ecneymBatoLme 3NeKTpo- 1 TEPMOU3ONALMIO.

MCI'IOJ'IbByf/'ITe MacKy WM OYKM C OTTEHKOM OT 5 go 9. 3awmwaiite rnasa npu onepaumsix o4nucTku. HoweHune
KOHTAKTHbIX JIMH3 BOCNPELWaeTCA.

HocuTe HayLWHWKM NPOTMB LUyMa, €C/IM CBapOYHBbIM MPOLIECC AOCTUrAET 3BYKOBOMO YPOBHS BbilE A03BOSIEHHOMO (3TO
)K€ OTHOCUTCS KO BCEM JIMLIAM, HaxOAsLUMMCS B 30HE CBapkw).

SIBIEIS

JepxuTe ABMKYLIMEC YacTKi (NUCTOMET) NoAanblue OT BOMOC U 04X b,

Tonbko 4TO CBapeHHblE AETaIN ropAYn N MOTYT BbIi3BaTb OXXOI' NpU KOHTAKTE C HUMU. an 06CJ1Y)KVIBaHVIVI
NMUCTONIETA UNN SN1EKTPOAOAEPXKATENA, yﬁe,EI,VITer, YTO OH AOCTAaTO4YHO OCTblJ1, NOAO0XKAaB HE MEHEE 10 MUHYT
nepea Nto6bIM BMELLATENLCTBOM.

OueHb BakHO 06e30mnacuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, Kak ee MOKMHYTb, YTOObl 3alWMTUTb JIIOAEN U UMYLLECTBO.
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

[ObiM, rasel 1 Nblib, BblAeNsieMble Npy CBapke, OMacHbl A4S 340poBbs. Heobxoaumo obecneunTb AOCTAaTOUHYHO
BEHTUNIALUMIO, MHOrAa Heobxoauma nogaya Bosayxa. Mpu HEAO0CTaTOYHOM BEHTUNSALIMM MOXHO BOCTO/Ib30BaThCS

Q
MaCKOM CBapLUMKa-peCnMpaTopoM.
j? MpoBepbTe, UTO6bI BCacbiBaHWE BO3Ayxa 6b110 3hhEeKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMu 6e30nacHoOCTy.

ByabTe BHMMATENbHbI: CBAapKa B HEGOMbLUMX MOMELLEHMSAX TpebyeT HabogeHns Ha 6e30macHOM paccTosiHuK. KpoMe Toro, naika
HEKOTOPbLIX MaTep1asoB, COAEPXALUMX CBMHEL, KaaMMWiA, LMHK, PTYTb WK gake 6epuninit MoryT 6biTb 0COBEHHO BpeaHbl, Takxe
06e3)x1puBaiiTe AeTanu nepes CBapKoi.

a30Bble 6aI0HbI 4OMKHBI XPAHUTLCS B OTKPbITHIX /I XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMELLEHUSX. OHM LODKHbI 6bITb B BEPTUKANBHOM
MOMIOXXEHUMN 1 3aKPEMEHbI HA CTOVKE W/ TENEXKE.

Hu B kOeM crlydyae He BapuUTb B6AM3M XKMUPa WU KPACKM.

MOXXAPO- U B3PbIBOOINACHOCTb

MONHOCTBIO 3aLUMTUTE 30HY CBapKK, NIEFKOBOCMIAMEHSIOWMECS MaTepuasibl AO/MKHbI HAXOAMTLCS Ha PacCTOSHUK
He MeHee 11 MeTpoB.
MpoTuBonoXxapHoe 060pyaoBaHME AOMKHO HAXOANTLCS BEAM3N NpoBeAeHMs] CBAPOYHbIX paboT.

OcTeperaiTecb ropsidero Matepuana UM UCKp, NETALMX W AaXKe MPOHMKAOWMX Yepes TPELIMHBI, OHU MOTYT CTaTb UCTOUHWKOM
noXapa unu B3pbiBa.

He noanyckaiite niogeit 65M3K0, K NErkOBOCM/IaMEHSIIOLLMMCS NpeaMeTaM M eMKOCTAM MoA AaBNeHUeM M 6yabTe Ha A0CTaTOYHO
6€30MacHOM pacCTOsHUM.

Cnepnyet n3beraTb CBapkuM B 3aKpbIThbIX KOHTEWHEpax MM Tpybax, a €CiM OHM OTKPbITbl, MX CriedyeT O0CBO60AMTb OT JOBbIX
NErkoBOCMNAaMEHSIIOLLIMXCS UMW B3PbIBOOMACHbLIX MaTepuanos (Macna, TOnnBa, OCTaTKOB rasa...).

Bo Bpems onepaumy WAMGOBAHUS HE HAMpPaBRANTE WHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOPaeMbIX
MaTepuvarsos.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

a3, BbIXOAAWMIA U3 GANIOHOB, MOXKET CTaTb MCTOYHMKOM YAYLIbS B CllyYae €ro KOHLEHTPaUMU B 30He CBapKu
(xopoLLo npoBeTpuBaiTe).

TpaHCNopTUPOBKa [O/MKHA ObiTb BbIMOSHEHA 6€30MacHO: LMAVMHAPB! 3aKPbIThl, @ WCTOYHWK CBApOYHOrO
TOKa BbIK/IHOYEH. BannoHbl AOMKHbI 6biTb B BEPTMKAIILHOM MOJIOXXEHWUWM WM 3aKper/ieHbl Ha MoACTaBKe, YTobbl
OFpaHUYNTb PUCK NMaAEHWS.

3akpbiBaiTe 6annoH B MepepbiBe Mexay ABYMS WCMOMb30BaHUSMWU. ByabTe BHUMaTENbHbl K W3MEHEHUIO
TeMnepaTypbl U NPebLIBAHMIO Ha COMHLE.

BanioH He AO/MKEH HAXOAUTLCS B KOHTAKTE C MIIAMEHEM, 3NIEKTPUYECKON AYroid, MUCTONETOM, C 3a3eMISIOLLMUM
3a)XMMOM WM MIIO6LIM APYTM UCTOYHMKOM TEnsia Unn HakanvMBaHus.

[JlepxuTe ero noganblue OT 3NIEKTPUYECKMX M CBAPOYHBIX LiENe 1, cnefoBaTenbHO, HUKOTAA He BapuTe 6asioH
noZ AaBfEHUEM.

ByabTe OCTOPOXHbI MNPV OTKPbITUM KnanaHa 6anioHa, rofoBKy Heo6XoaMMO OTOABWMHYTb OT apMaTypbl U
ybeanuTbCsl, YTO UCMOMb3YEMbIN a3 NoAXOAUT ANs MPoLEecca CBapKy.

ANNEKTPNYECKASA BE3OMNACHOCTb

:Ii [ ] Mcnonb3yeMas anekTpuyeckas ceTb A0/MKHA 06s3aTeNlbHO 6biTb 3a3eMsieHHOW. Wcnonb3yiiTe pekoMeHayeMbilii
pa3Mep NpefoXPaHUTENS, YKa3aHHbIN Ha TabnMuke C HOMUHANBbHBIMU XapaKTEPUCTUKAMM.
MopaxkeHWe 3MeKTPUYECKMM TOKOM MOXET CTaTb UCTOUYHWMKOM MPSMOW WM KOCBEHHOW CEepbe3HOW TpaBMbl, MK
JaXe CMepTesibHbIM.

Hukorga He goTparvBaiiTech 0 YacTel MoA HaMpshKEHUEM KakK BHYTPM, TakK M CHapy>XW UCTOYHUKA, KOTAA OH MOA HanpsKeHUeM
(MucToneT, 3aXuMbl), NOCKO/bKY OHW MOAKITHOHEHBI K CBAPOYHOMY TOKY M HAXOASATCS NOA HaMpsXKEHUEM.

Mepes OTKPLITUEM UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA, OTKIIHOUUTE €ro OT CETU U NoAoXKAUTE 2 MUHYThI. YTO6bI BCe KOHAEHCATOpb! 6bln
pa3psiHKEHbI.

He npukacaiiTecb OAHOBPEMEHHO K Basly NUCTOMIETa U 3aXKMUMy 3a3eMNIEHNSI.

Ob6s3aTenbHO 3aMeHUTe kKabenu, ecriv OHY NOBPEeXAeHb!, KBaNUMULMPOBAHHLIMU 1 YNONHOMOYEHHBIMK NLAMKU. Pasmepbl ceueHust
kabenelt AoMKHbI COOTBETCTBOBATb NPUMEHEHMIO. Bceria HoCUTe Cyxyto OfeX Ay B XOPOLUEM COCTOSIHUM ANst U30ASILMK OT CBAPOYHOM

uenu. Hocute msonumpytollyto 06yBb, HE3ABUCMMO OT YCIOBMIA paboThl.
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KJTIACCUOUKALMA SINEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTU

>

EN 61000-3-12

310 OGODYAOBBHME Knacca A He noaxoauT ANS WCMONb30BaHWA B >XUNbIX KBapTanax, rge 3)'IEKTpVI'~IECKVIl7I
TOK NnoaaeTcsl O6LIECTBEHHON CUCTEMOW MWUTaHWSI HWU3KOMO HanpsxeHns. MoryT BO3HMKHYTb MOTeHUManbHble
TPYAHOCTU C obecneyeHvem 3J'IEKTpOMaI'HMTHOl‘;1 COBMECTUMOCTM Ha 3TUX O6BEKTaX, B CBA3M C NMpoBOAUMbIMU
HapyLlweHUaMH, a TakXke U3ny4aeTcqa Ha paanoyacToTe.

Mpw yCnoBumM, YTO MMMNeAaHC O6LLECTBEHHON HU3KOBOILTHOM NUTAIOLLEN CETU B TOUKE 0DLLEr0 COeAMHEHMSI MEHbLLE
Zmax = 0,45 OM, aaHHoe obopyaoBaHune cooTBeTcTBYET cTaHaapTy IEC 61000-3-11 u MOXeT 6bITb NOAKIIIOYEHO
K 06LUeCTBeHHbIM HM3KOBO/bTHLIM CeTAM. OTBETCTBEHHOCTb 3a 0becneyeHne 3Toro NeXUT Ha YCTaHOBLUMKE UK
nonb3oBaTesie 060pyaoBaHMs, MpU HEOBXOAMMOCTM MPOKOHCYNbTUPYMTECH C OMEpaToOpOM PacrpeaenMTenbHON
CeTW, YTO MMNeaaHC CETU COOTBETCTBYET OrpaHMYeHNsIM Mo UMMNeAaHcy.

370 060pYyAOBaHUE cOOTBETCTBYET HopMe CEI 61000-3-12.

SJIEKTPOMATHUTHDLIE U3JTYYEHUSA

9
£ )

DNEeKTPUYECKUI TOK, NPOXOAsUMIA Yepe3 Ntoboii NMPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3/1IEKTPOMarHUTHbIE
nons (EMF). CBapouHblii TOK BbI3blBAa€T 3/IEKTPOMArHUTHOE MOJSiE BOKPYr CBapO4YHOW LEnM M CBapO4HOro
obopynoBaHus.

3J'IEKTpOMaFHVITHbIe nosigd MOryT cosfaBaTb NMOMEXN AN HEKOTOPbLIX MEAULUMHCKMX MMMJTAHTATOB, HanpuMep, KapaAnoCTUMYNATOPbI.
Mepbl 6e30nacHOCTN AOMKHBI BbITb NPUHATDLI ANns mo,qe17|, HOCAWMX MEANUNHCKUE UMNJTAHTaTbI. HaanMep, OorpaHunyeHnsa AocTtyna
ANA NOCTOPOHHUX NUL N nHamsuayanbHaa OUeHKa pUCKa An1a CBapLUMKOB.

Bce cBapLUMKM OO/MKHbI MCMONb30BaTb CleaylolWme Npoueaypbl AN MUHUMM3AUMKM BO3AEMCTBUS 3MEKTPOMArHUTHBLIX MOnein oT
CBapOYHOro UCTOYHMKA:

® PacnosioXXmTe CBapoYHble Kabenn BMECTe - 3aKpenuTe UX C NMOMOLLbIO 3aX1MMa, eC/IM BO3MOXHO ;

® PacnosioxuTe cebs (TynoBULLE M FONOBY) Kak MOXHO AasbLie OT CBapOYHOrO KOHTYpa;

* HMKOrAa He 0bMaTbIBalTe CBapoYHble Kabenu BOKpYr Tena;

* He pa3MeLlaiiTe

KOpnyc MeXxzy CBapouYHbIMK kabensimu. [epxuTe 06a cBapoUHbIX kabesnsi Ha OHOW CTOPOHE Tena;

o MoaktoumnTe 06paTHbIN Kabenb K U3AeNnNo Kak MOXHO 6/imKe K CBapMBaeMOii 30He;
* He paboTaiiTe psiAOM C UCTOYHMKOM CBApPOYHOrO TOKA, HE CAAMTECh Ha HEro U He MPUCTIOHSNTECh K HEMY;
e He CBapuBaTb MNpy TPAHCMOPTMPOBKE NCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa WM YCTPOMCTBA NoAauu NpoBOJIOKY.

JMua, ncnonb3ylowme 3NeKTPOKapAMOCTUMYIATOPbI, A0/KHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCS Y Bpaya nepes paboToi ¢
AaHHbIM 0bopyaoBaHMEM.

Bo3zeiicTBIUE 3NEKTPOMArHUTHOMO MOSSt B MPOLIECCE CBAPKM MOXKET UMETb U ApYrUe, elle HE U3BECTHbIE HayKe,
NOCNeACTBUS A1 3L0POBbSI.

PEKOMEHAALMW AJ151 OLIEHKUW CPEAbI 4711 CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwme cBeaeHus

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY U UCMO/b30BaHNE YCTaHOBKU pquOVI LWI'OBOI\;I CBapkKu, cneaysa ykasaHuam npounsBoauTeENs.
Mpu o6Hapy>Keva| SNEKTPOMArHUTHbLIX NMOMEX, OTBETCTBEHHOCTb 3a pa3pelieHne cutyaumm C noMOLbHO TEXHUYECKON MOMOLLM
nponssBoanTensa A0JHKEH HECTU NONb30BaATE b oGopynosaHMﬂ ansa ,ClerBOﬁ CBapKu. B HeEKOTOpbIX Criyyasix, 3TO0 KOppeKTupytoLlee
[EeNCTBUE MOXET ObITb TakUM NPOCTbIM, KakK 3a3eMJ/IeHNe CBapO4HOro KOHTypa. B apyrux cnyyasx, MoxeT I'IOTpEGOBaTbCFl co3aaHune
SNEKTPOMArHUTHOIrO 3KpaHa BOKpPYr UCTOYHWKA CBApO4YHOro TOKa U BCEro msaenua c YCTaHOBKOVI BXOAHbIX d)VIJ'IprOB. Bo Bcex
cny4yasix, 3JIEKTPOMarHUTHblE NOMEXU CNeayeT yMeHbLWaTb 40 TEX NOp, NOKa OHWM HE NEpPECTaHyT AOCTaBATb HeynO6CTBa.

OLIeHKa CBAPOYHOIA 30HbI

Mepen ycTaHOBKOW 060OpyAOBaHMA AN AYrOBOM CBApKW, MOMb30BaTeNlb AO/DKEH OLEHWUTb MOTEHLMASbHbIE 3MEKTPOMArHUTHLIE
Npo6neMbl B OKPYXaIOLLIEM MPOCTPAHCTBE. MpK 3TOM CNeayeT yunTbiBaTh CledyloLLee:

a) NpUCYTCTBUE BbILLIE, HMKE U PAAOM C OBOPYAOBAHWEM ANS [LyroBOW CBapKM APYrX CUIIOBLIX Kabeneil, naHenu ynpasfieHus,
cuUrHanusaumm v tTenedoHa ;

b) paauo- v TENEBM3UOHHbIE MPUEMHUKU 1 NEPEdATUNKY ;

C) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOSIbHOE 060PYAOBaHNE ;

d) obopynoBaHue,

BaXKHOe ans 6esonacHocTy, HanpuMep, 3aluuTa NpOMbILLNEHHOIO o6opynosaHV|;| ’

E) 340poBbE COCEAHUX NNL HanNpUMeEpP, NCNONb30BaHNE KapANOCTUMYNATOPOB UK C/yXOBbIX annapaTos;

f) obopynoBaHwe,

ncnonbsyemoe ans Ka}'ll46pOBKVI nnn U3MEPEHNs;

g) HEBOCMPUMMUMBOCTb APYroro 060pyaoBaHNs K OKpYXXaloLLel cpeae.

Monb3oBaTenb AO/MKEH Y6eAUTLCA B TOM, YTO BCE anmnapaTthl B MOMELLEHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. 9TO MOXET noTpeboBaTh
[OMNO/THATENbHBLIX MEp 3aLUMThI;

h) Bpems cyTok, Koraa A0/MKHbI NPOBOAUTLCA CBAPOYHbIE UMK Apyrve paboThl.

PasMepbl paccMaTpuvBAEMON 30HbI CBApKWM 3aBUCAT OT CTPYKTYPbl 34aHUs U ApYrux paboT, KOTOpble B HEM MpPOBOASATCS.
PaccMaTpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTUPATLCA 3a NPEeAesbl Pa3MELLIEHNUsI YCTAHOBKM.
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OueHKa CBapOYHOMN YCTaHOBKM

B nononHeHue K oLeHKe TeppUTOpUM, OLEHKa 06BEKTOB AYroBOM CBApKM MOXET 6bIiTb UCMOSIb30BaHa A4S BbISIBNIEHUS U YCTPaHEHNS
Crly4aeB HapyleHuin. OueHKka BbIOBpOCOB AO/MKHA BKIOYATb M3MepeHus in situ, kak ykasaHo B CtaTtbe 10 CISPR 11. M3MepeHus in
Situ B yCNOBMSIX 3KCMyaTauMm MOMyT TakXKe NO3BOMMTb NOATBEPANTL 3DAPEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHUIO BO34EUCTBUS.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. CeTb o6LecTBeHHOro cHabeHus : O6opyaoBaHMe ANs AYroBOW CBApKW AO/HKHO ObiTb MOAKMOYEHO K O6LLECTBEHHOMY
3/IEKTPOCHAbXXEHUIO B COOTBETCTBUM C pekoMeHAauusiMu npoussoauTens. Ecnu BO3HMKAOT nomexu, MOoryT noTpeboBaTbCst
LONONHUTENbHbIE NPodUIaKTUYECKME Mepbl, HanpuMep, GUNbTPaLMst CETU KOMMYHANTbHOMO CHabXeHUsl. BO3MOXXHO 3aLlUMTUTb LUHYP
NWTaHWst annapaTta C NMOMOLLbLIO 3KpaHWU3MpYLoLWe OnnéTkM, NMMb0 MOXOXMM MpUCNocobneHneM (B Clydae ecnin annapaT pyyHoOM
[lyroBOW CBapKm1 MOCTOSIHHO HAaXOAMTCS Ha OnpeAenieHHOM paboyeM mecTe). HeobxoanMo obecneunTs 3NeKTPUYECKYH HENPEPLIBHOCTb
3KpaHu3upytoLwen onnétku no Bcel annHe. HeobxoanMo NOACOEANHUTL SKPaHWU3UPYIOLLYO OMNETKY K MCTOYHMKY CBapOYHOrO TOKa
Ans obecneyeHnst XOpoLLEero 3MEeKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LWHYPOM M KOPMYCOM MCTOYHWMKA CBAPOYHOro TOKa.

6. O6¢cny)xuBaHme o6opyaoBaHusA ANs AYroBoii cBapku : O6opyaoBaHue Ans AyroBOM CBApKM JO/MKHO NPOX0AUTb PerynsipHoe
TEXHUYECKoe 0OCNy)XMBaHWe B COOTBETCTBMM C pekoMeHAauusMu npomssoauTens. [omkeH OblTb obecriedyeH noboi goctyn,
cnyxebHble ABEpU U KPbIWKWM 3aKpbITbl M HagnexawmuMm obpa3oM 3amnepTbl, Koraa Mcnosnb3yeTcs obopyaoBaHuWe Ans AyroBOW
cBapku. ObopyaoBaHve Ans AyroBov CBapKM He JO/MKHO NMoABEpraThCsl KaKUM-1IMbo U3MEHEHMSIM, 38 UCKITIOYEHWEM MoanDUKaLIMIA
W perynMpoBOK, YKasaHHbIX B MHCTPYKUMSIX MPOM3BOAUTENS. DTO YMECTHO, B YacTHOCTW, Ayropasaenutesib AyroracUTesibHbIX M
CTabunn3NpyoLMX YCTPONCTB OTPerynmpoBaH 1 06CNy)X1BaETCS B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS.

B. CBapouHble kabenu : Kabenn aomkHbl 6bITb Kak MOXXHO KOPOYE, pacrosioXXeHHbIE PSAOM APYr C APYroM Y rofia UM Ha nony.
r. DKBMMOTEHUMaNIbHOE COeAMHEHME : DKBUMOTEHUMasbHble COeAMHEHUS: HeobxoauMo o0b6ecneunTb COoeAMHEHWE BCexX
MEeTa//IMYeckMx NpeaMeToB OKpyXKatowen 30Hbl. OAHako, MeTannmMyeckne npeaMeTbl, COeAMHEHHble C 3aroTOBKOM, MOBbILLAIOT
PVCK MOPaXXEHWUs onepaTopa 3MEeKTPUYECKMM TOKOM, €C/IM OH KOCHETCS KaK 3TUX MeTajlIM4ecKmnx YacTei, Tak 1 CTBOMa nucToneTa.
OnepaTtop A0MKEH BbITb M30IMPOBaH OT TaKUX META/IMYECKMX NPEAMETOB.

A. 3a3eMsieHMe 3aroToBku: Koraa cBapvMBaeMoe m3genve He 3a3eMeH0 B LensX 31ekTpobe3onacHOCTN Un 13-3a ero pa3sMepoB U
PacnosioXKeHusl, YTO KacaeTcs, Hanpumep, kKopryca Kopabnen unm cTanbHble KOHCTPYKLUMM 34aHUIA, COeAMHEHUE 3aroTOBKM C 3eMJiel
MOXET, B HEKOTOPbIX C/Ty4asix, M He CUCTEMaTUYECKM, COKPaTUTb u3nydeHus. Heobxoanmo nsberatb 3a3eMneHve aetanei, KoTopble
MO/ Bbl YBENMMYUTL PUCK TPABMMUPOBaHWS NOMb30BaTENEN UM XKe NMOBPEXAEHUS APYTUX 3NEKTPOYCTaHOBOK. Mpy HeobXxoaAMMOCTH,
COeAVHeHMe 3aroTOBKM C 3eMieil A0/MKHO OCYLLECTBATLCS HanpsiMyto, HO B HEKOTOPLIX CTPpaHax Takoe MpsiMoe MoAK/IoYEHUe He
pa3peLleHo, MOAK/YEHNE ACMKHO ObiTb BbIMO/HEHO C MOMOLLLIO MOAXOASILLEr0 KOHAEHCATopa, BbIOPaHHOrO B COOTBETCTBUM C
HaLUMOHaNbHbIMU HOPMaMMU.

e. 3awmTa ¥ 3KpaHUpoBaHMe : 3alumTa M SKPaHM3MpYyHoLLas ONnéTka: BbI6OPOYHas 3aliMTa M SKpaHU3MpYLoLwas onnétka apyrnx
kabenen u obopynoBaHMS, HaxoAAWMXCS B HGnmanexalwleMm paboyeM y4vacTke, MOMOXET OrpaHMuuTb MpobneMbl, CBsS3aHHble C
noMexamu. 3alimTa BCen CBapOYHOM 30HbI MOXET pacCMaTpMBaTbC B HEKOTOPLIX 0CODbLIX Clyyasix.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

CBepXy WCTOYHWMKA CBAapOYHOrO TOKA €CTb pyyka Ans TPAHCMOPTMPOBKM, MO3BOSSIOLLAS MEPEHOCUTb anmapar.
ByabTe BHMMaTENbHbI: HE HEAOOLIEHNBANTE BEC annapaTa. PyKosiTka He MOXeT 6bITb MCNOJIb30BaHa As1st CTPOMOBKY.
He ncnonb3yiite kabenu unu nUCToNeT Ans NepemMelLeHnsl UICTOYHWKA CBapoYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb
TO/bKO B BEPTUKASIbHOM MOJIOXKEHUM.

He nepeHOCUTb UCTOUHWK Haz MIOABMU UKW NpeaMeTaMu.

Hukorza He nogHMMalTe ra3oBbii 6afoH 1 UCTOYHUK TOKa OHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHbLIE HOPMbI Pa3/IMYaloTCs.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

e [ToCTaBbTE UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJ1, MaKCMMabHbIM HAKOH koToporo 10°,

¢ /ICTOYHMK CBApOYHOrO TOKAa A0/MKEH ObiTb YKPBIT OT MPOJIMBHOMO AOXAS U HE CTOSITb Ha COMHLE.

e ObopynoBaHue uMeeT knacc 3awmuTbl IP33, yto obo3Havaer :

- 3alMTa OT AOCTYNaA K OMacHbIM YacTsaM TBepAbIX Ten AnameTpom >2,5 MM u,

- 3aWMTY OT Kanenb BOAbl, NajatoLwwmx noa yrnom ao 60°.

o Kabenu nutaHus, yasMHUTENbHbIE U CBAPOYHbIE Kabenn AomkHbI 6bITb MOTHOCTBIO Pa3MOTaHbl BO n3bexxaHue neperpesa.

MpOM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCMTENBLHO YLiepba, HAHECEHHOTO IMLAM MW NpeaMeTaM, us-3a
HEenpaBWJIbHOTO U OMACHOIO UCMOMb30BaHMS 3TOr0 060pyaOBaHUS.

OBCJ/TY)XUBAHUE/KOHCYJIbTALMN

// o TexHuyeckoe 06CNy>XMBaHME AO/MKHO MPOM3BOAUTBLCS TOMbKO KBanuduUMpoBaHHbIM crneumanuctoM. CoBeTyeTcs
NPOBOAUTbL EXXEroAHOe TEXO6CYXXMNBAHUE,
*BbIK/TIOUMTE UCTOYHMK MWUTAHUS, BbIAEPHYB BUIIKY W3 PO3ETKU, U MOAOXKAUTE ABE MUHYThI, MPEXAE YEM MPUCTYNaTb K
D paboTe c MaTepVIaJ'IOM.vBHYTpVI, HanpsKEHWs! U TOKU BbICOKM M OMacHsbI.
o PerynspHo npoBepsnTe COCTOsIHME LIHYpa NuUTaHus. Ecnu kabenb MUTaHWA MOBPEXAEH, OH AO/MKEH 6biTb 3aMeHeH
NPOU3BOAUTENEM, B OTAEN 06CITY>XMBAHUS KITMEHTOB MJIU K CNELIMANTUCTY C aHaNornyHom KBanudukaumen, 4tobbl 3dexaTb
nto60oi ONacHOCTMU.
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2. O[IMCAHUE OBOPYOOBAHUA

GYSPOT ARCPULL 200 - ato ogHoda3sHbIN MHBEPTOPHbLIV annapat AyroBovi CBapku AN CBapkvn HaBeCHOro obopyaoBaHns
(TaroebIx koneuy), 6onTos, Arobenen, N3ONSALMOHHbIE FBO3AM) HA MaTepuanax Ha OCHOBE antoMUHUS unn ctanu. B Hem
npeayCMOTPEH CUHEPTrETUKMI pexnmM paboTbl, py4HON pexum paboThbl.

Puc. 1: BHewHUn Bng UCTovHMKa

®

@ ©®

MaHenb ynpaeneHus

M / A nepekntoyaTtenb

KoHHekTop Texac ¢ NonoXuTenbHON NONsPHOCTLIO ANS nucToneTa

KoHHekTop Texac ¢ oTpuuaTtenbHor NoNApHOCTLIO A4S NucToneTa

He3no ansa pasbema ynpasneHua nucrtoneta

Bbixog rasa ans nucroneta

Bnyck rasa, NofKmoYeHHbI kK 6annoHy

OINIOO|O R IWOIN| -

3almMTHbIN Konnayvok Ansi nopta ooHoeneHusa USB

Pwuc. 2: BHelwwHWi BUA NUcToneTa 1 ero nporpaMmmMmupyemMoro tepmmnHana (6e3 cBapo4Hon BUIKW U NMPUHaANEXHOCTEN)

Tpurrep

lanka c HakaTKow AepxaTens anekTpoaa

Konecnko Grok1MpoBKn LWITbIpen

CTep)KHVI 3as3eMiieHna

PasbeM anst ynpaBneHust y4oM MyLUKu

KoHHekTOop Texac ¢ NonoXnTenbHON NOASPHOCTLIO

KoHHekTop Texac ¢ oTpuuatensHoOm NONSAPHOCTBIO

MogkntoyeHne rasa

CBeToamnos roToBHOCTU (3eNneHbli)

CBEeTOONOAHbIN KOHTAKT (CUHUN)

2o|o|lo|Nlo|a|ls|w v

CeeToguoa HeucnpaBHOCTY (KpacHbI)
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CranbHble AntomuHreBas BO3Ae3abMBHOMN mydTa lMucTonert ropsvero | flepxarernb
wnunbkn Box 200 | kopobka onsa naTpoH Aepxarenb WNUNbK1 | Bo3ayxa TAroBOro KorbLua
& 350 LUNUneK nsonsauusa @2 M6 (noctaensetcs 6e3

200 & 350 KapTpumKa)

,t‘ - \ s

m«%&:‘i\ b al\mlmrmmd—J \ D

ne;’

059443 059436 064065 048164 060777 059610
Tenexka Weld 810 | Kabenb TepmomeTp BoccraHoBUTENBHDIV
3a3eMreHus ¢ WHdpaKpacHbIii CTepXeHb
OBONHBIM 32>KUMOM
350A

ﬂ 7

037489 070714 052994 059627

3. MIMTAHUE U BKITIOYEHUE

AddekTnBHOE 3Ha4eHWe noTpebnsaemoro Toka (11eff) ana ncnonb3oBaHMs NPU MakCMMarbHbIX YCIIOBUSIX YKasaHo Ha annapare.
* [laHHbIN npoaykT noctasnsieTcsi ¢ Bunkon 16A CEE7/7 n gomkeH ObITb NOAKMIOYEH K OAHOA3HON 3M1EKTPOCETU C 3a3EMITEHHOW
HenTpanbto, [laHHoe obopyaoBaHWe npegHa3HavYeHo Ans paboTbl B aMeKTpOoyCTaHOBKE, OCHALLLEHHOW aBTOMaTU4eCKUM
BbIkntoyatenem 16A ¢ kpusoi C, SpdekTuBHoe 3HaveHne notpebnsemoro Toka (I1eff) Ana ncnonb3oBaHus Npyu MakcUManbHbIX
YCMNoBMAX yKasaHo Ha annapare.

Y6egunTech, 4TO NPOBOAKA U ee 3almTa (npegoxpaHnTenb U/unmM aBToMaTM4eCKUiA BbIKIoHaTeNb) COBMECTUMBI C TOKOM,
HeobxoAMMbIM Ans Ucnonb3oBaHus. MNpoBepbTe YTO NUTaHWe U ero 3alnTbl (MNaBKUA NpeaoxpaHuTernb U/Unn NpepbiBaTernb)
COBMECTUMbI C TOKOM, He0bXoAuMbIM Ans paboTel annaparta. [JaHHoe obopyaoBaHue npegHasHaveHo Ans paboTbl B
3MEeKTPOYCTaHOBKE, OCHALLEHHOW aBToMaTn4eckum Bhiknoyatenem 16A ¢ kpmeon C,

Monb3oBaTens gomkeH obecneunTb JOCTYN K po3eTke. [Nonb3oBaTtenb JomKeH 06ecneunTb 4OCTYN K PO3ETKE. MOXET
notpeboBaTbCs 3aMeHa wTekepa Ans obecnevyeHnss BO3MOXHOCTU UCMOMNb30BaHUS NP MakCUMarbHbIX YCNOBUSIX.

* BknitoyeHue ocyLLecTBnsieTcs ycTaHOBKOW nepekntoyarens M/A B nonoxexuve «|»

* YCTPOWCTBO NEepexoauT B 3aLLUTY, ECIM HaNpsKeHWe NuTaHust Beile 265 B nepem. Toka (coobLueHre 06
owwmnbke cekTopa oTobpaxkaeTcs Ha aKpaHe).

HopmanbHas paboTa BO30GHOBMSIETCS, KaK TONbKO HaMpshXeHNe NUTaH1si BO3BpaLLaeTcsl B HOMUHarbHbIN
AnanasoH. HopmanbHasi pabota Bo306HOBMSIETCH, Kak TONMbKO HanpsbkeHWe NUTaHWsi BO3BpallaeTcs B
HOMWHanbHbLIA AManasoH.

3.1. NOAKNIOYEHUE K QNNEKTPOrEHEPATOPY

B COOTBETCTBMM C YkaszaHusamu (110-240 B nepemeHHOro Toka) u nmkosoe HanpshkeHne meHee 400 B,

— La tension doit étre alternative, [laHHOoe 06opyaoBaHne MoxeT paboTaTb ¢ ogHOMa3HLIMKN reHepaTopaMu Npu YCIoBuK, YTO OHU
OTBEYalT cregywmnm TpeboBaHNAM:

TaK KaKk MHOT1e reHepaTopbl NPON3BOAAT CKaYKN BLICOKOrO HamnpsXKeHWUsi, KOTopble MOryT noBpeanTb obopyaoBaHue.

B COOTBETCTBMM C YkaszaHusamu (110-240 B nepemeHHOro Toka) u nmkosoe HanpshkeHne meHee 400 B,

[daHHoe obopynoBaHne MOXeT ObITb NOAKIIOYEHO K ANEKTPOCETM C MOMOLLLIO YANIMHUTENS NPU YCIOBUN, YTO OH COOTBETCTBYET
cnegytowmm TpeboBaHusam: laHHoe o6opyaoBaHne MOXET ObITb MOAKIKOYEHO K ANEKTPOCETM C MOMOLLLIO YANIMHUTENS Npy
YCMNOBWM, YTO OH COOTBETCTBYET CneayoLmMM TpeboBaHNAM:
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3.2. ICNOJIb3OBAHUE YONIUHUTENA

- [inuHa He pomkHa npesbiwaTtb 10 M

K aTomy reHepatopy MoxHO noakntoumTb nuctonet ArcPull 700.

[aHHoe obopynoBaHne MOXeT ObITb NOAKMIOYEHO K ANEKTPOCETN C MOMOLLLIO YANMHUTENS NPU YCNOBUN, YTO OH COOTBETCTBYET
cneaywowmm TpeboBaHuaAM:

ncrnonb3ynte nepexogHukm texas 25 mm? -> 50 mm? (2 x 038127) ang nogkniodeHns nuctoneTa texas K poseTkam reHepaTopa.

3.3. NOAKNIOYEHUE NMUCTOJNETA K FTEHEPATOPY

nO,ElKJ'IIOLIeHVIe N OTKINOYEeHWe padbema ynpasrieHUa NMcToneTa K rHesgy
NCTOYHMKa OOIMKHO Npon3BoANTbLCA NPU BbIKITKOYEHHOM UCTOYHUKA
NUTaHUA.

Konbuo pastema ynpasneHna nMcTtoneTom scerga AoJmKHO ObITb
npaBUIIbHO NPUKPYYEHO K OCHOBaHUIO reHepartopa nepen 3anyCKkom
npoaykra.

mcnonb3ynte nepexogHukm texas 25 mm? -> 50 mm? (2 x 038127) ansa nogknioyeHMs nucToneTa texas K po3eTkam reHepaTtopa.
CBapka BbITSHYTOM 4yroli UICNonb3yeTcsi AN CBapKy BCTABOK (BbITSXKHOE KOMbLo), K 3TOMy reHepaTopy MOXHO MOAKMIOYNUTL

nuctonet ArcPull 700.

3.4. OBHOBJIEHUE MNMPOAYKTA

N3penne nmeet nepegHuin USB-pasbeM, 3alLMLLEHHbIA KOMMAYkoM, Ansi OOHOBNeHUs
CBOEr0 NporpammMHoro obecneveHus (qobaeneHne cMHeprum, ocobeHHOCTEN).
Ob6paTuTtechb k cBOeMy aunepy, ans 6onee nogpodHoN nHdopmaunm.

4. METO CBAPKW YOAPHO-[1IYTOBASA CBAPKA

W T.[.) Ha OMOPHOIA YacTu NyTem NPUBEAEHUS! ABYX YacTel B MnaBneHne C MOMOLLbIO 3NIEKTPUYECKON AYrn U NPUBEAEHNS UX B
KOHTaKT. HanomMmHaHue o NpUHLMNE CBapKM BbITAHYTON Ayroi (nogpo6Hee, CBapka BbITAHYTOW AYron UCMoNb3yeTcs AN CBapKM
BCTaBOK (BbITSXKHOE KOJbLIO), HanoMmHaHne o NpuHUMNE CBapKu BbITSHYTOM Ayroi (nogpo6Hee,

M T.[.) HA OMOPHON YacTu NyTeM NpUBEAEHUS ABYX YacTel B MaBleHME C MOMOLLbIO 3MNEKTPUYECKOW Ay U NPUBEOEHUS UX B
KOHTAaKT. se référer a la norme ISO 14555) :

BCTaBKy (TIroBoe konbLo), 'amorgage, CyLlecTBYeT 4 OCHOBHbIX 3Tana: NomXur ayru

da3a Momxur Ouuctka Hyra 3axsar
MOBEPXHOCTM
T (mc) o1010200 | ot 10 0o 500 | ot 0 oo 50
MC MC MC
1 (A) 80 - 150 A 50-60A | °70 ‘/‘f 200" g5 150 A
=y
= —_—
o s m—n e -
— = = = = =
= = = = £

;

HaxxaTe Ha KHOMKY BKIHOYE€HUA 3anyckaeT NpoLecc CBapKu:

MCTOYHMK HanpaBnseT TOK B WNUMbKY, ICTOYHUK HAanpaBnseT TOK B WNWmbKy, * Tok gyrn orpaHnyeH Ha 100 A npu nutaHum
n3genus ot cetn 110 B nepemenHoro toka 50 Nu/60 'y 3aTem co3paetcs ayra HU3KOM MHTEHCUBHOCTW. BCTaBKY (TAroBoe
KOmnbLIO), 3TOT 3Tan TakkKe MOXHO Ha3BaTb NpeABapuTenbHbIM HarpeBoM. VICTONHMK perynmpyeTt Tok Ana obecnevyeHns HM3Kom
MHTEHCMBHOCTW Ayrn, HaxaTne Ha KHOMKy BKIIOYEHUS 3anyckaeT NpoLecc CBapKu:
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3aTeM co3paeTcs Ayra HU3KOM MHTEHCUBHOCTM. - CKUraHWS 3arpsa3HeHnin ¢ noanoxkn (kup, MeHepatop perynvpyeT TOK Ans
obecneyeHns aneKTPUYecKon ayrm HU3KON MHTEHCMBHOCTM, TENIO, BblAensemMoe 3TON Ayrow, No3BOMseT :

3TOT 3Tan Takke MOXHO Ha3BaTb NpeaBapuTenbHbIM HAarpeBoM. VICTOYHMK perynupyeT ToK Ans obecnevyeHns HU3Kon
WHTEHCVBHOCTW Ayru, Tenno, BbiAensaeMoe 3Tow Ayrow, No3BosserT :
Bo Bpems aToi hasbl, 3arotoBka U TEM CambiM OrpaHMYMBalOT TENMOBOW yaap CBapOYHON Ayrv, He NnaBsTCs.

Ha 3TOM 3Tane Cnow LMHKa C OLMHKOBAHHOTO NNCTa He yAanseTcs. 1 TeM camblM OrpaHUYMBaloT TENMOBOW yaap CBapOYHON Ayru,
ANs ynyyleHns Kayectsa CBapHOro LWea. Bo Bpems aTow hasbl, 3arotoBka MCTOYMHUK 3HAYMTENBHO YBENUYMBAET TOK A4S CO34aHUA
BbICOKO3HEPreTU4ecKon ayru, Kotopas co3fgaeT pacniaBneHHbI 6acceriH Ha ONOPHOM NUCTE Y Bbi3bIBAET pacnnaseHne KoHua

BCTaBKW. HE NIaBATCA.

Ha 3TOM 3Tane Crnoun LMHKA C OLMHKOBAHHOIO NIUCTa He yoansdeTtcA. UICTOYHUK 3HAYNTENbHO yBENMYMBaET TOK ANA Co3aaHuA
BbICOKO3HEPreTM4YeCcKon Oyrn, Kotopasd cosgaet pacnnaBneHHbIN BacceliH Ha OMOPHOM JTUCTE U BbI3blBAET pacriaBiieHne KoHua

BCTaBKW.

D,yra NCTOYHUK 3HAYUTENbHO yBENMNYMBAET TOK OJ14 CO34aHUA BbICOKO3HEPreTnyeckom Ayrun, Kotopasa cosgaet pacnnaBneHHbIn

GaccelH Ha OMOPHOM JTNCTE U Bbi3blBAET pacniaBiieHne KoOHLUa BCTaBKuU.

4. KOHCTPYKLUUA WWNUNBbKAU U SALLUTA OT PACIINIABA

Muctonet norpy>xaet BCTaBKy B CBAPO4YHYO BaHHY. 13 Hep)XaBetoLLen CTanm n oOMegHEeHHOW CTanu, U3 HepXXaBetoLen ctanm u
OMeHEHHOM cTann, Tunbl BCTaBOK (d)opma, 3a 1cknoYeHnem YCTaHOBKW KOJbLa Ana BbiNpAMIIEHNA Ky30Ba, 3a vcKnoveHnem

YCTaHOBKW KOJbLa Ana BbiNpAMIIeHNA Ky30Ba,

4.1. COCTOAHUE NOBEPXHOCTU 3ATOTOBKHU N 3AYUCTKA

CBapka BCTaBOK AOMKHA BbINOMHATLCS Ha 0663)KI/IpeHHOI7I OnopHon YacTu. Takxke HeobxoOuMO CHATb Ty
ONOPHYHO YacCTb, €ClIh OHa MMeeT XUMNYECKYHO 06pa60TKy (LI,VIHKOBOG NOKpbITME AN OUMHKOBAHHOW CTanm,
aHTUKOPPO3MOHHOE CpencTBo AnA TepM006p360TaHHbIX cTanen, ons aJ'IPOMI/IHI/IFI).

CBapKa BCTaBOK, 1 0COBEHHO antOMUHUEBLIEX AeTarnen, He06xoaMMO BhIMNOMHATL Ha NMITOCKOWN OrnopHoNn

NOBEPXHOCTU.

4.2. TONWWUHA ONMOPHOW NNACTUHbI B 3BABUCUMOCTU OT AUAMETPA LUMUINbKKU

n ¥ onametpa B criyyae anioMuHusA. B Tabnuue Huke NpuBeaeH CricoK PEKOMEHOYEMOTO ra3a, KOTOpbIN CreayeT MCMonb30BaTh B

3aBUCMMOCTU OT 3aroToBKk1 U ee MmaTtepuana.

Mpumepbl (HencyepnbIBakOLWMUNA CMIUCOK)

CeapouHble getanu
(8 cooTBeTcTBUMM C ISO 13918)

OvnameTp ocHoBaHus

MuHuManbHaga TonwmHa nucta

CrtanbHasi omegHeHHasa wnunbka M5 6 MM 1.5 Mm
MN3onsaunoHHbIn rBo3ab @2,5 3 omeaHeHHon 4 Mmm 1 Mm
cTtanm

Wnuneka M4 AlMg 5 MM 2.5 mMm

3a ncknioYeHnem YCTaHOBKU KOJibLa AnsA BbiNpAMNEHNA Ky30Ba,

4.3. 3ALLNTA PACIIIABA

B Tabnuue Hmxe npmeBefeH CnNncoK pekoMmeHgyemoro rasa, KOTOPbIN cneayet ncnosib3oBaTtb B 3@aBUCUMOCTU OT 3aroTOBKU U ee
maTtepuana. B Tabnuue Huxe npuBeneH CnncoK pekoMmeHgyemoro rasa, KOTOpPbIN cnenyet ncnonb3oBatb B 3@aBUCUMOCTU OT

3arotoBkn n ee marepuana.

3Tu rasbl MaKCMMasibHO MOBbLILLAKT MNPOYHOCTL CBAPHOTO LLUBA U COOTBETCTBYHOT rasy, KOTOpbIi AOIKEH UCTIONb30BaTLCS Npu
paboTe MalWHbI B CUHEPreTUYeckoM pexume (cM. §7.1). MoXeT NnoTpeboBaThCs ra3oBas 3almTa.
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OTK ra3bl MakCMmarbHO MOBbILLAIOT MPOYHOCTL CBAPHOIO LIBA M COOTBETCTBYIOT rasy, KOTOPbIN JOMMKEH MCMONb30BaTbCs Npu
paboTe MalunHbI B CUHEpreTudeckomM pexumme (cMm. §7.1). B cnyyae ceapku antoMuHms,

‘ Matepuan CBapo4Has BcTaBKa Mas Be3a rasa
AnOMNHNEBOE TArOBOE KOSbLIO AproH He
AnOMUHUEBbIE . Ly p pekomeHayeTcs
(Al, AlMg, AlMgSi)
Wnunebka ArHe 30% HeBo3amokHO
Huskoyrnepoaucras
cTanb CtanbHoe KornbLIo ArCO? 8% Bo3moxHo
(Fe)
Ol @RI Eui LLNnunbKkn, N3onsLMOHHbIN FBO3Adb ArCO2 8% He
(FeCu) pekoMeHayeTcs

Habop cranbHbIx wnunek Box 200 &
350 (Ref 059443)

Habop antoMnHmeBbIx Lwnunek Box
200 & 350

(Ref 059436)

TaroBoe komnbuo (apt. 059610)

Wcnonbayemas npyHagnexxHoCTb

4YNCTBIV aproH (Ar) MoxeT BbITb ncnonb3osaH Bmecto 30% aproH-renveson cmecn (ArHe30%). YmcTbin aproH (Ar) MOXeT ObITb
mcnonb3oBaH BMecTo 30% aproH-renueson cmecun (ArHe30%).

B cnyyae cBapku ctanu (Fe unu FeCu), Ecnn ucnonbayeTcs 3awuTtHasi rasoBasi atMocdepa, YMUCTbli aproH (Ar) MoxeT 6biTb
ucnonb3oBaH BMecTo 8% cmecu aproHa n CO? (ArCO? 8%). napameTpbl cBapku « CuHeprum»
Bonblue He rapaHTupytoTcs, MpumedaHune: B criydae cBapku antoMuHUS, YUCTbIN aproH (Ar)
MOXeT BbITb ncnons3osaH BMecTo 30% aproH-renvesor cmecn (ArHe30%). AHanornmyHo, B
cnyyae cBapku ctanu (Fe unu FeCu), 4nicTbliii aproH (Ar) MoXeT ObITb MCNONb30BaH BMECTO
8% cmecwm aproHa n CO? (ArCO? 8%).

napameTpbl cBapku «CrHeprumn» GonbLUe He rapaHTUPYIOTCH, U MOXET NOoTPeboBaTLCS NEPEKITHYEHNE B PYYHON pexnm (cm. §7.2).
nyyLUe BCEro nogkmno4mMTb NONOXMTENbHBIN Texac NUCToNeTa K + Unu - KneMme reHeparopa.

He npeBblwanTte 5 H.M npu 3aTskke coequMHEeHUs Ha BXOAe rasa B 060py,CI,OBaHI/Ie.

4.4. NONAPHOCTb NMUCTOJETA

nyyLue BCero nogkmniovmMTb NONOXMTENBHBIN TeEXac NUCTONETA K + UK - KNeMMe reHeparopa.
Hwxe npuBegeHa Tabnuua, nokasbiBaroLwwas Bblbop nonspHocTu, caenaHHelin GYS. OT gnameTpa 6 MM, cBapka BCTaBok Tpebyet
MCMonb30BaHNs kabens 3azemneHnst ¢ ABYMS 3aXnMamu, 1 Te, 4Tobbl n3bexatb Noboro SBNeHNs gyroBoro paspsaaa.

CBapoyHas BcTaBkKa NopknioueHue
NONOXWUTENbHOrO KOHHEKTOP
Texac AnsA nucroneTta
(KkpacHasa meTka)

AnNIOMUHUEBOE TATOBOE KOMbLO OTpuuaTenbHbIi KOHHEKTOP
Texac AN UCTOYHUKA

CTtanbHoe KornbLo MonouTenbHbI KOHHEKTOP
Texac Ans UCTOYHUKa

LUnunbku, WwWnunbka ¢ BHYTPEHHeN MonoXuTenbHbI KOHHEKTOP
pe3bb0on, N30MSALMOHHbIV rBO3Ab U3 Texac ans UCToYHUKa
OMeaHEeHHOoM cTanu

4.5. PASMELWEHUE 3AXXUMOB 3A3EMNIEHUA U AYTOrACSLLUUX YCTPOUCTB
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HanomuHaHue o ctaHgapte 1ISO 14555 no NO3MLMOHMPOBaHNIO 3aXKMMOB A1 3a3eMIIEHNS B 3aBUCMMOCTM OT KOHUrypauum
HanomuHaHue o ctaHgapte 1ISO 14555 no NO3MLMOHMPOBaHNIO 3aXKMMOB A1 3a3eMIIEHNS B 3aBUCMMOCTM OT KOHUrypauum
3ameHa 3a3eMnaoLWmUX cTepxHen HeobxoamMma, ecrnm Ha UX KOHLax MMeKTCs Ype3aMepHble OTMETKH,

3ameHa 3a3eMnsoLLmMX CTEPXKHEN Heobxoguma, ecnm Ha UX KoHLax MMerTCst Yype3MepHble OTMETKN,
UNK NOrHYTbI B pe3ynbrate nageHna opyxus.

MpuynHa YcTtpaHeHue
1611 cnyyvan: cBapka Ha
NIIOCKOM MeTannyeckom
nucre
B
¥ . A 7|
2-1 cny4an ceapku Ha
NUCTOBOM MeTanne
C METaNN4YeCcKUm
npenaTcTenem
“ b 7’?///7/4@%\ |
3-a ceapka Ha IPN
o ]

5. YCTAHOBKA NPUHAANEXHOCTEW U PETYJIMPOBKA MUCTOJNETA

Ba)KHO, YTOObI npnHaaOneXxHocTun Oblnn YCTaHOBINEHbI N OTperynmpoBaHbl Ha

nucTonere:

- NNCTONEeT NoAKNo4YEeH K UCTOYHUKY h

- annapart BKIo4eH

- (hasa nHMUManusaumm NnucToneTa 3aBepLueHa (3anpoc Ha CrycK Kypka) Najat na trigger

5.1. UBMEHEHME U PETYNIMPOBKA ONUHbI CTEPXXHEN 3A3EMJIEHUA (059627)

1) OTKpyTUTE KOHTPramky perynmpoBOYHOrO BUHTa AepxaTens LWNUbKK.
2) BctaBbTe BCTaBKy B AepxaTernb LUNUIbKA U OTPerynupymnTe BUHT Tak, YTOObI KOHeL, BCTaBKM BbICTyNan Ha 5 MM 13 gepxarens

LUMUINbBbKK.

RU
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Ocnabebte py4ky dumkcartopa (Ne 3 Ha puc. 2) Tak, YTobbl
wrbipy 3azemnexuns (Ne 4 Ha puc. 2) kak MOXHO Aanblue
oTOoLLNY OT NUcToneTa.

3aTtem 3aTAHUTE CTOMOPHYIO PYYKY.

OTKkpyTMTE ABa BMHTA NepeaHen naHenu n oceoboguTe
KPbILLKY B HanpaeneHuu nepegHen Yactn nuctoneTa.

Cnerka ocrnabbre ABa 3aXUMHbIX BUHTa CTEPXKEHEN.

[Mpn 3ameHe CTepXKeHH, CHUMUTE CTEePXKEHb, MOTAHYB 3a
Hero, a 3aTeM YCTaHOBUTE HOBbIN CTEPXKEHb.

OTperynupyinTe ONUHY CTEPXHEN NucToneTa ang
poctmkeHus pasmepa L = 120 mm (pasmep mexay
KOHLIOM CTEPXXHS U KpaeM doriaHLa)

3aKPYTI/|Te ABa 3aXXNMMHbIX BUHTA CTEPXKHA.

YcTaHoBuTe KPbILWKY Ha nepegHen Yactu nucroneTa u
3aTaHUTEe ABa KpeneXHbIX BUHTA.

5.2. PET'YIIUPOBKA OEPXATENA LUNUNbKU/M30ONALMNOHHOIO reo3aA

PerynupoBouHbIii KoHTpraiika
BUHT

5M

1) OTKpYTUTE KOHTPraiKy perynmpoBOYHOrO BUHTA AepKaTens WnbKu.
B cny4ae ycTaHOBKM M30MSLMOHHBIX MBO3AEN,
MoaroToBbTE CTEPXXHM A BOCCTAaHOBIIEHMS! Macchl, kak onucaHo B §5.1.
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MPUMEYAHUA : Ecnv Ha cBapHOM LUBE BCTaBKM BUAOHbI
cneabl gepxxatens Wbk Ha CBApHOM
LIBE,0TPEFYNNPYIATE BUHT AepXKaTenst LWNUIbKK,
4yTOObI AeTanb BbICTyNana HeMHoro 6onbLue
AepaTenst WNnbKU.

MapkunpoBka

MogroToBbTE CTEPXKHW ANS BOCCTAHOBMNEHUS MaCChIl, kKak onucaHo B §5.1.

1) OTKpyTUTE KOHTPramky perynmpoBOYHOrO BUHTa AepxaTens LWNUbKK.

2) BctaBbTe BCTaBKy B AepxaTerb LUNUbKA U OTPErynupymnTe BUHT Tak, YTOObI KOHeL, BCTaBKM BbICTynan Ha 5 MM 13 gepxarens
LWNUbKK. 3Ta PYHKUMA HEe akTUBUPYETCA Npu ucnonb3osaHumn nuctoneta ArcPull 700 (cm. §2.3)

5.3. UCNOJIb3OBAHUE NMPUCMNOCOBJIEHUA ANNA YCTAHOBKU TATOBbIX KOJIEL (059610)

Cnerka OTKpyTUTe raiky ¢ HakaTkon (n°2 - Puc. 2) c Bana
npueoga nucToneta.

YcTaHoBWTE AepXKaTenb KomnbLa Ao yrnopa v 3aTaHuTe
raviky ¢ HakaTKow.

YcTaHoBUTE TsHyLLEE KOSbLO B iepxKaTenb konbla Ao
ynopa.

5.4. NCMNOJIb3OBAHME CTAIIbHbIX U ANNIOMUHUEBbLIX HABOPOB BOJITOB 200 U 350 (APT. 059443 U

059436)
3Ta PyHKUMSA HE aKTUBUPYETCSA Npu ucnonb3oBaHuu nuctoneta ArcPull 700 (cm. §2.3)
B pexume cuHeprum, BeicoTa ayru,

CHumUTe ranky ¢ HakaTkon (Ne 2 - puc.
2) c Bana npvBofa nucToneTa u BKpyTuTe
AepxaTenb LUNUbKK.

RU
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ARCPULL 200

Cnierka npyKpyTUTE ra3os3allmTHY0
HacagKy K AepXaTerto LWNUbKK,
BCTaBbTe AepxaTerib Gonta 4o yrnopa u
3aTAHUTE ra3o3aLlMTHY0 HacaakKy.

CobepwuTe 3arnyLuKy 1 Npoknagky

B COOTBETCTBUM C KOHUrypaumemn
BbIOpaHHOro MHCTPYMeEHTa:

(obpaTuTe BHMMaHWe Ha pacrnonoXxeHne
OTBEpPCTUIA).

YcTaHoBUTE KOMMNIEKT Ha CTEPXXHU
nucroneta.

OTBMHTUTE YTO Obl OCNabUTbL KONECUKO
nuctoneta (Ne3 Ha pucyHke 2).

OTperynupyiite npoknaaky + 3arnyLuky
B cbope Tak, 4TODObl KOHeL, 3aroToBKU
HemHoro BbicTynan (0,5-2 mm), n
3aTsIHUTE KONEeCUKO nucToneTa.
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6. UCTOJIb3OBAHUE MUCTOIJIETA
6.1. CBAPKA TAroBbIX KOJIEL

1. YctaHoBuTe gepxarens konbua (cm. §5.3).

2. CHMMUTE Kpacky ¢ MecTa, rae byaeT NpoBOAMTLCS CBapkKa.

3. BbibepuTe NoaxoasiLLyro CUHEPIUIO AN CBapuUBaeMoro Konbua.
4. MNoaknounTe oTpULaTenbHbIn KOHHEKTOP Texac nucTonerta K
WCTOYHUKY (HE NCMonb3ynTe 3aXNMbl 3a3eMIEHNS).

5. B cniyyae py4HOro ynpasneHus : BbIKMOYUTE LUPOBYIO NPYKUHY
«Flex» (cm. §7.4.2).

6. BcTaBbTe konbLO B AepxaTenb KorbLua.

7. Pa3bnokupyiTe 3asemMnsatoLmMe CTEPXHN C MOMOLLbIO KOnécuka.

8. Pacnonoxure nnucTtoneT Ha NucTe 1 NpMBEANTE KOMbLO B KOHTAKT

€ nucToM. Kak Tonbko NUCToneT nogacT 3ByKOBON CUrHAN Unu
3aropuTCs CBETOANOAHBIN MHAMKATOP KOHTaKTa (CMHUI), 3addnKCnpyinTe
3a3eMNALLME CTEPKHMN C MOMOLLLIO PYUKU.

9. HaxaTb Ha cnycKOBOWN KPHOYOK

10. Nocne 3aBepLueHNs cBapkun, pa3bnokupymnTe py4ky, 4TobbI
0CcBOBOANTL CTEPXHU, U MOAHUMWUTE MUCTONET, 4TOObLI 0CBOGOANTL €ro
KonbLo

Kaxgble 30 npuBapok TAroBbIX KOMeL, Ha Aucnrnee nosiBuTcs coobLieHne
«MpoBepbTe cTepxHW». [NpoBepbTe KOHLbI CTEPXHEN 3a3emneHus (n°4 puc.
2). Ecnu oHW MMeIoT NpusHaku

CBapKu crierka oTwnudyinTe nx HaxgadHon bymaron, 4Tobbl

BOCCTAHOBMWTb UX 3MNEKTPUYECKUIA KOHTaKT.

Haxwmunte @ ANs noATBepPXAeHUA 1 cbpoca cyeTymKa.
YT0oObI OTKMIOUUTL 3Ty byHKUMIO, cM. ( §7.4.3.1)

MogroTtoBbTE AepxaTenb WNWMbKK, Kak onucaHo B §5.2. Bpems 1 cuna Toka pasnuyHbix a3 cBapku onpeaenstoTcs MCTOYHUKOM

aBTOMaTU4ECKN.

6.2. CBAPKA BCTABOK, NCKITIOYAA TAHYLUUE KOJIbLIA

1. YcTaHoBUTE 1 OTperynupynte AononHuTensHoe obopyaoBaHue (rasoBbli LWKT),
Kepamuyeckuii aganTep, agantep Ans U3BMeYeHNs 3aKnenok)

2. Pacnonoxure 3axvMbl 3a3eMIEHNSA Ha ONOPHOM MUCTE TaK, YTOObI Mexay 3axumamu
1 30HOW CBapKW BCTaBku 6blNno paBHoe paccTtosHue (cMm. §4.5). MecTa 3azemneHun
OOMKHbI 6bITh 3a4MLLEHbI, BbIMbITbI 1 O4ULLEHBI OT CMasku

3. Bbibepute COOTBETCTBYHOLLYIO CUHEPTUIO, UMK, B Crlydae py4YHOro ynpaeneHus :
BKIMOUMTE LndpoByto NpyxuHy «Flex» (cm. §7.4.2).

4. Pacnonoxwute nuctonet Ha nucte. Kak Tonbko NMCToneT NoAacT 3ByKOBOW CUrHan
Uy 3aropuTCsa CBETOANOAHBIN MHANKATOP KOHTaKTa (CUHWI), HAXXKMUTE Ha NUCTOMET Tak,
4TOGbLI NprcnocobnexHue 6bINo NPaBMILHO NPUXKATO K MUCTY (He AOMKHO BbITb HUKAKOro
HaKMoHa).

5. @

Haxxmute Ha CnyCcKOBOW KPIOYOK, NIIOTHO NpMK1UMas
NUCTONET K OMOPHOW NNacTuHe.

6. Mocne 3aBepLUeHUs CBApKX, NOAHUMUTE NMUCTONET, YTOOLI 0CBOGOANTL
3aroToBKy
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7. NPUHUMUN OENCTBUA YCTPOUCTBA

Takvum obpasom, cuHeprusa onpegenseTcs TMNom ceapveaemon aetanu, 3ta MYHKUNS He aKTUBMPYETCS NPU NCMOMNb30BaHNN

®

nuctoneta ArcPull 700 (cm. §2.3)

SkpaH

KHonka G+

KHonka G-

KHonka D+

KHonka D-

MaBHOEe MeHI/KHOMKa BKITHOYEHUs!

N O~ WOIN|~

KHonka «Hasag/OTtmeHa

7.1. CBAPKA B CUHEPTETUYECKOM PEXWME

€ro pasmepoM 1 BCoMoraTesibHbIM JIMCTOM. €ro pa3MepoM M BCNoMOraTesnbHbIM NIMCTOM. Tun ncnonb3yemMoro rasa 0To6pa>|<aeTc;1
Ha 3KpaHe. Taknm 06p830M, CUHeprus onpegensieTca TMNnom ceapusaemon getanu, Bug Ha KnaBuatypy UCTOYHUKaA CuHeprusa
antoMnHMEBbIX BCTABOK (33 NCKITIOYEeHNEM TAroBbIX KOJ'IeLI,), CuHeprnsa antoMUHUEBBIX BCTAaBOK (38 NUCKITIOYEHNEM TAroBbIX KOJ'IeLI,),

GbINIM yCTaHOBIEHbI HA OMOPHbIE NUCTLI, NPeaBapUTeNIbHO HarpeTble Ao TeMnepaTtypbl 50-60°C. GbiNK YCTAHOBMEHbI HA OMOPHbIE
TUCTbI, NpeABapuTENbLHO HarpeTblie Ao TemnepaTypbl 50-60°C. B pexxumMe cUHepruu, BeicoTa Ayrv, BpeMsi U cuna Toka pasnmyHbIX
(ha3 cBapku onpeaensitoTcs UCTOYHUKOM aBTOMAaTUYECKN.

PasnuyHble napameTpbl CBapku yCTaHOBMEHbI AN AONONHUTENbHbIX AeTanewn, npogasaembix GYS.
3TN CUHEPrmn OCTaKTCs aKTyarnbHbIMK ANsi BCTABOK 40 35 MM, MPpU YCIOBUX, YTO OHW TOTO XXe TUMa u 13 Toro xe
mMaTepuana, 4To u Te, kotopble npogaet GYS (B cootBeTcTBMM C ISO 13918).

rasoBoW 3alLnNTONn, ero pasmepom 1 BCcnomMmoraTtesnbHbIM JINCTOM.

2 - Tun 3aWwmTbI CBapKW :

3 - MNukTorpamma ceapuBaemoin getanm

4 - TonwwmHa NMCTOBOro MeTanna, kK KotTopomy 6yAeT NnpmeapuBaTbCa AeTarnb

5 - O6bnacTb coobLleHuin, onpeaenstoLlas cocTossHne naaenus (cMm. § 7.3)

CuviHeprus antoMMHMEBBIX BCTABOK (3@ MCKIMIOYEHUEM TArOBbIX Konew,), 6bIfn yCTaHOBMNEHbI HA ONOPHbIE NUCTbLI, NPpeaBapUTENbHO
HarpeTble oo Temnepatypbl 50-60°C. U3 cuHeprum, otobpaxkaemon Ha aKpaHe,

M3 cuHeprum, otobpaxaemon Ha akpaHe, PekomeHayeTca npeaBapuTenbHO BbINOMHUTL MPOBHYIO cBapKy, 4TOObLI y6eanTbes, 4To
CcBapHoe coenHeHne ByaeT XOpPOoLUUM U KPErnKUM.

Ha rmaBHOM 3kpaHe pexuma,

1 T.4.), Haxumas G+ n G - 6e3 Heo6XoAUMOCTN NPOXOAUTL YepPe3 MEHI0 HAacTpPoVikn (cm. § 7.4.1).

okno
soobscheniya
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7.1.1. TUN CBAPUBAEMOW OETANU

A partir de la synergie affichée & I'écran, [Ins yBenuueHns nnn yMeHbLIEHNA TONLWMHBI NNCTa, K KOTOPOMY ByaeT npuBapnBaThcs
BCTaBKa, [nsa yBenuyeHns unvm yMeHbLLEHWS TOMNLWMHBI NUCTa, K KOTOPOMY ByaeT npuBapuBaTbCs BCTaBKa, 2 - TUM 3awmThbl CBApPKW :
MopolukoBas NpoBONoOKa, peKoMeHAyeMbIvi TUM rasa

BcTtaBka Cumsonbl / KommeHTapun doT0
MukTorpammel

TaroBoe KonbLo Haxatue G+ n G- npokpyynBaeT Bce
CUHeprum KonbLa

B annapate. Marepuan (1) n
rasosas 3awmTa (2) obHoBnsOTCA
ONHaAMUYECKMN.

Lnunbka CwuHepreTnyeckune adhekTbl,

CBsi3aHHble ¢ Abenamm

MN30onsumnoHHbIN
reosab

7.1.2. TONWWUHA ONMOPHOM I'IJ1ACTI/IHbIE‘,II

maTtepuana.
onpeaensieTcs TMNom nomMetleHns (3), OnopHbIN NUCT MOXET ObITb AechopMUpoBaH B MeCTe CBapHOIO LLBA.

TOMNLMHA NUCTa JOCTAaTOYHO BENMKa, Y4Tobbl OomnbLUe He BNUATb Ha NapaMeTpbl CBapkn CUHEPrMn. U T.4.), Haxumasa G+ n G - 6e3
HeobX0AMMOCTH NPOXOAUTL Yepe3 MEeHI0 HAacTpoWikn (cMm. § 7.4.1).
souder.

TO MakKCMMmarlibHaaA ToNWMHa NMCTa OCTUITHYTa. CBapKa BCTaBKU 6ornblue He rapaHTupyeTtca.

Mpun nepeknioyeHnn 13 pexmma «CruHeprus» B pydHON pexum, Mpu nepekntodeHnn us pexmma «CuHeprusa» B py4HOW pexum,
HaxmuTe knasuwm D+ 1 D -. 3T0 NO3BONSET TOYHO OTPEryNMPOBaTh HACTPOMKN CTAHLMKN, €Cnn BbiIOpaHHas CUHEPrusa He
COOTBETCTBYET OXUAAEMOMY pe3yrnbTaTy (CMMLLKOM CUMbHasa cBapka), 3TO NO3BOMSET TOYHO OTPErynMpoBaTh HACTPOWMKN CTaHLMu,
ecnu BblIbpaHHas CMHEPrns He COOTBETCTBYET OXMAAEMOMY pesynbraTy (CIULWLKOM cuibHas ceapka), [lnanasoH TOMLWMHbLI, KOTOPbIA
MOXHO BbIGpaTh, CBA3aH C TUMOM,

Note : Ecnu TonwmHa nucta meHbLUe, YeM OTOBpaXkaeTcs Ha aKpaHe, ONOPHbIN NMNCT MOXET BbiTb AedhopMUPOBaH B MecTe
cBapHoro wea. Koraa Ha akpaHe UCToYHMKa oTobpaXkaeT, TonLwmMHa NncTa 40CTaToOMHO Benuka, 4tobbl 6onbLue He BNUSTb Ha
napamMeTpbl CBapkn CMHEPrnn. noabemM BCTaBKMN N aKTUBaUUA LI,VIdI)pOBOI7| NPY>XUHbI OOIKHbI ObITb BBeAEHbI NONb30BaTeENEM.
Cela permet d’affiner les réglages du poste si la synergie sélection ne correspond pas au résultat attendu (soudure trop, T0
MakcumanbHas TonwmMHa NucTa AoCTUrHyTa. 3a npeaenamm 3Tow TOMNLWMHBbI,

7.2. CBAPKA B PYYHOM PEXWME

3 - ObnacTtb coobLeHun, onpegenstoLlas coctosiHme nsgenms (cMm. § 7.3) 3 - ObnacTb coobLueHni, onpeaensoLlas
cocTosiHue usgenusi (cMm. § 7.3) MNpu nepekntodeHnn n3 pexnma «CuHeprus» B py4HOM PexnMm, BCe NapameTpbl CBapKu
(Toku, OIns goctyna k MMaBHOMY MeHI0 13 pexxuMmoB CuHeprus un PydHon,

HaxunmanTte knasuwm G+ n G - 4na nepemeLLeHnst Kypcopa > OT OQHOr0 arieMeHTa K Apyromy.

W T.0.), CBA3@HHbIE C CUHEPIUEN, NEPEXOQAT B PYHHOW PEXNM.

OTO NO3BONSIET TOYHO OTPENYNMPOBATH HACTPOWKN CTaHLUMW, €CNK BbiOpaHHasA CUHEPTst HE COOTBETCTBYET
OXnaaemMomy pesynbraTy (CMLWKOM CUbHasa cBapka),
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@—> tms IA

100 I 200

okno
soobscheniya

7.3. CMTUCOK COOBLEHNW, OTOBPAXAEMbIX B HUXKHEA YACTU 3KPAHA CBAPKHU

CoobueHune Onucanue

MuctoneT oTcoeanHeH K ycTponcTBy He Noakmnto4eH NMcToner.

KoHHekTOp Texac oTKmoYeH MonoXnTenbHbIN KOHHEKTOP TeXac NUCToneTa He NMOAKIYEH K
UCTOYHUKY (N°6 Ha pucyHke 2).

OBpaTHbIN KOHHEKTOP Texac (Tonbko B cMHepreTnyeckom pexume). lNMonapHocTb Texaca
obpaTHas ecnu cpaBHuBaTb ¢ Tpebyemon cuHeprnen.

loToB Linkn oTabixa 3aBepLueH, annapat AOCTYMNeH A CBapku

Tonbko ABWXeHne HaxaTtune Kypka/kHonku 6biro obHapyxeHo 6e3 KoHTakTa

BCTaBKW C OMOPHON MracTnHow. B atom cnyyae nuctonet
HaKTNYECKN NMEET TONBbKO MEXaHNYECKUN MEXaHN3M, NCTOYHMK
He BKITHOYEH.

KoHTakT YCTPONCTBO ONpeaensier, YTo BCTaBka HAaXoaUTCS B KOHTaKTe
C HeCyLinM NMUCTOM. Ecnun cBapka BbINOMHAETCSA No4 ra3oBom
3aLMTON, SNEKTPOMAarHUTHbIV KnanaH rasa oTKpblBaeTcs ans
npeaBapuUTenbHOro rasa.

Csapka BbinonHseTcsa umnkn ceapku
Csapka 3aBepLueHa CBapoyHbIN LMK 3aBepLueH
Mpearas OTobpaxaeTcst Npn obHapy>XeHUW HaXaTus Ha KypoK 40

NCTeYeHNs BpeMeHn NpeaBapuTenbHOro rasa (CM. pasgen
7.4.3). YUTo6bI MOXHO 6bINO BBINOMHUTL CBapKy, YTobbLI cCBapka
cocTosinack, Heobxo4MMo ocTaBaTbCs Ha MecTe (BCTaBka
no-npexHeMy B KOHTakTe C OMOPHbIM NIMCTOM) U A0XAaTbCS
OKOHYaHWsA NpegBapUTENbHOIO ras3a. N AOXAATbCA OKOHYaHMSA
npeaBapuTenbHOrO rasa.

MoTeps kKoHTakTa OT06pa>+<aeTC$|, €CIN KOHTaKT MexXay BCTaBKOMW 1
JIMCTOM MOAJSIOXKKM ObIn noTepAaH o0 ncrtevyeHmna BpemMeHun
npeaBapuTenbHOro rasa.

Pa3spbiB gyrm f
Bo Bpems Lukna cBapku npomsoLlen obpbIB Ayru.
Heobxoavmo npoBepuTb CBApPHOIA LLOB.
MogbemHuK nucToneTa OTobpaxaeTcs B KOHLE LKIna CBapKu, eCrnv NMUCToneT Bee eLle

HaXxoAduTCA B NMONoOXeHUn Ha BCTaBKe.
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7.4. OCHOBHOE MEHIO

* PyuHon pexum»/» CuHepreTnyeckmin pexxMm» U3MeHsAeT pexuM CBapku annapara @

Os noe menu

> Réglages
Ruchnoi Rejim

Konfigurirovanie

noabeM BCTaBKM M akTMBaLUMA LMPPOBON NPY>KMHbI JOSHKHbI ObITb BBEAEHbI MONb30BaTENEM. U T.}J,.).

2 - Tok gyrm (cm. § 3)
3 - ObnacTb coobLleHuIn, onpeaensiowlas coctosaHme nsgenus (cm. § 7.3)
€ero mMatepuvarn v TUN rasoBoi 3aLMTbl. HACTPOWKUN BbIGUPAIOTCS B NMOPSAKE CBEPXY BHU3: HACTPOWKUN BbIOMPAIOTCS B NMOPSIAKE CBEPXY

BHM3: [ina goctyna k MMaBHOMY MeHIo u3 pexxvumoB CuHeprus n PyyHon, Haxkmute kHonky Menu/Validate.
7.4.1. MEHIO HACTPOWUKN CUHEPTETUYECKOIO PEXXUMA

2 - Pasmep BcTaBku «EP». elecy»: Haxumarite knaBuwmn G+ n G - onsa nepemeLleHns Kypcopa > OT 04HOrO arieMeHTa K Apyromy.
Bbibepute anemeHT, HaxaB kHonky Menu/Validate. ®epyna,

* Py4yHon pexunm»/» CUHEpreTMyecknii pexmmy U3MEHSIET pexnM cBapku annapata Ecnu cBapka fomkHa BbINOMHATLCS Mo, ra3oBoK
3awmTon,

MCMonb3yeTcs ras, peKoMeH0BaHHbIN Anst obecnevyeHns NpoYHOCTU cBapHOro waea (cM. § 4.3). nHdopmaumm n 1.4.). Haxvure
KHOMKY Ha3ag, YTobbl BEPHYTHLCS K 9KpaHy CBapKWU.

MCMonb3yeTcs ras, peKoMeHA0BaHHbIN Anst obecnevyeHns Npo4HOCTU cBapHoro waea (cM. § 4.3). MNMpwu paboTe B cMHEpPreTn4eckom
pexunme, MEHIO HACTPOMKM NO3BOSSIET BblOpaTh TN CBapMBaEMOW BCTaBKW, €ro pasmep,

€ro Matepwvan v TUn rasoBou 3anUTbl. MOXET NOTpeboBaTbCA NEPEKMNIOYEHNE B PyHHOW pexum (cM. § 7.2). B pexwume cuHeprum,
HaCTpOWiKN BbIGUPAlOTCA B NOpsiAKe cBepXy BHM3: 1 - Tun BCTaBKY :

wnunbkn, HaxkumanTe knasuwm G+ n G - onsa nepemeLLeHns Kypcopa BreBo 1 HaxumawTe knasuwmn D+ n D - gna nameHeHus
3HaYEeHU KaXXaoro anemMeHTa. konbLo. 2 - Paamep BctaBkm «EP». elecy:

HaxumanTte knasuwm G+ un G - ans nepemMeLleHna Kypcopa BreBo 1 HaxkumanTe knasuwm D+ n D - ona nameHeHus 3HaveHnin
Kagoro anemMeHTa. etc. Haxumarte knasuwmn G+ n G - gns nepemMeLleHna Kypcopa BreBo 1 HaxkumanTe knasuwm D+ n D -
0518 UBMEHEHUNS 3HAYEHUI Kaxaoro aneMeHTa. Haxatune KHonku Menu/Accept NoATBEPXKAAET CUMHEPrETUYECKME HACTPONKN U
BO3BpaLlaeT MallNHY K 3KpaHy cuHepreTnyeckomn ceapkun. Haxmute KHOMKY Hasaz ( ), 4YTOObl OTMEHUTH HaCTPOMKKN U BEPHYTbCA

B MaBHOE MEHI0.

Nastroiki Synergic

> Spil'ka s Rez'boj 1
T-na elek \[S)
Material FeCu
Gaz ArCo8%

Haxxmunte KHOMKy Ha3ag, e YTOObI OTMEHUTBL HACTPOWKM M BEPHYTBLCS B [NaBHOE MEHIO.

MEHIO HaCTPOMKM NO3BONSET UHAMBUAYANBHO HACTPOUTL NGOV NapameTp, OTHOCALLMIACA K CBapHOMY Lusy.@

Haxxatune kHonok D+ un D - nsmeHsieT 3HaveHve 3Toro napamerpa.
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7.4.2. HACTPOMKA MEHIO B PYYHOM PEXWUME

Mcnonb3yeTcs ra3, pekoMeHA0BaHHbIN AN obecneyeHns NPOYHOCTU cBapHoro wea (cMm. § 4.3). B cnyyae, ecnu aToT ras
HeOOCTYMeH,

Ruchnye Nastroiki

Haxumante knasnwmn G+ n G - ans nepemMeLleHns Kypcopa Bneso u Haxxnumante knasuwu D+ n D - ona nameHeHns sHaveHun
Kagoro anemeHTa. * Perynupyetca ot -2 go +8.

Haxxmute kHonky Hasap, ( ), 4Tobbl OTMEHUTHL HACTPOWKN M BEPHYTLCS B [NaBHOE MEH!O.
. OcBoboxgaet (BKI) nnu 6nokumpyet (BbIKI1) npuBogHon Ban anekTpogoaepxarensi, Korga BCTaBka BXOAUT B KOHTaKT C
OMOPHOM NNACTUHON.
n3genve obecnevmBaeT onTUMarnbHoe 3axuraHme 6e3 pucka obpbiBa Ayr Npu NOAHATAU BCTaBKW, OrpaHN4MBas Nnpy 3TOM TOK
KOPOTKOrO 3aMblKaHus.
n3genve obecnevmBaeT onTUMarnbHoe 3axuraHme 6e3 pucka obpbiBa Ayrm Npu NOAHATAU BCTaBKW, OrpaHU4MBas Npu 3TOM TOK
KOPOTKOro 3aMblKaHus.
Mpun paboTe B py4HOM pexmnme, MEHIO HACTPOMKN NO3BONSET MHAMBUAYANbHO HACTPOUTL NDOOM NapameTp, OTHOCALLMICS K
CBapHOMY LLBY.
. Mpu O (3Ha4eHne No YMON4YaHUIo), 1 TOK 3a4NCTKK.
Mpn HaxaTnm kHonok G+ n G - ByaeT BblaeneH BoiOpaHHbIN napameTp.
Haxatune kHonok D+ un D - nsmeHsieT 3HaveHue aToro napameTpa. HenocpeacTBeHHO BUSET Ha yCTaBKy npeobpasosartens
MOLLHOCTM UCToYHKKA. 1- Lindposas «rmbkas» npyxumHa: « Ocsoboxaaet (BKJIT) nnu 6nokupyet (BbIKIT) npusoaHon Ban
anekTpogoaepxartens, Koraa BCTaBka BXOAUT B KOHTAKT C ONOPHOW NNacTUHON.
» PekomeHayeTcsa akTuBMpoBaTh 3Ty OYHKLMIO AN1S BCEX NPUCNOCOONeHn, KpoMe TAroBbiX Konew. nagenve obecneumsaet
onTMManbHOe cuenneHne anekTpoda ¢ OnopHON NnacTuHou * Perynupyertcs ot -2 o +8. HenocpeAcTBEHHO BNUSIET HA YCTaBKy
npeobpasoBartenst MOLLHOCTW UCTOYHUKA.
* BoicoTa (B MunnumeTpax) nogbemMa BCTaBKM BO BPEMS CBapPKU.
» Cnuwkom Gonbluas BbicoTa yBENMYMT BblgyBaHue ayrn (cM. §4.5). nsgenve obecneunsaeT onTuMansHoe 3axuraHne 6es pycka
ob6pbliBa Ayrv Npy NOAHATAM BCTaBKW, OrpaHMYMBas Npyn 3TOM TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHMWS.
Cnuwkom HM3Kas BbICOTa NpoAdyKT obecnevmBaeT onTUManbHOe CLuenfeHne anekTpoaa ¢ ONOpPHOW NIUTOM
N TOK 3a4NCTKN.
HenocpeacTBeHHO BMMSET Ha Cuiy, C KOTOPOW BCTaBKa MOrpyaeTcs B pacnnas
HenocpeacTBeHHO BAMSAET Ha cuny, C KOTOPOW BCTaBKa MOrpyxaeTcs B pacnnas B cnyyae cBapku, npu KOTOpon He cobrntogaercs
COOTHOLLEHWE AMamMeTpa N MakCMMarnbHOM TONWMHBLI nncTa (cM. §4.2).

B cnyyae cBapku, Npu KOTOPOW He cOBMNaaeTCsi COOTHOLLEHNE AnaMeTpa 1 MakcuMarbHOW TONWMHLI nucTa (cm. §4.2).
5- MpuBapka :
HenocpeacTBeHHO BMMSAET Ha yCTaBKy npeobpasoBaTens MOLWHOCTU UCTOYHMKA. HaxaTne kHonkm Menu/Accept noateepxaaet
HaCTPOWKN CBApPKM 1 BO3BpaLLaeT MaLLUHY K 9KpaHy py4YHOW CBapKw.

* Mpwn 0 (no ymonyaHuo),
n3genuve obecneumBaeT onTMMansHoOe CLUenneHne anekTpoaa ¢ ONnopHON nnacTuHom 6 - BeicoTa : Haxmute kHonky Hasag, 4Tobbl
OTMEHUTb HaCTPOWMKM N BEpHYTbCHA B [MaBHOE MeHI0. * BbicoTa (B MUnnumeTpax) nogbema BCTaBKW BO BPEMS CBapKU.
» Cnuwkom Gonbluas BbiCOTa YBENUYMT BblgyBaHue ayru (cMm. §4.5).

Haxatune kHonkn Menu/Accept @ noaTBEPXAAET NapaMeTpbl CBapky U BO3BpaLL@EeT annapar K 3KkpaHy py4HOW CBapKu.

HaxmMuTte kHoMkKy Hasag, YToObl e OTMEHUTb HAaCTPOMKN U BEPHYTLCS B MaBHOE MEHHO.
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7.4.3. MEHIO KOH®UTI'YPALIUU

Konfigurirovanie

> Pregaz > 0.4s
Postgaz 0.4s
Langue FR
Scetciki
Reset apparata
Info

« Mpw 0 cuna norpyxeHusi paBHa Hymno, Npu 4 - MakcumanbsHasi. B cnyyae cBapku, Npy KOTOPOK He COGMIOAAETCH COOTHOLLEHME
anameTpa U MakcUManbHOM TOMWMHbI nncTa (cM. §4.2). MoxeT NnoTpeGoBaThCs YMEHbLUUTb 3TO YCUnue, YTobbl n3bexarb
NPOTbIKAHUS.

HaxaTue kHonku Menu/Accept noaTBep)XAaeT HACTPOKM CBapKu U BO3BpaLLaeT MaLLUHY K 3KpaHy py4YHoii cBapku. Korga BbiGpaHbl
«CyeTunkmy», Haxxmute KHOMKy Hasag, YToObl OTMEHWUTL HACTPOVKM U BEPHYTLCA B [MaBHOE MEHIO.

Tect [nana3oH perynnposku KommeHTapuii
[insi BLINONHEHNS CBapKW B ra3oBON cpeae,
Mpegras be3 rasa, 3atem 00T 2 ceK A0 3 CeK  pekoMeHOyeTCs UMETb NpeaBapuTENbHbIN ra3 He MeHee
0,4 cek
Koraa cBapka BbINOMHAETCA MO ra3oBOM 3aLUTONn,
Moctras bes rasa unu 0ot 2 cek oo 3 cek A P A "
pekomeHayeTca MMeTb noctras He MeHee 0,4 cek
A3bIk FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

HaxumanTte kHonkn G+ n G - ong nepemeLleHns Kypcopa Bneso (MpoAyBKa rasa nepepg Havanom CBapKM,e

7.4.3.1. CHETYUKN

KOMMYECTBO CBApHbIX LUBOB, NPaBWUIIbHO BbIMOMHEHHbIX U3AEeNTMEM C MOMEHTA ero Bbixo4a C 3aBoAa. KOfMYeCTBO CBapHbIX LUBOB,
NpaBUIbHO BbINOMHEHHbIX U34enMeM ¢ MOMeHTa ero Bbixoda ¢ 3aBofa.

KOMMYECTBO CBApPHbIX LUBOB, MPaBWiIbHO BbIMOMTHEHHbIX N3AeNMEM C MOMEHTA ero Bbixoda C 3aBoaa. - AKTuBauusi/aeakTnsaums
npegynpexgatoLero coobLleHusi 0 MpoBeEpPKe 3a3eMNSALLMX cTepxHel (cM. §6.1). Korga npoayBka rasa B KOHLE CBapKu UMK A3bIK,
BblGpaHsbl,

HaxkmuTe knasuwm D+ 1 D - anst uameHeHust ux aHaveHusl. JeicTBUTENEH TOMbKO B Cry4Yae CBapKM TAroBbIM KOMNbLOM M TOMNbKO Ans
nuctoneta ArcPull200-350.

Haxmnte G+ 1 G - onsa BKIOYEHUS UMK BbIKIIOYEHMS. Npu HaxaTum kHonku MeHto/lMoaTeepauTb Bbl BOMAETE B NogMeEH0 cbpoca
HaCTpoeK MaluMHbl. Haxxmute KHOMKyY Hasaz, YToObl BepHyThbCs B [MaBHOE MEHIO

Scetciki

Scetcik den XXXX

Scetcik itog XXXXXXX

Prover'te vily > ON

7.4.3.2. CBPOC AIMAPATA (RESET MACHINE)

Reset apparata

\/ 13 sec

na podtverjdenie

Korga BbiGpaHbl «CUeTumkmny, @

C6poc ArcPull200 nepekntodaet annapat o6paTHO Ha opaHLy3CKMIN A3bIK, 8 BpEMs 40 1 nocne rasa Bo3spallaetcd k 0,4 c.

OTOT cyeTunk OBHynAeTCs Npu nepesanycke I/|3,EleJ'II/IF|.9
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NMPUMEHEHMNIO

WNHCTPYKLMI

ARCPULL 200

7.4.3.3. AH®OPMALIMOHHOE OKHO 3KPAHA

Soft 1ist
Hard 1ist

Pistoleta
Soft pistoleta V3.0
Hard pistoleta V7.0

Info

V3.0
V1.0

200-350

JenicTButeneH TonbKo B Criydae CBapku TAroBbIM KONbLOM U TONbKo Ans nuctoneta ArcPull200-350.

8. COOBLUEHUE Ob OWWNBKE, AHOMANWUWU, MPUYUHDbI, YCTPAHEHUE

[laHHoe 06opyaoBaHMe OCHALLIEHO CUCTEMOW KOHTPOIS HeucnpaBHocTen. Ecnu B MeHIo HacTpoliku BelGpaH nyHKT «Copoc
annapara», Npu HaxkaTum kHornku MeHio/MoaTBepanTh Bbl BOAeTe B MOAMEHIO cBpoca HacTPOEK MaLUVHbI.

CoobueHue 06
oLunoke

3Ha4yeHue

MpuynHbI

YcTtpaHeHue

f

PROBLEMA TEMPERATURY

Tennosas 3awuTa
reHepartopa.

MpeBbieHne
NPOAOIKUTENBHOCTH
BKITHOUEHUSI.

Mopoxaatb, YTO coobLUeHne
NcYe3HeT, npexae Yyem
BO30GHOBUTL CBapKY.

Owwnbka HanpsHkeHns B

HanpsibkeHve BbIxoguT 3a

MpoBepkTe BalLy 3MEKTPUYECKYHO

NAJATA KLAVISHA

cetn AOnyCTMMble Npeaenbl UM | YCTaHOBKY KBanumumpoBaHHbIM
He xBaTaeT asbl. cneuynanncToM. HanomuHaHue:
CTaHuus npegHasHaveHa ans
paboTbl OT 0OgHOMa3HOM CETU
OSHIBKA PITANIA 110-240 B nepemeHHOro Toka

50/60 Iy

HeuncnpasHocTb OpHa 13 KHOMOK naHenm [Mopy4nTe NpoBepKy KnasmnaTypbl

Knasuatypsbl. ynpaBneHns Haxara npu KBannuunupoBaHHOMY

A BKITHOYEHMM annapara nepcoHany.

r

OSHIBKA SIGNALA

Owwnbka COM. c
NMUCTONETOM.

Mepenaya curHana mexay
NMUCTONETOM U UCTOYHUKOM
HencnpaeHa

CHoBa NoakmounTe NUCToneT u
BKIO4YMUTE CTaHLUMUIO.

Ecnu HeuncnpaBHOCTb
COXpaHsieTcs, nopyumTe
NpoBepKy nsnenvs
KBanuuUUMpoBaHHOMY
nepcoHany.

r

PROBLEMA TEMPERATURY

TennoBasa 3awuTa
nucrtoneTta

MpeBbieHne
NPOJOMKUTENBHOCTH
BKITHOYEHUS.

MopoxpaThb, YTO cooOLLEHNE
NCYE3HET, Npexae Yem
BO30OHOBMWTbL CBapKy.

r

OSHIBKA MOTORA

Owunbka npoBogHOro

AaTynka Temneparypsbl.

Hatumk Temnepatypsbl
OTKIIOYEH.

[Mopy4nTe NpoBepKy KnaBmnaTypbl
KBannuunupoBaHHOMY
nepcoHany.




MHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA ARCPULL 200

FAPAHTUWHOE YCIIOBUE ®PAHLUA

C6poc ArcPull200 nepekntodaet annapat o6paTHO Ha opaHLy3CKMI A3bIK, @ BpEMs 4O 1 Nocne rasa Bo3spallaercd k 0,4 ¢. ¢ gatbl
nokynku (3an4acTtu u pabora).

lapaHTMA He pacnpocTpaHaeTcs Ha :

Ha nHdopmaLumoHHon naHenu otobpaxaroTcst Homepa BepCUii NPorpaMMHOro obecneyeHms 1 XeCcTkoro AMcka reHeparopa 1
nicroneTa.

* HopmanbHbIn nsHoc getanen (Ex. : - gaTupoBaHHbIM JOKYMEHTOM, NMOATBEPXKAAOLLMIA NOKYNKY (4ek), JaHHoe o6opynoBaHue
MMeeT CUcTeMy NPOBEPKN HencnpasBHocTen. B cnyyae Heygauu,

MOryT NOSBMATLCS coobLieHus o6 owmbkax. chute, démontage).

* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, MapaHTna pacnpocTpaHseTca Ha nobblie gedekTbl N NPOM3BOACTBEHHbBIN
Opak B Te4eHue 2 ner,

C AaTtbl MOKYMKK (3anyactu n pabota). BepHuTe npubop AncTprbeIoTOPY, * JTlo6ble NoBpexaeHns Nnpm TpaHCNoOPTUPOBKE.

— un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, gepxatenb anekTpogos,

— npumMeyaHune, o6bACHSALLEe NONOMKY.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

u Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio corporal o material debido a un uso no conforme a las instrucciones de este manual no sera responsabilidad del fabricante.
En caso de problemas o incertidumbre, consulte a una persona cualificada para realizar la instalacion correctamente.

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 se hace
responsable.

La instalacion debe utilizarse en una sala sin polvo, ni acido, ni gases inflamables u otras sustancias corrosivas, ni para su almacena-
miento. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Rangos de temperatura :

Utilizacion entre -10 et +40 °C (+14 et +104 °F).
Almacenado entre -20 et +55 °C (-4 et 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 sobre el 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 las personas a una fuente de calor peligrosa de la radiacion de luz del arco, campos electromagnéticos (cui-
dado con los portadores de marcapasos), riesgo de descarga eléctrica, el ruido y los gases.

Para protegerse bien a si mismo y a los demas, siga las siguientes instrucciones de seguridad :

Para proteger contra las quemaduras y la radiacién, usar ropa sin dobleces, aislantes, segs, ignifugo y en buen
estado, que cubren todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una mascara o gafas con un tinte entre 5 y 9. Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentil-
las 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).

Mantenga las partes moviles (pistola) alejadas del cabello y la ropa.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Al realizar el mante-
nimiento de la pistola o del portaelectrodos, aseglrese de que esta suficientemente frio esperando al menos 10
minutos antes de cualquier intervencion.

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

> 0o®ee

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

Los humos, los gases y polvos emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Debe haber suficiente ventila-
cion, a veces es necesario un suministro de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion

Q
insuficiente.
. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. Ademas, la solda-
dura de ciertos materiales que contienen plomo, cadmio, El zinc o el mercurio, o incluso el berilio, pueden ser especialmente perju-
diciales, también desengrasar las piezas antes de soldarlas.

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

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGOS DE INCENDIO Y EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, Los materiales inflamables deben mantenerse a una distancia minima
de 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Tenga cuidado con el material caliente o con las chispas que saltan e incluso con las grietas, pueden ser una fuente de incendio o

explosion.

Alejar a las personas, objetos inflamables y contenedores presurizados a una distancia segura.

Debe evitarse soldar en recipientes o tubos cerrados y, si estan abiertos, deben vaciarse de cualquier material inflamable o explosivo
(aceite, etc.) combustible, 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 debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. 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.

El cilindro no debe estar en contacto con una llama, un arco eléctrico, la pistola, una pinza de tierra o cualquier
otra fuente de calor o incandescencia.

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous
pression.

Tenga cuidado al abrir la valvula de la botella, el cabezal debe alejarse del accesorio y hay que asegurarse de que
el gas utilizado es adecuado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

Y )

La red eléctrica utilizada debe tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomen-
dado sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser fuente de lesiones graves directas o indirectas, o incluso mortal.

No toque nunca las partes con tension dentro o fuera de la fuente de alimentacion con tension

(Pistola, pinzas), porque estan conectados al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconectarlo de la red eléctrica y esperar 2 minutos. Para que todos los
condensadores se descarguen.

No toque el eje de la pistola y la pinza de tierra al mismo tiempo.

Asegurese de cambiar los cables si estan dafiados, por personas cualificadas y autorizadas. Dimensione la seccion de los cables de
forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Use zapatos
aislados, independientemente del entorno de trabajo.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

D
A

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica
esta suministrada por la red eléctrica publica de baja tension. Puede haber dificultades potenciales para garanti-
zar la compatibilidad electromagnética en estos lugares, debido a las interrupciones realizadas, asi como radiada
en radiofrecuencia.

Siempre que la impedancia de la red publica de baja tension en el punto de acoplamiento comUn sea inferior a Zmax
= 0,45 Ohms, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de suministro
de baja tension. Es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse de ello, consultar al operador
de la red de distribucion si es necesario, que la impedancia de la red cumpla con las restricciones de impedancia.

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

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

_ Q'
Qg. corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de
=5

soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos implantes médicos, por ejemplo, marcapasos. Se deben tomar medidas
de proteccién para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para los transelntes o una evaluacion
individual de riesgos para los soldadores.

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

e colocar los cables de soldadura juntos — fijarlos con un clip, si es posible;

« coléquese (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

¢ no envolver nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

¢ no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

» conectar el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

« no trabaje junto a la fuente de corriente de soldadura, no se siente sobre él ni se apoye en él;

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

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 interferencias elec-
tromagnéticas, debe ser responsabilidad del usuario del equipo de soldadura por arco resolver la situacion con la asistencia técnica
del fabricante. En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como conectar a tierra el circuito de soldadura. En
otros casos, puede ser necesario construir un escudo electromagnético alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de toda
la pieza de trabajo con filtros de entrada instalados. En todos los casos, Las interferencias electromagnéticas deben reducirse hasta
que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el equipo de soldadura por arco, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en la zona cir-
cundante. Hay que tener en cuenta lo siguiente :

a) la presencia de arriba, debajo vy al lado del equipo de soldadura por arco otros cables de alimentacion, controlar, equipos de sefa-
lizacién y telefonia;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos de seguridad, por ejemplo, proteccion de equipos industriales;

e) la salud de las personas de los alrededores, por ejemplo, uso de marcapasos o dispositivos auditivos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales;

h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

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

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por arco puede utilizarse para identificar y resol-
ver las perturbaciones. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la
norma CISPR 11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red publica de suministro eléctrico : El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo
con las recomendaciones del fabricante. Si se producen interferencias, pueden ser necesarias medidas preventivas adicionales, como
el filtrado de la red publica de suministro eléctrico. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico 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 equipo de soldadura por arco : El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento
rutinario segun las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos deben ser, las puertas y cubiertas de servicio estan cerradas
y debidamente bloqueadas cuando el equipo de soldadura por arco estad en uso. El equipo de soldadura por arco no debe ser mo-
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dificado de ninguna manera, salvo las modificaciones y ajustes mencionados en las instrucciones del fabricante. Es conveniente, en
particular, el divisor de arco de los dispositivos de cebado y estabilizacidon del arco se ajusta y mantiene segun las recomendaciones
del fabricante.

c. Cables de soldadura : Los cables deben ser lo mas cortos posible, colocados uno al lado del otro cerca del suelo o en el suelo.
d. Vinculacién equipotencial : Hay que tener en cuenta la unidn de todos los objetos metalicos de los alrededores. Sin embar-
go,, los objetos metalicos conectados a la pieza aumentan el riesgo de descarga eléctrica para el operario si toca tanto estas piezas
metalicas como el eje de la pistola. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza : Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamario y
ubicacidn, que es el caso, por ejemplo, los cascos de los barcos o las estructuras de acero de los edificios, una conexién que ponga
a tierra la sala puede, en algunos casos, y no sistematicamente, reducir las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas
que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafar otros materiales eléctricos. Si es necesario, la conexion de la
pieza a tierra debe hacerse directamente, pero en algunos paises que no permiten esta conexion directa, la conexion debe realizarse
con un condensador adecuado seleccionado de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccidn selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el drea circundante pueden
limitar los problemas de interferencia. La proteccién 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 en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No
se debe subestimar su peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del

producto.
A No utilice los cables o la pistola para mover la fuente de corriente de soldadura. 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

« 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.

« El equipo tiene un grado de proteccidn IP33, que significa :

- proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro >2,5 mmy,

- proteccion contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical.

e Cables de alimentacion, Los cables de extension y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar el sobreca-
lentamiento.

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

MANTENIMIENTO/CONSEJO

» Desconecte la fuente de alimentacion tirando del enchufe, y esperar dos minutos antes de trabajar en el material. En el

interior, las tensiones y corrientes son altas y peligrosas.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacidn. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido
i)- por el fabricante, su servicio de atencion al cliente o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

}  El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
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1. DESCRIPCION DEL EQUIPO

EI ARCPULL 200 es un soldador de arco invertido monofasico para soldar accesorios (anillos de tiro), Pernos, clavos aislantes) en
materiales con base de aluminio o acero. tiene un modo de funcionamiento Synergy, a Modo de funcionamiento manual.
Fig 1 : Vista exterior del generador

Teclado

Conmutador M/A

Texas da positivo en el rayo de la pistola

Texas da negativo en el rayo de la pistola

Base para el conector de control del haz de la pistola

Salida de gas para el haz de la pistola

Entrada de gas conectada al cilindro

O INOIO |~ WIN| -

Tapa protectora para el puerto de actualizacion USB

Fig 2 : Vista exterior de la pistola y su HMI (sin horquilla de soldadura ni accesorios)

Gatillo

Tuerca moleteada del portaelectrodos

Botdn de bloqueo de la barra

Varillas para aumentar el peso

Conector para el control del haz de la pistola

Texas positivo

Texas negativo

Conexién gas

LED ready (verde)

LED contacto (azul)

2No|lolo|N|lojals|w N

LED defecto (rojo)
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Steel Studs Box Alu Studs Box Mandril para clavos | Mandril Pistola de aire ca- Soporte para anil-
200 & 350 200 & 350 aislamiento @2 soporte de per- liente los de tiro
nosM6 (se entrega sin cartu-
cho)

059443 059436 064065 048164 060777 059610
Carrito Weld 810 Cable de tierrade | Termémetro Varilla de recupera-
doble pinza 350A infrarojo cion
» n
w

g

037489 070714 052994 059627

2. ALIMENTACION ELECTRICA Y FUNCIONAMIENTO

* Este producto se suministra con un enchufe CEE7/7 de 16A y debe conectarse a una instalacion eléctrica monofasica con neutro
a tierra, entre 110 VAC y 240 VAC (50 - 60 Hz). La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el aparato para condi-
ciones de uso maximas.

Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su
uso. Ce matériel est congu pour pouvoir fonctionner sur une installation électrique équipée d’un disjoncteur 16A courbe C, D o K.
En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir el uso en condiciones maximas. El usuario debe asegu-

rarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

* La conexion se realiza poniendo el interruptor M/A en «|».
+ La unidad entra en proteccion si la tension de alimentacion es superior a 265 Vac (se muestra el mensaje
FALLO DE SECTOR en la pantalla). El funcionamiento normal se recupera en cuanto la tensién de red

vuelve a su rango nominal.

2.1. CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO
Este equipo puede funcionar con generadores monofasicos siempre que cumplan los siguientes requisitos :
— La tension debe ser alterna, ajustado como se especifica (110-240 Vac) y una tension de pico inferior a 400 V,

— La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

— La potencia debe ser de al menos 7kVA.
Es imprescindible comprobar estas condiciones, ya que muchos generadores producen picos de alta tensién que pueden daiar los

equipos.

2.2. USO DEL CABLE DE EXTENSION

Este equipo puede conectarse a la instalacion eléctrica mediante un cable alargador siempre que cumpla los siguientes requisitos :
— Cable de extension monofasico con conductor de tierra

— La longitud no debe superar los 10 m

— La seccion del conductor no debe ser inferior a 2,5 mm?
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2.3. 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.

Es posible conectar una pistola ArcPull 700 a este generador. En este caso, utilice adaptadores texas 25 mm? -> 50 mm? (2 x
038127) para conectar la pistola texas a las tomas del generador.

2.4. ACTUALIZACION DEL PRODUCTO
El producto tiene un conector USB frontal protegido por una tapa, para actualizar su

software (afiadiendo sinergias, de caracteristicas). Péngase en contacto con su distri-
buidor, para mas detalles.

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

El arco estirado se utiliza para soldar accesorios (anillo de tiro, etc.), Pernos, clavos, etc.) sobre una pieza de soporte haciendo
que las dos piezas se fusionen mediante un arco eléctrico y poniéndolas en contacto.

Recordatorio del principio de la soldadura por arco estirado (para mas detalles, consulte la norma ISO 14555):

Hay 4 etapas principales: El cebado, el decapado, el arco y el enganchado

Fase Cebado Decapado Arco Agarre
T (ms) 0a200ms | 10a500ms | 0a50ms
I (A) =~80-150 A 50a60A 50 a 200*A | =80-150 A
=
=
e
e
=3

L
T
!
B

CRRLRRRRE

11!
iﬂlﬁﬁlﬂ
T
ii‘
1

F

* La corriente de arco esta limitada a 100A cuando el producto se alimenta con 110Vac 50Hz/60Hz

El cebado : la pieza de insercion (anillo de tiro, Pernos, etc.) se pone en contacto con la hoja de soporte. Al pulsar el gatillo se
inicia el proceso de soldadura : el generador envia la energia a la torre, el eje de la pistola se eleva ligeramente, Se crea entonces
un arco de baja intensidad.

Desmontaje : Esta fase también podria llamarse de precalentamiento. El generador regula una corriente para garantizar un arco
de baja intensidad, el calor generado por este arco permite :

— para quemar las impurezas de la lamina de soporte (grasa, aceites, zincado electrolitico).

— para precalentar ambas piezas, y asi limitar el choque térmico del arco de soldadura, para mejorar la calidad de la soldadura.
Durante esta fase, ni la chapa, ni la hoja de soporte, no se fusiona. Del mismo modo, Esta fase no permite eliminar la capa de zinc
de la chapa galvanizada.

El arco : el generador aumenta significativamente la corriente para crear un arco de alta energia que crea un charco fundido en la
lamina de soporte y hace que el extremo del inserto se funda.
El agarre : Le pistolet immerge l'insert dans le bain de fusion...
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4. MODELO DE PERNOS Y PROTECCION CONTRA LA FUSION

Tipo de piezas a soldar (forma, dimensiones, material) dedicados al arco tensado se enumeran en la norma ISO 13918. Ademas
de los insertos de acero de bajo carbono, en acero inoxidable y en acero cobrizo, el producto también puede soldar determinados
insertos de aluminio.

4.1. ESTADO DE LA SUPERFICIE DE LA PIEZAY DEL DECAPADO

La soldadura por insercién debe realizarse sobre una pieza de soporte libre de grasa. También es necesario
decapar esta pieza de soporte si tiene un tratamiento quimico (recubrimiento de zinc para el acero galvaniza-
do), anticorrosivo para acero tratado térmicamente, alimina para el aluminio).

Soldadura de insertos, y especialmente las piezas de aluminio, debe realizarse sobre una superficie de apoyo
plana.

4.2. ESPESOR DE LA PLACA DE SOPORTE SEGUN EL DIAMETRO DEL PERNO

Con la excepcion de la instalacion del anillo de arrastre para el desmontaje de la carroceria, el espesor de la chapa de soporte no
debe ser inferior a ¥4 del diametro de la base del inserto en el caso del acero, y 2 del diametro en el caso del aluminio.

Ejemplos (lista no exhaustiva)
Piezas que soldar . -
(segin SO 13918) Diametro de la base Espesor minimo de la chapa
Perno M5 de acero cobrizo 6 mm 1.5 mm
Clavo aislante @2,5 de acero cobrizo 4 mm 1 mm
Perno AlMg M4 5mm 2.5 mm

4.3. PROTECCION DE LA MASA FUNDIDA

Dependiendo del material a soldar, puede ser necesaria la proteccion por medio de un blindaje de gas.

Le tableau suivant indique le gaz recommandé a utiliser en fonction de la piéce et de son matériau. Estos gases maximizan la
resistencia de la soldadura y corresponden al gas que debe utilizarse cuando la maquina funciona en modo sinérgico (véase §7.1).

Esta tabla se ofrece a titulo indicativo, Se recomienda realizar pruebas de soldadura previas.

‘ Materia Los insertos de soldadura Gas SIN GAS
Aluminio Anillo de tiro aluminio Argon no recomendado
(Al, AlMg, ,

AIMgSi) Perno ArHe 30% Imposible
Acero de
bajo carbono | Anillo de traccion de acero ArCO? 8 % Posible
(Fe)
Acero al
cobre Pernos clavo aislante ArCO? 8% no recomendado
(FeCu)
Caja Steel Studs Box 200 & 350 (Réf
059443)
Accesorio a utilizar Caja Alu Studs Box 200 & 350
(Réf 059436)
Anillo de tiro (Réf 059610)
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Si se utiliza la proteccion gaseosa, el caudal de gas debe ajustarse entre 12 1y 15 I/min.

Nota : En el caso de la soldadura de aluminio, Se puede utilizar argéon puro (Ar) en lugar de la mezcla de argén y helio al 30%
(ArHe30%). Del mismo modo, en el caso de la soldadura de acero (Fe o FeCu), Se puede utilizar argdn puro (Ar) en lugar de la
mezcla de argén-CO? (ArCO? 8%). En ambos casos, los parametros de soldadura de las Sinergias ya no estan garantizados,
y puede ser necesario cambiar al modo manual (véase §7.2).

En los tres casos, los parametros de soldadura de las Sinergias ya no estan garantizados, y puede ser necesario cambiar al modo
manual (véase §7.2).

No supere los 5 N.m al apretar una conexion a la entrada de gas del equipo.

4.4. POLARIDAD DE LA PISTOLA

La polaridad de la pistola influye en la calidad de la soldadura.
Segun el tipo de pieza a soldar, y su materia, lo mejor es conectar el texas positivo de la pistola al terminal + o - del generador. A

continuacién se muestra la tabla de la eleccion de la polaridad retenida por GYS.

Los insertos de soldadura Conectando las texas po-
sitivas de la pistola (marca
roja)

Anillo de tiro aluminio Texas negative del
generador (-)

Anillo de traccion de acero Texas positivo del
generador (+)

Pernos perno roscado interiormente, Texas positivo del

clavo aislante de acero cobrizo generador (+)

4.5. COLOCACION DE PINZAS DE TIERRA Y SOPLADO DE ARCO

A partir de un diametro de 6 mm, La soldadura de los insertos requiere el uso de un cable de tierra con dos abrazaderas, y los de
evitar cualquier fendémeno de soplado de arco.

Recordatorio de la norma ISO 14555 sobre el posicionamiento de las pinzas de tierra segun la configuracion de
soldadura.

CAUSA SOLUCION

1¢r cas : soldadura en chapa
plana
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2° caso de soldadura en chapa
con obstaculo metalico

| A AN IAD

3° soldadura en IPN

5. INSTALACION DE ACCESORIOS Y AJUSTE DE LA PISTOLA

Es esencial que los accesorios estén montados y ajustados en la pistola :
- pistola conectada al generador

- producto encendido

- fase de inicializacion de la pistola completada (solicitud de disparo)

rresion gatilio

5.1. CAMBIO Y AJUSTE DE LA LONGITUD DE LAS VARILLAS DE TIERRA (059627)

Nota: Es necesario sustituir las varillas de tierra si tienen marcas excesivas en sus extremos, o se han doblado como resultado de

la caida del arma.

Afloje el pomo de bloqueo (n° 3 en la figura 2) para que
las varillas de conexién a tierra (n° 4 en la figura 2) se
extiendan lo maximo posible desde la pistola.

A continuacion, apriete el pomo de bloqueo.

Desenrosque los dos tornillos delanteros y suelte la tapa
hacia la parte delantera de la pistola.

Afloje ligeramente los dos tornillos de sujecion de la
varilla.

Si se cambia la varilla quitar los tallos tirando de ellos, y
luego reabastecerlo.
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Ajuste la longitud de las varillas de la pistola para
conseguir una dimensién L = 120mm (dimension entre el
extremo de las varillas y el borde de las bridas).

Atornille los dos tornillos de sujecion de la varilla.

Vuelva a colocar la tapa en la parte delantera de la pisto-
la y apriete los dos tornillos de sujecion.

5.2. AJUSTE DE UN PORTAPERNOS/PORTACLAVOS DE AISLAMIENTO

Tornillo de Contra-

ajuste \

1) Desenroscar la tuerca de seguridad del tornillo de ajuste del porta pernos.

2) Introduzca el inserto en el soporte de esparragos y ajuste el tornillo de manera que el extremo del inserto sobresalga 5 mm del
soporte de pernos.

3) Atornille la tuerca de seguridad.

NOTA : Si la soldadura del inserto muestra las marcas del porta espar-
ragos en la soldadura, ajustar el tornillo del porta pernos para
que la pieza sobresalga un poco mas
del soporte del perno

Marcado

Nota : En el caso de la instalacién de clavos aislantes, no es necesario ningun ajuste. Introduzca el clavo aislante hasta que el
soporte del clavo se detenga.
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5.3. USO DEL ACCESORIO PARA LA INSTALACION DE ANILLOS DE TIRO (059610)

Desenrosque ligeramente la tuerca moleteada (n°2 - Fig 2)
del eje de transmisién de la pistola.

Coloque el soporte del anillo hasta que se detenga y
apriete la tuerca moleteada.

Coloque el anillo de tiro en el soporte del anillo hasta que
se detenga.

5.4. USO DE LAS CAJAS STEEL Y ALU STUD BOX 200 & 350 (REF 059443 & 059436)

Nota : Prepare las barras de recuperacién de masa como se explica en el apartado 5.1.
Nota 2 : Prepare el soporte de pernos como se explica en el apartado 5.2.

Retire la tuerca moleteada (n° 2 - Fig. 2)
del eje de accionamiento de la pistola y
atornille el soporte del perno.

Atornille ligeramente la boquilla de pro-
teccion de gas en el soporte del perno,
inserte el soporte del perno hasta que se
detenga y apriete la boquilla de protec-
cién de gas.

Montar la junta y el patin segun la confi-
guracion de la herramienta elegida :
(atencion a la posicion de los agujeros).

Montar el conjunto en las varillas de la
pistola.
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Afloje el botén de la pistola (n° 3 en la
figura 2).

Ajuste el conjunto de almohadilla + tapa
de manera que el extremo de la pieza
sobresalga ligeramente (0,5-2 mm) y
apriete el pomo de la pistola.

6. MANEJO DE LA PISTOLA
6.1. SOLDADURA DE LOS ANILLOS DE TRACCION

1. Montar el soporte del anillo (ver §5.3).

2. Decapado de la pintura donde se va a realizar la soldadura.

3. Seleccione la sinergia adecuada para el anillo a soldar.

4. Conectar el negativo de la pistola a la emisora (no usar pinzas de
tierra).

5. En el caso del funcionamiento manual : Ponga en OFF el muelle
digital «Flex» (véase §7.4.2).

6. Inserte un anillo en el soporte para anillos.

7. Desbloquear las barras de tierra con el pomo.

8. Coloque la pistola sobre la hoja y ponga el anillo en contacto con

la hoja. En cuanto la pistola emita un pitido o se encienda su LED de
contacto (azul), bloquear las varillas de tierra con el pomo.

9. Apriete el gatillo

10. Una vez terminada la soldadura, desbloquear el pomo para liberar
los pasadores y levantar la pistola para liberar el

anillo

Las 30 soldaduras de los anillos de tiro, en la pantalla aparece el mensaje
«Comprobar varilla». Compruebe el extremo de las varillas de tierra (n°4
figura 2). Si estos muestran marcas de

soldaduras, lijarlas ligeramente con papel de lija para

restablecer su contacto eléctrico.

p———

Pulse e para confirmar y poner a cero el contador.
Para desactivar esta funcién, remitase a ( §7.4.3.1)

Nota : Esta funcién no se activa cuando se utiliza una pistola ArcPull 700 (véase §2.3)
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6.2. SOLDADURA DE INSERTOS, EXCLUYENDO LOS ANILLOS DE TIRO

1. Montaje y ajuste del accesorio (proteccion de gas), adaptador de ceramica, acceso-
rio para la extraccion de remaches)

2. Coloque las pinzas de masa en la chapa de soporte de forma que haya una distan-
cia equidistante entre las pinzas y la zona de soldadura de la plaquita (véase §4.5) Las
areas de aumento de peso deben ser despojadas, limpiado y libre de grasa.

3. Seleccione la sinergia adecuada, 0, en el caso de funcionamiento manual : encienda
el resorte digital «Flex». (ver §7.4.2).

4. Coloque la pistola en la hoja. En cuanto la pistola emita un pitido o se encienda su
LED de contacto (azul), presione la pistola para que el accesorio quede bien presiona-
do contra la hoja (no debe haber ningun movimiento de inclinacion).

5. @

Apriete el gatillo mientras sostiene la pistola firme-
mente contra la placa de soporte.

6. Una vez terminada la soldadura, levantar la pistola para liberar la pieza
de trabajo

7. COMO FUNCIONA EL PRODUCTO

Fig 3 : Vista del teclado del generador

Pantalla

Botén G+

Botén G-

Boton D+

Botdn D-

Botdon Menu Principal/Validar

N O~ WOIN|~

Botdén de volver/cancelar

7.1. SOLDADURA EN MODO SINERGICO

En Modo Sinérgico, la altura del arco, los tiempos y las corrientes de las diferentes fases de soldadura son determinados automa-
ticamente por el producto. Por tanto, una sinergia se define por un tipo de pieza a soldar, su material, su proteccion contra los
gases, su tamafio y la hoja de apoyo.

El tipo de gas a utilizar se muestra en la pantalla. En caso de polaridad errénea de la pistola, aparece un mensaje en la pantalla y
el LED de averia (rojo), de la Pistola, parpadea.

Los diferentes parametros de soldadura se establecen para los implementos vendidos por GYS.
Estas sinergias siguen siendo validas para los insertos de hasta 35 mm, siempre que sean del mismo tipo y mate-
rial que los vendidos por GYS (segun ISO 13918).

Las sinergias de los insertos de aluminio (excluyendo los anillos de tiro), se establecieron en laminas de soporte precalentadas a
una temperatura de 50-60°C.

Se recomienda realizar previamente una soldadura de prueba en una placa de apoyo suicida, para asegurar que la soldadura esta
en buenas condiciones.
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En la pantalla principal del Modo, Se muestra la sinergia :

1 — El material de la pieza de insercion : AIMg, Fe, FeCu, etc.

2 — El tipo de proteccion del bafio : No Gas, el tipo de gas recomendado

3 — El pictograma de la pieza a soldar

4 — El espesor de la chapa a la que se soldara la pieza

5 — Un area de mensajes que especifica el estado del producto (véase el apartado 7.3)

7.1.1. TIPO DE PIEZA A SOLDAR

De la sinergia que aparece en la pantalla, definido por un tipo de pieza (3), su material (1) y su proteccién (2), sélo es posible cam-
biar el tamafo de la pieza (M4, M5, etc.) pulsando G+ y G - sin tener que pasar por el menu de configuracion (véase § 7.4.1).

Pieza de insercion | Pictogramas Comentarios Foto

Al pulsar G+ y G- se recorren todas las

sinergias del anillo
contenida en el puesto. El material (1) R
y la proteccion contra los gases (2) se

actualizan dinamicamente.

Anillo de traccién

Perno Sinergias asociadas a los pernos

Clavo aislante

7.1.2. ESPESOR DE LA HOJA DE SOPORTE E

Espesor indicado en milimetros.
Para aumentar o disminuir el espesor de la chapa a la que se soldara el inserto, pulse los botones D+y D — .

Los rangos de grosor que se pueden seleccionar estan vinculados al tipo, el tamafio y el material de la pieza que se va a
soldar...

Si el grosor de la hoja es menor que el mostrado en la pantalla, la lamina de soporte puede deformarse en la soldadura.

Cuando el conjunto muestra , el espesor de la chapa es lo suficientemente alto como para que los parametros de soldadura
de la sinergia no se vean afectados.

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

Nota : Al pasar del modo Sinergia al modo Manual, todos los parametros de soldadura (corrientes, tiempo, altura, etc.) asociados a

la sinergia se transfieren al modo manual. Esto permite afinar los ajustes de la estacion si la sinergia seleccionada no se corres-
ponde con el resultado esperado (soldar demasiado, o no lo suficiente, energética).
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7.2. SOLDADURA EN MODO MANUAL

En Modo Manual, los tiempos, corrientes, El usuario debe introducir la altura de elevacion del inserto y la activacion del muelle
digital.

Sur I'écran principal du Mode Manuel sont affichés :

1 — El tiempo de arco en milisegundos (véase § 3)

2 — La corriente de arco (véase § 3)

3 — Un area de mensajes que especifica el estado del producto (véase el apartado 7.3)

t ms I A
100 | 200

area de
mensaje

7.3. LISTA DE MENSAJES QUE APARECEN EN LA PARTE INFERIOR DE LA PANTALLA DE SOLDADURA

Mensaje
Pistola desconectada

Texas desconectado

Texas invertido

Listo

Sélo movimiento

Contacto

Soldadura
Soldadura completada

Pre-gas

Contacto perdido

Ruptura de arco

Levante de la pistola

Descripcion
No hay ninguna pistola conectada a la unidad.

Las texas positivas de la pistola no estan conectadas al gene-
rador (n°6 de la figura 2).

(Sélo en modo sinérgico). La polaridad de las texas es inversa
a la requerida por la sinergia.

El ciclo de descanso ha terminado, el producto esta disponible
para soldar.

Se ha detectado un tirdn de gatillo sin que el inserto esté en
contacto con la placa de soporte. A continuacion, la pistola
realiza un movimiento mecanico auténomo., el generador no
esta encendido.

El producto detecta que un inserto esta en contacto con la hoja
de soporte. Si la soldadura se realiza con gas de proteccion, la
valvula solenoide de gas se abre para el pre-gas.

Ciclo de soldadura en curso
El ciclo de soldadura ha terminado

Aparece cuando se detecta una pulsacion del gatillo antes de
que haya transcurrido el tiempo de pregas (véase el apartado
7.4.3). Para que la soldadura pueda llevarse a cabo, es nece-
sario permanecer en posicion (inserto siempre en contacto con
la hoja de soporte), y esperar a que termine el pre-gas.

Aparece cuando se ha perdido el contacto entre el inserto y la
hoja de soporte antes de que haya transcurrido el tiempo de
pregas.

ASe ha producido una rotura de arco durante el ciclo de
soldadura.
Es necesario comprobar la soldadura.

Se muestra al final del ciclo de soldadura, si el arma sigue en
posicion en el parche.
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7.4. MENU PRINCIPAL

Para acceder al menu principal desde los modos Sinergia y Manual, pulse el boton Menu/Validaciéon @

Menu Principal

> Ajustes
Modo Manual

Configuracion

Pulse las teclas G+ y G - para desplazar el cursor > de una rubrica a otra. Seleccione el elemento pulsando el botén Menu/Validar.

. «Ajustes» accede a los parametros de soldadura (sinérgica o manual).

. El «<Modo Manual»/»Modo Sinergia» cambia el modo de soldadura de la maquina

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

Pulse el botén de retroceso @ para volver a la pantalla de soldadura.

7.4.1. MENU DE CONFIGURACION DEL MODO DE SINERGIA

Cuando se opera en modo sinérgico, El menu de ajuste permite seleccionar el tipo de plaquita a soldar, su talla, su material y el
tipo de proteccion contra los gases.

En el modo Sinergia, los ajustes se seleccionan en orden de arriba a abajo :
1 — Tipo de piezas a soldar : pernos, clavos, anilla.

2 — Tamafio del inserto «EP. elec» : Mx, @x, etc.

3 — Materiales de la pieza de insercion: Fe, FeCu, Al, etc.

4 — Tipo de proteccion de la soldadura : Férula, NoGas, o con Gas

Nota : Cuando la soldadura se realice con gas de proteccion, el gas indicado es el recomendado para garantizar la resistencia de
la soldadura (véase § 4.3). En caso de que este gas no esté disponible, puede ser necesario pasar al modo manual (véase § 7.2).

Ajustes Sinergia

> Perno
Grosor elect. M6
Material FeCu
Gas ArCo8%

Pulse las teclas G+ y G - para mover el cursor a la izquierda y pulse las teclas D+ y D - para cambiar los valores de cada elemen-
to.

Al pulsar el boton Menu/Aceptar @ se validan los ajustes de sinergia y la maquina vuelve a la pantalla de soldadura de sinergia.
Pulse el boton de retroceso e para descartar los ajustes y volver al menu principal.
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7.4.2. AJUSTE DEL MENU EN MODO MANUAL

Cuando se opera en modo manual, El menu de configuracién permite ajustar individualmente cualquier parametro relevante para
una soldadura.

Ajustes Manual

Pulsando las teclas G+ y G - se resalta el parametro seleccionado. Al pulsar los botones D+ y D - se modifica el valor de este
parametro.

1— Resorte digital « flex» :

. Libera (ON) o bloquea (OFF) el eje de accionamiento del portaelectrodos cuando el inserto entra en contacto con la placa
de soporte.

. Se recomienda activar esta funcién para todas las fijaciones, excepto para las anillas de traccion.

2— Cebado :

. Ajustable de -2 a +8. Afecta directamente a la consigna del convertidor de potencia de la subestacion.

. A 0 (valor por defecto), El producto garantiza un encendido éptimo sin riesgo de rotura de arco cuando se levanta el inser-
to, al tiempo que limita la corriente de cortocircuito.

. Aumente ligeramente el encendido si el arco se rompe repetidamente.

3— Decapado : Ajuste del tiempo (en milisegundos), y la corriente de extraccion. Véase la pagina §4 para las explicaciones.
4— Arco : Ajuste del tiempo (en milisegundos), y la corriente del arco. Véase la pagina §3 para las explicaciones.

5— Agarre :

. Ajustable de -2 a +8. Afecta directamente a la consigna del convertidor de potencia de la subestacion.
. A 0 (valor por defecto), el producto garantiza un agarre 6ptimo del electrodo en la placa de soporte

6 — Altura :

. Altura (en milimetros) de elevacion del inserto durante la soldadura.

. Un exceso de altura aumentara el soplado del arco (véase §4.5). Una altura demasiado baja expone al

soldar a un cortocircuito debido a la deformacién del extremo del perno durante la soldadura.
7— Fuerza :

. Ajustable de 0 a 4. Afecta directamente a la fuerza con la que el inserto se sumerge en el bafio de fusién
(forjado).
. A0 la fuerza de inmersion es nula, a las 4 es maximo. En el caso de una soldadura que no respete la relacién entre el

diametro y el espesor maximo de la chapa (véase §4.2). Puede ser necesario reducir esta fuerza para evitar que se
perfore.

Al pulsar el boton Menu/Aceptar @ se validan los ajustes de soldadura y la maquina vuelve a la pantalla de soldadura manual.

Pulse el boton de retroceso e para descartar los ajustes y volver al menu principal.
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7.4.3. MENU DE CONFIGURACION

Configuracion

> Pregas > 0.4s
Postgas 0.4s
Idioma ES
Contadores
Reset maquina
Info

Pulse las teclas G+ y G - para mover el cursor hacia la izquierda (Pre-gas, Postgas, Idioma, Reset maquina, Info.).
Cuando los articulos de Pregaz, Postgaz o Idioma se sefialan, pulse las teclas D+ y D - para cambiar su valor.

Test Rango de ajuste Comentarios

Para realizar soldaduras con gas protector, es aconse-

Pregas NoGaz luego de 0,25 a 35 jable tener un gas previo de al menos 0,4s.

Al soldar con gas de proteccion, es aconsejable tener un

Postgas NoGaz o de 0,2s a 3s post-gas de al menos 0,4s.

Idioma FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU
Pulse el boton de retroceso e para volver al menu principal

7.4.3.1. CONTADORES

Cuando se selecciona «Contadores», aparece en la pantalla :
— el contador diario : numero de soldaduras realizadas correctamente desde la puesta en marcha del producto. Este contador se

pone a cero cuando se reinicia el producto.
— lel contador total : niUmero de soldaduras realizadas correctamente por el producto desde que salié de la fabrica.
— La activacion/desactivacion del mensaje de advertencia sobre la verificacion de las barras de tierra (véase §6.1). Valido sélo en

el caso de la soldadura de anillo de arrastre y sélo para la pistola ArcPull200-350. Pulse G+ y G - para activar o desactivar.

Conteo diario XXXX

Conteo total XXXXXXX

Control varillas > ON

7.4.3.2. RESET MAQUINA

Cuando se selecciona «Reinicio de la maquina» en el menu de configuracion, Al pulsar el boton de menu/validacion @ se accede
al submenu de reinicio de la maquina.

Reset maquina

V/:3 seg.

para validar

Pulse menu/validacion % durante 3 segundos para confirmar el reinicio del producto.
Pulse la tecla de retorno 9 para volver al menu de configuracion y cancelar el restablecimiento del producto.

Un reinicio del ArcPull200 hace que el producto vuelva a ser francés y que el pre-gas y el post-gas se restablezcan a 0,4s.
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7.4.3.3. PANEL DE INFORMACIONES
Info
Soft gene
Hard gene
Pistola 200-350
Soft pistola V3.0
Hard pistola V7.0
El panel de informacion muestra los numeros de version de software y hardware del generador y de la pistola.
8. MENSAJE DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES
Este material dispone de un sistema de control de fallo. En caso de fallo, pueden aparecer mensajes de error.
Mensaje de error Significado Causas Soluciones

i

FALLO TERMICO

Proteccion térmica del
generador.

Utilizacién por encima del
ciclo de trabajo.

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

A\

FALLO DE RED ELEC.

Fallo de tension de red
eléctrica.

Tension de red eléctrica
fuera de los umbrales de

tolerancia o falta una fase.

Haga que una persona cualifica-
da compruebe su instalacion elé-
ctrica. Recordatorio: la estacién
esta disenada para funcionar en
una red monofasica de 110-240
Vac 50/60 Hz

A

TECLA PRESIONADA

Fallo del teclado.

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

Haga revisar el teclado por per-
sonal cualificado.

r

FALLO COMUNIC.

fallo de COM con la
pistola

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

Vuelve a conectar la pistola y
enciende la emisora.

Si el fallo persiste, hacer que el
producto sea revisado por perso-
nal cualificado.

r

FALLO TERMICO

Proteccion térmica de la
pistola

Utilizacién por encima del
ciclo de trabajo.

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

r

FALLO DE MOTOR

Fallo en el sensor de
temperatura con cable.

El sensor de temperatura
esta desconectado.

Haga revisar el teclado por per-
sonal cualificado.
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CONDICION DE GARANTIA FRANCIA

La garantia cubre cualquier defecto o fallo de fabricacion durante 2 afios, desde la fecha de compra (piezas y mano de obra).
La garantia no cubre :

* Tout autre dommage dd au transport.

« El desgaste normal de las piezas (por ejemplo : soporte de electrodos, varillas de recuperacion de masa, etc.).

* Incidencias por mal uso (error de alimentacion, caidas, desmontaje).

« Fallos relacionados con el medio ambiente (contaminacion, 6xido, polvo).

En caso de averia, devuelva el aparato a su distribuidor, adjuntando :

— una prueba de compra fechada (recibo de caja), factura...)

— una nota explicando el fallo.
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A WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

|| Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
LJ Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden

op de fabrikant van het apparaat.
Bij problemen of onzekerheid over het gebruik dient u een bekwaam persoon te raadplegen om de installatie correct uit te voeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/
of op het typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. Bij foutief of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stofvrije, zuurvrije omgeving, zonder ontvlambare gassen of andere corrosieve subs-
tanties. Deze regels gelden ook voor de opslag van deze installatie. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van deze
apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur 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.

Bij het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke bron van warmte, aan lichtstraling van de lasboog, aan
elektro-magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar. aan lawaai en gasvormige
dampen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsmaatregelen :

Om u te beschermen tegen brand- en stralingsgevaar, dient u kleding zonder omslag te dragen, Isolerend, droog,
brandwerend en in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lashelm of een veiligheidsbril met een tint tussen 5 en 9. Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerk-
zaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

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

Houd uw haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (pistool).

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden.
Tijdens onderhoudswerkzaamheden op het pistool of de elektrode-houder moet u zich ervan verzekeren dat deze
voldoende afgekoeld zijn, en na het uitschakelen van het apparaat minstens tien minuten wachten alvorens over te
gaan tot het onderhoud.

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

> ooese
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LASDAMPEN EN GASSEN

a Rook, dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er
moet een voldoende ventilatie zijn en soms is de toevoer van frisse lucht noodzakelijk. Een lashelm met verse luch-

taanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.

:'? Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord worden. Bovendien kan
het lassen van bepaalde materialen die lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen
stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden wor-

den, in een houder of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Scherm de laszone volledig af, ontvlambare stoffen moeten op ten minste 11 meter afstand gehouden worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen, deze 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 of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gasresten...).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron van het lasapparaat of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken
(goed ventileren is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet
uitgeschakeld zijn. De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden

worden, om te voorkomen dat ze omvallen.
Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, het pistool, een massaklem of andere
warmtebronnen of gloeiende voorwerpen.

Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Waarschuwing : Pas op tijdens het openen van de kraan van de fles, houd uw hoofd zo ver mogelijk af van de
gaskraan, en verzeker u ervan dat het gebruikte gas geschikt is voor uw werkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

N

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt 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 die onder spanning staan wanneer de machine aanstaat
(Pistool, klemmen), daar deze aangesloten zijn op het lascircuit.

Voordat u de lasstroombron opent, moet deze afgesloten zijn van het stroomnet. Wacht daarna nog 2 minuten, totdat alle conden-
satoren ontladen zijn.

Raak niet tegelijkertijd de as van het pistool en de massaklem aan.

Laat kabels die beschadigd zijn vervangen 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 isolerende schoenen,
waar u ook werkt.
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EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door
een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compati-
biliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Zmax = 0.45 Ohms, is dit materiaal conform aan de norm CEI 61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan
een openbaar laagspanningsnetwerk. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker om ervoor
te zorgen, indien nodig in samenspraak met de beheerder van het netwerk, dat de impedantie van het netwerk
conform is aan de impedantie-restricties.

:D D Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting lager is dan

EN 61000-3-12 Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische

\Q'
:?%-\Y velden (EMF). De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
>

Elektro-magnetische velden (EMF) kunnen sommige medische apparaten verstoren, bijvoorbeeld pacemakers. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor
voorbijgangers, of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit
tot een minimum te beperken:

« plaats de laskabels samen - maak ze aan elkaar vast indien mogelijk ;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

¢ ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

« sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« niet vlakbij de voedingsbron werken, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan ;

« niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen ze het apparaat gaan gebruiken.
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 van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies
van de fabrikant. Indien er elektromagnetische verstoringen zijn waargenomen, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van
het booglasmateriaal om dit 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 gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de
storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voordat u booglasmateriaal installeert moeten alle potentiéle elektromagnetische problemen in de omliggende zone geévalueerd
worden. De volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, en telefoonsignalen ;
b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) van belangrijke veiligheidsapparatuur, bijvoorbeeld : industrieel beveiligingsmateriaal ;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving bijvoorbeeld : dragers van pacemakers of gehoorapparaten ;

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra bescher-
mende maatregelen nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur
van het gebouw en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van
het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Behalve een evaluatie van de zone kan een evaluatie van de booglasinstallaties helpen met het detecteren en oplossen van storin-
gen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie,
zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de 111
doeltreffendheid van de maatregelen te testen.
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AANBEVELING OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbeve-
lingen van de fabrikant. Als er storingen ontstaan, kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van
het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen
leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te
verzekeren. 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 booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzin-
gen van de fabrikant. Alle openingen, serviceklepjes en behuizingen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het boo-
glasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen
en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Het is bovendien zeer belangrijk 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 geplaatst worden, dichtbij de grond of op de grond.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Echter : metalen
objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij te-
gelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of
vanwege de afmetingen en de locatie, wat het geval kan zijn bij bijvoorbeeld : scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen,
kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, In sommige gevallen, maar niet altijd, emissies verminderen. Vermijd het
aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op verwondingen van de lassers 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 van het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan even-
tuele problemen verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let
op : onderschat het gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.
Gebruik niet de kabels of het pistool om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie
verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« 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.

¢ Het materiaal heeft een beschermingsklasse IP33, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >2,5mm en
- het apparaat is beschermd tegen regen als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn valt.

» De voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels moeten helemaal afgerold worden.

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

ONDERHOUD/ADVIES

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhouds-

beurt uit te laten voeren.
} » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht vervolgens minstens twee
minuten voordat u werkzaamheden gaat uitvoeren op het apparaat. Aan de binnenkant van het apparaat zijn de spannin-
=> gen hoog en gevaarlijk.
i)- » Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze vervangen worden door de fabri-
kant, de after-sales dienst of een bekwaam en gekwalificeerd persoon, om ieder risico te vermijden.



Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding

ARCPULL 200

1. BESCHRIJVING VAN HET MATERIAA

De ARCPULL 200 is een enkelfase Inverter booglasapparaat, waarmee onderdelen (trekogen, bouten, isolatieklinknagels) op
materialen op basis van aluminium of staal gelast kunnen worden. Deze lasapparatuur beschikt over een Synergetische functie, en
een Handmatige bediening.

Fig 1 : Buitenaanzicht van de generator

@(

QIO

1 Bedieningspaneel

2 Schakelaar AAN/UIT

3 Positieve Texas voor kabel pistool

4 Negatieve Texas voor kabel pistool

5 Aansluiting voor controle kabel pistool

6 Uitgang gas voor kabel pistool

7 Ingang gas aangesloten aan de gasfles

8 Beschermdopje voor USB-poort (voor het realiseren van updates)
Fig 2 : Buitenaanzicht van het pistool en de HMI (zonder lasvork of accessoires)

1 Trekker

2 Gekartelde moer elektrode-houder

3 Draaiknop voor het vergrendelen van de pinnen

4 Massa-pinnen

5 Aansluiting controle kabel pistool

6 Texas positief

7 Negatieve Texas

8 Gasaansluiting

9 LED ready (groen)

10 LED contact (blauw)

11 LED storing (rood)
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Steel Studs Box Alu Studs Box Houder Houder Hete-lucht pistool Houder trek-oog
200 & 350 200 & 350 isolatieschroeven | klinknagels M6 (geleverd zonder pa-
a2 troon)
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059443 059436 064065 048164 060777 059610
Lastrolley Weld 810 | Massa kabel dub- | Thermometer Pin massa
bele klem 350A infrarood

') .

037489 070714 052994 059627

2. STROOMVOORZIENING EN OPSTART VAN HET APPARAAT

+ Dit materieel wordt geleverd met een 16A aansluiting, type CEE7/7, en moet aangesloten worden op een geaarde enkelfase elek-
trische installatie, tussen 110 VAC en 240 VAC (50 - 60 Hz), De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het apparaat
bij optimaal gebruik.

Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de
stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. Dit materiaal is ontworpen om te kunnen functioneren met een elektrische
installatie, uitgerust met een 16A zekering met C-curve, een D-curve of een K-curve.

In sommige landen kan het nodig zijn om het stopcontact aan te passen om het toestel maximaal te kunnen gebruiken. De gebrui-
ker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

» Het apparaat kan worden opgestart door de AAN/UIT schakelaar op « | » te zetten.

 Het apparaat gaat over op thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265 Vac (de melding
NETWERK STORING wordt getoond op het scherm). Het apparaat zal weer normaal gaan functioneren
als de voedingsspanning zijn normale waarde weer bereikt heeft.

2.1 AANSLUITING OP EEN AGGREGAAT.

Dit materiaal kan functioneren met enkelfase aggregaten, op voorwaarde dat deze voldoen aan de volgende eisen :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd (110-240 Vac) en de piekspanning moet lager zijn dan
400V,

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

- Het vermogen moet minstens 7kVA zijn.

Deze voorwaarden moeten absoluut geverifieerd worden, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die
het materiaal kunnen beschadigen.

2.2 GEBRUIK VAN EEN VERLENGSNOER

Dit materiaal kan worden aangesloten op een elektrische installatie met behulp van een verlengsnoer, op voorwaarde dat dit snoer
beantwoordt aan de volgende eisen :

- Enkelfase verlengsnoer met aarding

- Het snoer mag niet langer zijn dan 10 meter

- De sectie van de geleiders mag niet kleiner zijn dan 2.5 mm?2.
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2.3 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.

Alvorens het apparaat op te starten moet de gebruiker zich ervan verze-
keren dat de vergrendelring altijd correct vastgedraaid is.

Het is mogelijk om een pistool ArcPull 700 op deze generator aan te sluiten. In dit geval moet u een texas adapter 25 mm? ->
50 mm? (2 x 038127) gebruiken voor de aansluiting van de texas van het pistool op de generator.

2.4 UPDATE VAN HET APPARAAT

Het apparaat beschikt over een USB aansluiting aan de voorkant, beschermd door een
dopje, om zo snel updates te kunnen realiseren (toevoegen van synergieén, en func-
ties). Neem contact op met uw verkooppunt, voor meer informatie.

3. LASPROCEDURE VOOR HET OPLASSEN VAN ONDERDELEN

De lasboog maakt het mogelijk om onderdelen op te lassen (trekogen, bouten, nagels, enz.) op plaatwerk : de twee onderdelen
worden in fusie gebracht met behulp van een elektrische boog, en met elkaar in contact gebracht.

Herinnering lasprincipe booglassen (voor meer details, zie de norm ISO 14555) :

We onderscheiden 4 belangrijke stappen : de ontsteking : schuren : de boog en het oplassen

Fase Ontsteking Schuren Boog Vastklinken

T (ms) 0 tot 200 ms | 10 tot 500 ms | O tot 50 ms

I (A) ~80-150 A 50 tot 60 A | 50 tot 200* A | =80-150 A
=
=
)
s
=

\
QU
MH
R

CRRIRRRRL

11[
ill{mﬂt!
111
ii‘
1

!

* De stroom van de boog is beperkt tot 100A wanneer het apparaat wordt gevoed in 110Vac 50Hz/60Hz

De ontsteking : het onderdeel (trekoog, bouten, enz.) wordt in contact gebracht met het plaatwerk. Met een druk op de trekker
start u de lasprocedure : de generator stuurt stroom naar de bout, de as van het pistool komt lichtjes omhoog, een elektrische boog
met een geringe intensiteit wordt nu gecreéerd.

Schuren : deze fase zou ook voorverwarmen kunnen worden genoemd. De generator reguleert een stroom om een elektrische
boog met lage intensiteit op te starten, dankzij de door de boog gegenereerde warmte kunt u :

- onzuiverheden op het plaatwerk wegbranden (vet, olie, elektrolytische verzinking).

- de twee onderdelen voorverhitten, en dus de thermische schok van de lasboog beperken, en zo de laskwaliteit verhogen.
Tijdens deze fase zullen noch het op te lassen onderdeel, noch het plaatwerk in fusie komen. En deze fase kan ook niet de zin-
klaag op gegalvaniseerd plaatwerk doen verdwijnen.

De boog : de generator verhoogt aanzienlijk de stroom om een zeer energetische boog te creéren, die een smeltbad creéert op het
plaatwerk en het uiteinde van het aan te brengen onderdeel in fusie brengt.
Het oplassen : het pistool dompelt het aan te brengen element in het smeltbad.
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4. MODEL BOUT EN BESCHERMING SMELTBAD

De op te lassen elementen (vorm, afmetingen, materiaal) die opgelast kunnen worden worden vermeld in de norm ISO 13918.
Naast onderdelen van koolstofarm staal, van roestvrij staal en koperstaal kunt u eveneens sommige aluminium onderdelen

oplassen.

4.1. STAAT OPPERVLAK VAN HET PLAATWERK EN SCHUREN

Het oplassen van elementen moet worden gerealiseerd op ontvet plaatwerk. Het is ook nodig om het onderdeel
te schuren als dit een chemisch laagje heeft (laagje zink voor gegalvaniseerd staal), anti-roest voor staal dat
een thermische behandeling heeft ondergaan, alumine voor aluminium).

Het lassen van het op te lassen onderdeel, en in het bijzonder aluminium onderdelen, moet worden uitgevoerd
op vlak plaatwerk.

4.2. DIKTE VAN HET PLAATWERK MET BETREKKING TOT DE DIAMETER VAN DE BOUT

Met uitzondering van het aanbrengen van trekogen voor het uitdeuken van carrosserie-onderdelen, mag het plaatwerk niet dunner
zijn dan Y4 van de diameter van de basis van het op te lassen onderdeel in geval van staal, en %2 diameter in geval van aluminium.

Voorbeelden (onvolledige lijst)
Te lassen onderdelen Diameter basis Minimum dikte plaatwerk
(volgens ISO 13918)
Bouten M5 van koperstaal 6 mm 1.5 mm
Isolatie schroef @2.5 van koperstaal 4 mm 1 mm
Bout AIMg M4 5mm 2.5 mm

4.3. BESCHERMING SMELTBAD

Afhankelijk van het te lassen materiaal kan het gebruik van een beschermgas nodig zijn.

De tabel hieronder geeft een overzicht van het type gas dat gebruikt moet worden. Dit is afhankelijk van het type materiaal dat u
wilt lassen. Deze gassoorten optimaliseren de kwaliteit van de las, en zijn van toepassing op het gas dat moet worden gebruikt
wanneer het apparaat functioneert in de Synergetische Module (zie §7.1).

Deze tabel is enkel ter informatie, we raden u aan om altijd eerst een proeflas uit te voeren.

‘ Materiaal Op te lassen onderdeel Gas Zonder gas
Aluminium Aluminium trekoog Argon Niet aanbevolen
(Al, AlMg, 0 .
AIMgSi) Bout, ArHe 30% Onmogelijk
Koolstofarm
staal Stalen trekoog ArCO? 8% Mogelijk
(Fe)

Verkoperd
staal Bout, Isolatieschroef ArCO? 8% Niet aanbevolen
(FeCu)
Steel Stud Box 200 & 350 (Art. code
059443)
Te gebruiken accessoires Alu Studs Box 200 & 350

(Art. code 059436)
Trekoog (Art. code 059610)
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Wanneer u beschermgas gebruikt, moet de gas-toevoer worden afgesteld tussen 12L/min en 15L/min.

LET OP : Bij het lassen van aluminium kunt u puur Argongas (Ar) gebruiken als vervanging van het mengsel argon-hélium 30%
(ArHe30 %). En bij het lassen van staal (Fe of FeCu) kunt u puur Argon (Ar) gebruiken, als vervanging van het mengsel
argon-CO? 8% (ArCO? 8%). In beide gevallen zijn de lasinstellingen niet meer gegarandeerd, en kan het nodig zijn om op
Handmatige bedieningsmodule over te gaan (zie §7.2).

In deze drie gevallen zijn de lasinstellingen niet meer gegarandeerd, en kan het nodig zijn om op Handmatige bedieningsmodule

over te gaan (zie §7.2).

Overschrijd, bij het aanschroeven van de aansluiting van de gastoevoer aan het apparaat, niet de

5N.m.

4.4. POLARITEIT PISTOOL

De polariteit van het pistool heeft invloed op de kwaliteit van de lasnaad.

Afhankelijk van het type op te lassen element en het materiaal verdient het de voorkeur om de positieve texas aan te sluiten op de
+ of de - pool van de generator. De tabel hieronder toont de voorkeur van Gys betreffende de keuze van de polariteit.

Op te lassen onderdeel

Aankoppeling van de posi-
tieve texas van het pistool
(rode teken)

Aluminium trekoog

Negatieve Texas van de
generator (-)

Stalen trekoog

Positieve Texas van de
generator (+)

tie schroef koperstaal

Bout, bout met intern schroefdraad, Isola-

Positieve Texas van de
generator (+)

4.5. PLAATSEN VAN DE MASSAKLEMMEN EN STABILITEIT VAN DE BOOG

Vanaf een diameter van 6 mm vraagt het oplassen van een element het gebruik van een massakabel, uitgerust met twee klemmen,

om te voorkomen dat de boog uitdooft.

Herinnering van de norm ISO 14555 betreffende het positioneren van de massa-klemmen met betrekking tot de

lasinstellingen.

Oorzaak

Oplossing

1e geval : lassen op vlak
plaatwerk

E% [N
7 7 )

2e geval : lassen op plaatwerk
met metalen obstakel

&

T

3
:

N

7
7

Z|
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3e geval : lassen op INP

5. INSTALLATIE ACCESSOIRES EN INSTELLEN VAN HET PISTOOL

Het plaatsen van de accessoires en de afstelling op het pistool moeten als volgt
worden uitgevoerd :

- pistool aangesloten op de generator

- apparaat onder spanning gezet

- initialiseringsfase van het pistool beéindigd (vraag om op de trekker te drukken)

o

Handm. Instelling

5.1. VERVANGEN EN BIJSTELLEN VAN DE LENGTE VAN DE AARDPINNEN (ART. CODE 059627)

Let op : U moet de massa-pinnen vervangen wanneer de uiteinden ervan tekenen van slijtage beginnen te vertonen, of wanneer

deze verbogen zijn als gevolg van het vallen van het pistool.

Draai het vergrendel-wieltje los (n°3 van figuur 2) zodat
de aarde-pinnen (n°4 van figuur 2) maximaal uit het
pistool komen).

Draai vervolgens het wieltje weer aan.

Draai de twee schroeven aan de voorzijde los en beweeg
voorzichtig de behuizing in de richting van de voorkant
van het pistool.

Schroef voorzichtig de twee bevestigingsschroeven los.

Bij het verwisselen van de pin : verwijder de pinnen door
eraan te trekken. en plaats vervolgens de nieuwe.

Pas de lengte van de pistoolstangen aan om een
afmeting L = 120 mm te verkrijgen (afmeting tussen het
uiteinde van de stangen en de rand van de flenzen).
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Draai de twee bevestigingsschroeven van de pinnen aan.

Herplaats de behuizing aan de voorkant van het pistool
en draai de twee schroeven weer vast.

5.2. AFSTELLEN VAN EEN HOUDER BOUT/ISOLATIENAGEL

Afs- Borg-

telschroe\ moer

1) Schroef de borgmoer van de schroef van de houder los.

2) Breng het op te lassen element aan in de houder en stel de schroef van de klinknagel zo in dat het aan te brengen element 5mm
uitsteekt met betrekking tot de houder van de bout.

3) Draai nu de moer weer vast.

5 mm

Let op : Als de las van het op te lassen onderdeel sporen toont van de
houder op het niveau van de las, stel dan de schroef van de
houder bij, zodat het onderdeel een beetje
meer uit de houder steekt.

Markeringen

LET OP : Wanneer u isolatie-schroeven wilt aanbrengen hoeft u niets af te stellen. Breng de isolatie-schroef in in de houder, tot
deze niet verder kan.
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5.3. GEBRUIK ACCESSOIRE VOOR HET AANBRENGEN VAN TREK-OGEN (ART. CODE 059610)

Draai voorzichtig de kartelmoer (n°2 - Fig 2) van de aandri-
jfas van het pistool los.

Plaats de houder tot deze niet verder kan en draai de
kartelmoer aan.

Plaats het trek-oog in de houder, totdat deze niet verder
kan.

5.4. GEBRUIK VAN STEEL EN ALU STUD BOX 200 & 350 (ART. CODE 059443 & 059436)

LET OP : Prepareer de massa-pinnen zoals wordt uitgelegd in §5.1.
NB 2 : Prepareer de houder zoals uitgelegd in §5.2.

Verwijder de kartelmoer (n°2 - Fig 2) van
de aandrijfas van het pistool en schroef
er de opzet voor de bout-houder op.

Plaats voorzichtig de gasbescher-
ming-nozzle op de klinknagel-houder,
breng de houder in tot deze niet verder
kan en draai deze aan.

Instelling 1 Instelling 2

Assembleer de gasbeschermer en het
blokje, afhankelijk van de instelling van
het gekozen gereedschap :

(let op de positionering van de gaatjes).

Plaats het geheel op de pinnen van het
pistool.
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Draai het wieltje van het pistool los (n°3
van figuur 2).

Stel het geheel blok + gasbescherming
bij, zodat het uiteinde van het te lassen
onderdeel lichtjes uitsteekt (0.5-2mm) en
draai het wieltje van het pistool weer aan.

0,5 tot 2 mm

6. GEBRUIK VAN HET PISTOOL
6.1. OPLASSEN VAN TREKOGEN

1. Monteer de houder van de ring (zie §5.3).

2. Schuur de verf af op de plaats waar de las moet worden gerealiseerd.
3. Kies de juiste synergie met betrekking tot de op te lassen ring.

4. Sluit de negatieve Texas van het pistool aan op het apparaat (geen
gebruik van de massa-klem).

5. Wanneer u in de handmatige module werkt : zet de digitale « Flex »
veer op OFF (zie §7.4.2).

6. Breng een ring in in de houder

7. Schroef de massa-pinnen los met behulp van de draaiknop.

8. Plaats het pistool op het plaatwerk en breng de ring in contact met
het plaatwerk. Zodra het pistool een « bip » laat horen of wanneer de
contact-LED (blauw) aanstaat, vergrendelt u de massa-pinnen met de
draaiknop.

9. Druk op de trekker

10. Wanneer het lassen is beéindigd, kunt u de draaiknop ontgrendelen
om de pinnen te verwijderen, en het pistool heffen om

de ring te verwijderen

Als u 30 trekogen heeft opgelast, zal het scherm « Controleer de pinnen »
tonen. Controleer dan het uiteinde van de massa-pinnen (n° 4 figuur 2). Als
deze las-sporen

vertonen, kunt u ze met schuurpapier licht afschuren om

het elektrische contact te verbeteren.

Druk op @ om te bevestigen en de teller te resetten.
Zie ( §7.4.3.1 ) om deze functie te deactiveren.

LET OP : Deze functie is niet geactiveerd wanneer een ArcPull 700 pistool wordt gebruikt (zie §2.3)
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6.2. OPLASSEN VAN OVERIGE ONDERDELEN (ANDERS DAN TREKOGEN)

1. Installeer het accessoire en stel het in (gasbescherming, keramische adapter, acces-
soires voor het verwijderen van de rivets)

2. Plaats de massaklemmen op het plaatwerk, zodanig dat er een gelijke afstand is
tussen de klemmen en de plek waar u het oog op gaat lassen is (zie §4.5). De zones
waar de massa zich bevindt moeten worden afgeschuurd, en schoongemaakt, en
vetresten moeten verwijderd worden.

3. Kies de geschikte synergie, of, wanneer u in de handmatige module werkt : zet de
digitale « Flex » veer op ON (zie §7.4.2).

4. Plaats het pistool op het plaatwerk. Zodra het pistool een « bip » laat horen of
wanneer de contact-LED (blauw) aanstaat, drukt u op het pistool zodat het accessoires
correct op het plaatwerk wordt gedrukt (er mag geen kantelbeweging zijn).

5. @

Druk de trekker in en houd het pistool stevig op het
plaatwerk gedrukt.

6. Wanneer het lassen is beéindigd, heft u het pistool om het onderdeel te verwijderen.
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7. WERKING VAN HET APPARAAT

Fig 3 : Het bedieningspaneel van de generator

Scherm

Knop G+

Knop G-

Knop D+

Knop D-

Knop HoofdMenu / Bevestigen

N O~ WOIN|~

Knop Return/Annuleren

7.1. LASSEN IN DE SYNERGETISCHE MODULE

In Synergetische Module. worden de hoogte van de boog, en de duur en de stroom van de verschillende lasfases automatisch
bepaald door het apparaat. Er wordt een synergie gedefinieerd door een op te lassen onderdeel, z’n materiaal, het beschermgas,
de afmeting en het type plaatwerk.

Het type gas dat moet worden gebruikt zal worden vermeld op het scherm. Bij ompoling van het pistool zal er een melding worden
getoond op het scherm en zal het storings LED-lampje (rood) van het pistool knipperen.

De verschillende lasinstellingen zijn gebaseerd op een gebruik met GYS onderdelen.
Deze synergieén blijven geldig voor onderdelen tot 35mm, op voorwaarde dat ze van hetzelfde type en hetzelfde
materiaal zijn als die verkocht worden door GYS (volgens ISO 13918).

De synergieén van de aluminium onderdelen (met uitzondering van trekogen) gelden voor voorverwarmd plaatwerk met een tempe-
ratuur van 50-60°C.

Het wordt aanbevolen om eerst enkele proeflassen uit te voeren, zodat u er zeker van kunt zijn dat de laskwaliteit voldoende zal
zijn.
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Op het hoofdscherm van de Synergetische Module wordt getoond :

1 — Het materiaal van het aan te brengen element : AIMg, Fe FeCu enz.

2 — Het type smeltbad bescherming : No gas het aanbevolen type gas

3 — Het pictogram van het te lassen onderdeel

4 — De dikte van het plaatwerk waarop het element moet worden opgelast

5 — Een zone voor meldingen betreffende de staat van het apparaat (zie § 7.3)

Alspec
Ar

N4 |e=3.0
r

1.5mm

bericht
gebied

b

7.1.1. TYPE TE LASSEN ONDERDELEN

Vanuit de op het scherm getoonde synergie, gedefinieerd door een type onderdeel (3), zijn materiaal (1) en het beschermgas (2) is
het mogelijk om enkel de afmeting van het onderdeel te wijzigen (M4, M5, enz.) met een druk op G+ en G — zonder via het instel-
lingen menu te hoeven gaan (zie § 7.4.1).

NL

Op te lassen . .
onderdeel Pictogrammen Opmerkingen Foto

Een druk op G+ en G- toont alle syner-

R gieén voor trekogen
Trek-oog ?1'1 4 die dit apparaat bevat. Het materiaal (1)
1. Smm en het beschermgas (2) worden dyna-

misch ge-update.

Bout, Synergieén geassocieerd aan de bouten

Isolatieschroef

7.1.2. DIKTE VAN HET PLAATWERK E
Getoonde dikte in millimeters.

Voor het verhogen of verlagen van de dikte van het plaatwerk waarop het element zal worden gelast drukt u op de toetsen D+ en

D—.

De diktes die kunnen worden gekozen zijn gebaseerd op het type, op de afmeting en op het materiaal van het op te lassen

onderdeel.

Wanneer de dikte van het plaatwerk minder is dan die getoond wordt op het scherm, kan het zijn dat het plaatwerk op de plek van

de las vervormd is.

*+
Wanneer het apparaat toont, is de dikte van het plaatwerk voldoende om geen invioed meer te hebben op de lasinstellingen

van de synergie.

Als dit pictogram niet verschijnt, is de maximale dikte van het plaatwerk bereikt. Als het plaatwerk dikker is, zal de laskwaliteit niet
meer gegarandeerd zijn.

LET OP : Wanneer men overgaat van de Synergetische module naar de Handmatige module zullen alle lasinstellingen (stroom,
tijdsduur, hoogtes, enz.) die geassocieerd waren aan de synergie overgezet worden naar de handmatige module. Hiermee kunnen
de instellingen van het apparaat worden verfijnd, wanneer de gekozen synergie niet aan de verwachtingen voldoet (laskwaliteit te

of niet voldoende energiek).
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7.2. LASSEN IN DE HANDMATIGE MODULE

In de Handmatige Module moeten de duur, de stroom, de hoogte van het aan te brengen onderdeel en het activeren van de digitale
veer handmatig worden ingegeven door de lasser.

Op het hoofdscherm van de Handmatige module wordt getoond :

1 — De duur van de boog in milliseconden (zie § 3)

2 — De stroom van de boog (zie § 3)

3 — Een zone voor meldingen betreffende de staat van het apparaat (zie § 7.3)

tms IA

100 | 200

bericht
gebied

7.3. LIJST VAN MELDINGEN DIE ONDER AAN HET SCHERM WORDEN WEERGEGEVEN

Boodschap Beschrijving
Pistool niet aangesloten Geen enkel pistool is aangesloten op het apparaat

De positieve texas van het pistool is niet aangesloten op de

Texas niet aangesloten generator (n°6 - Fig 2).

(Alleen in de synergetische module). De polariteit van de Texas
Texas omgekeerd aangesloten is omgekeerd met betrekking tot de polariteit die gevraag wordt
door de synergie.

Klaar De rust-cyclus is beéindigd, het product is klaar om te lassen.

Een druk op de trekker werd gedetecteerd zonder dat er een
op te lassen element in contact was met het plaatwerk. Het
kanon voert dan een autonome mechanische beweging uit, de
generator is niet in werking gesteld.

Beweging alleen

Het apparaat bespeurt dat een hulpstuk in contact is met het
Contact plaatwerk. Als u last met beschermgas, opent de magneetklep
zich voor pregas.

Lassen Lascyclus in uitvoering
Lassen beéindigd De lascyclus is beéindigd.

Wordt getoond wanneer er een druk op de trekker gedetec-
teerd wordt voordat de duur van Pre-gas is beéindigd (zie §
Pre-gas 7.4.3). Opdat het lassen plaats kan hebben, is het noodzakelijk
om in positie te blijven (het op te lassen onderdeel in contact
met het plaatwerk), en het einde van pregas af te wachten.

Wordt getoond wanneer het contact tussen het aan te brengen
Contact verbroken onderdeel en het plaatwerk is verdwenen voor het einde van
pregas.

AEen onderbreking van de boog heeft plaatsgevonden
tijdens de lascyclus.
De las moet worden gecontroleerd.

Onderbreking van de boog

Wordt getoond aan het einde van de lascyclus, als het pistool

Hef het pistool omhoog in positie is op het op te lassen onderdeel.
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7.4. HOOFD MENU

Om toegang te krijgen tot het Hoofd Menu vanuit de Synergetische en Handmatige modules, drukt u op de knop
Menu/Bevestigen @

> Instellingen
Handmatige module

Configuratie

Druk op de toetsen G+ en G- om de cursor > naar een andere rubriek te verplaatsen. Kies de rubriek met een druk op de knop
Menu/Bevestigen.

* « Instellingen » geeft toegang tot de lasintellingen (synergetisch of handmatig).
* « Handmatige Module »/« Synergetische Module » wijzigt de lasmodule van het apparaat
* « Configuratie » geeft toegang tot geavanceerde configuratie van het apparaat (talen, gas, Informatie, enz.) .

Druk op de return knop e om terug te keren naar het scherm lassen.

7.4.1. MENU INSTELLEN IN SYNERGETISCHE MODULE

Wanneer het apparaat functioneert in de synergetische module, kunt u in het menu instellingen het type op te lassen element
kiezen. de afmeting, het materiaal en het type beschermgas.

In Synergetische Module, wordt de keuze van de instellingen gedaan van hoog naar laag :
1 — Type op te lassen elementen : bout, nagel, trekoog.

2 — Afmeting van het op te lassen element « EP. élec » : Mx, @x, enz.

3 — Materiaal van het op te lassen onderdeel : Fe FeCu Al, enz.

4 — Type lasbescherming : Huls, NoGas of met Gas

LET OP : Als de las moet worden uitgevoerd met beschermgas, is het gas dat wordt getoond het aanbevolen gas, om een kwalita-
tief hoge las te garanderen (zie § 4.3). Wanneer dit gas niet beschikbaar is, kan het nodig zijn om op Handmatige Bediening over te

gaan (zie §7.2).

Synerg. Instelling

> Bout
Dikte elek M6
Materiaal FeCu
Gas ArCo8%

Druk op de toetsen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen en druk op de toetsen D+ en D- om de waarden van ieder item te
wijzigen.

Een druk op de knop Menu/Bevestigen @ bevestigt de instellingen van de synergie en laat u terugkeren naar het scherm syner-
getisch lassen.

Druk op de toets return e om de instellingen niet op te slaan en terug te keren naar het Hoofd Menu.
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7.4.2. MENU INSTELLEN IN HANDMATIGE MODULE

Wanneer het apparaat functioneert in de handmatige module, kunt u in het menu instellingen elke instellingen apart wijzigen.

Handm. Instelling

Met een druk op de knop G+ en G- zal de gekozen instelling oplichten. Met een druk op de toets D+ en D- wijzigt u de waarde van
deze instelling.

1— Digitale veer « flex » :
« Laat vrij (ON) of blokkeer (OFF) de aandrijfas van de elektrode-houder wanneer het aan te brengen element in contact komt met
het plaatwerk.
» Het wordt aanbevolen deze functie te activeren voor alle aan te brengen elementen, met uitzondering van trek-ogen.
2— Ontsteking :
* In te stellen van -2 tot +8. Heeft een directe invioed op de vermogensomzetter van het apparaat.
« Bij O (standaard waarde) garandeert het apparaat een optimale ontsteking zonder risico op onderbreking van de boog tijdens het
omhoog bewegen van het aan te brengen onderdeel, en beperkt het de kortsluitingstroom.
» U kunt de ontsteking een beetje verhogen wanneer de boog herhaaldelijk onderbroken wordt.
3— Schuren : Instellen van de tijdsduur (in milliseconden), en stroom tijdens schuren. Zie §4 pagina voor uitleg.
4— Boog : Instellen van de tijdsduur (in milliseconden), en stroom van de boog. Zie §3 pagina voor uitleg.
5— Oplassen :
* In te stellen van -2 tot +8. Heeft een directe invloed op de vermogensomzetter van het apparaat.
« Bij O (standaard waarde) garandeert het apparaat een optimale aanhechting van het op te lassen element op de plaat
6 — Hoogte :
* Hoogte (in millimeters) van het heffen van het aan te brengen onderdeel tijdens het lassen.
« Een te grote hoogte zal de afwijking van de boog doen toenemen (zie § 4.5). Bij een te geringe hoogte is er een risico
op kortsluiting, vanwege de vervorming van het uiteinde van de bout tijdens het lassen.

7— Kracht :
* In te stellen van 0 tot 4. Heeft direct invioed op de kracht waarmee het onderdeel in het smeltbad komt.
(smeedwerk).

« Bij 0 is de kracht op z’'n zwakst. bij 4 is de kracht op z’'n sterkst. Wanneer tijdens het lassen de ratio diameter / maximale dikte
van het plaatwerk niet wordt gerespecteerd (zie §4.2). Het kan nodig zijn om de kracht te verminderen om te voorkomen dat het
plaatwerk wordt

doorboord.

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 e om de instellingen niet op te slaan en terug te keren naar het Hoofd Menu.

7.4.3. CONFIGURATIE MENU

Configuratie

> Pregas > 0.4s
Postgas 0.4s
Taal FR
Tellers
Reset apparaat
Info

Druk op de toetsen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen (Pregas, Postgas, Taal, Reset apparaat, Info.).
Wanneer de items Pregas, Postgas of Talen aangeklikt zijn, druk dan op de toetsen D+ en D- om de waarde ervan te wijzigen.
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Test Instelbereik Commentaar
Pregas NoGas, vervolgens van 0,2s tot 3s Als u Iagt met beschermggs, wordt aanbevolen om een
pregas in te stellen van minstens 0,4s.
Postgas NoGas of van 0.2s tot 3s Als u Ias.t met beschermgas, wordt aanbevolen om een
postgas in te stellen van 0,4s.
Taal NL GB, DE NLES, ITRU

Druk op de return knop e om terug te keren naar het Hoofd Menu.

7.43.1. TELLERS

Wanneer « Tellers » is uitgekozen, zal op het scherm getoond worden :
- de dagelijkse teller : aantal correct uitgevoerde lassen vanaf het aanzetten van het apparaat. De teller staat weer op nul wanneer

het apparaat wordt opgestart.
- de totale teller : aantal correct uitgevoerde lassen door het apparaat sinds de aflevering uit de fabriek.
- Het activeren/deactiveren van het waarschuwingsbericht betreffende de controle van de aardpinnen (zie §6.1) Alleen geldig bij

het lassen van een trekoog, en alleen voor het ArcPull 200-350 pistool. Druk op G+ en G- om op On of OFF te zetten.

Tellers

Dagteller XXXX

Totaal teller xxxxxxx

Controle pin > ON

7.4.3.2. RESET APPARAAT

Wanneer « Reset machine » is gekozen vanuit het menu Configuratie, brengt een druk op menu/bevestigen @ het apparaat naar
het submenu reset machine.

Reset apparaat

\/ :3 sec

om te bevestigen

Druk gedurende 3 seconden op menu/bevestigen % om het resetten te bevestigen.
Druk op return om terug te gaan naar het Configuratie Menu en het resetten van het apparaat te annuleren.

Een reset van de ArcPull200 zet het apparaat over in het Frans, en de pre-gas en post-gas gaan naar 0.4s.
7.4.3.3. INFORMATIE-SCHERM
Info

Soft gene V3.0
Hard gene V1.0

Gun 200-350
Soft gun V3.0
Hard gun V7.0

Het informatie-scherm toont de nummers van de software en hardware versies van de generator en het pistool.
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8. FOUTMELDING, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controlesysteem in geval van storingen. Bij storing kan er een foutmelding op het scherm verschi-

jnen.

Foutmelding

Betekenis

Oorzaken

Oplossingen

f

OVERVERHITTING

Thermische beveiliging
van de generator.

Overschrijding inschakel-
duur.

Wacht tot de melding verdwijnt
voordat u het lassen hervat.

A\

NETWERK STORING

Storing netspanning.

De spanning op het stroom-
net ligt buiten de tolerantie-
grenzen, of er ontbreekt een
fase.

Laat uw elektrische installatie
controleren door een gekwali-
ficeerde technicus. NB het appa-
raat is geschikt voor een gebruik
op een enkelfase netwerk 110-
240 Vac 50/60 Hz

A\

INGEDRUKTE TOETS

Storing toetsenbord.

Een toets is ingedrukt bij het
in werking stellen van het
apparaat.

Laat het toetsenbord controleren
door een gekwalificeerd persoon.

r

COMMUNICATIE STORING

Storing COM met het
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,
laat dan het apparaat controleren
door een gekwalificeerd persoon.

r

OVERVERHITTING

Thermische beveiliging
van het pistool.

Overschrijding inschakel-
duur.

Wacht tot de melding verdwijnt
voordat u het lassen hervat.

r

MOTOR DEFECT

Storing temperatuursen-
Sor.

De temperatuursensor is niet
aangekoppeld.

Laat het toetsenbord controleren
door een gekwalificeerd persoon.

GARANTIEVOORWAARDEN FRANKRIJK

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

+ Alle andere schade als gevolg van vervoer.
* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld elektrode-houder, Aarde-pen enz.) .
* De incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, demonteren van het apparaat).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing kunt u het apparaat terugsturen naar uw distributeur, met daarbij :
- een gedateerd aankoopbewijs (kassabon, factuur...)
- een beschrijving van de storing.
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AAWERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
u Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato

a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente |'attrezzatura.

AMBIENTE

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

L'impianto deve essere utilizzato in un locale privo di polvere, o acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale
per il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervalli di temperatura :

Utilizzare tra -10 e +40 °C (+14 e +104 °F).

Stoccaggio tra -20 e +55 °C (-4 e 131 °F).

Umidita dell’aria :

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEGLI ALTRI

La saldatura ad arco pu0 essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (atten-
zione ai portatori di pacemaker), di rischio di scosse elettriche, di rumore e fumi.

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Usare una maschera o degli occhiali di protezione con una tinta 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 arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

Mantenere a distanza dalle parti mobili (pistola) dei capelli, i vestiti.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando si esegue la ma-
nutenzione della pistola o del portaelettrodo, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.

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

> 0o®ee

FUMI DI SALDATURA E GAS

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

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

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura
di materiali conteneti piombo, cadmio, zinco o mercurio e berillio puod essere particolarmente nociva. sgrassare anche le parti prima
della saldatura.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura ¢ proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE

Proteggere completamente I'area di saldatura, i materiali inflammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure, Possono essere causa di incendio e di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti inflammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiam-
mabile 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

1l gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura
(ventilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe
verticalmente su un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere a contatto con una fiamma, un arco elettrico, la pistola, morsetti di terra o ogni
altra fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai 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

A

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata
sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione allinterno o all'esterno della fonte di corrente quando quest'ultima & alimentata
(Pistola, pinze), perché sono collegati al circuito di saldatura.

Prima di aprire la sorgente di corrente di saldatura, scollegare I'apparecchio dalla rete elettrica e attendere 2 minuti. In modo che
tutti i condensatori siano scarichi.

Non toccare contemporaneamente |'albero della pistola e il morsetto di terra.

Assicurarsi di sostituire i cavi se sono danneggiati, da persone qualificate e autorizzate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione
dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Indossare scarpe isolanti,
indipendentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica &
fornita dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Possono esserci delle difficolta potenziali nell’assi-
curare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte, o anche irradiate a
radiofrequenza.

A condizione che Iimpedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio
comune sia inferiore a Zmax =0,45 Ohm, questa apparecchiatura € conforme a CEI 61000-3-11 e pu0 essere colle-
gata a reti pubbliche a bassa tensione. E responsabilita dell’installatore o dell'utente dell'apparecchiatura assicurarsi
che ciod avvenga, in consultazione con l'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che l'impedenza di rete
sia conforme alle restrizioni.

EN 61000-3-12 Questo materiale & conforme alla CEI 61000-3-12.
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EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

B 3 La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici € magnetici
Y (EMF) localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di
=F M

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. Per esempio restrizioni di accesso per i passanti 0 una valutazione
del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito
di saldatura:

¢ posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

« posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile del circuito di saldatura;

¢ non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

¢ non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

¢ non lavorare accanto alla fonte di corrente di saldatura. non sedetevi o appoggiatevi ad esso;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
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 dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se viene
rilevata un’interferenza elettromagnetica, € responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con
I'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa
a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte
di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso le perturbazioni elettromagnetiche devono
essere ridotte fino a non essere pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare I'apparecchiatura di saldatura ad arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona cir-
costante. Occorre tenere in considerazione quanto segue:

a) presenza sopra, sotto e accanto all'apparecchiatura di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comandi, di segnalazione
e di telefoni;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, come ad esempio |'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

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

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

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

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

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione dell‘area, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco pud servire a determinare e risolvere i casi di
perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della
CISPR 11 Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di attenuazione.
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RACCOMANDAZIONE SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco
siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi
e correttamente bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco
non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E" opportuno, in
particolare, che il separatore dell’arco dei dispositivi di avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le
raccomandazioni del fabbricante.

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

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tut-
tavia, 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. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, come ad esempio gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra pud, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la
messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, €
opportuno che il collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia fatto direttamente, ma certi paesi non autorizzano questo collega-
mento diretto, quindi conviene che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto a seconda delle regolamentazioni.
f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non

sottovalutarne il peso. Limpugnatura non & considerata come un mezzo di imbragatura.

Non usare i cavi o le pistole per spostare la sorgente di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione
A verticale.

Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di tras-

porto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

o 1l dispositivo & di grado di protezione IP33, che significa :

- una protezione contro l'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >2.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale.

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

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

MANUTENZIONE/CONSIGLI

« Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
} « Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le

tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sosti-

-
i)- tuito dal produttore, il suo servizio di assistenza clienti o una persona altrettanto qualificata, per evitare qualsiasi pericolo.



Manuale di utilizzo

1. DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO

ARCPULL 200 & un dispositivo di saldatura ad arco tirato inverter monofase che permette di saldare inserti (anelli di tiraggio, perni,
chiodi isolanti) su materiali a base di alluminio o acciaio. Dispone di una modalita di funzionamento Sinergica, di una modalita di

originali
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funzionamento Manuale.
Fig 1 : Vista esterna del generatore

®

@—
®
®—

Tastiera

Commutatore, selettore M/A

Texas positivo per fasciocavi pistola

Texas negativo per fasciocavi pistola

Colletto per connettore di controllo fasciocavi pistola

Uscita gas per fasciocavi pistola

Entrata gas connessa alla bombola

OINOO O WIN| -

Cappuccio protettivo per la porta USB di aggiornamento

Fig 2 :

Vista esterna della pistola e del suo IHM (senza forcella di saldatura e accessori)

Pulsante di avanzamento

Dado zigrinato del porta-elettrodo

Manopola di blocco aste

Asta di recupero di massa

Connettore controllo fasciocavi pistola

Texas positivo

Texas negativo

Connessione gas

LED ready (verde)

LED contatto (blu)

2o|o|lo|N|lo|a|ls|w v

LED errore (rouge)
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Steel Studs Box Alu Studs Box Mandrino per chiodi | Mandrino Pistola ad aria calda | Porta anello di
200 & 350 200 & 350 di isolamento @2 porta-perno M6 (consegnato  senza trazione
bombola)

059443 059436 064065 048164 060777 059610

Carrello Weld 810 | Cavo di massa Termometro Asta di recupero
doppia pinza 350A | infrarossi

2 9 ‘

037489 070714 052994 059627

2. ALIMENTAZIONE E AVVIO

* Questo apparecchio €& dotato di una presa 16A di tipo CEE7/7 e dev’essere collegato ad una rete elettrica monofase con neutro
collegato a terra, . tra208 VAC e 240 VAC (50 - 60 Hz). La corrente effettiva assorbita (11eff) & indicata sul dispositivo per delle
condizioni d’'uso ottimali.

Verificare che l'installazione elettrica 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 I'accessibilita della presa.

* L'accessione si effettua posizionando il commutatore M/A su « | ».

» L'apparecchio si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & superiore a 265 Vac
(i messaggio ERRORE RETE viene visualizzato sullo schermo). Il normale funzionamento ri-
prende quando la tensione d’alimentazione rientra nel’'intervallo nominale.

2.1. COLLEGAMENTO SU UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che rispondamo alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato (110-240 Vac) e di tensione di picco inferiore a 400V,

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

- La potenza deve essere di almeno 7kVA.

E indispensabile verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneg-

giare il dispositivo.

2.2. USO DELLA PROLUNGA

Questo apparecchio viene collegato all’'installazione elettrica per mezzo di una prolunga a condizione che essa risponda alle
seguenti esigenze:

- Prolunga monofase con conduttore di terra.

- La lunghezza non deve superare i 10 m.

- La sezione dei conduttori non deve essere inferiore a 2.5 mm?>.
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2.3. CONNESSIONE DELLA PISTOLA AL GENERATORE

La connessioe e disconnessione del connettore di controllo della pistola
al colletto del genratore deve imperativamente essere fatto con il gene-
ratore spento.

La ghiera del connettore di controllo della pistola deve sembre essere
avvitata correttamente al colletto del generatore prima dell’accensione
del prodotto.

E possibile collegare una pistola dell’ArcPull 700 a questo generatore. In questo caso, utilizzare adattatori texas 25mm? -> 50mm?
(2 x038127) per collegare il texas della pistola alle prese del generatore.

2.4. AGGIORNAMENTO DEL PRODOTTO
Il prodotto ha un connettore USB sul pannello frontale protetto da un cappuccio, per

aggiornare il suo software (aggiunta di sinergie, di funzionalita). Contattare il proprio
rivenditore, per maggiori dettagli.

3. PROCEDIMENTO DI SALDATURA DELL’INSERTO PER ARCO TIRATO

L’arco tirato viene utilizzato per saldare gli inserti (anello di tiraggio, perni, chiodi, ecc.) su una parte di supporto portando le due
parti in fusione per mezzo di un arco elettrico e mettendole entrambe a contatto.

Richiamo del principio della saldatura ad arco tirato (per maggiori dettagli, riferirsi alla ISO 14555):

Ci sono 4 fasi principali: l'innesco, il decapaggio, I'arco e la trazione

Fase Innesco Decapaggio Arco Aggancio
T (ms) 0a200ms | 10a500ms | 0a50ms
I (A) ~80-150 A 50a60A 50 4 200*A | =80-150 A
3
i
E:—-* E —t _— s
=, = = = == =
— . o - — Y s
= = = = =
= Ty Som— L T — = S—

F

* La corrente dell’Arco é limitata a 100A quando il dispositivo & alimentato a 110Vac 50Hz/60Hz

Priming : I'innesco (anello di trazione, perni, ecc...) e messo in contatto con la lamiera supporto. Una pressione sul pulsante avvia
il procedimento di saldatura: il generatore invia corrente al perno, I'asta della pistola si alza leggermente, si crea quindi un arco a
bassa intensita.

Spogliazione : questa fase potrebbe anche essere chiamata preriscaldamento. Il generatore regola una corrente per garantire un
arco elettrico a bassa intensita, il calore generato da questo arco permette:

- di bruciare le impurita della lamiera supporto (grasso, oli, rivestimento elettrolitico di zinco)

- di pre riscaldare entrambi i pezzi, e limitare cosi lo shock termico dell’arco di saldatura, per migliorare la qualita della saldatura.
Durante questa fase, né 'inserto né la lamiera supporto vengono fusi. Allo stesso modo, questa fase non permette di rimuovere lo
strato di zinco della lamiera galvanizzata.

L’arco : il generatore aumenta significativamente la corrente per creare un arco ad alta energia che crea un bagno di fusione sull

lamiera di supporto e provoca la fusione dell’'estremita dell'inserto.
La trazione: La pistola immerge l'inserto nel bagno di fusione.
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4. DESIGN DEL PERNO E PROTEZIONE DEL BAGNO DI FUSIONE

| tipi di inserti (forme, dimensioni, materiali) dedicati all’arco tirato sono elencati nella norma ISO 13918. Oltre agli inserti in acciaio a
basso tenore di carbonio, acciaio inossidabile e acciaio ramato, il prodotto pud anche saldare alcuni inserti in alluminio.

4.1. STATO DELLA SUPERFICIE DEL PEZZO SUPPORTO E DECAPAGGIO

La saldatura dell'inserto deve essere effettuata su un pezzo supporto priva di grasso. E anche necessario spo-
gliare questa parte di supporto se €& stata trattata chimicamente (rivestimento di zinco per I'acciaio galvanizzato,
anticorrosivo per 'acciaio trattato termicamente, allumina per I'alluminio).

La saldatura degli inserti, e soprattutto le parti in alluminio, deve essere effettuata su una superficie di appoggio
piana.

4.2. SPESSORE DELLA LAMIERA DI SUPPORTO IN RELAZIONE AL DIAMETRO DEL PERNO

Ad eccezione dell’installazione dell’anello di trazione per la rimozione della carrozzeria, Lo spessore della lamiera non deve essere
inferiore a V4 del diametro dell'inserto nel caso dell’acciaio, e 2 del diametro nel caso dell’acciaio, e ' del diametro nel caso
dell’alluminio.

Esempi (elenco non esaustivo)
Pezzo da saldare Diametro della base Spessore di lamiera minima
(secondo I'ISO 13918)
Perno in acciaio ramato M5 6 mm 1.5 mm
Chiodo isolante &2,5 in acciaio ramato 4 mm 1 mm
Perno AlMg M4 5mm 2.5 mm

4.3. PROTEZIONE DEL BAGNO DI FUSIONE

A seconda del materiale da saldare, una protezione gassosa pud essere necessaria.
La tabella qui sotto elenca il gas consigliato da usare in funzione del pezzo da lavorare e del suo materiale. Questi gas massimiz-
zano la resistenza della saldatura e corrispondono al gas da usare quando la macchina funziona in modalita sinergica (vedi §7.1).

La tabella & fornita a titolo indicativo, si raccomanda di effettuare prove di saldatura preliminari.

‘ Materiale Inserto da saldare Gas Senza gas
Alluminio Anello di tiraggio alluminio Argon Non raccoman-
(Al, AlMg, dato
AlMgSi) Perno ArHe 30% Impossibile
Acciaio a
b_asso ten_ore Anello di tiraggio acciaio ArC0O? 8 % Possibile
di carbonio
(Fe)

Acciaio ra- o 2 a0 Non raccoman-

mato Perno, chiodo isolante ArCO? 8% dato

(FeCu)
Cofanetto Steel Studs Box 200 & 350
(Rif 059443)

Accessorio da utilizzare Cofanetto Alu Studs Box 200 & 350
(Rif 059436)
136 Anello di trazione (rif. 059610)
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Se si utilizza una protezione gassosa, Il flusso di gas deve essere regolato tra 12L/min e 15L/min.

Nota: Nel caso della saldatura dell’alluminio, € possibile utilizzare argon puro (Ar) invece della miscela argon-elio al 30% (ArHe30%).
Allo stesso modo, nel caso di saldatura di acciaio (Fe o FeCu), & possibile utilizzare argon puro (Ar) invece della miscela ar-
gon-CO? all'8% (ArCO? 8%). In ogni caso, i parametri di saldatura delle sinergie non sono piu garantiti, pud essere necessario
passare in modalita Manuale (vedere § 7.2).

In tutti e tre i casi, i parametri di saldatura delle sinergie non sono piu garantiti, pud essere necessario passare in modalita Manuale

(vedere § 7.2).

Non superare i 5 N.m quando si stringe un raccordo all’ingresso del gas

dell’attrezzatura.

4.4. POLARITA DELLA PISTOLA

La polarita della pistola ha un impatto sulla qualita della saldatura.
A seconda del tipo di pezzo da saldare e del suo materiale, & preferibile collegare il texas positivo della pistola al terminale + o -
del generatore. Qui sotto c’€ una tabella che mostra la scelta della polarita fatta da GYS.

Inserto da saldare

Collegamento del texaz
positivo della pistola (segno
rosso)

Anello di tiraggio alluminio

Texas negativo del
generatore (-)

Anello di tiraggio acciaio

Texas positivo del
generatore (+)

do isolante in acciaio ramato

Perno, perno filettato internamente, chio- | Texas positivo del

generatore (+)

4.5. POSIZIONAMENTO DEI MORSETTI DI TERRA E SOFFIAGGIO DELL’ARCO

Da un diametro di 6 mm, la saldatura degli inserti richiede I'uso di un cavo di massa con due morsetti, e quelli per evitare il fenome-

no dell’arco voltaico.

Richiamo della norma ISO 14555 sul posizionamento dei morsetti di terra in base alla configurazione di

saldatura.
Causa Rimedi
Caso 1: saldatura su lamiera
piatta
B
o 2|

q

2° caso saldatura su lamiera
con ostacolo metallico

lii i

7
7

3
:

N

Z|
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3° saldatura su IPN

5. INSTALLAZIONE DEGLI ACCESSORI E REGOLAZIONE DELLA PISTOLA

- pistola collegata al generatore
- prodotto sotto tensione

torcia)

Il montaggio degli accessori e la loro regolazione sulla pistola devono essere fatti:

- fase di inizializzazione della pistola terminata (richiesta di attivazione del pulsante

|

Pressione pulsante

5.1. CAMBIO E REGOLAZIONE DELLA LUNGHEZZA DELLE ASTE DI TERRA (059627)

Nota: E necessario sostituire le barre di terra se presentano segni eccessivi sulle estremita, o sono stati piegati a causa della cadu-

ta della pistola.

Allentare la manopola di bloccaggio (n. 3 nella Figura 2)
in modo che le aste di messa a terra (n. 4 nella Figura 2)
si estendano il piu possibile dalla pistola.

Poi stringere la manopola di bloccaggio.

Svitare le due viti del pannello frontale e liberare il coper-
chio verso la parte anteriore della pistola.

Allentare leggermente le due viti di fissaggio dell’asta.

Se si cambia I'asta, rimuovere le aste tirandole in alto, e
poi metterne uno nuovo.

Regolare la lunghezza delle aste dei cannoni per ottenere
una dimensione L = 120 mm (dimensione tra I'estremita
delle aste e il bordo delle flange).




Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
ARCPULL 200

originali

Avvitare le due viti di fissaggio dell'asta.

Riposizionare il coperchio sulla parte anteriore della pis-
tola e stringere le due viti di fissaggio.

5.2. REGOLAZIONE DI UN PORTA PERNI/ PORTA-CHIODI D’'ISOLAMENTO

Vite di re- Contro-

golazion\ dado

1) Svitare il controdado della vite di regolazione del porta-perni.
2) Inserire I'inserto nel supporto del perno e regolare la vite in modo che I'estremita dell'inserto sporga di 5 mm dal supporto del per-

5 mm
no.

3) Avvitare il controdado.

Nota: Se la saldatura dell'inserto mostra i segni del porta-perno in cor-
rispondenza della saldatura, regolare la vite del porta-perno per
far sporgere un po’ di piu 'inserto dal porta-perno.

Marcature

Nota: Nel caso di installazione di chiodi isolanti, non € necessaria alcuna regolazione. Inserire il chiodo isolante fino all’arresto del

portachiodi.

IT
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5.3. UTILIZZO ACCESSORIO PER POSA DI ANELLI DI TIRAGGIO (059610)

Svitare leggermente il dado zigrinato (n°2 - Fig 2) dall’albe-

ro motore della pistola.

Posizionare il supporto dell’anello fino all’arresto e strin-

gere il dado zigrinato.

Posizionare I'anello di trazione nel supporto dell’anello

finché non si ferma.

5.4. UTILIZZO DEI COFANETTI STEEL E ALU STUD BOX200 E 350 (RIF. 059443 E 059436)

Nota: Preparare le barre di recupero della massa come spiegato nel §5.1.
Nota 2 : Preparare il porta-perni come spiegato nel §5.2.

Rimuovere il dado zigrinato (n. 2 - Fig. 2)
dall’asse di trasmissione della pistola e
avvitare il supporto del perno.

Avvitare leggermente 'ugello di prote-
zione del gas sul supporto del perno,

e inserire il supporto del perno fino
all’arresto e serrare I'ugello di protezione
del gas.

Configurazione 1

Configurazione 2

Assemblareil cappuccio di protezione
gassosa e il pattino secondo la configura-
zione dell’attrezzo scelto:

(fare attenzione al posizionamento dei
fori).

Montare I'insieme sulle aste della pistola.
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Allentare la manopola della pistola (n.
3 - Fig 2).

Regolare I'insieme pattino + cappuccio
in modo che l'estremita del pezzo sporga
leggermente (0,5-2 mm) e stringere la
manopola della pistola.

6. MANIPOLAZIONE DELLA PISTOLA
6.1. SALDATURA DEGLI ANELLI DI TRAZIONE

1. Montare il porta-anello (vedi §5.3).

2. Decappare il posto dove deve essere effettuata la saldatura.

3. Selezionare la sinergia giusta per 'anello da saldare.

4. Collegare il texas negativo della pistola al dispositivo (non usare
morsetti di terra).

5. In caso di funzionamento in modalita manuale: mettere su OFF la L

molla digitale « Flex » (vedi §7.4.2).

6. Inserire un anello nel supporto dell’anello

7. Sbloccare le barre di recupero di massa con la manopola

8. Posizionare la pistola sulla lamiera e mettere in contatto I'anello con
la lamiera. Quando la pistola emette un « bip » o si accende il LED
contatto (blu), bloccare le barre d’appoggio con la manopola.

9. Premere il pulsante torcia.

10. Una volta completata la saldatura, sbloccare la manopola per rilas-
ciare le aste e sollevare la pistola per rilasciare I'anello

Ogni 30 saldature degli anelli di trazione, il messaggio « Verificae le aste »
viene visualizzato sullo schermo. Controllare I'estremita delle barre di terra
(n°4 figura 2). Se questi mostrano segni di

saldature, carteggiare leggermente con carta abrasiva per

ripristinare il contatto elettrico.

Premere (') per confermare e azzerare |l contatore.@
Per disattivare questa funzione, si veda ( §7.4.3.1)

Nota: Questa funzione non & attivata quando si utilizza una pistola ArcPull 700 (vedere §2.3)

6.2. SALDATURA DI INSERTI DIVERSI DAGLI ANELLI DI TRAZIONE

1. Montare e regolare 'accessorio (protezione gassosa, adattatore in ceramica, acces-
sorio per I'estrazione dei rivetti)

2. Posizionare i morsetti di terra sulla lamiera di supporto in modo che ci sia un’equidis-
tanza tra i morsetti e la zona di saldatura dell'inserto (vedi §4.5). Le aree di ammassa-
mento devono essere decappate, pulite e prive di grasso.

3. Selezionare la sinergia appropriata, o, in caso di funzionamento in modalita manuale:
mettere su ON la molla digitale « Flex » (vedi §7.4.2).

4. Posizionare la pistola sulla lamiera. Quando la pistola emette un « bip » o si ac-
cende il LED contatto (blu), premere la pistola in modo che I'accessorio sia posizionato
correttamente sulla lamiera (non ci deve essere alcun movimento di ribaltamento).

J

Premere il pulsante mentre si tiene la pistola salda-
mente contro la lamiera di supporto.

6. Una volta completata la saldatura, sollevare la pistola per liberare
l'inserto.

141

IT



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali ARCPULL 200

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Fig 3 : Vista della tastiera del generatore

0]

Schermo

Pulsante G+

Pulsante G-

Pulsante D+

Pulsante D-

Pulsante Menu Principale/Validare

N O~ WOIN|~

Pulsante Indietro/Annulla

7.1. SALDATURA IN MDALITA SINERGICA

In modalita Sinergia, I'altezza dell’arco, i tempi e le correnti delle diverse fasi di saldatura sono determinati automaticamente dal
prodotto. Una sinergia € quindi definita da un tipo di pezzo da saldare, il suo materiale, la sua protezione dal gas, le sue dimensioni
e la scheda di supporto.

Il tipo di gas da utilizzare viene mostraro sullo schermo. In caso di polarita errata della pistola, sul display appare un messaggio e |l
LED di guasto (rosso), della pistola, lampeggia.

| diversi parametri di saldatura sono sono stabiliti dagli inserti venduti da GYS.
Queste sinergie rimangono valide per gli inserti fino a 35 mm, purché siano dello stesso tipo e materiale di quelli
venduti da GYS (secondo ISO 13918).

Le sinergie degli inserti in alluminio (ad eccezione degli anelli di trazione), sono stati stabiliti su fogli di supporto preriscaldati a una
temperatura di 50-60°C.

Si consiglia di eseguire prima una saldatura di prova su una piastra di supporto suicida, per assicurarsi che la saldatura sia in
buone condizioni.

Nella schermata principale della Modalita, Vengono visualizzati i dati di Synergy:
1 - Il materiale dell'inserto : AIMg, Fe, FeCu, ecc.

2 - Il tipo di protezione del bagno : No Gas, il tipo di gas consigliato

3 - Il pittogramma del pezzo da saldare

4 - Lo spessore della lamiera su cui verra saldato il pezzo

5 - Un’area di messaggio che specifica lo stato del prodotto (vedi § 7.3)

@—~ Ar
° +

1.5mm

area
messaqqi
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7.1.1. TIPO DI PEZZO DA SALDARE

Dalla sinergia visualizzata sullo schermo, definito da un tipo di pezzo (3), il suo materiale (1) e la sua protezione (2), € possibile
modificare solo la dimensione del pezzo (M4, M5, ecc.) premendo G+ e G - senza dover passare per il menu di impostazione

(vedere § 7.4.1).

Inserto Pittogrammi

Osservazioni

Foto

Anello di trazione

Premendo G+ e G- si scorrono tutte le
sinergie dell’anello

contenute nell dispositivo. Il materiale (1)
e la protezione gassosa (2) sono ag-
giornati dinamicamente.

Perno

Sinergie associate ai perni

Chiodo isolante

7.1.2. SPESSORE DELLA LAMIERA SUPPORTO E

Spessore visualizzato in millimetri.

Per aumentare o diminuire lo spessore della lamiera a cui verra saldato I'inserto, premere i tasti D+ e D -.

Gli intervalli di spessore selezionabili sono legati al tipo, alla dimensione e al materiale della parte da

saldare.

Se lo spessore della lamiera & inferiore a quello visualizzato sullo schermo, la lamiera di supporto pud essere deformata in corris-

pondenza della saldatura.

Quando il set visualizza E lo spessore della lamiera &€ abbastanza alto da non influenzare piu i parametri di saldatura della

sinergia.

Se questo pittogramma non appare, & stato raggiunto lo spessore massimo della lastra. Oltre questo spessore, la saldatura dell’in-

serto non é piu garantita.

Nota: Quando si passa dalla modalitd Synergy alla modalitd Manual, tutti i parametri di saldatura (correnti, tempo, altezze, ecc.)
associati alla sinergia vengono trasferiti alla modalita manuale. In questo modo & possibile regolare con precisione le impostazioni
della stazione se la sinergia selezionata non corrisponde al risultato atteso (saldatura eccessiva, o senza abbastanza energia).

7.2. SALDATURA IN MODALITA MANUALE

In modalita manuale, i tempi, correnti, I'altezza di sollevamento dell’inserto e I'attivazione della molla digitale devono essere inseriti

dall’'utilizzatore.

Nella schermata principale della modalita manuale sono visualizzati:

1 - Tempo d’arco in millisecondi (vedi § 3)
2 - La corrente d’arco (vedi § 3)

3 - Un’area di messaggio che specifica lo stato del prodotto (vedi § 7.3)

tms IA

100 | 200

area
messaggi
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7.3. ELENCO DEI MESSAGGI VISUALIZZATI NELLA PARTE INFERIORE DELLO SCHERMO DI

SALDATURA

Messaggio
Pistola scollegata

Texas disconnesso

Texas invertito

Pronto

Solo movimento

Contatto

Saldatura
Saldatura completata

Pre-gas

Contatto perso

Rottura dell’arco

Sollevamento della pistola

7.4. MENU PRINCIPALE

Descrizione
Nessuna pistola & collegata al dispositivo

Il texas positivo della pistola non & collegato al generatore (n°6
- Fig 2).

(Solo in modalita sinergica). La polarita del texas € invertita
rispetto a quella richiesta dalla sinergia.

Una volta completato il ciclo di riposo, il prodotto & disponibile
per la saldatura

E stata rilevata una trazione del grilletto senza che un inserto
fosse in contatto con la lamiera di supporto. La pistola esegue
quindi un movimento meccanico autonomo, il generatore non &
acceso.

Il prodotto rileva che un inserto € in contatto con la lamiera
di supporto. Se la saldatura ¢ fatta sotto protezione gassosa,
I'elettrovalvola del gas si apre per il pre-gas.

Ciclo di saldatura in corso

Il ciclo di saldatura é finito

Viene visualizzato quando viene rilevata una pressione del
grilletto prima che sia trascorso il tempo di pre-gas (vedere
sezione 7.4.3). In modo che la saldatura possa avvenire, & ne-
cessario rimanere in posizione (inserto sempre a contatto con
la lastra di supporto), e aspettare la fine del pre-gas.

Visualizzato quando il contatto tra l'inserto e la lamiera di sup-
porto € stato perso prima che il tempo di Pre-Gas sia trascorso.

ASi ¢ verificata una rottura dell’arco durante il ciclo di
saldatura.

Un controllo della saldatura & necessario.

Viene visualizzato alla fine del ciclo di saldatura, se la pistola &
ancora in posizione sull’inserto

Per accedere al menu principale dalle modalita Synergy e Manual, premere il pulsante Menu/Invio @

Menu Principale

> Regolazioni

Modo Manuale
Configurazione

Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore > delllargomento. Selezionare I'argomento premendo sul pulsante Menu/

Convalida

* « Regolazioni » accede ai parmetri di saldatura (sinergica o manuale).
* « Modalita Manuale » / « Modalita sinergica » cambiare la modalita di saldatura del dispositivo
 « Configurazione » accedere alla configurazione avanzata del dispositivo (lingue, . gestione del gas, informazioni, ecc.).

Premere sul pulsante ritorno
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7.4.1. MENU DI IMPOSTAZIONE DELLA MODALITA DI SINERGIA

Quando si opera in modalita sinergica, il menu di impostazione consente di selezionare il tipo di inserto da saldare, le sue dimen-
sioni, il materiale e il tipo di protezione contro i gas.

In modalita Sinergia, le impostazioni vengono selezionate in ordine dall’alto verso il basso:
1 - Tipo di inserto : perno, chiodo, anello.

2 - Dimensione dell'inserto «EP. elec» : Mx, @x, ecc.

3 - Materiali dell'inserto : Fe, FeCu, Al, ecc.

4 - Tipo di protezione della saldatura : Ferrite Nogas, o con Gas

Nota: Quando la saldatura deve essere eseguita sotto protezione di gas, il gas visualizzato & quello consigliato per garantire la
resistenza della saldatura (vedere § 4.3). Nel caso in cui questo gas non sia disponibile, potrebbe essere necessario passare alla

modalita manuale (vedere § 7.2).

Regolazioni Sinergia

> Perno
Spesso.elet. M6
Materiale Fe
Gas ArCo8%

Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra e premere sui tasti D+ e D- per modificare i valori di ogni item.

Una pressione sul tasto Menu/Convalida @ convalida le regolazioni della sinergia e riporta il dispositivo sulla schermata di salda-
tura sinergica.

Premere sul pulsante di ritorno 9 per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu Principale.
7.4.2. MENU DI IMPOSTAZIONE DELLA MODALITA MANUALE
Quando si opera in modalita manuale, il menu di impostazione consente la regolazione individuale di qualsiasi parametro relativo

alla saldatura.

Regolazioni Manuale

Premendo sulla torcia G+ e G- si mette in evidenza il parametro selezionato. Premendo sulla torcia D+ e D- si modifica il valore di
questo parametro.

1 - Molla digitale « flex » :

* Libero (ON) o bloccato (OFF) I'asse di trascinamento del porta-elettrodo quando l'inserto entra in contatto con la lamiera suppor-
to.

» E’ raccomandato di attivare questa funzione per tutti gli inserti ad eccezione degli anelli di tiraggio.

2— Innesco :

* Regolabile da -2 a +8. Gioca direttamente sulla consegna del convertitore di potenza del dispositivo.

- A 0 (valore predefinito), il prodotto assicura un innesco ottimale senza rischio di interruzione dell’arco quando I'inserto viene solle-
vato limitando la corrente di corto-circuito.

» Aumentare leggermente I'innesco in caso di rottura dell’arco ripetuta.

3— Decapaggio: Impostazione del tempo (in millisecondi), e la corrente di decapaggio. Per le spiegazioni si veda la pagina §4.
4— Arco: Impostazione del tempo (in millisecondi), e la corrente d’arco. Per le spiegazioni si veda la pagina §3.

145

IT



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali ARCPULL 200

5— Trazione :

* Regolabile da -2 a +8. Gioca direttamente sulla consegna del convertitore di potenza del dispositivo.

- A 0 (valore predefinito), il prodotto assicura un aggancio dell’elettrodo sulla lamiera supporto ottimale.

6 — Altezza:

* Altezza (in millimetri) di sollevamento dell'inserto durante la saldatura.

» Un’altezza troppo grande accentuera il il soffiaggio dell’arco (vedere § 4.5) Un’altezza troppo bassa espone la
saldatura a un corto-circuito in ragione della deformazione dell’'estremita del perno durante la saldatura.

7— Forza :

* Regolabile da 0 a 4. Influisce direttamente sulla forza con cui l'inserto viene immerso nel bagno fuso
(forgiatura).

* A0 la forza di immersione € nulla,, a 4 € il massimo. Nel caso di una saldatura che non rispetta il rapporto tra diametro e spes-

sore massimo della lamiera (vedere §4.2). Potrebbe essere necessario ridurre questa forza per evitare che

perfori.

Una pressione sul tasto Menu/Convalida @ convalida le regolazioni di saldatura e riporta il dispositivo sulla schermata di saldatu-
ra manuale.

Premere sul pulsante di ritorno e per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu Principale.

7.4.3. MENU DI CONFIGURAZIONE

Configurazione

> Pregas > 0.4s
Postgas 0.4s

Lingua IT
Contatori
Reset Macchina
Info

Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra (Pregas, Postgas Lingua, Reset macchina, Info.).
Quando gli articoli Pregaz, Postgaz o Lingua sono indicati, premere i tasti D+ e D - per modificarne il valore.

Test Intervallo di regolazione Commento

Per effettuare una saldatura sotto protezione gassosa,

Pregas NoGas da 0,2s a 3s si consiglia d’avere un pregas di almeno 0,4s.

Quando la saldatura si fa sotto protezione gassosa, si

Postgas NoGas o da 0,2s a 3s consiglia d’avere un postgas di almeno 0,4s.

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

Premere il pulsante Indietro e per tornare al menu principale

7.4.3.1. CONTATORI

Quando si seleziona «Contatori», viene visualizzato sullo schermo:

- il contatore del giorno : numero di saldature eseguite correttamente dalla messa in funzione del prodotto. Questo contatore viene
azzerato al riavvio del prodotto.

- il contatore totale : numero di saldature eseguite correttamente dal prodotto da quando ha lasciato la fabbrica.

- L'attivazione/disattivazione del messaggio di avvertimento sulla verifica delle barre di terra (vedere §6.1). Valido solo in caso di
saldatura ad anello e solo per la pistola ArcPull200-350. Premere G+ e G - per mettere in ON o OFF.

Contatori
Contatore quot XXXX

Contatore tot XXXXXXX

Verif. di poli )\
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7.4.3.2. RESET MACCHINA

Quando « Reset macchina » viene selezionato dal menu Configurazione, una pressione su Menu/Validare @ fa tornare il disposi-
tivo nel sotto-menu di reset macchina.

Reset Macchina

\/:3 sec. per
convalidare

Premere su menu/convalida @ per 3 s per convalidare il reset del prodotto.

Premere su ritorno 9 per ritornare al menu Configurazione e annullare il reset del prodotto.

A Un reset dell’ArcPull200 riporta il prodotto in francese e i valori di pre-gas e post-gas vengono riportati a 0,4s.
7.4.3.3. PANNELLO INFORMAZIONI
Info

Soft gene
Hard gene

Pistola 200-350
Soft pistola V3.0
Hard pistola V7.0

Il pannello d’informazione riporta i numeri delle versioni di software e hardware del generatore e della pistola.
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8. MESSAGGIO D’ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di guasto, possono essere visualizzati messaggi di errore.

Messaggio di errore

Significato

Cause

Rimedi

f

ERRORE TERMICO

Protezione termica del
generatore.

Sorpasso del ciclo di lavoro.

Attendere I'estinzione del mes-
saggio per riprendere la salda-
tura.

A\

ERRORE RETE ELETTRICA

Difetto di tensione.

Tensione senza tolleranza o
mancanza di una fase.

Fate controllare la vostra instal-
lazione elettrica da una persona
abilitata. Promemoria:il disposi-
tivo & progettato per funzionare
su una rete monofase 110-240
Vac 50/60 Hz

A

TASTO PREMUTO

Errore della tastiera.

Un tasto della tastiera risulta
premuto all’avvio del pro-
dotto

Fate controllare la tastiera da
personale qualificato.

r

ERRORE COMUNICAZIONE

Errore del COM. con la
pistola.

La comunicazione tra la
pistola e il generatore &
difettosa.

Ricollegare la pistola e riaccen-
dere il dispositivo.

Se il difetto persiste, far control-
lare il prodotto da personale
qualificato.

r

ERRORE TERMICO

Protezione termica della
pistola.

Sorpasso del ciclo di lavoro.

Attendere I'estinzione del mes-
saggio per riprendere la salda-
tura.

r

ERRORE MOTORE

Difetto sonda di tempera-
tura cablata.

CONDIZIONE DI GARANZIA FRANCIA

La garanzia copre eventuali difetti o anomalie di fabbricazione per 2 anni, dalla data di acquisto (parti e manodopera).

La garanzia non copre :

» Ogni danno dovuto al trasporto.
» La normale usura dei pezzi (Es. portaelettrodi, barre di recupero di massa, ecc.).

+ Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, . caduta, smontaggio).
« | guasti legati al’'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, restituire I'apparecchio al distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
— una nota esplicativa del guasto.
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1 | Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilator 24 V / Ventilador 24V / Ventilator 24V / Ventilatore 24V 51018

5 Support ventilateur ARCPULL / Fan support ARCPULL / Halterung Lifter ARCPULL / Soporte ventila- 98050
dor ARCPULL / steun voor ventilator ARCPULL / Supporto ventilatore ARCPULL

3 Electrovanne 2 voies 24V / 2-way solenoid valve 24V / Magnetventil, 2 Wege, 24 V / 70991
Magneetventiel 2-voudig 24V / Solenoide 2 vie 24V

4 Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Electrovalvula 2 vias 24V / Gas- C31322
koppeling BSP20 / Accoppiatore gas BSP20
Ecran graphique / Graphic card / Grafikdisplay / Pantalla grafica / Acople gas BSP20 /

5 ) ) 51992
Grafisch scherm / Schermo grafico

6 Protection écran / Screen protection / Displayschutz / Proteccién de pantalla / Screen protector / Prote- 56175
zione schermo
Support écran / Screen support / Displayhalter / Soporte pantalla / Screen support /

7 56172
Supporto schermo

8 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / Bedieningspaneel / Tastiera 51961
Embase texas femelle 25 / Female dinse connector 25 / Texasbuchse 25 / Conector Texas hembra 25

9 " - . 51524
/ Texas aansluiting, vrouwelijk 25 / Colletto texas femmina 25

contacter SAV
. L . SN <23.09.xxxxxx.Xxxxxx | contact After-sales

10 Connecteur pistolet préparé / Prepared gun connector / Pistolenan- service

schluss / Conector pistola / Aansluiting pistool / Connettore pistola
SN >23.09.XXXXXX.XXXXXX FO976ST + 56334
o ’ + 56335

Interrupteur M/A / ON/OFF switch / Einschalter / Interruptor M/A / Schakelaar ON/OFF / Interruttore

" M/A 52460

12 Capuchon de protection / Protection cap / Schutzkappe / Tapa de proteccién / Beschermkapje / Coper- 43124
chio di protezione

13 | Carte électronique / Electronic board / Platine / Placa electrénica / Printplaat / Scheda elettrica 97433C

14 Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / Inductor uitgang / Self di 63644
uscita

15 Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm? / Power supply cable 3P + Earth 1.5 mm?/ Netzleitung 3P + PE 21570

1,5 mm?/ Cable electrico 3P + Tierra 1.5 mm?/ Cordone presa 3P + Terra 1.5 mm?
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Tableaux techniques

ARCPULL 200
TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN
ARCPULL 200
Primaire / Primary / Priméar
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / 230V +/- M0V +/-
. ) : S ) U1

Voedingsspanning / Tensione di alimentazione 15% 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Frequentie sector / Frequenza settore 50 /60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Zekering hoofdschakelaar / 16A
Fusibile disgiuntore
Puissance apparente / Apparent Power / Scheinleistung / Potencia aparente / kaxywascs mowHocTs / Schijnbaar vermogen / 7.4 (KVA)
Potenza apparente '
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Secondair / Secondario
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Nullastspanning / Tensione a U0 100V
vuoto
Courant de sortie nominal (12) / Rate current output (12) / nominaler Arbeitsstrom (I12) / Corriente de
salida nominal (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (12) 12| 10>200A | 10~ 100A
Tension de sortie conventionnelle (U2) / Conventional voltage output (U2) / entsprechende Arbeitsspan-
nung (U2) /Ten5|on de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di U2 20428V | 20424V
uscita convenzionale
(U2)
Facteur de marche*
Norme EN60974-1
Duty cycle* Inschakelduur*
Standart EN60974-1. Norm EN60974-1. Imax 100 %
Einschaltdauer* Ciclo di lavoro* °
EN60974-1-Norm Norma EN60974-1.
Ciclo de trabajo*
Norma EN60974-1
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / R R

. e -10°C > +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Bewaartemperatuur / 20°C » +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP33
(DLl)r:r:I?)swns (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 205 x 250 x 330 mm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 8.7 kg
Pistolet / Gun / Pistole
Longueur du faisceau / Interconnection cable length / Lange des Schlauchpakets Longitud del cable conector / Lengte van de 3m
kabel / Lunghezza fascicavi
Poids du pistolet / Gun weight / Pistolengewicht / Peso de la pistola / Gewicht van het pistool / Peso pistola 3.3kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are performed according to standard EN60974-1 at 40°C and over a 10 minute cycle.

When used intensively (above the duty cycle) the thermal protections may be activated, in which case the arc will be extinguished and the indicator light l will come on.
Leave the device connected to the power supply to allow it to cool down until the protective measures are no longer active.

The welding power source displays a declining output profile.

*Die Lauffaktoren werden gemaR EN60974-1 bei 40 °C und einem 10-miniitigen Zyklus durchgefiihrt.

Bei intensivem Gebrauch (liber der Einschaltdauer) kann der Warmeschutz aktiviert werden; in diesem Fall erlischt der Lichtbogen und die Kontroll\euchteﬂ gehtan.
Lassen Sie das Gerat eingeschaltet, damit es sich abkiihlen kann, bis der Schutz aufgehoben wird.

Die SchweiRstromquelle beschreibt eine fallende Ausgangscharakteristik.
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Pieces de rechange

ARCPULL 200
16 | Moteur / Motor / Motore 71832
Si fabrication avant 02/2020
If manufactured before 02/2020 581142 + 581111
, . . . Si fabrication entre 02/2020 et 05/2022
17 | Garte electronique / Electronic board / Steuerplatine If manufactured beetween 02/2020 and 581142
/ Placa electronica / Printplaat / Scheda elettrica 05/2022
Si fabrication aprés 05/2022
If manufactured after 05/2022 E0024C
18 Plot de masse / Ground stud / Massestift / Parcela de masa / Grond Perceel / 059627
Perno di terra
19 gsetsesort de tiges / Rod spring / Feder fiir Massekontaktstift / Muelles de varillas / Veer / Molla fissa 55234 (x2)
20 | Gachette / Trigger / Schalter / Gatillo / Ausloser / Pulsante di avanzamento 56029
Bague de vérouillage / Locking nut / Verriegelungsring / Anilla de bloqueo / Vergrendelring / Anello
21 | . 90598
di blocco
22 | Coque avant / Front cover / Schale vorne / Frontal / Voorzijde / Frontale 56188
Molette de verrouillage des tiges / Earth rods locking wheel / Feststellknopf / Ruedecilla de bloqueo
23 - e . 56270
de varillas / Vergrendelwieltje pinnen / Manopola di blocco aste
24 | Coque arriére / Rear cover / Schale hinten / Posterior / Achterschaal / Guscio posteriore 56189
25 | Porte anneau / Ring holder / Aufnahme / Porta anillas / Houder trekoog / Porta anello 059610
2% Fiche Texas H14 Male / Texas plug H14 Male / Texas-Stecker H14 mannlich / Enchufe Texas H14 51523 (x2)
Macho / Texas stekker H14 Mannelijk / Spina Texas H14 maschio
. . . contacter SAV
Faisceau complet sans pistolet / Complete bundle without gun / Kom- SN <23.09.500000.300XX | contact After-sales
27* | plettes Biindel ohne Pistole / Paquete completo sin pistola / Complete SERfEE
bundel zonder pistool / Pacchetto completo senza pistola
SN >23.09.XXXXXX. XXXXXX SO SAV S81106

* comprend toute la partie grisée sur le schéma / includes all the grey part on the diagram / enthélt alle grauen Teile des Diagramms / incluye toda la parte gris en el diagrama / bevat al het grijze
gedeelte op het diagram / include tutta la parte grigia del diagramma.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG

A

B Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B4 Warning ! Read the user manual before use. EH ACHTUNG ! Lesen Sie
diese Anleitung sorgfaltig durch vor Inbetriebnahme des Gerats. B3 jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de utilizarlo.
Voorzichtig! Lees de gebruiksaanwijzing voor gebruik. Il Attenzione! Prima di utilizzarlo, leggere le istruzioni per I'uso.

(1]

& Symbole de la notice El User manual symbol EB Symbole in der Bedienungsanleitung B3 Simbolo del folleto EM Folder symbool
Simbolo dell'opuscolo

A OH=

ER Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. E9 Undulating current technology based source delivering
direct curent. B3 Invertergleichstromquelle. B3 Fuente de alimentacion con tecnologia inverter que suministra corriente continua.
Stroombron met invertertechnologie die gelijkstroom levert I Sorgente di alimentazione a tecnologia inverter che fornisce corrente
continua.

r

ER Soudage a l'arc tiré B4 Pulled arc welding ER Lichtbogenschweillen B Soldadura por arco estirado I Booglassen I Saldatura ad
arco di tiraggio

B 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. Bl Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a
machine should not placed in such an environment. EB Geeignet fir Schweillarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. B3
Adecuado para soldar en un entorno con mayor riesgo de descarga eléctrica. Sin embargo, la propia fuente de alimentacion no debe
colocarse en esas habitaciones. [ Geschikt voor lassen in een omgeving met verhoogd risico op elektrische schokken. De krachtbron
zelf mag echter niet in dergelijke ruimten worden geplaatst. Il Adatto per la saldatura in ambienti ad alto rischio di scosse elettriche.
Tuttavia, la fonte di alimentazione stessa non dovrebbe essere collocata in queste stanze.

ER Courant de soudage continu E Direct welding current EB Gleichschwei3strom B Corriente continua de soldadura KM Continue
lasstroom Hll Corrente di saldatura continua

ER Tension assignée a vide Bl Open circuit voltage EA Leerlaufspannung B3 Tensidn nominal en circuito abierto KM Nominale spanning

o bij open circuit I8l Tensione nominale a circuito aperto
ER Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B4 Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes
X(40°C) - 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. E8 Ciclo de trabajo seglin la norma EN60974-1 (10 minutos -
40°C). mm Activiteitscyclus volgens EN60974-1 (10 minuten - 40°C.) I Ciclo di funzionamento secondo EN60974-1 (10 minuti - 40°C).
ER Courant de soudage conventionnel correspondant B Corresponding conventional welding current EB Entsprechender Schweistrom
12 E Corriente de soldadura convencional correspondiente B Overeenkomstige conventionele lasstroom
Corrente di saldatura convenzionale corrispondente
A B3 Ampéres Bl Amperes EH Ampere E3 Amperios EM Ampere Il Ampere
ER Tensions conventionnelles en charges correspondantes EX Conventional voltage in corresponding loads. ER Entsprechende Arbeitss-
u2 pannung. B9 Tensiones convencionales en las cargas correspondientes E® Conventionele spanningen in de overeenkomstige belastin-
gen @ Tensioni convenzionali nei carichi corrispondenti
V ER Volt E1 Volt E3 Volt E3 Volt (M Volt IR Volt
Hz ER Hertz E1 Hertz B3 Hertz B3 Hertz M Hertz [M Hertz

DD 1~ 50/60 Hz

B3 Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz Bl Three-phase power supply 50 or 60Hz B8 Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder
60Hz. B9 Alimentacién trifasica 50 6 60 Hz Em 3-fase voeding 50 of 60Hz KM Alimentazione trifase 50 0 60 Hz

ER Tension assignée d'alimentation BN Assigned voltage BB Netzspannung. B3 Tension nominal de alimentacion E®M Nominale voedingss-

1 . . . O ;
U panning I@ Tensione nominale di alimentazione
B Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) E@ Maximum rated power supply current (effective value).
[1max B3 Maximaler Versorgungsstrom E Corriente nominal maxima de alimentacion (valor eficaz). [ Maximale nominale voedingsstroom
(rms-waarde). Il Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).
Hef ER Courant d’alimentation effectif maximal. E@ Maximum effective power supply current. E@ Maximaler effektiver Versorgungsstrom E3

Corriente de alimentacion efectiva maxima. I Maximale effectieve voedingsstroom. I@ Corrente di alimentazione massima effettiva.

q3

B Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de
couverture). Bl Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover
page). BB Gerét entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite. B Material conforme a
las directivas europeas. La declaracion de conformidad de la UE estd disponible en nuestro sitio web (véase la portada). [ Materiaal
voldoet aan de Europese richtlijnen. De EU-conformiteitsverklaring is beschikbaar op onze website (zie voorpagina). IRl Il materiale &
conforme alle direttive europee. La dichiarazione di conformita UE & disponibile sul nostro sito web (vedi copertina).

UK
]

ER Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page
de couverture). B Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website
(see home page). EB Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf
unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite). B3 El material cumple los requisitos del Reino Unido. La declaracion de conformidad
del Reino Unido esta disponible en nuestro sitio web (véase la portada). KM Materiaal voldoet aan de Britse eisen. De Britse conformi-
teitsverklaring is beschikbaar op onze website (zie voorblad). Il Il materiale & conforme ai requisiti del Regno Unito. La dichiarazione di
conformita del Regno Unito & disponibile sul nostro sito web (vedi copertina).
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ER Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de
couverture). B Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website
(see cover page). BB Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklérung C_» (CMIM) ist auf unserer
Webseite verfligbar (siehe Titelseite). B Material conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C» (CMIM) esta
disponible en nuestro sitio web (véase la portada). EM Materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De Ca (CMIM) verklaring van
overeenstemming is beschikbaar op onze website (zie voorblad). Il Il materiale & conforme agli standard marocchini. La dichiarazione di
conformita C» (CMIM) & disponibile sul nostro sito web (vedi pagina di copertina).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

ER L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1
and EN60971-10 class A device. BB Das Gerat erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Geréateklasse ABE El dispositivo cumple
las normas EN60974-1 y EN60971-10 de clase A. Il Het apparaat voldoet aan EN60974-1 en EN60971-10 klasse A. Il Il dispositivo €
conforme alle norme EN60974-1 e EN60971-10 di classe A.

hi¢

B Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domes-
tique ! B3 This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic
bin ! e Fr die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermdill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/
EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B9 Este material esta sujeto a recogida selectiva de conformidad con la Direc-

- tiva 2012/19/UE. No tirar a la basura doméstica. [ Dit materiaal moet gescheiden worden ingezameld overeenkomstig de Europese
richtlijn 2012/19/EU. Niet bij het huisvuil doen! I® Questo materiale & soggetto a raccolta differenziata in conformita alla direttiva europea
2012/19/UE. Non smaltire nei rifiuti domesticil

< B3 Produit recyclable qui reléve d’'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das geson-
g. dert entsorgt werden muss. B9 Producto reciclable sujeto a un requisito de clasificacion. [ Een recycleerbaar product waarvoor een

sorteerplicht geldt. I® Un prodotto riciclabile soggetto a un obbligo di selezione.

EAL

ERA Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) B3 EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).
B3 EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft). B3 Marca de conformidad EAC (Comunidad Econdmica Euroasia-
tica). LM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) conformiteitsmerkteken. I® Marchio di conformita EAC (Comunita Economica
Eurasiatica).

B3 Information sur la température (protection thermique) EX Temperature information (thermal protection) E& Information zur Temperatur
(Thermoschutz) B3 Informacion de temperatura (proteccion térmica) I Temperatuurinformatie (thermische beveiliging) Il Informazioni
sulla temperatura (protezione termica)

ER Entrée de gaz Bl Gas input EA Gaseingang B Entrada de gas I Gasinlaat I8l Ingresso gas

B3 Sortie de gaz E1 Gas output BB Gasausgang E Salida de gas I Gasuitlaat I®@ Uscita gas

NP & —

E Commande a distance E Remote control BB Fernregler E Mando a distancia Il Afstandsbediening I@ Telecomando
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