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GYSPOT ARCPULL 200

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre
retenu a la charge du fabricant.
En cas de 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 I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).
Humidité de l'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d'émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :
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Afin de se protéger de brllures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, igni-
fugés et en bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

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

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

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de sou-
dage des rayons de |'arc, des projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion
et de porter les vétements adéquats pour se protéger.

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

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

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

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

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

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

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

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

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

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

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

_ e Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible
recommandée sur le tableau signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

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

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

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

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

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant élec-
ﬁ trique est fourni par le réseau public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés

potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations
conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

D Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.
Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage com-
mun soit inférieure a Zmax = 0.45 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre
EN 61000-3-11 connecté aux réseaux publics d’alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou
de l'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant l'opérateur du réseau de distribution si nécessaire,
gue l'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

circuit de soudage et du matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs car-
diaques. Des mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple,
restrictions d’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 électromagné-
tiques provenant 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 cété 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’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
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 l'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 |'utilisateur du
matériel de soudage a l'arc de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d'autres cas, il peut étre
nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piece entiére
avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a
ce gu’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 coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d'alimentation, de com-
mande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.
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L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des
mesures de protection supplémentaires;
h) I'heure du jour ol le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

c. Cables de soudage : 1l convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de l'autre a proxi-
mité du sol ou sur le sol.

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d'une poignée supérieure permettant le portage a la

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

d’élingage.

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

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

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

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

» 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 IP21, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.
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é Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et

objets dus a une utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
= e« Controler réguliérement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout
danger.
 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

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

@
&

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

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

Générateur GYSPOT ARCPULL 200

1- Clavier 6- Sortie gaz pour faisceau pistolet

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

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

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

Pistolet automatique GYSPOT ARCPULL 200

1- Gachette 6- Texas négative

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

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

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

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Ecran 5- Bouton D-

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

4- Bouton D+

ALIMENTATION ET MISE EN MARCHE

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

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

7
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exi-
gences suivantes :

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

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

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

PROTECTION GAZEUSE

Ce matériel peut fonctionner avec ou sans protection gazeuse.
Il est toutefois conseillé de raccorder une bouteille d’Argon pur pour bénéficier d'un maximum de fonctionnalité du
produit.

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

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

PROCEDE DE SOUDAGE D’ANNEAU ET DE GOUJON PAR ARC TIRE

l /

 Phase | Amorcage Décapage Arc Accroche
0 4 200 10 & 500 0 & 50ms
I(A) ~80-150A 10 & 60A 0 & 200A* ~80-150A

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

L'amorcage : I'électrode est mise en court-circuit. Un appui sur la gachette démarre le processus de soudage et créer
un arc électrique.

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

L'arc : le courant d'arc crée un bain de fusion sur la tle support et met en fusion I'extrémité de I'électrode.

L'accroche : I'électrode est plongée dans le bain en fusion.

SOUDAGE D'ANNEAU ET GOUJON

» Monter le porte électrode approprié sur le pistolet
Q (porte-anneau ou porte-goujon)
* Positionner une électrode (anneau ou goujon) dans l'outil du pistolet

.

Vérifier la polarité des cables texas du pistolet :

Matériaux Raccord du cable positif (repére rouge) | Cable texas négatif
Acier Borne texas Steel (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Galvanisé Borne texas Steel (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Electro-zingué Borne texas Steel (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Alu Borne texas Alu (Al-) Borne texas Steel (Fe+)
Aluminium Magnésium Silicium Borne texas Alu (Al-) Borne texas Steel (Fe+)
Aluminium Magnésium Borne texas Alu (Al-) Borne texas Steel (Fe+)




Molette de vérouillage des
tiges de reprise de masse :

GYSPOT ARCPULL 200

 Modifier les réglages de soudure si nécessaire (mode synergique ou mode manuel)
 Déverrouiller les tiges de reprise de masse avec la molette

* Positionner le pistolet sur la tole

 Mettre en contact I'électrode (anneau ou goujon) avec la tole. Dés que le pistolet émet un

« bip » ou que sa LED contact (bleu) est allumée, verrouiller les tiges de reprise de masse avec la
molette

e Presser la gachette

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

e La soudure d'anneau doit impérativement étre effectué avec des anneaux neufs ou affutés par
un outil approprié (outil réf GYS : 056763 pour les anneaux acier).

 Nettoyer et dégraisser la zone de soudure.

Note 1 : La soudure d'anneau doit impérativement étre effectué avec des anneaux neufs ou affutés par un outil appro-
prié (outil réf GYS : 056763 pour les anneaux acier).

Note 2 : Nettoyer et dégraisser la zone de soudure.

SOUDAGE EN MODE SYNERGIQUE (MODE DE SOUDAGE PAR DEFAUT)

Anneau 1. 5mm En Mode Synergique, les temps et courants des différentes phases de la soudure sont déter-
Fe Laz minés automatiquement par le produit.

¥ Au démarrage du produit, le Mode Synergique est lancé avec les paramétres précédemment
A +1| %20 Jihe
+ utilisés.

Zone de

message

Pour affiner la puissance de soudage (valeur Lel ) appuyer sur les touches G+ et G-.
¥

Pour augmenter ou diminuer I'épaisseur de la tdle (valeur BN ) appuyer sur les touches D+ et D-.

Pour modifier les autres paramétres de soudage synergique (matériaux, type et taille d’électrode, gaz) se reporter au
chapitre « Réglages Synergiques ».

SOUDAGE EN MODE MANUEL

t s I En Mode Manuel, les temps, courants et coefficients des différentes phases de la soudure
sont a renseigner par I'utilisateur.

100 100

L'acceés au Mode Manuel se fait via le Menu Principal.
zone de

message

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

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

Pour modifier les autres paramétres de soudage synergique (matériaux, type et taille d’électrode, gaz) se reporter au
chapitre « Réglages Synergiques ».

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

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

. rubrique en appuyant sur le bouton Menu/Valider @ .
> Réglages

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

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

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

Configuration

Appuyer sur le bouton retour @ pour revenir sur I'écran de soudure.
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REGLAGES SYNERGIQUE

Réglages Synergie

> Matériau > Fe
Gaz ON
Electrode anneau
EP. élec. 1.5 mm

REGLAGES MANUEL

Réglages Manuel

Appuyer sur les touches G+ et G- pour les déplacer le curseur de gauche (Matériaux, Gaz,
Type et épaisseur de |'électrode). Appuyer sur les touches D+ et D- pour modifier les va-
leurs 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 synergique.

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

Appuyer sur les touches G+ et G- pour balayer successivement les différentes valeurs (coef-
ficients d'amorgage et d'accroche, temps, courants, hauteur) du processus de soudage par
arc tiré (voir chapitre « Procédé de soudage par arc tiré »).

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

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

manuel.

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

Plage de réglage mode manuel Commentaire

Amorgage -5 a 5 (valeur par défaut 0) La valeur par défaut assure un amorgage optimal sans risque de

rupture d‘arc lors de la levée de I'électrode tout en limitant le
courant de court-circuit.

Diminuer I'amorcage expose la soudure a la rupture d‘arc
Augmenter 'amorcage force a un courant de court-circuit inutile.

Décapage 10 a 60A
0a 200 ms

Arc 0 a 200A* Limité a 100A si produit alimenté en 110Vac £15%
0a 500 ms

Accroche -5 a 5 (valeur par défaut 0) La valeur par défaut assure une accroche de I'électrode sur la
03 50ms tole support optimal.

Hauteur 0,5mm a 5mm

CONFIGURATION

Configuration

> Pregaz
Postgaz
Langue

Reset machine

Info

> 0.2s

0.2s
FR

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.

Plage de réglage Commentaire
Pregaz NoGaz puis de 0,2s a 3s Pour effectuer une soudure sous protection gazeuse, il est conseillé
d’avoir un pré-gaz d'au moins 0,2s avec un débit entre 10 et 12L/min.
Postgaz NoGaz ou de 0,2s a 3s Lorsque la soudure se fait sous protection gazeuse, il est conseillé
d’avoir un postgaz d’au moins 0,2s.
Langue FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

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




@ GYSPOT ARCPULL 200

Reset machine

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

A

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

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

pour valider

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

Panneau d’informations

Info machine

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

Soft pistolet
Hard pistolet

CHANGEMENT DES TIGES DE REPRISE DE MASSE DU PISTOLET

Vis de face avant : Vis de serrage des tiges :

Dépose des tiges

» Desserrer la molette de verrouillage des tiges de reprise de masse.

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

» Dévisser légerement les deux vis de serrage des tiges.

« Enlever les tiges en tirant dessus.

Logement des tiges de masse :
s

Repose des tiges

e Insérer les tiges dans leur logement.

« Ajuster la longueur des tiges pour obtenir une longueur de 12cm entre leur extrémité
et leur base.

* Serrer les deux vis de maintien des tiges .

 Repositionner le capot.

* Revisser les vis de face avant.

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

CHANGEMENT D'UN PORTE ELECTRODE

Dépose d'un porte électrode
o Dévisser légerement la bague de verrouillage et dégager le porte-électrode du canon du
pistolet.

Repose d’'un porte électrode
» Positionner le porte-électrode dans le canon du pistolet.
» Visser la bague de verrouillage et vérifier que le porte électrode ne bouge pas.

A La bague de verrouillage doit étre serrée a la main. L'utilisation de pince est proscrite.

11
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REGLAGE ET POSE D'UN PORTE-GOUJON (OPTION)

Réglage du porte goujon (049000 - 048157 - 048164)

» Dévisser le contre-écrou et la vis du porte-goujon.

e Insérer le goujon dans le porte écrou.

e Viser la vis du porte goujon pour obtenir 3mm entre son extrémité et la base du filetage du goujon.
* Bloquer le contre écrou.

Contre-écrou

Vis

Pose d'un porte-goujon (059634 - 059641)

Porte-goujon Support du porte-goujon

} |
o

e Insérer le porte-goujon dans le support du porte-goujon.

Buse de protection

» Positionner et visser légerement la buse de protection sur le support
de porte-goujon
e Repositionner le porte-électrode dans le canon du pistolet

* Positionner le patin de protection a I'extrémité des tiges de reprise
de masse

« Serrer les vis deux de maintien du patin en veillant a ce que les tiges
de reprise de masse viennent affleurer légérement pour garantir un
contact électrique.

Vis de
maintien
du patin

MESSAGE D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’'un systéeme de controle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent
s'afficher.

Code erreur Signification Causes Remeédes
Protection ther- Dépassement du facteur Attendre l'extinction du message pour
mique du géné- de marche. reprendre le soudage
rateur
DEFAUT THERMIQUE
Défaut tension Tension secteur hors Faites controler votre installation électrique
secteur tolérances ou manque une | par une personne habilitée. La tension
A phase. entre phase et neutre doit étre comprise
entre 100V et 127Vac pour un réseau 110V
DEFAUT SECTEUR et entre 200V et 265Vac pour un réseau
230Vac.
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Défaut du clavier | Une touche du clavier Faites contrbler le clavier par une personne

est appuyée a la mise en | qualifiée.
route du produit

TOUCHE APPUYEE

Défaut de com. La communication entre Rebrancher le pistolet et, rallumer le poste.
avec le pistolet le pistolet et le générateur | Si le défaut persiste faite controler le produit
est défaillante par un personnel qualifié.
DEFAUT COM.
Protection ther- Dépassement du facteur Attendre I'extinction du message pour

r mique du pistolet | de marche. reprendre le soudage

DEFAUT THERMIQUE

Défaut moteur du | Le mécanisme du pistolet | Rebrancher le pistolet et, rallumer le poste.

pistolet est bloqué Si le défaut persiste faite controler le pistolet
par un personnel qualifié.

DEFAUT MOTEUR

Note : toute intervention nécessitant le décapotage du produit et le contrdle de l'installation électrique doit étre effec-
tuée par un technicien qualifié.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

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

- une note explicative de la panne.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

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

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel
and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case
of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

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

Operating temperature:

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

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

&e

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

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters
and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear
protective clothes.

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

QO =

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

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

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During mainte-
nance work on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least
10 minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order
to ensure that the liquid does not cause any burns.

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

>
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WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

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

% A fire extinguisher must be readily available.

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

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

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

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

GAS BOTTLE

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

position securely chained to a fixed support or trolley.

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

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

ELECTRIC SAFETY

R

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

15
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Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling
point is less than Zmax = 0.45 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be

EN 61000-3-11 connected to public low-voltage electrical mains. It is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if necessary, that the
network impedance complies with the impedance restrictions.

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

9
:?%W welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

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

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

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

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

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

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet
known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment
to resolve the situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as
simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area
where the installation is planned.

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve
cases of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of
CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine
maintenance check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be
closed and properly locked when the arc welding equipment is on.. The arc welding equipment must not be modified
in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc
start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.
c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the
ground.

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

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

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce
perturbation issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

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

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

 Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out main-
tenance work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
=> ¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be
@ Es3 replaced by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

/ ¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

GYSPOT ARCPULL 200

&)

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The GYSPOT ARCPULL 200 is a single-phase inverter welding machine with arc-pull technology making is suitable to
weld pulling rings and threaded studs on steel or aluminium based materials. It has a synergic mode and a manual

mode.

Generator GYSPOT ARCPULL 200

1- Keypad

2- On/Off switch

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

Automatic gun GYSPOT ARCPULL 200

1- Trigger

2- Electrode holder locking nut
3- Studs locking scrollwheel

4- Gun control cable connector
5- Positive dinse

6- Gas outlet for gun cable

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

9- USB port protection cap

10 - Power supply cable

6- Negative dinse

7- Gas connector

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

INTERFACE (MMI) (FIG-2)

1- Display 5- Button D-

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

4- Button D+

POWER SUPPLY AND POWER UP

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral. The GYSpot ArcPull is equipped with «Flexible voltage»
technology, needs to be installed on a electrical installation with earth, between 110V and 240V (50-60Hz) The absorbed
current (I1eff) is indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary
to change the plug to allow the use at maximum settings. The user has to make sure that the plug can be reached.

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

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

WORKING OFF A GENERATOR

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

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

GAS PROTECTION

This machine can be used with or without gas protection.
However it is recommended to connect a bottle of pure Argon to be able to use the full specifications of the machine.

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

A\

Do not set the torque over 5 N.m when tightening the gas input cou-
pling.
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PROCESS OF WELDING RINGS AND STUDS USING PULLED ARC

l /

m Arcing Penetration and cleaning Arc Attachment
04200 10 & 500 0 & 50ms
I(A) ~80-150A 10 a 60A 0 a 200A* ~80-150A

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

Start : the electrode is in short-circuit. Pressing the trigger starts the welding process and creates an electric arc.
Cleaning phase : the low intensity electric arc cleans the metal sheet. The heat generated by the arc removes impurities

(grease, oils, protection zing, etc.) from the sheet.
The arc : the arc current creates a weld pool on the support sheet and melts the extremity of the electrode.

Attachment : The electrode dips into the weld pool.

WELDING OF RING AND THREADED STUD

e Mount the electrode holder on the gun (ring-holder or threaded stud-holder)
« Position an electrode (ring or threaded stud) on the tool side of the gun

Check the polarity of the gun dinse cables:

Materials Connection of the positive cable (red) | Negative dinse cable
Steel Steel dinse connector (Fe+) Alu dinse connector (Al-)
Galvanised Steel dinse connector (Fe+) Alu dinse connector (Al-)
Zinc-plated Steel dinse connector (Fe+) Alu dinse connector (Al-)
Aluminium Alu dinse connector (Al-) Steel dinse connector (Fe+)
Aluminium Magnesium Silicium Alu dinse connector (Al-) Steel dinse connector (Fe+)
Aluminium Magnesium Alu dinse connector (Al-) Steel dinse connector (Fe+)

o » Modify the welding settings if necessary (synergic mode or manual mode).
e o raorive e o » Unlock the earth rods using the scrollwheel.
« Position the gun on the sheet.
e Create contact between the electrode and the sheet (ring or threaded stud). As soon as the
gun creates a «beep» or that the LED contact (blue) is switched on, lock the earth rods using the
scrollwheel.

e Press the trigger.
» Once the welding is complete, raise the gun to release the electrode (ring or threaded stud).

» Welding rings must be done using either new rings or rings sharpened using an appropriate tool
(GYS tool 056763 for steel rings).
 Clean and remove grease from the welding zone.

Note 1 : Welding rings must be done using either new rings or rings sharpened using an appropriate tool (GYS tool

056763 for steel rings).

Note 2 : Clean and remove grease from the welding zone.
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WELDING IN SYNERGIC MODE (DEFAULT WELDING MODE)

Ring 1.5mm
Fe Gas

GYSPOT ARCPULL 200 @

In Synergic Mode, the time and current for the different phases are selected automatically
by the machine.

’/ +1 > 2 0 When the machine starts, the Synergic Mode is launched using the settings previously in
+ [ ]

use.
message

area

To adjust the welding power current (value . ), use the keys G+ and G-.

To increase or decrease the metal thickness (value E3 l ), use the keys D+ and D-.

To adjust the other synergic welding settings (material, type and size of electrode, gas), refer to the chapter «Synergic
Settings».

WELDING IN MANUAL MODE

T s Ia In Manual Mode, the time, current and coefficient for the different phases.

100 200 Access the Manual Mode using the Main Menu.

message
area

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

),

To increase or decrease the arc current (value use the keys D+ and D-.

To adjust the other manual welding settings (current and welding steps duration), refer to the chapter «Manual Set-
tings».

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

Main Menu

> Settings

Manual Mode Press the keys G+ and G- to move the section cursor. Select the section by pressing the
Configuration @

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

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

SYNERGIC SETTINGS

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

> Material > Fe é
Gas ON Push the Menu/Validate button to confirm the synergy settings and return to the

Electrode Ring synergic welding screen.
THK. elec. 1.5 mm
Push the return button to ignore the settings and return to the Main Menu.




MANUAL SETTINGS

Manual Settings
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Press the keys G+ and G- to browse the different values (arcing and attachment coeffi-
U ; \ cients, duration, currents, height) of the drawn arc process (see chapter «Drawn arc wel-
/ ding process»).

——i

1o
- | :
Start-up > Q

=0

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

Push the Menu/Validate button @ to confirm the manual settings and return to the manual welding screen.

Push the return button to ignore the settings and return to the Main Menu.
Range of settings for the manual | Comment
mode
Arcing -5 to 5 (default value 0) The default value is set to ensure optimal arcing and stop the arc

from breaking up when pulling the electrode while limiting the
short-circuit current.

Reducing the arcing increases the risk of the arc breaking up
Increasing the arcing forces an unnecessary high short-circuit

current.
Penetration (10 to 60 A
and cleaning
0 to 200 ms
Arc 0 to 200A* Limited to 100A if product is connected to a 110Vac £15% power
0 to 500 ms supply.
Attachment | -5 to 5 (default value 0) The default value is set to ensure optimal attachment of the elec-
0 to 50 ms trode onto the metal support.
Height 0.5 mm to 5 mm
CONFIGURATION
Configuration Press the keys G+ and G- to move the left cursor (Pregas, Postgas, Language, Reset
> Pregas > 100ms machine, Info).
Postgas 500ms
Language EN When the items Pregas, Postgas or Langue are highlighted, press the keys D+ and D- to
Product reset modify their value.
Info
Range of settings Comment
Pregas NoGas then from 0.2s to 3s | For a good gas protection when welding, it is recommended to set a
minimum pre-gas of 0.2s and a gas flow between 10 and 12L/min.
Postgas NoGas or from 0.2s to 3s To weld using a gas coating, it is recommended to have a minimum
postgas setting of 0.2s.
Language FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

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

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

: date @ opens the reset machine sub-menu.
Press menu/validate % for 3 seconds to confirm product reset.

\/:3 sec

to reset Push the return button to return to the Configuration menu and cancel product
reset.
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Information panel

Soft gene
Hard gene : The information panel provides information on software versions and hardware of the
generator and gun (if it is connected).

Soft gun
Hard gun

CHANGE THE GUN EARTH RODS

Rod tightening screws :

Front screw :

Removal of the rods

¢ Loosen the earth rods locking wheel

e Unscrew the two front screws in order to slightly release the case towards the front
of the gun.

e Slightly unscrew the two screws used to hold the rods.

e Pull the rods up to remove them

Repositioning of the rods Earth rod holes :

¢ Insert the rods in their holes

¢ Adjust the length of the rods to obtain 12cm between the base and the tip.
e Tighten up the two screws holding the rods

» Reposition the case

e Screw the front screws back on

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

CHANGE OF AN ELECTRODE HOLDER

Removal of an electrode holder
« Slightly unscrew the locking nut to show the electrode holder on the gun.

Repositioning of an electrode holder
« Position the electrode holder in the cannon of the gun.
¢ Screw the locking nut back on and check that the electrode holder does not move.

A The locking nut must be tightened by hand. Do not use a clamp.

SETTING OF A DOWEL PIN HOLDER

Adjusting a dowel pin holder(049000 - 048157 - 048164)

* Unscrew the bolt and nut of the dowel pin holder.

¢ Insert the dowel pin in the nut holder.

* Aim at the screw of the nut holder to obtain 3mm between its extremity and the thread of the dowel pin.
* Block the nut.

Contre-écrou
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Placing a dowel pin holder (059634 -

059641)

o Insert the dowel pin holder in its support.

« Put the protection nozzle on the dowel pin support and tighten slightly

* Reposition the electrode holder in the canon of the gun

e Put the protection pad at the end of the earth rods

« Tighten the two holding screws for the pad and make sure there is a

slight contact with the earth rods to guarantee electrical contact.

ERROR MESSAGE, ANOMALIES, CAUSES, SOLUTIONS

This equipment has a failure control system. In case of failure, error messages may be displayed.

Error code

Generator thermal
f protection

OVERHEATING DEFECT

Causes

Maximum duty cycle
reached.

Dowel pin holder

Dowel pin holder support

|
B

Protective nozzle

}

Pad
holding
screw

Pad —

Solutions

Wait for the indicator to turn off before resu-
ming welding operations.

Mains voltage
default.

A

OVERVOLTAGE DEFECT

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

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

Keypad fault

PRESSED KEY

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

Ask a qualified person to check the keypad.

Communication
fault with the gun

r

COM. DEFECT

Communication between
the gun and the generator
is not working

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

Gun thermal pro-
tection

r

OVERHEATING DEFECT

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off before resu-
ming welding operations.

Gun motor fault

r

MOTOR DEFECT

Gun mechanism is blocked

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

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

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

The warranty does not cover:

 Transit damage.

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

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

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

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

UMGEBUNG

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

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&e

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange
ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden
und mit den nétigen Schutz ausgeristet werden.

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

Q©

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

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdtegehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen
ist. Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.
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ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heif3! Seien Sie daher im Umgang mit dem
Werkstiick vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines
wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu las-
sen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

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

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim
SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium
(meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht
gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden
bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstilickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.
Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern
Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

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

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

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

eine gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

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

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

mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

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

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

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

bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweil3en einer

Druckglasflasche ist untersagt.

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

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

Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

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

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

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

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

>
A\

EN 61000-3-11

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

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an
der Ubergabestelle unter Zmax = 0.45 Ohm liegt, ist dieses Geré&t konform der Norm CEI 61000-3-11
und kann an einem offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der
Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit
dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerdt angeschlossen werden kann.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

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

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

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

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

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

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

» Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick méglichst nahe der SchweiBzone;

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der

Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

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

Priifung des SchweiBgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme I&sen.
Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdénnen auch die
Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers
an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein
(z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln
sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerat gemaB der Hinweise
des Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiren und Deckel miissen
geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehdr sollten in
keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerdteherstellers erwéhnten Anderungen
und Einstellungen. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen missen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

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

AUFSTELLUNG

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.

¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerdt ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
28 >12,5mm,
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- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser )
Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu
verhindern.

é Der Hersteller GYS haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung

dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

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

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

=> mehr |duft. Die Spannungen und Strome in dem Gerét sind hoch und gefahrlich.

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

INSTALLATION — BETRIEB DES PRODUKTES

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. 1)

GYSpot ArcPull ist ein SchweiBgerat mit einphasiger Inverter Hubziindung , geeignet zum VerschweiBen von Aufsteckzu-
gosen und Bolzen auf Aluminium oder Stahl basierenden Werkstoffen. Das Gerét verfiigt Gber einen Synergie- und einen
Hand-Betriebsmodus.

Generator GYSPOT ARCPULL 200

1- Bedienfeld 6- Gasausgang fiir Pistolen-Schlauchpaket
2- Schalter M/A 7- Gaseingang angeschlossen an Gasflasche (15 Itr/min)
3- Texasanschluss positiv flr Pistolen-Schlauchpaket (G1/4 D6)

4- Texasanschluss negativ fiir Pistolen-Schlauchpaket 8- Transportgriff

5- Anschlussbuchse fiir Steuerleitungsstecker Pistolen- 9- Schutzkappe USB-Anschluss
Schlauchpaket 10- Netzkabel
Automatische SchweiB3pistole GYSPOT ARCPULL 200

1- Ausléser 6- Texasstecker negativ

2- Verriegelungsring Elektrodenhalter 7- Gasanschluss

3- Verriegelungsrad Elektrodenstabe 8- LED ON (grtin)

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

5- Texasstecker positiv 10- LED Fehleranzeige (rot)

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (MMS) (ABB-2)

1- Display 5- Taste D-

2- Taste G+ 6- Taste Menii/Freigabe
3- Taste G- 7- Riicktaste

4- Taste D+

VERSORGUNG UND INBETRIEBNAHME

e Das Gerat wird mit einer 16-A-Anschlussbuchse des Typs CEE 7/7 geliefert und ist an eine einphasige elektrische
Anlage von 230 V (50 - 60 Hz) fiir 3 Leiter plus geerdetem Neutralleiter anzuschlieBen. GYSpot ArcPull ist mit einem
«Flexible Voltage» System ausgestattet und wird Uber eine elektrische Anlage mit Erdung zwischen 110 V und 240 V
(50 - 60 Hz) versorgt. Fiir die maximalen Nutzungsbedingungen wird die effektive Stromaufnahme (I1eff) am Gerat
angezeigt. Die Stromversorgung und deren SchutzmaBnahmen (Sicherung und/oder Schutzschalter) missen fiir den
bendtigten Strom geeignet sein. In einigen Landern kann es erforderlich sein, den Netzstecker auszutauschen, um die
Hoéchstleistung des Gerates unter Maximalbedingungen zu erreichen. Der Benutzer muss sich (ber die Zuganglichkeit
des Anschlusses vergewissern.

¢ Der Geratestart erfolgt durch das Stellen des Schalters M/A auf « | ».

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

Das Gerat kann liber Stromaggregate betrieben werden, vorausgesetzt die Hilfsleistung entspricht den folgenden Anfor-

derungen:

- Es muss sich um eine Wechselspannung handeln, die eingestellt wie angegeben, mit Spitzenspannung unter 400 V,
- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.
Die Bedingungen sind unbedingt zu Uberprifen, denn zahlreiche Stromaggregate generieren hohe Spannungsspitzen,

die das Gerat beschadigen kénnten.

SCHUTZGAS

Das Gerat kann mit oder ohne Schutzgas verwendet werden.
Wir empfehlen das Gerat mit reinem Argon als Schutzgas zu betreiben.

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

A Der Gasanschluss darf mit max 5Nm verschraubt werden.

RING- UND BOLZENSCHWEISSVERFAHREN MIT HUBZUNDUNG

m Ziindung Reinigung Lichtbogen Verklebung
0 4 200 10 & 500 0 & 50ms
I(A) ~80-150A 10 a 60A 0 a 200A* ~80-150A

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

Zlindung: die Elektrode wird kurzgeschlossen. Durch Betdtigung des Ausldsers startet der SchweiBproze3 und gene-

riert einen Lichtbogen.

Reinigung: Lichtbogen mit schwacher Stromstarke reinigt das Blech. Die durch den Lichtbogen hervorgerufene Hitze
entfernt die Unreinheiten (Fette, Ole, Zinkschutz usw.) des Bleches
Lichtbogen: der Lichtbogenstrom generiert ein Schmelzbad auf dem Tragerblech und verschmilzt das Elektrodenende.
Verklebung: die Elektrode wird in das Schmelzbad eingetaucht.

RING- UND BOLZENSCHWEISSEN

» Geeigneten Elektrodenhalter an die SchweiBpistole montieren (Ringhalter oder

Bolzenhalter)

 Elektode (Ring oder Bolzen) in die Aufnahmevorrichtung der SchweiBpistole

stecken

Polaritat der Texaskabel-Anschliisse auf der SchweiBpistole lberprifen:

Material Anschluss der Plusleitung (rot markiert) Minusleitung Texas
Stahl Texasklemme Stahl (Fe+) Texasklemme Aluminium (Al-)
verzinkt Texasklemme Stahl (Fe+) Texasklemme Aluminium (Al-)
Galvanisch verzinkt Texasklemme Stahl (Fe+) Texasklemme Aluminium (Al-)
Aluminium Texasklemme Aluminium (Al-) Texasklemme Stahl (Fe+)
Aluminium Magnesium Silizium Texasklemme Aluminium (Al-) Texasklemme Stahl (Fe+)
Aluminium Magnesium Texasklemme Aluminium (Al-) Texasklemme Stahl (Fe+)
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« Anderung der SchweiBeinstellungen, wenn notwendig (Synergie- oder Handmodus)

¢ Die Masserilickleitstifte mit dem Drehknopf freischalten.

e Pistole auf das Blech halten

» Kontaktierung der Elektrode (Ring oder Bolzen) mit dem Blech. Sobald die Pistole einen «Beep»
abgibt, oder seine Kontakt-LED (blau) aufleuchtet, sind die Stifte der Masseverbindung mit dem
Verriegelungsrad zu fixieren

e Ausloser betatigen

» Sobald der SchweiBprozess beendet ist, Pistole anheben, damit die Elektrode (Ring oder Bolzen)
keine Kontakt mehr hat

¢ Das RingschweiBen ist unbedingt mit neuen oder geschliffenen Ringen und geeignetem Wer-
kzeug durchzufiihren (Werkzeug GYS, Ref.: 056763)

» Reinigen und Entfetten der SchweiBzone

Hinweis 1: Beim AnschweiBen von Ringen diirfen nur neue oder mit einem geeigneten Werkzeug angeschliffene Ringe
eingesetzt werden (Werkzeug GYS, Art.-Nr.: 056763 fiir Stahlringe).

Hinweis 2: Reinigen und Entfetten der SchweiBzone.

Verriegelungsrad  fir  die
Stifte der Masseverbindung:

SCHWEISSEN IM SYNERGIE-MODUS (GRUNDEINSTELLUNG DES SCHWEISSMODUS)

Im Synergie-Modus werden Zeit und Strom der verschiedenen SchweiBphasen automa-
tisch durch das Gerdt bestimmt.

Beim Geratestart wird der Synergie-Modus aufgerufen mit den vorher angewandten Para-
metern.

Nachrichtenbereich Zur Feineinstellung des SchweiBleistungs (Wert el ) Tasten G+ und G- driicken.

¥
Zur Erhéhung oder Verminderung der Blechstarke (Wert EX ) auf Tasten D+ oder D- driicken.

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

SCHWEISSEN IM HANDMODUS

Im Handmodus sind die Zeiten, Strome und Koeffizienten der verschiedenen SchweiBpha-

t s I A sen durch den Benutzer einzugeben.
100 PAOIOM Der Zugang zum Handmodus erfolgt tiber das Hauptmenti.
Zur Erhéhung oder Verminderung der Lichtbogendauer (Wert ) Tasten G+ und G-
Nachrichtenbereich driicken.

Zur Erhéhung oder Verminderung des Lichtbogenstroms (Wert ) Tasten D+ und D- drticken.
Zum Andern der anderen manuellen SchweiBparameter (Strom und Zeit der SchweiBstufen) siehe Kapitel «Manuelle

Einstellungen»

HAUPTMENU

Um vom Synergie- und Handmodus zum Hauptmodus zu wechseln auf Taste Men(i/Freigeben @ driicken.

Hauptmenu
Tasten G+ und G- driicken, um den Cursor zu verschieben. Gewilinschte Rubrik durch

> Einstellungen Driicken der Tasten Menii/Freigeben @ auswahlen. .

Manuell Modus
Konfiguration

 «Einstellungen» Zugang zu den SchweiBparametern (synergisch oder manuell)

¢ «Handmodus» / Synergiemodus» andert den SchweiBmodus des Gerates (Synergiemo-
dus <-> Handmodus)

* «Konfiguration» Zugang zur erweiterten Geratekonfiguration (Sprache, Gasmanage-

ment, Informationen usw.)

Riicktaste driicken, um zum SchweiBdisplay zurlickzukehren.
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SYNERGISCHE EINSTELLUNGEN

Tasten G+ und G- driicken, um den linken Cursor zu verschieben (Werkstoffe, Gas, Typ und
Synergie Einst. Starke der Elektrode). Tasten D+ und D- driicken, um die Werte von jedem Item zu an-
dern.

Material > Fe

Cas ON Durch Driicken der Taste Menu/Freigeben @ werden die Synergieeinstellungen freige-

51 el;:ggie T I geben, und das Gerét kehrt zuriick zum synergischen SchweiBdisplay.

Riicktaste driicken, um zum Hauptmenu zurlickzugelangen, ohne die Einstellungen zu
speichern.

MANUELLE EINSTELLUNGEN

Manuelle Einst.

Tasten G+ und G- driicken, um die verschiedenen Werte (Ziindungs- und Verklebungskoef-
fizienten, Zeiten, Strome, Hohe) des SchweiBverfahrens mit Hubziindung (siehe Kapitel
«SchweiBverfahren mit Hubziindung») nacheinander zu scannen.

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

Durch Dricken der Taste Menii/Freigabe @ werden die manuellen Einstellungen freigegeben, und das Gerat kehr
zurlick auf das Display HandschweiB3en.

Riicktaste driicken, um zum Hauptmenu zuriickzugelangen, ohne die Einstellungen zu speichern.
Einstellungsbereich Handmodus | Kommentar

Zindung -5 bis 5 (Grundeinstellung 0) Der voreingestellte Wert sorgt flir eine optimale Ziindung, ohne
Risiko des Lichtbogenabbruchs beim Anheben der Elektrode, bei
gleichzeitiger Begrenzung des Kurzschlussstroms. Eine Verrin-
gerung der Ziindung kann wahrend des SchweiBvorgangs einen
Lichtbogenabbruch verursachen. Eine Zunahme der Ziindung
verursacht einen unnétigen Kurzschlussstrom.

Reinigung 10 bis 60 A

0 bis 200 ms

Lichtbogen |0 bis 200 A* Begrenzt auf 100 A, falls das Gerat mit 110 VAC £15 % vesorgt
0 bis 500 ms wird

Verklebung | -5 bis 5 (Grundeinstellung 0) Der voreingestellte Wert stellt ein optimales Verkleben der
0 bis 50 ms Elektrode auf dem Tragerblech sicher.

Hoéhe 0,5 mm bis 5 mm

KONFIGURATION

Konfiguration

Pregas > 100ms Tasten G+ und G- driicken, um den linken Cursor (Gasvorstromung, Gasnachstromung,
Postgas 500ms Sprache, Gerate-Reset, Info.) zu verschieben.

Sprache DE
Reset Maschine

Info Wenn die Items Gasvorstromung, Gasnachstromung oder Sprache markiert sind, Tasten

D+ und D- driicken, um die Werte zu verandern.

Einstellungsbereich Kommentar
Gasvorstro- | Ohne Schutzgas, von 0,2 s | Die Vorstrémungszeit muss bei einer Durchflussmenge von 10 bis 12 I/min
mung bis 3 s mindest 0,2s betragen, damit die SchweiBung unter Gasschutz stattfindet.
Gasnachstro- | Ohne Schutzgas oder von Wenn das SchweiBen unter Schutzgas erfolgt, ist eine Gasnachs-
mung 0,2sbis3s trémzeit von mindestens 0,2 s zu empfehlen.
Sprache FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

R'L'lcktasteg driicken, um zum Hauptmenii zurlickzukehren.
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Gerate-Reset

BRSO ESSAUCIE \\Venn «Maschine zuriicksetzen» im Konfigurationsmenii gewahlt wird, geht das Gerdt

f durch Driicken auf Menu/Freigabe % in das Untermenu des Gerate-Resets.

Fiir 3 s auf Men(i/Freigabe d driicken, um das Gerat zurlickzusetzen.

\/;13322'261,(. en Auf Riicktaste driicken, um zum Meni Konfiguration zuriickzukehren und den Gerate-
2 19 Reset zu annullieren.

Informations-Display
Info

Soft gene
Hard gene
Das Informations-Display prazisiert die Nummern der Software- und Hardware-Versionen

Soft pistole . des Generators und der Pistole (falls diese angeschlossen ist).
Hard pistole .

ANDERUNG DER STIFTE FUR DIE MASSEVERBINDUNG UND DER PISTOLE

Demontage der Stifte \S/;:\dr:lsggge:an der gg;tte::tigungsschraube der
 Die Verriegelung der Massestifte |6sen ]
« Die beiden Schrauben vorne abschrauben und die Kappe nach vorne leicht l6sen. <.
¢ Die beiden Klemmschrauben leicht losschrauben. —
o Stifte durch Ziehen entfernen.

Wiedereinsetzen der Stifte

« Die Stifte einlegen.

¢ Die Stiftldnge anpassen, so dass der Abstand zwischen den beiden Enden 12cm
betragt.

» Die zwei Befestigungsschrauben der Stifte anziehen

» Kappe wieder einsetzen

e Schrauben an der Vorderseite wieder anziehen

Hiweis: Der Elektrodenhalter sollte vor dem Einsetzen der Stifte entfernt werden.

AUWECHSELN EINES ELEKTRODENHALTERS

Ausbau eines Elektrodenhalters
« Verriegelungsring lockern und Elektrodenhalter vom Pistolenlauf entfernen

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

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

Einstellung des Bolzenhalters (049000 - 048157 - 048164)

e Gegenmutter und Schraube des Bolzenhalters abschrauben.

¢ Bolzen in den Halter der Schraubenmutter einfiihren

¢ Schraube des Bolzenhalters so anziehen, dass 3 mm Gewinde Uberstehen zwischen Ende des Bolzenhalters und
Gewindegrund des Bolzens

e Gegenmutter blockieren

Gegenmutter

'

Schraube — g Euaeed Ll "'Ilﬂ“i'ni

Einbau des Bolzenhalters (059634 - 059641)

Bolzenhalter Halterung des Bolzenhalters

| |

\--;.». wl“P
» Den Bolzenhalter in seine Halterung einlegen.

o

Schutzdiise

« Die Schutzdiise in der Halterung aneinschrauben.
¢ Den Elektrodenhalter in den Pistolenlauf wieder einsetzen.

e Den Schutz am Ende der Massestifte einlegen.

« Die zwei Befestigungsschrauben anschrauben und sicher stellen, dass

sie die Massestifte beriihren, um ein elektrisches Kontakt zu ermdgli- Schutz—p»-
chen.

Schutzbe-
festigungs-
chraube

FEHLERMELDUNG, BEDEUTUNGEN, URSACHEN, LOSUNGEN

Ce matériel dispose d’'un systéeme de controle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent
s'afficher.

Fehlercode Bedeutung Ursachen Lésungen
Thermoschutz des | Uberschreitung der Ein- Abwarten bis Nachricht erldscht ist, dann
I Generators schaltdauer. SchweiBvorgang fortsetzen

THERMISCHER FEHLER

Fehler Netzspan- | Netzspannung auBerhalb | Elektische Anlage vom Fachmann Uberpriifen

nung der Toleranzen oder lassen. Die Spannung zwischen Phase und

A Phasenfehler. Neutral muss zwischen 100 V und 127 VAC
liegen bei einer Netzversorgung von 110

NETZFEHLER V und zwischen 200 V und 265 V bei einer

Netzversorgung von 230 VAC.
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Fehler im Bedien- | Eine Taste des Bedienfelds | Bedienfeld vom Fachmann (berpriifen las-
feld ist gedriickt beim Gerates- | sen.
tart
TASTE GEDRUECKT
Verbindungsfehler | Fehlerhafte Verbindung Pistole wieder anschlieBen und Gerat wieder
mit Pistole zwischen Pistole und anstellen. Wenn der Fehler weiterhin anliegt,
Generator Gerat vom Fachmann Uberpriifen lassen.
KOM. FEHLER
Thermoschutz der | Uberschreitung der Ein- Erléschen der Nachricht abwarten, um
r Pistole schaltdeauer. SchweiBvorgang wieder aufzunehmen
THERMISCHER FEHLER
Fehler Pistolen- Mechanismus der Pistole | Pistole wieder anschlieBen und Gerat anstel-
motor ist blockiert len. Wenn der Fehler weiterhin anliegt, Gerat
vom Fachmann Uberpriifen lassen.
STORUNG MOTOR

Hinweis: Alle Anderungen, bei denen die Abnahme des Gerdtegeh&uses erforderlich sind, und die Uberpriifung der
elektrischen Anlage miissen durch einen qualifizierten Techniker ausgefiihrt werden.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

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

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

CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
=Ll Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al

fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde
se almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos elec-
tromagnéticos (atencion a los que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.
Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

EAS

Utilice una mascara o lentes de proteccion con oscurecimiento entre 5 y 9. Protéjase los ojos durante
operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura
de los rayos del arco, proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion
y que lleven ropas adecuadas para protegerse.

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

© =

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

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se
hace un mantenimiento de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficiente-
mente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe
encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar
quemaduras.

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

>
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HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefas dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La
soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

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

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

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

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

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de
cualquier material inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

A )

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamario de fusible
recomendado sobre la tabla de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

EN 61000-3-11

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

Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacién baja tensién al punto de
acoplamiento sea inferior a Zmax = 0.45 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y
puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja tensién. Es de la responsabilidad del
instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de distribucién
si fuese necesario, que la impedancia de la red estd conforme con las restricciones de impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

9
Q\* conductor. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de
=F M

soldadura y del material de soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

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

* no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica,
control, de sefalizacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de
proteccion complementarias;

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

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

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

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

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido
a un mantenimiento regular segiin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas
estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura al arco. El material de soldadura al arco no
se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del
fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién de arco se ajusten y se les
haga un mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

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

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

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

f. Proteccion y blindaje: La proteccién y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar
los problemas de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones
especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

« El material tiene un grado de proteccién IP21, lo cual significa:

- una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un diametro superior a 12.5mm.

- una proteccién contra gotas de agua verticales.

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

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

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

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

®
)

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG. 1)

El GYSPOT ARCPULL 200 es un equipo de soldadura por arco tirado, inverter y monofasico que permite la soldadura
de anillas de tiro y de pernos sobre materiales con base de aluminio o acero. Dispone de un modo de funcionamiento
Sinérgico y de un modo de funcionamiento Manual.

Generador GYSPOT ARCPULL 200

1- Teclado 6- Salida de gas para conector de pistola

2- Interruptor M/A 7- Entrada de gas conectada a la botella (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Texas positivo para el cable de la pistola 8- Mango de transporte

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

5- Toma para conector de control del cable de la pistola  10- Cable de red eléctrica

Pistola automatica GYSPOT ARCPULL

1- Gatillo 6- Texas negativo

2- Anilla de bloqueo del portaelectrodos 7- Conector gas

3- Rueda de bloqueo de las varillas 8- LED ON (verde)

4- Conector de control de la pistola 9- LED contacto (azul)
5- Texas positivo 10- LED fallo (rojo)

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

1- Pantalla 5- Boton D-

2- Boton G+ 6- Boton Menu/Validar
3- Botdn G- 7- Botdn Volver

4- Boton D+

ALIMENTACION ELECTRICA Y FUNCIONAMIENTO

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

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

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

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

- La tension debe ser alterna, ajustada como especificada y de tension pico inferior a 400V,

- La frecuencia debe situarse entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que
pueden dafar el material.

PROTECCION GASEOSA

Este material puede funcionar con o sin proteccion gaseosa.
Se aconseja en cualquier caso de utilizar una botella de Argoén puro para aprovechar al maximo la funcionalidad del
producto.

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

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

PROCESO DE SOLDADURA DE ANILLO Y PERNOS POR ARCO TIRADO

I
m Cebado Decapado Arco Agarre
0 4 200 10 & 500 0 & 50ms
I(A) ~80-150A 10 a 60A 0 a 200A* ~80-150A

*La corriente de arco esta limitada a 100A cuando el producto esta conectado a 110Vac 50Hz/60Hz.

El cebado: el electrodo se encuentra en cortocircuito. Presionar sobre el gatillo inicia el proceso de soldadura y crea un
arco eléctrico.

El decapado: el arco eléctrico de débil intensidad decapa la chapa. El calor generado por el arco suprime las impurezas
(grasas, aceites, proteccidn de zinc, etc.) de la chapa.

El arco: la corriente de arco crea un bafio de fusidn sobre la chapa de soporte y pone en estado de fusion la extremidad
del electrodo.

El agarre: el electrodo se hunde en el bafio de fusion.

SOLDADURA DE ANILLAS Y PERNOS

 Coloque el portaelectrodos apropiado sobre la pistola
(porta-anillas o porta-pernos)
¢ Coloque un electrodo (anilla o perno) en la herramienta de la pistola

Compruebe la polaridad de los cables texas de la pistola:

Materiales Conector del cable positivo (indicacion roja) | Cable texas negativo
Acero Borne texas Acero (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Galvanizado Borne texas Acero (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Electrocincada Borne texas Acero (Fe+) Borne texas Alu (Al-)
Alu Borne texas Alu (Al-) Borne texas Acero (Fe+)
Aluminio Magnesio Silicio Borne texas Alu (Al-) Borne texas Acero (Fe+)
Aluminio Magnesio Borne texas Alu (Al-) Borne texas Acero (Fe+)
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A » Modifique los ajustes de soldadura si fuese necesario (modo sinérgico o modo manual).

Ruedecila de_Dodueo de o Desbloquee las varillas de toma de masa con la ruedecilla.
¢ Coloque la pistola sobre la chapa.

» Ponga en contacto el electrodo (anilla o perno) con la chapa. En cuanto la pistola emita un «bip»
0 que su LED de contacto (azul) se encienda, bloquee las varillas de toma de masa con la ruede-
cilla.
e Presione el gatillo
» Una vez que se termine la soldadura, eleve la pistola para liberar el electrodo (anilla o perno).
* La soldadura de anillas se debe efectuar imperativamente con anillas nuevas o afiladas con una
herramienta apropiada (herramienta cdd. GYS 056763 para las anillas de acero).
e Limpie y desengrase la zona de soldadura.
Nota 1: La soldadura de anillas se debe efectuar imperativamente con anillas nuevas o afiladas con una herramienta
apropiada (herramienta GYS: 056763 para anillas de acero).
Nota 2: Limpie y desengrase la zona de soldadura.

SOLDADURA EN MODO SINERGICO (MODO DE SOLDADURA POR DEFECTO)

Anilla 1.5mm
Fe Gas

+ En Modo Sinérgico, el tiempo y corriente de las diferentes fases de la soldadura estan
’f y e PAR R ccterminados autométicamente por el producto.

area de

mensaje Al iniciar el producto, el Modo Sinérgico se lanza con los parametros utilizados anterior-

mente.
Para afinar la potencia de soldadura (valor kel ) presiones las teclas G+ y G-.
¥

Para aumentar o disminuir el grosor de la chapa (valor EX ) presione las teclas D+ y D-.
Para modificar los otros parametros de soldadura sinérgica (materiales, tipo y tamafio del electrodo, gas), refiérase al
capitulo «Ajustes Sinérgicos» de este manual.

SOLDADURA EN MODO MANUAL

T s I A En Modo Manual, el usuario debe registrar el tiempo, corriente y coeficientes de las dife-

100 2 OO rentes fases de soldadura.

area de El acceso al Modo Manual se hace mediante el Menu Principal.

mensaje

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

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

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

MENU PRINCIPAL

Para acceder al Menu Principal desde los modos Sinérgico y Manual, presione sobre el boton Menu/Validar @

— Presione sobre las teclas G+ y G- para desplazar el cursor de seccion. Seleccion la seccion
Menu Principal

presionando el botén Menu/Validar é .

> Ajustes . . s
e « Ajustes » accede a los parametros de soldadura (sinérgica o manual)

e « Modo Manual » / « Modo sinérgico » cambia el modo de soldadura del equipo (modo

sinérgico <-> modo manual)

e « Configuracion » accede a la configuracion avanzada del equipo (idiomas, gestion del

gas, informaciones, etc.)

Modo Manual
Configuracion

Presione sobre el botdn retorno para volver a la pantalla de soldadura.
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AJUSTES SINERGICO

Ajustes Sinergia

> Material > Fe
Gas ON
Electrodo Anilla
G. Elect. 1.5 mm

AJUSTES MANUAL

Ajustes Manual

Presione sobre las teclas G+ y G- para desplazar el cursor izquierdo (Materiales, Gas,
Tipo y grosor del electrodo.. Presione sobre las teclas D+ y D- para modificar los valores
de cada articulo.

Presionar sobre el botén Men(/Validar @ valida los ajustes de la sinergia y hace que
el equipo vuelva a la pantalla de soldadura sinérgica.

Presione sobre el botdn volver para no tener en cuenta los ajustes y volver al Menu
Principal.

Presione sobre las teclas G+ y G- para pasar sucesivamente por los diferentes valores
(coeficientes de cebado y de agarre al metal, tiempos, corrientes, altura) del proceso de
soldadura por arco tirado (ver capitulo «Proceso de soldadura por arco tirado»).

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

Una presion sobre el boton Mend / Validar ‘é valida los ajustes manuales y hace volver

el equipo a la pantalla de soldadura manual.

Presione sobre el botén volver @ para no tener en cuenta los ajustes y volver al Menu Principal.

Rango de ajuste en modo manual | Comentario

Cebado -5 a 5 (valor por defecto 0) El valor por defecto asegura un cebado 6ptimo sin riesgo de rup-

tura de arco cuando se eleve el electrodo limitando el riesgo de
corriente de cortocircuito.

Disminuir el cebado expone la soldadura a la ruptura de arco.
Aumentar el cebado fuerza a una corriente de cortocircuito inutil.

Decapado 10 a 60A

0a 200 ms

Arco 0 a 200A* Limitado a 100A si el producto esta conectado a una red de
0 a 500 ms 110Vac £15%

Agarre -5 a 5 (valor por defecto 0) El valor por defecto asegura un agarre del electrodo sobre la
0 a 50ms chapa de soporte éptima.

Altura 0,5mm a 5mm

CONFIGURACION

Configuracion

> Pregas > 100ms
Postgas 500ms
Idioma ES
Reset maquina
Info

Presione sobre las teclas G+ y G- para desplazar el cursor izquierdo (Pregas, Postgas,
Idioma, Reinicio Maquina, Info.).

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

Rango de ajuste Comentario

Pregas NoGas luego de 0,2s a 3s | Para realizar una soldadura con la proteccidon gaseosa, se aconseja

hacer un pre-gas de al menos 0.2s con un flujo de entre 10 y 12L/min.

Postgas NoGas o de 0,2s a 3s Cuando la soldadura se hace bajo proteccion gaseosa, se aconseja

tener un postgas de al menos 0,2s.

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

Presione sobre el botdn volver @ para volver al Menu Principal.
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Cuando « Reinicio maquina » esta seleccionado en el menl Configuracion, presionar una

Reset maquina

vez en menu/validar d hace entrar el equipo en el sub-menu de reinicio de maquina.

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

\/:3 seg. Presione sobre volver @ para volver al menu Configuracion y anular el reinicio del
para validar producto.

Panel de informaciones

Soft gene .
Hard gene . El panel de informacion precisa los nimeros de versiones del programa y hardware del
generador y de la pistola (si esta esta conectada).

Soft pistola
Hard pistola

CAMBIO DE VARILLAS DE TOMA DE MASA DE LA PISTOLA

Colocacion de varillas Torrill parte Tornilo de ajuste de las
« Afloje la ruedecilla de bloqueo de las varillas de toma de masa. fi]

« Desatornille los dos tornillos de la parte frontal y libere ligeramente el capd hacia la <
parte frontal de la pistola. —
e Desatornille ligeramente los dos tornillos de apriete de las varillas.
e Retire las varillas tirando por arriba.

Volver a colocar las varillas

e Inserte las varillas en su lugar.

e Ajuste la longitud de las varillas para obtener una longitud de 12cm entre el extremo
y la base.

e Apriete los dos tornillos de mantenimiento de las varillas.

¢ Vuelva a colocar la cubierta.

« Reatornille los tornillo del frontal.

Zona de varillas de masa:

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

CAMBIO DE UN PORTAELECTRODOS

Colocacion de un porta electrodos
« Desatornille ligeramente la anilla de bloqueo vy libere el porta electrodos del cafion de la
pistola.

Volver a colocar un porta electrodos
» Coloque el porta-electrodos en el candn de la pistola.
 Atornille la anilla de bloqueo y compruebe que el porta electrodos no se mueve.

A La anilla de bloqueo se debe apretar a la mano. Se prohibe utilizar una pinza.
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AJUSTE DE UN PORTA PERNOS

Ajuste un porta pernos (049000 - 048157 - 048164)

 Desatornille la contratuerca y el tornillo del portapernos.

« Inserte el perno en el portatuercas.

« Atornille el tornillo del portapernos para obtener 3mm entre su extremidad y la base de fileteado del perno.
* Bloguee la contratuerca.

Contratuerca

'

Tornillos —_gp bl LLL] “HI““'H[

Instalar un porta pernos (059634 - 059641)

Porta-pernos Soporte del porta-pernos

} |
o

Boquilla de proteccion

-

o Inserte el porta-pernos en el soporte del porta-pernos.

» Coloque y atornille ligeramente la boquilla de proteccién sobre el
soporte de porta-pernos
* Vuelva a colocar porta-electrodos en el candn de la pistola.

» Coloque el soporte de proteccion en el extremo de las varillas de

toma de masa

e Apriete los dos tornillos de mantenimiento del soporte comprobando seporte —3-
que las varillas de toma de masa resurjan ligeramente para garantizar

un contacto eléctrico.

Tornillo de
mantenimiento
de soporte

MENSAJE DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES

Ce matériel dispose d'un systéeme de controle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent
s'afficher.

Cadigo de error Significacion Remedios

Proteccion térmica | Ciclo de trabajo superado. | Espere a que desaparezca el mensaje para
I del generador volver a continuar la soldadura.

FALLO TERMICO

Fallo de tensién Tension de red eléctrica Haga que una persona capacitada controle

de red eléctrica fuera del umbral o falta su red eléctrica. La tensién entre la fase y el
& una fase. neutro debe situarse entre 100V y 127Vac
para una red de 110V y entre 200V y 265Vac
para una red de 230Vac.

FALLO DE RED ELEC.
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Fallo de teclado Una tecla del teclado estd | Haga que una persona cualificada com-

presionada cuando el pro- | pruebe el teclado.
ducto se enciende.

TECLA PRESIONADA

Fallo de comu- Hay un fallo de comuni- Vuelva a conectar la pistola y reinicie el equi-
nicacion con la cacion entre la pistola y el | po. Si el fallo persiste, haga que un técnico
pistola generado cualificado compruebe el producto.

FALLO COMUNIC.

Proteccion térmica | Ciclo de trabajo superado. | Espere a que desaparezca el mensaje para

r de la pistola volver a continuar la soldadura.

FALLO TERMICO

Fallo del motor de | El mecanismo de la pistola | Vuelva a conectar la pistola y reinicie el

la pistola esta bloqueado equipo. Si el fallo persiste, haga que un téc-
nico cualificado compruebe la pistola.

FALLO DE MOTOR

Nota: toda intervencidn que requiera la retirada de la cubierta del producto y el control de la instalacion eléctrica debe
ser efectuada por un técnico cualificado.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

 El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

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

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

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

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

* Una nota explicativa del fallo
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU

OBLLUME YKA3AHMA

|| TN yKa3aHWUs A0/MKHbI 6bITb MPOUTEHBLI U MOHATHLI A0 HaYaa CBapoYHbIX paboT.

u M3MEHEHMS ¥ PEMOHT, HE yKa3aHHbIE B 3TOW MHCTPYKUMW, HE AO/MKHbI 6biTb MPEANPUHSTHI.
Mpov3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepPUasibHbIE MOBPEXAEHWS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLMM
[AaHHOW MHCTPYKLMW UCTIONb30BaHMEM annapara.

B cnyyae npo6rieMbl MM COMHEHWI, 06paTUTECh K KBAaMMULMPOBAHHOMY CMELMANnUCTy AN NPaBUIbHOMO MCMOJSIb30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIAAA CPEQA

370 060pyAOBaHME AOHKHO 6bITb UCMOb30BAHO UCKITIOYUTESBHO AJ15 CBAPOUHbIX paboT, OrpaHMYMBasiCb YKa3aHWSIMU 3aBOACKOW
TabnMuKM U/UnNn MHCTpYKUMM. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTUBLI N0 MepaM be3onacHocTu. B ciyyae HeasekBaTHOro Mau
OMacHOro WUCMosb30BaHNUS NMPOV3BOANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMY.

AnnapaT Ao/mkeH 6biTb YCTAHOBMEH B MOMeLUeHUM 6€e3 Mbifv, KUCIOTbI, BO3rOpaeMbiX rasoB, WM APYruX KOPPO3UMHBIX
BellecTB. Takue e ycnoBust [O/MKHbI 6biTb COBNIOAEHbI ANA ero XpaHeHus. Y6eautech B MPUCYTCTBUM BEHTUNALIMK MpU
MCMONb30BaHUM anmnapara.

TemnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHoCTb BO3AYyXa:

50% wnun Huxe npn 40°C (104°F).

90% wnu Huxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM MoOps:

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

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLNTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[yroBasi cBapka MOXET 6bITb OMacHOW M BbI3BaTb TSXKENbIE U AaXe CMEpTESbHblE PaHEHUS.

CBapoyHble paboTbl MOABEPraloT MOMb30BATENS BO3AEMCTBUIO OMACHOrO MCTOYHMKA TeMa, CBETOBOrO U3MYYEHUS ayru,
3MEKTPOMArHMTHbIX Nosielt (0coboe BHUMaHME N1LaM, UMEIOLMM 31EKTPOKapPANOCTUMYNATOP), CUMbHOMY LYMY, BblAENEHUSIM
rasa, a Takoke MOryT CTaTb MPUYMHON MOPAXKEHMS SNEKTPUYECKUM TOKOM.

YTo 6bl NpaBMIIbHO 3aLUUTUTL CEOS U 3aLUMTUTb OKpYXatolmx, cobnogaiite cneaytolme npaeuna 6e3onacHoOCTU:

YTob6bl 3alUTUTL ce6si OT OXOroB M 06nydyeHust npu paboTe C annapaToM, HafeBalTe cyxylo pabouyio
3alMUTHYO oaexay (B XOpOLLEM COCTOSIHMM) U3 OrHEeyrnopHOW TkaHu, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpAasi MOKPbIBAeT
NOJTHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaitTe B 3alUUTHbIX pyKkaBuuax, obecneunsatowmne 21EKTPO- U TEPMOU30IALMIO.

&

HocuTe Macky cBapluMKa WK 3aliMTHbIE OYKM C 3aTEMHEHMEM OT 5 A0 9. 3awmTuTe rnasa npu onepaumsx
OYMCTKU. HoLEHNE KOHTAKTHBbIX JIMH3 BOCMpELLaeTCs.

B HeKoTOpbIX C/lyyasx HEOBXOAMMO OKPY>XXMTb 30HY OrHEYMNOPHbIMM LUTOPAMK, YTOBbI 3alUUTUTL 30HY CBapKu
OT Nyyel, 6pbI3r 1 HAKaNEHHOrO LLJIaKa.

MpeaynpeanTe OKpyXalowWwWx He CMOTpeTb Ha Ayry v obpabaTbiBaeMble feTanu M HaAeBaTb 3aLUUTHYIO
pabouyto ogexay.

HocuTe HayLHUKKM NPOTMB LLyMa, €C/TM CBAPOYHbI MPOLIECC AOCTUMAET 3BYKOBOIO YPOBHS BbilLE AO3BOJIEHHOIO
(3TO ke OTHOCMTCS KO BCEM /MLIAM, HAaXOAALUMMCA B 30HE CBapKM).

QO @

[lep>XUTe pyKu, BOSIOChI, 0AEXAYy NoAasiblLe OT NMOABUXHBIX YacTeii (ABUraTesb, BEHTUASTOP...).
Hukoraa He CHMMaliTe 3alWUTHBIA KOPMNYC C CMCTEMbI OXMaXAEHMS, KOrAa MCTOYHMK MOA HaMpsXKEHWUEM.
Mpon3BoANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B C/lyYae HECUACTHOrO CryYasl.
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TonbKO YTO CBapeHHble AETanuM ropsaYM M MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTakTe C HUMK. Bo Bpems
TEXOBCNYXMBAHWS TOpPEKM WU 3MeKTpofoAepxaTens y6eauTecb, UTO OHM OOCTAaTOMHO OXNAAWNUCh U
NOAOXANTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepesd HadyanoM paboT. Mpu MCNOMNbL30BaHUM FOPENKU C XXUAKOCTHbLIM
OX/NaXAEHUEM CUCTEMA OX/AXAEHNS A0KHA 6bITb BKOUEHa, YTOBbI HE 06)KeUbCS XMAKOCTbIO.

OyeHb BaXXKHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy Nepes TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTO6bI 3aLUUTUTD H0AEN U UMYLLIECTBO.

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bblaensiemble npu cBapke AbIM, ra3 1 Nblfib ONacHbl A5 340p0Bbs. BeHTunsaumsa gomkHa 6bITb ,CI,OCTaTOLIHOﬁ,
N MOXET ﬂOTpGGOBaTbCH JOronHuTeNbHasa nogada Bo3gyxa. [pwu HeoCTaTOYHOM BEHTUASLMM MOXHO

Q
BOCMO/b30BATbCS MAacKol CBapLUMKa-pecnnpaTopoM.
. MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHMe BO3Ayxa Obino 3ddekTVBHBIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6e30nacHOCTY.

ByabTe BHMMaTesNbHbI: CBapka B HebOonbLMX noMelleHusx Tpebyet HabnoaeHns Ha 6e3onacHoM paccTosiHun. Kpome Toro,
CBapKka HEKOTOPbIX METaIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KaaMUIA, UMHK, PTYTb Unu faxe 6epunnuii, MoxeT 6biTb Ype3BblyaiHo
BpeaHon. CneayeT O4UCTUTb OT XWUpa AeTanu nepes CBapKow.

a30Bble 6annoHbl AOMKHbI 6bITb CKTaAMPOBaHbI B OTKPbITBIX MM XOPOLUO MPOBETPMBAEMbIX NoMeLleHusIX. OHM AOMKHbI ObITb
B BEPTUKaNbHOM MOMIOXXEHUM M 3aKpeNnJIeHbl HA CTOMKE WS TeNEXKe.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTb B6M3N XKUpa UAKn KPacKy.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

$ MOSHOCTBIO 3aLLMUTMTE 30HY CBapKW. BosropaeMble Matepuanbl AOMKHbI BbITb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11
METpOB.
MpoTMBOMNOXapHOE 060PYA0BaHME AO/MKHO HAXOAUTLCS BOMM3M NMPOBEAEHNS CBAPOYHbIX PaboT.

Ypanvte nogen, BO3ropaeMble NpeaMeThbl M BCE EMKOCTM MOA AaB/ieHMEM Ha 6e30MacHoe pacCTosiHME.

Hu B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX WM 3aKpbITbiX Tpybax. B cnyyae, ecnu OHM OTKPbIThI, TO Nepen CBapKoi ux
HY>XHO OCBOBOAWTbL OT BCEX B3PbIBYATHIX MM BO3rOPAeMbIX BeWECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LnudoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI 6bITb HanpaBeHbl B CTOPOHY annapaTta Uiv B CTOPOHY BO3ropaeMblX MaTepuarios.

FA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASALMM M3 ra3oBbix 6anoHOB, MOXXHO 33[JOXHYTbCS B C/ly4ae ero KOHLEHTpauuu B NoMeLleHun
CBapKu (XOpOLUO NMPOBETPUBAIATE).

TpaHCNopTMPOBKa A0KHA BbITb 6€30MacHOM : NpY 3aKPbITbIX FA30BbIX 6NIOHOB M BbIKIOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl AOMKHBI 6bITb B BEPTUKAIBHOM MOIOXEHWUN U 3aKpensieHbl Ha NOACTaBKe, YTObbl OrpaHNYUTb PUCK
nagexus.

3aKkpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMsS UCMOSb30BaHMAMWU. ByabTe BHUMaTe/bHbl K U3MEHEHMIO
TemnepaTypbl 1 NpebbiBaHMIO Ha COMHLE.

BannoH He AOMKEH conpuKacaTbCsl C MaMEHEM, SMEKTPUYECKON AyroW, ropenkoi, 3aXKMMOM Macchl UK C
nobbIM APYrMM MCTOYHMKOM TEMsa UM CBEYEHMS,

[epxuTe ero nopanblue OT 3/EKTPUYECKUX M CBApOYHbIX LiEMel W, CrefoBaTeslbHO, HUKOr4a He Bapute
6annoH noa AaBneHunemM.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: NPU OTKPbITUM BEeHTUNS 6annoHa ybepuTe ronosy OT BeHTUNS U ybeauTecb, 4UTO
MCNONb3yeMbIi ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapPKM.

ANNEKTPUNYECKAS BE3SOMNACHOCTb

R

Wcnonb3yemMas 3nekTpuyeckass CeTb AO/MKHa 06si3aTenbHO 6biTb 3a3emneHHoi. Cobntogalite kanuép
NpefoXpaHUTENS YKa3aHHbIA Ha annapaTe.
DNeKTPUYECKUI Pa3psaa MOXET Bbi3BaTb MPSIMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U faXe CMepTb.

Hukoraa He goTparvBaiTech A0 YacTel noa HanpsiKEHWEM Kak BHYTPU, Tak U CHapy»XM UCTOYHMKA, KOrAa OH NoA HanpsiKeHNEM
(ropenku, 3axuMbl, Kabenu, anekTpo/ibl), T.K. OHM NOAK/IHOUYEHBI K CBAPOYHOW LIENM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXXHO OTKJIIOUUTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYTbI A7sl TOrO, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psAnImnCh.

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

Ecnn kabenun, ropenkm NOBpPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBalIM(UUUPOBAHHBIX W YMOJHOMOYEHHbIX CMEUManUCToB WX
3aMeHnTb. Pa3Mepbl ceyeHuns kabenel A0/MKHbI COOTBETCTBOBATh MPUMEHEHUIO. Bceraa HocuTe cyxylo odexay B
XOPOLLUEM COCTOSIHUM AN U30NSLUM OT CBApOYHON Lienun. HocuTe m3onupyiollyto o6yBb HE3ABMCMMO OT TOW cpeabl, rae
Bbl paboTaeTe.
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KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 o60pyAoBaHMe Knacca A He MOAXOAWT A1t UCTIONb30BaHMUS B XWU/bIX KBapTanax, rae aNeKTpuueckuii Tok
ﬁ noaaeTcs 06LECTBEHHOWM CUCTEMOI NMUTAHWS HU3KOMO HanpsikeHWsl. B Takmx KBapTasiaxX MOryT BO3HUKHYTb

TPYAHOCTU obecneyeHuns 3NNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb U3-3a KOHAYKTUBHbIX U MHAYKTUBHbIX NMOMEX
Ha pagmo4vacTtoTe.

310 0bopyanoBaHune cooTBeTcTBYET HopMe CEI 61000-3-12.

Mpw yCnoBuUmM, YTO CONPOTUBNEHME HU3KOBOJIbTHOM CETU 0BLLErO NUTaHMS B O6LLEN TOUKE COeANHEHMS
MeHbwe Zmax = 0.45 oM, ato obopynoBaHme cootBetcTByeT IEC 61000-3-11 n MoxeT 6bITb
MOAK/OYEHO K HU3KOBOMbTHBIM CETSAM 06LLero nuTaHus. Cneumanuct, yCTaHOBUBLLMIA annapat, wim

EN 61000-3-11 0JIb30BaTENb, AO/MKHbI Y6eanTbCs, 00paTMBLUMCH NPY HAA0OHOCTU K OpraHM3aLuM, OTBeYaloLLen 3a
3KCNJlyaTaumilo CUCTEMbI NMUTaHWS, B TOM, YTO €€ MOSIHOEe COMPOTMB/IEHUE COOTBETCTBYET npeaenam
MOMHOr0 COMpOTUBAEHUS.

ANEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

DNEKTPUYECKUNIA TOK, MPOXOASLLMI YePES 1060 NPOBOIHWK, BbI3bIBAET JIOKAIN30BaHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE

Q'
— nona (EMF). CBapouHbIi TOK Bbi3blBA€T 3/1EKTPOMArHUTHOE Mose BOKPYr CBAPOYHOM LIEM U CBApOYHOrO

obopynoBaHus.

3)'IEKTpOMaFHVITHbIe nons EMF MoryT co3gaTb noMexu AN HEKOTOPbIX MeAMUMHCKMX UMIMIaHTaToB, HanpuMep
3M1EKTPOKapANOCTUMYNIATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTH AOMKHbI ObITh NPUHATLI AN mo,qeﬁ, HOCALLMX MeANLIMHCKMNE UMMNJTaHTaThbl.
Hanpumep, orpaHuyeHve focTyna asasi MpoXoXMX UM OUEeHKa MHAMBUAYaANIbHOro pyUcka A cBapLumka.

YTtobbl CBECTM K MWHUMYMY BO3AEUCTBME 3NEKTPOMArHWTHbLIX MOSEl CBApPOYHbIX LEnei, CBapLUMKM AOMKHbLI ClefoBaTb
cneayowmM yKasaHusM:

® CBapOYHble Kabenn JOMKHbI HAXOAMTLCS BMECTE; eC/i BO3MOXHO COeAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TYJIOBULLE M rONIOBA AOMKHbI HAXOAWUTLCS Kak MOXKHO Janblue OT CBapOo4YHON Lienu;

* He obMaTbIBaliTe CBApOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle TeNO He AOMKHO ObITb pacronoXeHO MeXAy CBapoyHbiMM kKabensamu. Oba cBapouHbIX kabens AOMKHbI 6blTb
PacrosioXeHbl Mo OA4HY CTOPOHY OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesib 3a3eMeHNsI Ha CBapMBaeMOW AeTanu Kak MOXKHO 6rvke ¢ 30He CBapKy;

* He paboTaeTe psiAOM, He CMAMTE U He 06/I0KaUMBaNTECh HA UCTOYHMK CBApOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA MM YCTPOMCTBO NoAauM NPOBOJIOKU.

Jlnua, vcnonbaylowme 31eKTPOKapAMOCTUMYNSATOPBI, AO/MKHbBI MPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpadva nepea
paboToii C AaHHbLIM 060PYAOBAHMEM.
BO3ﬂ,el\/'ICTBI/Ie 3N1EKTPOMArHUTHOro nonga B MnpoLecce CBapKnU MOXET UMETb N ApPYrnue, elle He U3BECTHbIE
HayKe, NOCNeACTBUS NS 300POBbA.

PEKOMEHAALMM ANS OLEHKW CPEAbI AN1S1 CBAPOYHOM YCTAHOBKU

O6wue NonoXKeHns

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAaHOBKY W UCMOSb30BaHWE YCTAHOBKM pPYYHOM AyroBOW CBapku, Cneays YyKasaHusMm
npoussoamTens. MNpn 06Hapy>XeHUM 3NeKTPOMarHUTHbIX M3/TyYeHWI Nosib30BaTeNb annapaTta PyYHOM AyroBoi CBapKy AO/MKEH
pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLUbIO TEXHUYECKON MOAAEPXKKM MPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPLIX Cyyasx 3TO KOppeKTupytolee
fencTBMe MOXET 6blTb AOCTaTOMHO MPOCTbIM, HampUMep 3a3eMJIEHME CBApOYHOW Lenn. B apyrux cnydasx BO3MOXHO
noTpebyeTcs co3aaHne 3NEKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYI MCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKA M BCEW CBapuBaeMOM AeTanu NyTeM
MOHTMPOBAHUSI BXOAHbIX (DUSIbTPOB. B nt06OM Criyyae 3neKTpOMarHUTHbLIE U3NYyYEHNS AOSKHbI BbITb YMEHbLUEHbI Tak, YTOOLI
OHM Bonblue He co3aBann NOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKON 060pyAOBaHMS AYroBOWM CBapKW MOMb30BaTeSlb [O/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE
npobnembl, KOTOpbIE MOTY BO3HUKHYTb B OKpYyXatollei cpeae. Cneaytolwme MOMEHTbI A0/KHbI 6bITb NPUHSTHI BO BHUMaHME:
a) HanuuWe Hag, Noa Unu psiAoM C 06opyLoBaHMEM 415 AYrOBOM CBapKW, APYrvX Kabenen NuTaHus, ynpaBieHus, CUrHanmsaumm
n TenedoHa;

b) npMeMHUKM 1 NepeaaTuMKM paamo v TeNEBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYTUX YCTPOMCTB yrpaBfieHus;

d) obopynoBaHue ans 6e30nacHOCTH, HanpuMep, 3alinTa NPOMbILLNIEHHOr0 060pyA0BaHMS;

€) 340poBbe HaxXoAsALMXCa No-61M30CTH NOAEN, HAaNPUMEP, UCNOSb3YIOLWMX KapAMOCTMMYISITOPbI U YCTPOMCTBA OT FNyXOTbl;
f) MHCTPYMEHT, MCNONb3yeMbIN ANs KanMbpoBKM UM UBMEPEHNS;
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g) NOMeX0yCTOMYUBOCTb APYroro 060pyAoBaHusI, HaxoasLerocs nobamsocTy.

Monb3oBaTenb AoMKeH y6eanTbLCS B TOM, YTO BCE anmnapaThbl B MOMELLEHUM COBMECTUMBI APYT C APYrOM. 9TO MOXET NoTpeboBaTb
cobntoaeHns AONOMHUTENBHBIX MEP 3aLUUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs fAHS, Koraa cBapka wunu apyrvue paboTbl MOXHO 6yAeT BbINONHUTb.

Pa3mepbl OKpyXKatoLleii cpeabl, KOTOpbIe HAA0 YYUTLIBaTb, 3aBUCST OT KOHCTPYKLMW 34aHUS U ApYrnX paboT, KOTopble B HEM
npoBoasTcs. PaccMaTpvBaeMasi 30Ha MOXET NPOCTUPaThCs 3a Npefenbl pa3MeLLEHUs YCTaHOBKM.

OueHka CBapo4yHONi YCTaHOBKU

MOMMMO OLEHKM 30HbI, OLEHKa annapaTtoB PY4YHOM AyrOBOM CBapKM MOXET MOMOYb ONpeaenuTb W pelunTb Crydau
3N1EKTPOMArHUTHbIX NoMex. OUeHKa U3MyYeHUi AOMMKHA YYUTLIBATb M3MEPEHMSI B YCIOBUSIX SKCMlyaTaumm, Kak 3TO yKasaHo
B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3mepeHus B yCroBuUsIX 3KCJlyaTaLMu MOryT Takxke Mo3BONUTb NOATBEPANTb 3 (EKTUBHOCTD
Mep MO CMSIT'YEHUIO BO3L4ENCTBYSI.

PEKOMEHAALWU NO METOANKE CHMXXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6wecTBeHHass cMCTeMa NUTAHMA: annapaT py4YHOM AYroBOW CBApKW HYXXHO MOAK/IIOUWTL K OBLIECTBEHHOW CETU
NUTaHWs1, Cneaysl pekoMeHZauusaM Npou3BoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO byaeT HeobXxoaMMO NpUHSATbL
[OMONHUTENbHBIE NpeayrnpeanTesibHble Mepbl, TakuMe Kak (GunbTpaums OB6LIECTBEHHOW CUMCTEMbl MUTAHWUS. BO3MOXHO
3alMTUTb LWHYP MUTaHWUS anmnapaTa C MOMOLUbID 3KpaHU3UpYtoWwei OnnéTkU, NMBo MOXOoXUM npucrnocobneHnemM (B crydae
€C/IN annapaT py4YHOMN OyroBol CBApKM MOCTOSIHHO HaXxOAUTCS Ha onpedesieHHOM paboyeM mecte). HeobxoauMo obecneunTb
3NEKTPUYECKYIO HEMNPEPLIBHOCTb 3KPaHWU3MPYLOLWel ONn&TKN No Bcel annHe. HeobXxoaMMO NOACOEANHUTL SKPaHMU3UPYIOLLYIO
OMNETKY K MCTOYHMKY CBapO4YHOro Toka Afs obecneyeHnsl XOpoLlero 3NeKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LUHYPOM U KOpMycoM
MCTOYHWMKA CBApO4YHOMO TOKa.

b. Texo6cnyxMBaHMe annaparta py4yHoOW AyroBoOi CBapKM: annapart py4HON AyroBOW CBApKM HYXXHO HEOBXOAMMO
nepuoamyeckn 06CnyXXnMBaTb COMIAcHO pekoMeHAauusiM npoussoautenst. Heobxoammo, uTobbl BCe AOCTYMbl, JIOKM U
OTKMAbIBAOLLMECS YacTV Kopryca 6bliv 3aKpbiTbl M NPaBUIbHO 3aKpen/ieHbl, KOraa annapaT py4YHoOW AyroBol CBapKu roTos
K paboTe MM HaxoauTcs B paboyem cocTosiHumM. HeobxoamMo, 4Tobbl annapaT py4HoN AyroBoi CBapky He 6bin nepeaenaH
KaKuM 6bl TO HY Bbl10 06pa30M, 3@ UCKIOYEHMEM HAaCTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE NpoussoauTens. B yactHocTu, cneayet
OTPErynnpoBaTb M 06CNYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AYrM YCTPOMCTB NOAXWra u ctabunusaumm ayr B COOTBETCTBUU C
peKoMeHAaUMsIMM NpoV3BOANTENS.

c. CBapouHble Kabenum : kabenun AomkHbl BblTb Kak MOXHO KOpoYe M MOMELLEHbI ApYr psSAoM € ApyroM B6AM3M OT nona
WK Ha nony.

d. 3kBMNOTeHUMaNbHble COeAMHEHUS: HeobxoaMmMo ob6ecnedynTb COeAMHEHME BCEX METa/IMYecKUX npeaMeToB
OKpYy>XatoLwein 30Hbl. TeEM He MeHee, MeTaNlIMYeckMe NpeaMeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapVMBAEMONM AETasnbio, YBEMYMBAIOT
PUCK NS NOMb30BaTeNs yaapa 3N1eKTPUYECKMM TOKOM, eC/ii OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX MeTa//IM4ecKnx NpeameTos U
anekTpoaa. OnepaTtop A0MKEH 6bITb M30IMPOBaH OH TakKMX METa/lNIMYECKMX NMPeaMETOB.

e. 3aseMneHMe CBapuMBaeMOW AeTanm: B c/yyae, eciv cBapuBaeMasi [eTajlb He 3aseMfieHa Mo Coo6paXKeHUsiM
3MeKTpuyecko 6e30MacHOCTU WM B CUY CBOMX pa3MepOB M CBOErO PacrosioXKeHMWs, Kak, HanpuMep, B C/lydyae Kopnyca
CyZHa MM MEeTaNIOKOHCTPYKLUMM MPOMBILLSIEHHOMO 06beKTa, TO COEAMHEHNE AETaNM C 3eME, MOXKET B HEKOTOPLIX Cly4Yasix,
HO He cMCTeMaTMYecKkW, COKpaTuUTb Bbibpockl. HeobxoamMo n3beraTb 3a3eMsieHMe AeTanei, KoTopble Morn bl yBENUUNTD
ANsi NONb30BaTeNe PUCKU PaHEHUIA UK e MOBPeauTb Apyrve 3NeKTPoycTaHoBKWU. Mpu HagobHOCTW, cneayeT HanpsiMyto
MoACOEANHUTL A€Tanb K 3eMJfIe, HO B HEKOTOPbLIX CTpaHaX, KOTOpble He pa3peLuatoT MpsiMOe MOACOEAMHEHUE, Ero Hy>KHO
cAenatb C MOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCATopa, BbIOpaHHOIro B 3aBUCMMOCTM OT HaUMOHaNbHOMO 3aKOHOAATeSIbCTBa.

f. 3awmMTa n 3KpaHU3MpylOLWana OMJIETKA: BbIOOpOYHas 3alMTa M 3KpaHM3Mpyrowas onnéTka Apyrux kabenen u
0bopynoBaHus, Haxoaswmxcs B 6nmsnexaileM paboyeM yyactke, NOMOXET OrpaHUyUTb NPobeMbl, CBA3aHHbIE C MOMEXaMM.
3alwmTa BCei cBapOYHO 30HbI MOXET pacCMaTpUBaTbLCS B HEKOTOPbIX OCODBLIX Clyyasix.

TTPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

cTouHMKa CBapO4YHOro TOKA OCHALLEeH pyykamMu AN TPaHCMOPTUPOBKW, MO3BOMSOWMMU NEPEHOCUTb
annapat. byabTe BHMMaTeNbHbI: HE HEAOOLEHMBaWTe BeC annapaTa. PykosTka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb
ncnonb3oBaHa(-bl) AN CTPOMoBkW. He nonb3yiTteck KabensiMu unm ropenkoi ans nepeHoca WCTOYHMKA
CBApPO4YHOro ToKa. Ero MoXkHO NepeHOCUTb TOMBKO B BEPTUKANIbHOM NOMOXEHUW. He nepeHOCUTb MCTOYHWK TOKa
Haa NoabMU UK nNpeaMeTamMu. Hykoraa He nogHUMalTe rasoBbii 6anI0OH U UCTOYHUK TOKA OAHOBPEMEHHO.
WX TpaHCNopTHbIE HOPMbI PA3NIMYAIOTCS.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [MocTaBbTe MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJ1, MaKCMMasbHbIN HAaKNoH koToporo 10°.

® VICTOYHWK CBapO4YHOro TOKa A0SMKEH ObITb YKPbIT OT NPOSIMBHOIO AOXAA U HE CTOSITb Ha COJSHLE.
¢ ObopyanoBsaHue nmeet 3awmTty IP21, 4yTO O3HaYaeT:

- 3alWmMTy OT NonagaHus B onacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AMaMeTpoM >12,5MM u,

- 3alUMTy OT BepTUKasbHbIX Kanenb BOAbI.

LLIHYp nNWUTaHus, yAnMHUTENb M CBapOYHbIM Kabenb A0MKHbI MOTHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.
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OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

Ve

NpoBOAUTb €XerogHoe TeX06CJ'IY)KVIBaH ne.

MNponssoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENIbHO ymep6a, HaHECEHHOro nuMuaMm nnn npeaMmeTam,
M3-3a HeNnpaBW/1bHOINo U ONacHOro NCnoJsib30BaHUA 3TOro O60pynOBaHVIFI.

e TexHun4yeckoe 06CJ'IY)KVIBaHVIe AO/MKHO NpPon3BOANTLCA TOJSIbKO KBaJ'IVIdJVILl,VIpOBaHHbIM cneunanncTomMm. COBETYETCFI

o OTK/IIOYNTE NWUTaHWE, BbIAEPHYB BWIKY M3 PO3ETKW, U AOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNSATOpPA nepen TeM, Kak
NPUCTYNUTb K TEXOBCTY>XMBaHMIO. BHYTpY annapaTta BbICOKME U OMacHble HamnpsbkeHUe U TOK.

(@) 1> * PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOSHME NPOBOAA NUTaHSI. ECM LWHYP NUTaHUS NOBPEXAEH, OH AOIKEH BbiTb 3aMeHeH
NpPOV3BOANTENEM, EF0 CEPBUCHOW CNYXB0I UK KBaNUMULMPOBAHHbLIM CMELIMANIMCTOM BO M36EXaHWe OMacHOCTM.
e He vcnonb3oBaTh AaHHbIM annapaT Ans pa3MOpo3KM Tpyb, 3apsiaku GaTapeii/akkyMynsiTOpOB WM 3arycka

aBurartenem.

YCTAHOBKA U MPUHLUMIN AEACTBUS

OMUCAHUE OBOPY[JOBAHWA (FIG-1)

GYSPOT ARCPULL 200 - 3To MHBEPTOPHbI oaHOa3HbIN annapaT yaAapHO-AyroBOM CBapku (CBapKM BbITSHYTON ayron),
MO3BOJISIIOLLMI NPUBAPMBATL KOMbLA ANS BbITAMMBAHMS U LUNWEK K CMlaBaM Ha OCHOBE aflloOMUHUS Unn cTanu. PaboTtaeT

B ABYX PEXMMaX: CUHEPreTUYECKOM U PYYHOM.

MUcrounnk GYSPOT ARCPULL 200

1- MaHenb ynpaseneHus

2- MNpepbiBaTens Bkn/Boikn

3- KOHHEKTOp MOMOXMTENBLHOIO Nnositoca Ans kabens
nucroneta

4- KOHHEKTOp OoTp1uaTeNbHOro nosntca ans kabens
nucroneta

5- OcHoBaHMe ANns KOHHEKTOPa KOHTPOnsa Kabens
nucroneta

ABTOoMaTHueckuit nucronetr GYSPOT ARCPULL 200

1- Tpurrep

2- Konbuo 610KkMpoBKK anekTpogoaepkartens
3- Konecuko 610KMPOBKH LTbIpei

4- KoHHeKTOp ynpasneHus kabens nucroneta
5- KoHHeKTOop «nnoc»

WHTEP®EIC YEJIOBEK/MALLMHA (IHM) (FIG-2)

1- OkpaH

2- KHonka J1+
3- KHonka J1-
4- Kronka I+

MUTAHUE U BKJTKOMEHUE

6- PasbeM nogauu rasa ans kabens nucroneta

7- Pa3beM nogkntoueHus rasosoro 6annona (15 n/MuH)
(G1/4 D6)

8- Pyuka aAns TpaHCNOpTMPOBKM

9- 3alMTHBIN KONMAYoK ans pasbemMa USB

10- WWHYp nuTaHus

6- KOHHEKTOp «MUHYC»

7- KoHHekTOop rasa

8- Ceetoanon ON (3eneHbiin)

9- CBeToAMNOa KOHTaKTa (CUHUI)
10- CBeToamoa owmnbkK (KpacHbIi)

5- KHonka [1-
6- KHonka MeHio/lMNoaTBepanTb
7- KHonka Hazap,

» [laHHOe 060pyaoBaHMe NocTaBnsieTcs ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 v gomkHO 6biTb MOACOEAMHEHO K 3N1EKTPUYECKOn
yctaHoBke 230 B (50 - 60 'y)c 3 npoBoaamu, € 3a3eM/IeHHbIM HyneBbIM NPoBoAoM. GYSpot ArcPull ocHalleH cucteMol
«Flexible Voltage» n nutaetcs ot anektpuyeckoi yctaHoBku C 3A3EMJIEHMEM ot 110B 1 go 240B (50 - 60 Iu).
SddekTnBHOE 3HauYeHne noTpebnsemoro Toka (Ileff) gns ucnonb3oBaHMa NpyM MakCMMasnbHbIX YC/IOBMSIX YKa3aHO Ha
annapate. MpoBepbTe YTO NWUTaHWe M €ro 3awmThbl (NNaBkUA NPefOXpPaHUTENb WM/WNW MpepbiBaTeNlb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoanMMbiM Ans paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OMTCA MOMEHATb BWAKY Ans
NCMosb30BaHUS NPy MakcMMarsbHbIX YCoBusiX. MNonb3oBaTenb AomMKeH obecneunTb AOCTYN K BUSIKE.

¢ YT06bI BKNOUMTB annapaT NnocTasbTe npepbiBaTent Bkn/Bolkn B NofoxeHue « | ».
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» ECnin HanpsbkeHne nNuTaHms npeBsblllaeT 265 Vac, To B annapate cpaboTtaet 3awumTa (coobieHne OLLUMBKA MUTAHNA
NosIBNAETCS Ha 3KpaHe). Kak TOMbKO HanpshkeHMe MUTaHUS BO3BpallaeTcs B HOMMUHANbHLIMA AManas3oH, annapat
HauMHaeT paboTaTb HOpMasnbHO.

NOAKJTFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

3710 0bopyaoBaHune MoXxeT paboTaTb OT 2NEKTPOreHepaToOpoB MpU YCNI0BUK, YTO BCMOMOraTesibHas MOLWHOCTb OTBeYaeT
cnenyowmm TpeboBaHUAM :

- HanpsixeHne fO/MKHO HblTb NepeMeHHbIM, HACTPOEHHBIM COrAcHO YKa3aHMaM 1 NMKOBOE HanpsxeHne Huxe 400 B,
- YactoTa gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u.

OueHb BaXkKHO NPOBEPUTL 3TU YCNOBMSl, TK MHOIMME 3/1EKTPOreHepaTopbl BbIAAOT MUKN HaMpshKeHWs, KOTopble MOryT
noepeautb obopyaosaHue.

SALLNTHASA TA3SOBASA ATMOCOEPA

DTOT annapaT MOXeT paboTaTb Kak B Cpefe 3alUMTHOro rasa, Tak 1 6e3 Hee.

TeM He MeHee peKOMeHAyeTcs MoAKAYUTb 6annoH 4unMcToro AproHa, 4TO6bl MaKCMManbHO MCMOMb30BaTb
(YHKUMOHaNbHblE BO3MOXHOCTM annapara.

Pacxop rasa gomxkeH 6biTb oT 10 Ao 127/MuUH.

A Mpu 3aXXMMe CoeaMHEHUsI NoAaYm rasa He npesbiwanTe 5 Hu.

METO/A, MPUBAPKW KOJIELL U LUMNWIEK YAAPHO-AYFOBOW CBAPKOM

I
®da3za Ouncrka
- Mopmxmr NOBEPXHOCTH Ayra 3axsaTt
0 4 200 10 & 500 0 & 50ms
I(A) =80-150A 10 a 60A 0 a 200A* ~80-150A

* Mpu nutanum 110Vac 50M/600M L MakcuManbHbIi Tok ayrn 100A.

MomKUr: 3NEKTPOA B PEXMME KOPOTKOrO 3aMblkaHus. Ha)kaTue Ha Tpurrep no3BossieT Bo36yaAnTb 3NEKTPUYECKYIO Ayry
“ HauyaTb CBapKy.

OumnCTKa NOBEPXHOCTU: 3MIEKTPUYECKAs Ayra Masioi MOLHOCTM OYMLLAET NMOBEPXHOCTb AeTanu. Tenno ayru ycTpaHser
3arpsisHeHne (KMp, MACNSHUCTOCTb, OLMHKOBKY U T.[.) NOBEPXHOCTU

[yra: Tor ayrv cosaaeT CBApOYyHYI0 BaHHY Ha MOBEPXHOCTU M PacmiaBisieT KOHUYMK 3/1EKTPOJa.

3axBaT: 3/1EKTPOA 3aX0MT B CBAPOUHYIO BaHHY.

MPUBAPKA KOJIEL U LUNWJEK

o CMOHTUpYITE HaANeXallumin aneKkTpoaoaepKaTesib Ha NUCTONET
(ans konewu vnv ans winunek)
e YcTaHoBUTE 371eKTpog, (KONbLO UK WNWALKY) B AepXaTesnb NUCToneTa

MpoBepbTe NONMAPHOCTb Pa3beMOB Kabenei NUcToneTa:

Martepuanbl Mono)xutenbHbI pa3beM kabens OTpuuaTesibHbIi pa3beM kabens
(kxpacHas oTMeTKa)

Cranb BbiBoa Tuna "Texas" ana Cranu (Fe+) BbiBog TMna "Texas" ans AntoMunHus (Al-)

C OLMHKOBKOW BoiBoa Tvna "Texas" ana Cranu (Fe+) BbiBog Tvna "Texas" ans AntoMunHns (Al-)

C 31eKTpOOLMHKOBKOM BeiBog Tvna "Texas" ana Cranm (Fe+) BoiBoa Tvna "Texas" ans AntomuHns (Al-)
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ANIOMUHMI BbiBoa TMna "Texas" ana AntomMuHms (Al-) BbiBoa Tvna "Texas" ana Cranm (Fe+)
ANOMUHUIA MarHui BbiBoa TMna "Texas" ana AntomMuHms (Al-) BbiBoa Tvna "Texas" ana Ctanu (Fe+)
KpeMHuii

ANOMUHUEBOMArHNEBBIN BbiBog, TMNa "Texas" ans AntoMuHus (Al-) BbiBog, TMNa "Texas" gns Cranm (Fe+)
cnnas

* IMpn HapoO6HOCTYM, NOMEHSAITE CBAPOYHblE HACTPOMKMN (CMHEPreTUYECKWIA I PYYHON PEXUM)
e asennone 7" @ Pa36noKupyiiTe LWTbIPK 3a3eMNEHMS! C NOMOLLbBIO KOMECHKaA

* MpucTaBbTe NUCTONET K NOBEPXHOCTY
 KocHWTeCh 3n1eKkTposoM (KOMbLIOM UK LUMWBKOM) NOBEPXHOCTU. Kak TOMbKO MUCTONET U3aacT
3BYK
«BUN>» UK KaK TONbKO 3aropuTcsa (CMHMIA) CBETOAMOA KOHTaKTa, 3a6M0KMpYITe WThIPU Macchl €
MOMOLLbIO KOnecKka
» HaxxmuTe Ha Tpurrep
* [0 OKOHYaHWM CBAPKM MOAHUMUTE MUCTONET, 4TOBBI 0CBO6OANTL 3N1EKTPOA (KOMbLIO MV LIMUIBKY)
* MpuBapuBaThb KoNbLia HEO6XOAMMO TO/BKO HOBblE M/ 3aTOYEHHbIE C MOMOLLBIO CreLyasibHOro
WHCTPYMeHTa (MHCTPYMeHT apT. GYS: 056763 ans cTanbHbIX Konew).
* TwWaTenbHO OYNUCTUTE U 06EIKMUPbTE NMOBEPXHOCTb 30HbI CBAPKU.

MpumeyaHwne 1: MNpuBapuBaTb KonbL@ HEOOXOAUMMO TOMBKO HOBbIE WM 3aTOYEHHblE C MOMOLLBIO CheuuanbHOro
NHCTpyMeHTa (MHCTPYMeHT apT. GYS: 056763 ana crtanbHbIX Konew,).

MNpumeyaHne 2: TwaTtenbHO OUUCTUTE U o6e3>|<Mpre NOBEPXHOCTb 30HbI CBAPKMW.

CBAPKA B CUHEPFTETUMECKOM PEXXUME (CBAPOUYHbIW PEXXMM MO YMOJTYAHUIO)

KoTltso 1.5mm
Fe Gaz

B CvHepreTnyeckoM PexxnmMe Npoao/mKMTENIbHOCTb CBAPKM M CUJ1a TOKA Ha pasHbIX 3Tamnax
ABTOMATMYECKN ONpeaensioTcs annapaToM.
+
| )
7 +1 ‘ o+ 2 . O Mpn BKIOYEHWM annapaTa CUHEPreTUYECKUN PEXMUM 3anyckaeTcs C MocneaHUMM
HaCTpoKaMu.

[ins 6onee TOYHOWN HACTPOMKM CBApOYHOI MoLWHOCTY (3HaueHve Lall ) ucnonb3yiTte KHoMku J1+ u J1-.
¥

[INsi yBENMYEHUS N YMEHbLUEHNS 3aAaHHON TONWMHBLI MeTanna (3HayeHne EN ) HaxmuTe Ha kHonku M+ u M-,

[na n3MeHeHns Apyrnx CMHepreTUYecKkMx napaMmeTpoB CBapku (Matepuan, TMN U pa3Mep 31eKTpoaa, ras) CM. rnasy
«CuHepreTnyeckune Hactponkm».

CBAPKA B PYHHOM PEXXUME

t ms I A
100 200 B py4yHOM pexxume NpOAOIHKUTENBHOCTb, TOK U KO3(MULMEHTbl Ha Pas/IMYHbLIX 3Tanax
CBapKu AOMKHbI 6bITb BBEAEHbI NOMb30BaTENEM.

Py4HO# peXunM A0CTYMNeH Yepe3 OCHOBHOE MEHIO.

ONa  yBENMYEHMSI U YMEHbLLEHWSI NPOAOIHKUTENBHOCTU CBAPOYHOM Ayrv (3HayeHue ) HAXXMUTE Ha KHOMKK J1+ 1
n-.

[ns yBENUYEHUS N YMEHbILLIEHWS TOKa CBapOYHON ayru (3HayeHue ) HAXXMUTE Ha KHOMKM M+ u M-,

[ns n3MeHeHust Apyrnx napaMeTpoB pyYHOM CBapku (TOK WM MPOAOC/KUTENBHOCTb HAa Pas3fIMYHbIX 3Tanax CBapKu) cM.
rnaey «PyuHble HacTponkm».
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OCHOBHOE MEHIO
Ansa poctyna k OCHOBHOMY MeHto B CUHEPreTUYEeCcKOM M PyYHOM pexvMax HaXMuTe Ha KHomky MeHto/MoaTBepanTb

S

Osnovnoe menu

YT0o6bl NEpeMecTUTb CTPESKY Pa3denoB MEH0, HaXXMUTE Ha KHOMKK J1+ u J1-. Buibepute

> Nastroiki pasgen C nNoMoLLbIo KHoMku MeHio/MoaTeepanTb é .

Ruchnoi Rejim

Konfigurirovanie e Pazpen «HacTpoliku» aaeT A0CTyn K CBapOYHbIM napameTpaM (4718 CUMHepPreTUYecKoro
N PyYHOroO pexuma)
o «PyyHol Pexum» [ «CuHepreTnueckuii Pexxum» ansi cMeHbl CBapO4YHOrO pexuma
annapaTta (CMHEPreTUYECKUIN PEXUM<->PYYHON PEXUM)
e Pasnen «KoHdurypvpoBaHue» HaCTPOMKM [OMOMHUTENbHBLIX MapaMeTpoB (s3blK, YMpaB/ieHUs pacxodoM rasa,
pasnn4yHas MHdopMaums u T.4.)

HaxxMuTe Ha KHOMKY Hasaq@ , UTOBbI BEPHYTLCS K 3KpaHy CBApOYHOro npoLiecca.

CUHEPTETUMECKME HACTPOWKM

Rejim Synergic YTobbl MepeMecTUTb NeBYylO CTpenky (MaTepuan, ras, TN W TOMWMHA 3NEKTPoAa),
HaXXMUTE Ha KHoMku J1+ 1 J1-. NS U3MeHeHWUs! 3HaYEeHUs KaXKAoro napaMeTpa HaxmuTe

> Material > Fe Ha KHonku M+ n I1-.

Gaz ON
Elektrod Koltso

Tona elek 1.5 mm HaxkaTve Ha kHorky MeHo/lMoaTBEpAUTb & NOATBEPXKAAET HACTPOMKU CMHEPTUM U

BO3BpaLLaeT annapaT K 3KpaHy CBAapKW B CUHEPreTUYECKOM PeXnMe.

Haxxmute Ha kHomky Hasag yTobbl HE YUWUTbIBaTb HACTPOWMKM W BEPHYTbCA K
OcHoBHOMY MeHH10.
PYYHASl HACTPOMKA
BRSOV EERSN I SII /119 noC/ieAoBaTeNbHOMO MPOCMOTPA PasMUHbIX BENMUMH (KO3MULMEHTbI MOMKUIa ¢

3axBaTa, NPOAO/DKUTENBHOCTb, TOKW, BbICOTA) YAApHO-AYyroBOM CBapku (CM. rnaBy
«MeTo/ yAapHO-4yroBOM CBApKW»), HAXMUTE Ha KHOMKK J1+ u J1-.

[N U3MEeHEHWs BbIAENIEHHbIX CTPENKOW BeNNUMH (K03hdUUMEHTbI, NPOAO/KUTENbHOCTD,
TOK, BbICOTA) HAXMUTE Ha KHOMKK M+ u M-,

HaxkaTve Ha KkHomky MeHto/lMoaTBepanTb ‘é NOATBEPXKAAET Py4YHbIE HACTPOUKM U
BO3BPALLAET annapaT K 3KpaHy CBapKu B PyYHOM PEXMME.

HaxxmuTe Ha kHonky Hasag 4yTObbI HE Y4UTbIBaTb HaCTDOVIKM N BEPHYTbLCA K OCHOBHOMy MeHio.

[vnana3oH perynMposku B KoMMmeHTapui
PYYHOM pexunme

Amorcage oT -5 go 5 (no ymonuanumio 0) 3Ha4YeHne No yMo4yaHuio 06ecnevmBaeT ONTUMasbHbIA MOMKUT
6e3 pucka paspbiBa Ayry BO BpeEMS MOAbEMA 3MEKTPOAa,
OrpaHu4MBas npu 3TOM TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHUS.
YMeHbLUEHWE TOKa NoAXura yBennunmBaeT puUCcK paspbiBa ayru
YBenuuyeHue Toka nogxura MoXeT co3aaTb COBEPLUEHHO
HEHY>XHOE KOPOTKOE 3aMbIKaHue.

Ouncrka ot 10 go 60A
MOBEPXHOCTU

ot 0 no 200 mc

Oyra ot 0 no 200A* Mpu nutaHum 110Vac £15% MakcmMManbHbIn Tok 100A.

ot 0 no 500 mc

3axsaT oT -5 go 5 (no ymonuanumio 0) 3HaueHre No yMonyaHuio obecneunBaeT ONTUMasbHYO NPUBapKy
oT 0 10 50 MC 3M1eKTpoaa K aetanu.
BeicoTa ot 0,5MM g0 5 MM
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[na nepemelleHns nesoro kypcopa (Mpearas, MNoctras, S13bik, Bo3BpaT K UCXOAHbBIM

> Predgaz > 100ms HaCTpoikaM annapata, MHbopMaums) HaMKUTe Ha KHomku J1+ 1 J1- .
Postgaz 500ms

Yazyk RU

Reset apparata
Info PP MOMOLLbKO KHOMOK M+ u IM-.

Korpa cTtpenka ykasbiBaeT Ha [pegras, loctraz vnu S3biK, M3MEHUTb UX MOXHO C

[nanasoH perynmpoBku KoMMeHTapuit

MNpearas NoGaz 3atem ot 0,2C Ao [lnsi cBapKu B ra3oBoi Cpeae, peKOMEHYETCS NPoAyBKa rasa kKak
3c MnHuMyM 0,2cek npu pacxoge oT 10 go 12 n/mMuH.
MNoctras NoGaz vnv ot 0,2c go 3¢ | ins cBapku B cpefe 3alMUTHOro rasa pekoMeHAyeTCs HaCTpOUTb

nocTras Kak MMHUMYM Ha 0,2c.

S3bIk FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

YT06bI BEpHYTLCS K OCHOBHOMY MeHI0, HaXkMUTe Ha KHonky Hasag @

Bo3BpaT K MCXOAHDbIM HacTpoiikaMm annapaTa (Reset)
Reset apparata

Korga B MeHio «KoHdurypmpoBaHue» BblbpaHo «Reset annapata», HaxxaTne Ha MeHto/

MoaTBepanTb é OTKPbIBAET [AOCTYN K MOAMEHIO BO3BPATa K MCXOAHbIM HACTPOWKaM
annapara.

\/:3 sec na

podtverjdenie HaxxvuTe Ha MeHio/MoaTeepanTb ‘é B TeyeHue 3 cekyHA, YTobbl NoaTBEpANTL BO3BpaT
K MCXOAHbIM HacTpoikaM annapata.

HaxmuTe Ha «Hasag» @ YTOObl BEPHYTLCA K MeHI0 «KOH(WUrypMpoBaHWe» U OTMEHWTb BO3BPAT K WCXOAHbLIM
HacTpoVikam annapara..

UHdpopMaLlMOHHOE OKHO 3KpaHa
Info

Soft 1ist V0.0
Hard ist V0.0 MHbOopMaLIMOHHOE OKHO YKa3blBaeT HOMEpa BEpCUMM NPOrpaMMbl U XapABepP UCTOUYHMKA U
nucroneta (ero NUCToNET NOAKIKOUEH).

Soft pistoleta V0.0
Hard pistoleta V0.0

3AMEHA WITbIPEA 3A3EMJIEHMA MUCTOJIETA

3@KUMHbIE BUHTbI LTLIPEN:

Kak cHSiITb me'p“ MNepeaHue BUHTbI:
¢ OcnabbTe KoNecnko 6J'IOKVIPOBKVI LLITpreVI 3a3eMJiIeHnd

e OTBMHTUTE 0ba nepeaHnx BUHTa U CNerka BblABUHUTE KPbILLKY BNepea.
e Cnerka oTBMHTUTE 06a BWHTQA, 3aXMalOLLMe WTbIpU.

e CHMMUTE LITbIPpN, NOTAHYB UX Ha cebs

Kak BCTaBMTDb WITbIPYU

¢ BctasbTe WThIpK B yraybneHuns

o [oaroHuTe ANWHY LWTbIPEA TaK, 4YTOObl PAcCTOsiHME MeXAy WX OCHOBaHWEM WU
NPOTMBOMOSIOXKHBIM KOHLIOM 6b1710 12 CM.

e 3aBUHTMTe 06a BMHTa, YAEPXXMBaKoOLWME LWTbIPU

® YCTaHOBUTE KPbILLKY

¢ 3aBUHTUTE nepefHne BUHTI



56

@ GYSPOT ARCPULL 200

MpuMeyaHne: [Ns 3TOro pPeKOMEHAYeTCs CHATb 3MeKTpoAoAepXaTenb, 0Cnabus
KOMbLO 6/10KMPOBKMU.

3AMEHA 3JIEKTPOAOAEP)KATENA

Kak cHATb aneKkTpoagoaeparternb
e Cnerka oTBUHTUTE KOJNbLO 6J'IOKVIpOBKVI n BblCBOﬁOﬂVITe SN1IEKTPOAOAEPXKATENb U3 CTBOMA
MUCTONETA.

Kak 3akpenuTb 351ieKTpoaoAepKaTesb

 BcTaBbTe anekTpoaoaepXatenb B CTBOM NUCTONETA.

* 3aBUHTUTE KOMbLIO 6IOKMPOBKM U MPOBEPLTE, YTO 3NEKTPOAOAEPKATENb 3a6/I0KMPOBaH U
He ABuraeTcs.

Konbuo 6710KMpOBKKM CnefdyeT 3aTarMBaTb Bpy4YHyl0. MCMosib3oBaHME MHCTPYMEHTOB CTPOro
3anpeLLeHo.

KAK OTPErYJIMPOBATb AEP)XATEJIb LUMWNEK

Perynuposka asepu (049000 - 048157 - 048164)

¢ OTBMHTUTE KOHTPranky v BUHT AepXXaTens Wwnunex.

¢ BcTaBbTe WNWMbKY B rakogep)kaTesb.

¢ 3aBUHTUTE BUHT AepXxaTens Wnuek Tak, YTobbl MeXay ero KOHYMKOM 1 OCHOBOWM Pe3bbbl LWMMIbKK 6bifo 3MM.
* 3aKpennTe KOHTpramka.

KoHTpraitka

YcraHoBKa H4aHru gnsa wnunek (059634 - 059641)

Lianra ans wnunex [Jepxarenb LaHrv Ans Wwnunek

' '

P
e BcTtaBbTe UaHry ana wnunek B Aep>XaTtesb ANna UaHru. vy,
}.

3almTHoe comnso

e YCTaHOBUTE W Cnerka 3aBMHTUTE 3alMTHOE COMJIo Ha AepkaTene
UaHrn ansa wnunek
e BCcTaBbTe 3nekTpoaoaepXXatenb B CTBOS NUCTONETA

¢ YCTaHOBMTE 3aLUUTHYHO MOAOLWIBY Ha KOHLbI LUTbIPEN 3a3eMIeHUs

e 3aTaHnTe oba BWHTA, yAepXuBalowMe MOoAOLWBY, Cneas 3a TeM,

yTOObI WTLIPW 3a3eMseHns bbln Ha OAHOM YpoBHe Anst 06ecneyeHns nogowsa
3NEKTPUYECKOro KOHTaKTa.

BuHT,
YAEPXUBAIOLLMIA
nogowsy
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COOBLLEHUA Ob OLUMBKE, HEMCIMPABHOCTU, UX NPU4YNHDbI U YCTPAHEHMUE

310 060pyAOBaHME MMEET CUCTEMY KOHTPOSIS OTKa3a. B criyyae cbos MmoryT otobpaxkaTbes coobuieHms o6 owmbkax.

Koa owumbku 3HaueHue MpuyunHbI YcTpaHeHue
Tennosas 3awumTa | MNpeBbileHne Moao)xaaTh, YTO COODLLEHNE NCHESHET,
WCTOYHMKA NPOAOC/IKUTENBHOCTU npexge 4em Bo306HOBUTbL CBapKy.
BKJTHOYEHMS.
PROBLEMA TEMPERATURY
Owmnbka HanpsxeHne BbixoanT 3a | [TpoBepbTe Bally 3M1eKTpUYecKyo

AN\

OSHIBKA PITANIA

Hanps»keHusa B
CETHU

AonyctuMmble nNpeaenbl nnn
HE XBaTa€eT (ba3bl.

YCT@HOBKY KBaNM@ULMPOBaHHbIM
crneunanncToM. HanpshxeHue mexay
azoit 1 HyneM AOMKHO HaXoAUTbCS B
npeaenax ot 100V go 127Vac gnst cetu
110V mn ot 200V o 265Vac ans cetn
230Vac.

Owmnbka naHenu

OfHa ux KHOMOK naHenu

MNpoBepbTe NaHenb ynpasneHus

OSHIBKA MOTORA

yrnpasneHus ynpaBneHusl HaXxxaTa Npu | KBanuduumMpoBaHHbIM CNELMATNCTOM.
A BK/IOYEeHMe annapaTa
NAJATA KLAVISHA
Owwnbka MNepepayva curHana 3aHOBO MOACOEAMHUTE NUCTONET
nepeaayv MeXxay NUCTONIETOM U n BKIOYMTE annapart. Ecnm
CUrHana ¢/Ha WCTOYHUKOM HeucrnpaBHa | HEMCNPaBHOCTb HE YCTpaHseTcs,
nucronet annapat Ao/KeH 6blTb NpoBepeH

KBaJ'IVIq)VI LUMpOBaHHbLIM CrneunanncTomMm.

Tennosas 3awuTa

MNpeBbiweHne

MNogoxaatb, 4TO coobuieHne NCYE3HET,

PROBLEMA TEMPERATURY

nucToneTa NPOAO/IKUTENBHOCTH npexae YyeM BO306HOBUTb CBapKy.
BKJTIOYEHUS.
OSHIBKA SIGNALA
Ownbka MexaHu3M nucTtoneTa 3aHOBO MOACOEANHUTE MUCTONET
apuraTtens 3ab6510KkMpoBaH 1 BKIOUMTe annapat. Ecnm
nUCToneTa HEMCNPaBHOCTb HE YCTPAHSIETCS,

MUCTONET AO/MKEH BbITb NpOBepeH
KBanMdUUMPOBaHHbIM CMELMANUCTOM.

NPOUN3BEAEHDI KBaJ'IVICbM LUMPOBaAHHbLIM CNeLnanncTomMm.

FTAPAHTUA

lapaHTWsl pacnpocTpaHseTcs Ha oboi 3aBoAckon fedekT unmn 6pak B TedeHue 2X NET C AaTbl MOKYNKU U3aenus

(3anuyactu n paboyas cuna).

FapaHTUs He pacnpoCTpaHseTcs Ha:
* Jltobble NOMIOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOW.

» HopManbHbIii M3HOC AeTanel (Hanpumep : kabenu, 3akumbl U T.4.).
e Crly4an HenpaBW/IbHOIO MCMOb30BaHMS (OWMbKa NUTaHWsI, NaaeHue, pasbopka).

o Crlyyam BbIXOAa U3 CTPOSI U3-3a OKPYXKatoLWeN cpeapl (3arpsisHeHMe BO3ayxa, KOPpPO3us, Mbifb).

[MpnMeyaHue: nobble paboTbl NO NMPOBEPKE 3NEKTPOMPOBOAKN U HaA OTKPbITOM UCTOYHUKE MUTAHUA OOJIDKHbI 6bITb

Mpwu BbIxOoAE M3 CTPOsi, 06paTMTECh B NMYHKT MOKYMNKM annapaTa C NpeabsBieHUeM Crieayowmx 40KYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, NOATBEPXXAAIOLWMIA MOKYNKY (C AaTOM): KacCcoBbIM YeK, MHBOWC....

- onncaHme NoNoMKN.

57



58

@ GYSPOT ARCPULL 200 @

A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

den.

Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te
installeren.

: II Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-

OMGEVING

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

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlam-
baar gas of andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&e

Gebruik een lashelm of een beschermende lasbril met beschermtint 5 tot 9. Bescherm uw ogen tijdens
schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projec-
tie en wegspattende gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

X

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

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedings-
bron is aangesloten en onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden
gehouden in geval van een ongeluk.

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

> ©
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LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor
a voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met
verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= Q Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen
= voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het
lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk
zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst
worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden
van ieder ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking
veroorzaken (goed ventileren).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat
ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of
een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het
ventiel en controleer of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel
aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder
spanning staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt
geleverd door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.
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Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.

Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage
spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk
op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax = 0.45 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de
installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren, indien nodig in overleg
met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de
beperkingen van de impedantie.

EN 61000-3-11

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lass-

\.
?\W troom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
0

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

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling
veroorzaakt door het lassen zo beperkt mogelijk te houden :

« plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid
hebben die nog niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

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

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

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.
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De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw
en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de
installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af
te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het
omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om
er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de
aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct
vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd
worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u
er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

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

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura. Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di
corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale. Non far passare la fonte di corrente di
saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura
nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

* Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.
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é De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen

veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

 Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt
/‘ wordt aangeraden.
» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten
-> alvorens werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel
@ - zijn hoog en gevaarlijk.
« Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabri-
kant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.
» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het ops-
tarten van motoren.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (AFBEELDING-1)

De GYSPOT ARCPULL 200 is een enkelfase inverter lasapparaat, waarmee trek-ogen en bouten op aluminium- en staal
gelast kunnen worden. Het lasapparaat kan synergetisch en handmatig bediend worden.

GYSPOT ARCPULL 200 las-generator

1- Bedieningsdisplay 6- Gasaanvoer voor pistoolkabel

2- Schakelaar ON/OFF 7- Ingang gas aangesloten aan de fles (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Positieve Texas aansluiting voor kabel pistool 8- Handvat voor transport

4- Negatieve Texas aansluiting voor kabel pistool 9- Dopje ter bescherming van de USB-aansluiting

5- Aansluiting kabel besturing pistool 10- Netsnoer

Automatisch pistool GYSPOT ARCPULL 200

1- Trekker 6- Negatieve Texas aansluiting
2- Sluitring elektrode-houder 7- Gasaansluiting

3- Draaiknop om pinnen mee vast/los te draaien 8- LED ON (groen)

4- Aansluiting controle-kabel pistool 9- LED contact (blauw)

5- Positieve Texas aansluiting 10- LED storing (rood)

INTERFACE HUMAN MACHINE (IHM) (AFBEELDING-2)

1- Scherm 5- Knop D-

2- Knop G+ 6- Knop Menu/Bevestigen
3- Knop G- 7- Knop Return

4- Knop D+

VOEDING EN INWERKING STELLEN VAN HET APPARAAT

» Dit materieel wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en moet aangesloten worden op een enkelfase
elektrische 230 V (50 - 60 Hz) installatie, met drie draden waarvan één geaard. De GYSpot ARCPULL 200 heeft een «
Flexible Voltage » systeem en moet aangesloten worden op een geaarde elektrische installatie tussen 110 V en 240 V
(50 - 60 Hz). De effectief geabsorbeerde stroom (I1eff) wordt aangegeven op het apparaat bij optimale gebruiksoms-
tandigheden. Controleer of de voeding en de beveiligingen (zekering en/of stroomonderbreker) geschikt zijn voor de
stroom die nodig is bij gebruik van het apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de aansluiting te vervangen.
De gebruiker van het apparaat moet ervoor zorgen dat de elektrische aansluiting steeds goed toegankelijk is.

* De inwerkingstelling gebeurt door de ON/OFF schakelaar op « | » te zetten.

» Het apparaat schakelt over op thermische beveiliging wanneer de voedingsspanning hoger is dan 265 Vac (de melding
NETSTORING wordt dan op het scherm getoond). Het apparaat zal weer normaal gaan functioneren wanneer de voe-
dingsspanning z'n normale bereik terugkrijgt.



AANSLUITING OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generatoren wanneer de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet alternatieve spanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd en de piekspanning moet lager zijn dan
400V

- De frequentie moet liggen tussen de 50 en 60 Hz.

Het is noodzakelijk deze gegevens te controleren, daar veel generatoren hoge spanningspieken genereren, die uw
materiaal kunnen beschadigen.

GYSPOT ARCPULL 200

BESCHERMGAS

Dit apparaat kan functioneren met of zonder beschermgas.
Het wordt echter aanbevolen om een fles puur Argon gas aan te sluiten, om zo het apparaat optimaal te kunnen gebrui-
ken.

De gastoevoer moet liggen tussen 10 en 12L/min.

A\

ARCPULL 200 LASPROCEDURE VOOR HET LASSEN VAN OGEN EN BOUTEN

Aanhaalmoment bij het aanschroeven van een connector op de gastoe-
voer aan het apparaat : maximaal 5N.m.

I
m Ontsteking Schuren Boog Vastklinken
0 tot 200 10 tot 500 0 tot 50ms
I(A) ~80-150A 10 tot 60A 0 tot 200A* ~80-150A

* De stroom van de Boog is beperkt tot 100A wanneer het apparaat gevoed wordt in 110Vac 50Hz/60Hz.

De ontsteking : de elektrode wordt in kortsluiting gebracht. Een druk op de trekker start de lasprocedure op en creéert
een elektrische boog.

Schuren : de elektrische boog, met zwakke intensiteit, schuurt het plaatwerk af. De door de boog gegenereerde warmte
verwijdert de onzuiverheden (vetten, olie, beschermlaag enz...).

De boog : de stroom van de boog creé€ert een smeltbad op het plaatwerk en doet het uiteinde van de elektrode smelten.
De hechting : de elektrode maakt contact met het smeltbad.

LASSEN VAN DE RING EN DE BOUT

» Bevestig een geschikte elektrode-houder op het pistool
(voor ringen of bouten)
« Plaats een elektrode (ring of bout) in de houder van het pistool

el

Controleer de polariteit van de kabels van het pistool :

Positieve aansluiting van de kabel (rood)
Staal (Fe+) texas aansluiting

Gegalvaniseerd Staal (Fe+) texas aansluiting

Elektro-gegalvaniseerd Staal (Fe+) texas aansluiting

Alu Alu (Al-) texas aansluiting

Aluminium Magnesium Silicium Alu (Al-) texas aansluiting

Aluminium Magnesium Alu (Al-) texas aansluiting

Texas kabel negatief
Alu (Al-) texas aansluiting
Alu (Al-) texas aansluiting
Alu (Al-) texas aansluiting
Staal (Fe+) texas aansluiting
Staal (Fe+) texas aansluiting
Staal (Fe+) texas aansluiting

Materialen
Staal
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¢ Wijzig indien nodig de lasinstellingen (synergetische of handmatige module)
B o es oo« Met behulp van het wieltje kunt u de massa-pinnen deblokkeren.

« Plaats het pistool op het plaatwerk
» Breng de elektrode (ring of bout) in contact met het plaatwerk. Zodra het pistool een
« piep » toon laat horen of wanneer het blauwe contact LED-lampje gaat branden : vergrendel de
massa-pinnen met behulp van de draaiknop.
e Druk op de trekker
* Breng, wanneer het lassen beéindigd is, het pistool omhoog om de elektrode te verwijderen (ring
of bout)
¢ Gebruik voor het lassen altijd nieuwe ringen, of ringen die geslepen zijn met een daarvoor ges-
chikt apparaat (GYS gereedschap art. code : 056763 voor stalen ringen).
* Maak de oppervlakte waarop gelast wordt schoon en ontvet deze.
NB 1 : Het lassen van ringen moet altijd gerealiseerd worden met nieuwe ringen, of met ringen die met daarvoor ges-
chikt gereedschap geslepen zijn (GYS slijp-gereedschap art. code 056763 voor stalen ringen).
NB 2 : Reinig en ontvet de laszone.

LASSEN IN DE SYNERGETISCHE MODULE (STANDAARD MODULE)

Ring 1.5mm In de synergetische module worden lasduur en stroom van de verschillende lasfases auto-
Fe Gas matisch door het apparaat ingesteld.

Bij het opstarten van het apparaat wordt de synergetische module gelanceerd, met de
/ +1 % 2 . O laatst gebruikte instellingen.

bericht
gebied

Voor het finetunen van de lasvermogen (waarde . ), druk op de knoppen G+ en G-.

Voor het verhogen of verlagen van de dikte van het plaatwerk (waarde E3 l ), druk op de knoppen D+ en D-.
Voor het wijzigen van de overige synergetische lasinstellingen (materiaal, type en afmeting elektrode, gas) verwijzen we

u naar het hoofdstuk « Synergetisch Instellingen ».

LASSEN IN DE HANDMATIGE MODULE

In de Handmatige Module moet de gebruiker zelf de lasduur, de stroom, en de coéfficién-
I ten van de verschillende lasfases inbrengen.
A

t ms
100 2 OO U heeft toegang tot de Handmatige Module via het HoofdMenu.

bericht Druk, voor het verlengen of verkorten van de duur van de boog (waarde ), op de
gebied toetsen G+ en G-.

Voor het verhogen of verlagen van de stroom van de boog (waarde ) druk op de toetsen D+ en D-.
Voor het handmatig wijzigen van de overige las-instellingen (stroom en duur van de las-etappes) verwijzen we u naar

het hoofdstuk « Handmatige Instellingen »

HOOFD MENU
Om toegang te krijgen tot het Hoofd Menu vanuit de Synergetische en de Handmatige modules, drukt u op de knop

Menu/Bevestigen & .
Hoofdmenu

Druk op de toetsen G+ en G- wanneer u de cursor wilt verplaatsen naar een andere ru-

. briek. Kies de rubriek door op de knop Menu/Bevestigen @ te drukken.
> Instellingen

Handmatige module
Configuratie

» « Instellingen » geeft toegang tot de lasinstellingen (synergetisch of handmatig)

¢ « Handmatige Module » / « Synergetische Module » verandert de lasmodule van het
apparaat (synergetische module <->handmatige module)

¢ « Configuratie » geeft toegang tot de geavanceerde configuratie van het apparaat
(talen, gas, informatie enz.)

Druk op knop return , om terug te keren naar het scherm lassen.



SYNERGETISCHE INSTELLINGEN

Druk op de knoppen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen (Materiaal, Gas, Type en
dikte van de elektrode). Druk op de knoppen D+ en D- als u de waarden van ieder item
> Materiaal wilt wijzigen.

Gas N~ Y |
Elektrode i Een druk op de knop Menu/Bevestigen bevestigt de instellingen van de synergie, en

D. Elek. . laat het apparaat terugkeren naar het scherm synergetisch lassen.

GYSPOT ARCPULL 200 @

Synerg. Instelling

Druk op de knop return om deze instellingen niet te bevestigen en om terug te keren
naar het Hoofd Menu.

HANDMATIGE INSTELLINGEN

Handm. Instelling Druk op de knoppen G+ en G- om achtereenvolgend de verschillende waarden (coéffi-
N ciénten van ontsteking en hechting, duur, stroom, hoogte) van de lasprocedure te wijzigen
To (zie hoofdstuk « Lasprocedure »).

—

__ il

Druk op de toetsen D+ en D- om de waarde met een pijltje ervoor te wijzigen (coéfficién-
Start-up ten, duur, stroom, hoogte).

Een druk op de knop Menu/Bevestigen @ bevestigt de handmatige instellingen en laat u terugkeren naar het scherm
met de handmatige las-instellingen.

Druk op de knop return om deze instellingen niet te bevestigen en om terug te keren naar het Hoofd Menu.
Instel-bereik handmatige Commentaar
module.

Ontsteking -5 tot 5 (standaard waarde 0) | De standaard waarde garandeert een optimale ontsteking, zonder
het risico de boog tijdens het omhoogtrekken van de elektrode te
onderbreken. De kortsluitingsstroom wordt tevens gelimiteerd.

Het verminderen van de ontsteking heeft als risico het onderbreken
van de boog. Het vergroten van de ontsteking leidt tot een onnodig
hoge kortsluitingsstroom.

Schuren 10 tot 60A
0 tot 200 ms

Boog 0 tot 200A* Gelimiteerd tot 100A als het apparaat gevoed wordt in 110Vac £15%
0 tot 500 ms

Vastklinken | -5 tot 5 (standaard waarde 0) | De standaard waarde garandeert een optimale hechting van de
0 tot 50ms elektrode aan het plaatwerk.

Hoogte 0,5mm tot 5mm

INSTELLINGEN

Configuratie

Druk op de toetsen G+ en G- om de linker cursor te verplaatsen (Pre-gas, Post-gas, Taal,

> Pregas > 100ms Reset apparaat, Info...).

Postgas 500ms
Taal \R . o
Reset apparaat Wanneer voor de items Pre-gas, Post-gas of Talen een pijltje staat, druk dan op de toetsen

Info D+ en D- om de waarden te wijzigen.

Instelbereik Commentaar
Pre-gas Nogas, en van 0,2s tot 3s | Bij lassen met een beschermgas wordt een pre-gas van ten minste 0,2s
aanbevolen, met een toevoer die ligt tussen 10 en 12L/min.
Post-gas NoGas of van 0,2s tot 3s Wanneer gelast wordt met gasbescherming, wordt aanbevolen om een
post-gas van ten minste 0,2s te respecteren.
Taal FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Druk op knop terug @, om terug te keren naar het Hoofd Menu.
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Reset van het apparaat
Reset apparaat
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Wanneer u vanuit het menu Configuratie kiest voor « Reset apparaat » zal een druk op

& menu/bevestigen % het apparaat naar het submenu Reset brengen.

\/:3 sec om te
bevestigen

Druk gedurende 3 seconden op menu/bevestigen @ om de reset van het apparaat te
bevestigen.

Druk op return @ om terug te keren naar het menu Configuratie, om de reset van het apparaat te annuleren.

Informatie-tabel
Info

Soft gene .
Hard gene . De informatie-tabel geeft informatie over de versies van de software en hardware van de
generator en het pistool (als deze is aangesloten).

Soft gun
Hard gun

VERWISSELEN VAN DE MASSA-PINNEN VAN HET PISTOOL

Verwijderen van de pinnen Schroef aan de Schroeven die de pinnen
« Draai het vergrendelwieltje dat de massa-pinnen vasthoudt losser voorzijde : op_hun_plaats_houden  :
 Draai de twee schroeven aan de voorkant los en beweeg voorzichtig de behuizing
naar de voorkant van het pistool.

e Schroef voorzichtig de twee schroeven die de pinnen vasthouden los.

 Verwijder de pinnen door er aan te trekken

Pinnen inbrengen

¢ Breng de pinnen in in hun houder

¢ Pas de lengte van de pinnen aan, zodat ze een lengte van 12cm hebben tussen
het uiteinde en het begin.

 Schroef de twee schroeven die de pinnen op hun plaats houden vast

e Herplaats de behuizing

 Schroef de schroeven aan de voorzijde weer vast

NB : Bij het uitvoeren van deze handeling wordt aanbevolen om de elektrode-houder
te verwijderen, door de borgring los te draaien.

VERWISSELEN VAN EEN ELEKTRODE-HOUDER

Verwijderen van een elektrode-houder
« Draai zachtjes de sluitring los en verwijder de elektrode-houder uit de loop van het pistool.

Inbrengen van een elektrode-houder
« Positioneer de elektrode-houder in de loop van het pistool.
« Draai de sluitring aan en controleer of de elektrode-houder niet beweegt.

A De borgring moet met de hand aangedraaid worden. Het gebruik van een tang is niet toegestaan.
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AFSTELLEN VAN EEN BOUT-HOUDER

Instellen van de boutenhouder (049000 - 048157 - 048164)
» Schroef de borgmoer en de schroef van de bout-houder los

» Breng de bout in in de houder.

¢ Draai de schroef van de bout-houder aan, zodat er 3mm tussen het uiteinde en de basis van het schroefdraad is.
« Blokkeer de borgmoer.

Borgmoer

'

SCIOEf — o i L -'mmn-ni

Installeren van een boutenhouder (059634 - 059641)

Boutenhouder Drager boutenhouder

» Breng de boutenhouder in in de daarvoor bestemde ruimte in de T“
drager van de boutenhouder.

Nozzle

« Plaats de nozzle op de drager van de boutenhouder en schroef deze
voorzichtig aan
» Herplaats de elektrode-houder in de loop van het pistool

e Plaats het beschermblok op het uiteinde van de massa-pinnen
e Draai de schroeven van het beschermblok aan en let erop dat de

. . . . Beschermblok
massa-pinnen lichtjes contact maken, zodat een elektrisch contact —_—
wordt gemaakt.

Schroef
voor
beschermblok

FOUTMELDING, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit apparaat heeft een storingscontrolesysteem. Bij een storing kunnen foutmeldingen worden weergegeven.

Error code Betekenis Oorzaken Oplossingen

Thermische Overschrijden van de Wacht tot de melding verdwijnt, om het
beveiliging van de | inschakelduur. lassen te hervatten
generator
OVERVERHITTING
Storing in de Netspanning valt buiten Laat uw elektrische installatie controleren
netspanning de tolerantie-grens, of er | door een bevoegde persoon. De spanning
A ontbreekt een fase. tussen fase en neutraal moet liggen tussen
NETWERK STORING 100V en 127Vac voor een netwerk van 110V
en tussen 200V en 265Vac bij een net van
230Vac.
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Storing bedie- Een toets van het toetsen- | Laat het toetsenbord nakijken door een
ningsdisplay bord is ingedrukt tijdens bevoegd persoon.
A het inwerkingstellen van
INGEDRUKTE TOETS het apparaat
Storing in de com- | De communicatie tussen | Sluit het pistool opnieuw aan, en herstart
municatie met het | het pistool en de genera- | het apparaat. Als de storing aanhoudt, laat
pistool tor verloopt niet goed. dan het apparaat nakijken door een bevoegd
persoon.
COMMUNICATIE STORING
Thermische bevei- | Overschrijden van de Wacht tot de melding verdwijnt, om het
liging van het inschakelduur. lassen te hervatten
pistool
OVERVERHITTING
Storing motor Het mechanisme van het | Sluit het pistool opnieuw aan, en herstart het
pistool pistool is geblokkeerd apparaat. Als de storing aanhoudt, laat dan
het pistool controleren door een bevoegd
persoon.
MOTOR DEFECT

NB : iedere interventie waarbij het nodig is de behuizing te verwijderen en de elektrische installatie te controleren moet
uitgevoerd worden door een bevoegde technicus.

GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.



@ GYSPOT ARCPULL 200 @

A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere

considerata a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e
lo stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza pol-
sini, isolamento, asciutto, ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

&e

Utilizzare un casco o occhiali di protezione con una tonalita compresa tra 5 e 9. Proteggere gli occhi
durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura
dai raggi dell’arco, dalle proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d'arco nemmeno i pezzi in fusione
e di portare vestiti adeguati per proteggersi.

X/

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al
limite autorizzati (fare lo stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

©

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura &
collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'inter-
viene sulla torcia o sul porta-elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento. L'unita di refrigerazione deve essere accesa
prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>
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FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una
a ventilazione sufficiente e a volte & necessario un apporto d'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe
essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre
il taglio di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire
e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un
supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

$ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di

almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni
materiale infammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali
infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di
saldatura (ventilare correttamente).

II trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi
verticalmente e mantenuto da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d'uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.
La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni
altre fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.
Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e
assicurarsi che il gas usato sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

Y )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia del fusibile
consigliato sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare
la sezione dei cavi a seconda dell'applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di
saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non €& fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente
elettrica & fornita dal sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta
potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni
condotte o irradiate.
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Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.

A condizione che l'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di
aggancio comune sia inferiore a Zmax = 0.45 Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-
11 e pud essere collegato alla rete pubblica di alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita
dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando l'operatore della rete di
distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d'impedenza.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magne-

S 4
Q\* tici (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. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i
passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare l'esposizione ai campi
elettromagnetici provenienti dai circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il piu vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che
non sono ancora conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

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

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella
zona circostante. Bisogna tenere conto di ciod che segue:

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

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

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

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

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

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

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

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

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre
attivita svolte sul posto. La zona circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni.
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Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all'arco possono servire a determinare e
risolvere i casi di interferenze. Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato
all‘articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia som-
messo alla manutenzione seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio
e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il materiale di saldatura all’arco € in funzione. E opportuno che
il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati sulle
istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati 'uno dopo l'altro in prossimita del suolo
o sul suolo.

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

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

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante pos-
sono limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle
applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo
il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono)
considerata(e) come un modo di imbragatura. Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di
corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale. Non far passare la fonte di corrente di
saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura
nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

« Il materiale € di grado di protezione 1P21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm g,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

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

Il fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad
un uso incorretto e pericoloso di questo dispositivo..
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

} « La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione

annuale.
¢ Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispo-
= sitivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

i)- e Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneg-
giato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di quali-
fiche simili per evitare pericoli.
¢ Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumu-
latori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE DELL’ APPARECCHIO (FIG-1)

Lo GYSpot ARCPULL 200 ¢ un dispositivo di saldatura ad arco tirato inverter monofase che permette di saldare anelli di
tiraggio e perni su materiali a base di alluminio o acciaio. Dispone di una modalita di funzionamento Sinergico e di una
modalita di funzionamento Manuale.

Generatore GYSPOT ARCPULL 200

1- Tastiera 6- Uscita gas per fascicavi pistola

2- Interruttore M/A 7- Entrata gas connessa alla bombola (15 I/min) (G1/4 D6)
3- Texas positivo per fascicavi pistola 8- Maniglia di trasporto

4- Texas negativo per fascicavi pistola 9- Cappuccio di protezione porta USB

5- Colletto per connettore di controllo fiscicavi pistola 10- Cavo di collegamento alla rete

Pistola automatica GYSPOT ARCPULL 200

1- QOulsante 6- Texas negativo

2- Anello di blocco del porta elettrodo 7- Raccordo gas

3- Manopola di blocco delle barre 8- LED ON (verde)

4- Connettore controllo fascicavi pistola 9- LED contatto (bleu)
5- Texas positivo 10- LED errore (rosso)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1- Schermo 5- Pulsante D-
2- Pulsante G+ 6- Pulsante Menu/Convalida
3- Pulsante G- 7- Pulsante Ritorno

4- Pulsante D+

ALIMENTAZIONE E AVVIO

e Questo apparecchio € dotato di una presa 16A di tipo CEE7/7 e dev'essere collegato ad una rete monofase 230 V
(50 - 60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra. Lo GYSpot ARCPULL 200, dotato di sistema « Flexible Voltage »,
s'alimenta su na installazione elettrica con terra compresa tra 110 V e 240 V (50 - 60 Hz). La corrente effettiva assorbita
(11eff) & indicata sul dispositivo per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare
la spina per permettere |'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita della presa.
 L'accensione si effettua posizionando l'interruttore M/A su « | »

« L'apparecchio si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & superiore a 265 Vac (il messaggio ERRORE RETE
viene visualizzato sullo schermo). II normale funzionamento riprende quando la tensione d’alimentazione rientra nel’in-
tervallo nominale.
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COLLEGAMENTO SU UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con motogeneratori a condizione che la potenza ausiliaria risponda ai seguenti requisiti:
- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400 V

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono
danneggiare il dispositivo.

PROTEZIONE GASSOSA

Questo dispositivo pud funzionare con o senza protezione gassosa.
E’ comunque consigliato collegare una bombola di Argon per beneficiare al massimo della funzionalita di questo pro-
dotto.

Il flusso di gas dev’essere compreso tra 10 e 12L/min.

A Non superare 5N.m di serraggio del raccordo d'ingresso del gas del
dispositivo.

PROCEDURA DI SALDATURA DI ANELLO E PERNO AD ARCO TIRATO

I
m Innesco Decapaggio Arco Aggancio
0 a 200 10 a 500 0 a 50ms
I(A) ~80-150A 10 a 60A 0 a 200A* ~80-150A

* La corrente dell’Arco € limitata a 100A quando il dispositivo & alimentato a 110Vac 50Hz/60Hz.

L'innesco : I'elettrodo viene messo in cortocircuito. Una pressione sul pulsante avvia il procedimento di saldatura e crea
un arco elettrico.

Il decapaggio : I'arco elettrico di debole intensita esegue il decapaggio della lamiera. Il calore generato dall’arco elimina
le impurita (grassi, oli, protezione zincata, etc.) della lamiera

L'arco : la corrente d‘arco crea un bagno di fusione sulla lamiera e mette in fusione I'estremita dell’elettrodo.
L'aggancio : I'elettrodo € immerso nel bagno di fusione.

SALDATURA DI ANELLO E PERNO

o Installare il porta elettrodo appropriato sulla pistola
(porta-anello o porta-perno)
« Posizionare un elettrodo (anello o perno) nell’'utensile della pistola

Verificare la polarita dei cavi texas della pistola :

Materiali Raccordo del cavo positivo (segno rosso) | Cavo texas negativo

Acciaio Terminale, morsetto texas Steel (Fe+) Terminale texas Alu (Al-)
Galvanizzato Terminale, morsetto texas Steel (Fe+) Terminale texas Alu (Al-)
Elettro-zincato Terminale, morsetto texas Steel (Fe+) Terminale texas Alu (Al-)
Alluminio Terminale texas Alu (Al-) Terminale, morsetto texas Steel (Fe+)
Alluminio Magnesio Silicio Terminale texas Alu (Al-) Terminale, morsetto texas Steel (Fe+)
Alluminio Magnesio Terminale texas Alu (Al-) Terminale, morsetto texas Steel (Fe+)
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A » Modificare le regolazioni di saldatura se necessario (modo sinergico o modo manuale)
b Secnes dals @ Sbloccare le barre di recupero di massa con la manopola
massa : « Posizionare la pistola sulla lamiera
e Mettere in contatto I'elettrodo (anello o perno) con la lamiera. Quando la pistola emette un
« bip » o si accende il LED contatto (bleu), bloccare le barre di ripresa di massa con la manopola
e Premere il pulsante
» Terminata la saldatura, sollevare la pistola per liberare I'elettrodo (anello o perno)
e La saldatura dell'anello dev’essere assolutamente effettuata con anelli nuovi o appuntiti con un
utensile appropriato (utensile rif GYS : 056763 per gli anelli in acciaio).
e Pulire e sgrassare la zona da saldare.

Nota 1 : La saldatura di anelli dev’essere assolutamente eseguita con anelli nuovi o affilati da un apposito utensile (uten-
sile rif GYS : 056763 per anelli acciaio).

Nota 2 : Pulire e sgrassare la zona di saldatura.

SALDATURA IN MODALITA SINERGICA (MODO DI SALDATURA PREDEFINITO)

In modo Sinergico, i tempi e la corrente delle diverse fasi di saldatura sono determinate

Anello 1.5mm automaticamente dal dispositivo.
Fe Gas

Al suo avviamento, il modo sinergico viene lanciato con i parametri precedentemente
utilizzati.

Per perfezionare la potenza di saldatura (pregio Lell ) premere su i tasti G+ e G-.
¥

A +1|52.0

meif:i Per aumentare o diminuire lo spessore della lamiera (pregio E¥ ) premere sui tasti D+ e
D-.

Per modificare gli altri parametri di saldatura sinergica ( materiali, tipo e dimensione dell’elettrodo, gas) far riferimento
al capitolo « Regolazioni Sinergiche ».

SALDATURA IN MODALITA MANUALE

t I In Modo Manuale, i tempi, la corrente e i coefficienti delle varie fasi della saldatura devo-
ms A no essere inserite dall’utilizzatore.

area
messaggi

L'accesso al Modo Manuale si fa dal Menu Principale.

Per aumentare o diminuire la durata dell’arco (pregio ) premere sui tasti G+ e G-.

Per aumentare o diminuire la corrente dell’arco (pregio ) premere sui tasti D+ e D-.

Per modificare gli altri parametri di saldatura manuale (corrente e tempi delle tappe di saldatura) far riferimento al capi-
tolo « Regolazioni Manuali »

MENU PRINCIPALE
Per accedere al Menu Principale dai modi Sinergico e Manuale, premere sul pulsante Menu/Convalida @

Menu Principale Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore dell'argomento. Selezionare I'argomento

L premendo sul pulsante Menu/Convalida é .
> Regolazioni

Modo Manuale
Configurazione

» « Regolazioni » accedere ai parametri di saldatura (sinergica o manuale)

e « Modo Manuale » / « Modo sinergico » cambiare la modalita di saldatura del dispositivo
(modo sinergico <->modo manuale)

¢ « Configurazione » accedere alla configurazione avanzata del dispositivo (lingue, ges-
tione del gas, informazioni, etc.)

Premere sul pulsante ritorno @ per ritornare alla schemata di saldatura.
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REGOLAZIONI SINERGICHE

LA Ll Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra (Materiali, Gas, Tipo e spes-
B  sore dell’elettrodo). Premere sui tasti D+ e D- per modificare i valori di ogni voce.

GYSPOT ARCPULL 200 @

> Avvio > Fe ) ] & . o . ]
Gas ON Una pressione sul tasto Menu/Convalida convalida le regolazioni della sinergia e
Elettrodo IGARE riporta il dispositivo sulla schermata di saldatura sinergica.
SP. elet. 1.5 mm

Premere sul pulsante di ritorno per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu

Principale.

REGOLAZIONI MANUALI

Regolazioni Manuale Premere sui tasti G+ e G- per scansionare successivamente i vari valori (coefficiente
d’'innesco e aggancio, tempo, corrente, altezza) del procedimento di saldatura ad arco
tirato (vedi capitolo «procedimento di saldatura ad arco tirato »).

Premere sui tasti D+ e D- per modificare le grandezze tracciate (coefficienti, tempo, cor-
rente, altezza).

Una pressione sul tasto Menu/Convalida % convalida le regolazioni manuali e riporta
il dispositivo sulla schermata di saldatura manuale.

Premere sul pulsante di ritorno per non confermare le regolazioni e ritornare al Menu Principale.
Intervallo di regolazione modo Commento
manuale
Innesco -5 a 5 (valore pre impostato 0) Il valore pre impostato assicura un innesco ottimale senza rischio

di interruzione dell'arco quando I'elettrodo viene sollevato limi-
tando la corrente di corto-circuito.

Diminuire I'innesco comportal'interruzione dell'arco

Aumentare l'innesco forza ad una corrente di corto circuito inu-

tile.
Decapaggio |10 a 60A
0a 200 ms
Arco 0 a 200A* Limitato a 100A se prodotto alimentato a 110Vac £15%
0 a 500 ms
Aggancio -5 a 5 (valore pre impostato 0) Il valore pre impostato assicura un aggancio dell'elettrodo sulla
0 a 50ms lamiera supporto ottimale.
Altezza 0,5mm a 5mm
CONFIGURAZIONE
Configurazione
> Pregas > 100ms Premere sui tasti G+ e G- per spostare il cursore di sinistra (Pregas,
Postgas 500ms Postgas, Lingua, Reset macchina, Info.).
Lingua IT
Reset Macchina Quando i dati Pregas, Postgas o Lingua sono evidenziati, premere sui tasti D+ e D- per
Info modificare il loro valore.
Intervallo di regolazione Commento
Pregas NoGas da 0,2s a 3s Per effettuare una saldatura sotto protezione gassosa, si consiglia di
avere un pre-gas di almeno 0,2s con un flusso tra 10 e 12L/min.
Postgas NoGas o da 0,2s a 3s Quando la saldatura si fa sotto protezione gassosa, si consiglia d'avere
un postgas di almeno 0,2s.
Lingua FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Premere sul pulsante ritorno @ per ritornare al Menu Principale.



Reset macchina

GYSPOT ARCPULL 200 @

Quando « Reset macchina » viene selezionato dal menu Configurazione, una pressione su

Reset Macchina

menu/convalida ‘& fa tornare il dispositivo nel sotto-menu di reset macchina.

Premere su menu/convalida @ per 3 s per convalidare il reset del prodotto.

‘/=3 sec. per Premere su ritorno per ritornare al menu Configurazione e annullare il reset del
convalidare prodotto.

Pannello informazioni

Soft gene

Hard gene
Il pannello d'informazione riporta i numeri delle versioni di software e hardware del gene-

Soft pistola . ratore e della pistola (se quest’ultima & collegata).
Hard pistola

CAMBIO DELLE ASTE DI RECUPERO DI MASSA DELLA PISTOLA.

Rimozione aste Viti del frontale : ~ Viti di blocco delle aste :

e Allentare la manopola di blocco delle barre di massa

e Svitare le due viti del frontale e aprire leggermente il coperchio verso la parte ante-
riore della pistola.

« Svitare leggermente le due viti di serraggio delle barre.

« Toglierle tirando verso l'alto

Riposizionamento delle aste

e Inserire le barre nel loro alloggiamento.

e Regolare la lunghezza delle barre per ottenere una lunghezza di 12cm tra la loro
estremita e la loro base.

e Stringere le due viti di tenuta delle aste

« Riposiszionare il coperchio

e Riavvitare le viti del frontale

Nota : Per questa operazione, si consiglia di rimuovere il porta-elettrodo allentando
I'anello di blocco.

SOSTITUZIONE DI UN PORTA ELETTRODO

Rimozione di un porta elettrodo
« Svitare leggermente I'anello di blocco e rimuovere il porta elettrodo dalla canna della pistola.

Riposizionamento di un porta elettrodo
e Posizionare il porta elettrodo nella canna della pistola.
« Avvitare I'anello di blocco e verificare che il porta elettrodo non si muova.

A L'anello di blocco dev’essere stretto a mano. E’ vietato |'uso di pinze.
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@ GYSPOT ARCPULL 200 @

REGOLAZIONE DI UN PORTA PERNI

Taratura di un porta-perni (049000 - 048157 - 048164)

« Svitare il contro dado e la vite del porta perni.

« Inserire il perno nel porta perni.

« Avvitare la vite del porta perno per ottenere 3mm tra la sua estremita e la base della filettatura del perno.
* Bloccare il contro dado.

Contro-dado

Posizionamento di un porta-perni (059634 - 059641)

Porta-perni Supporto del porta-perni

}

e Inserire il porta-perni nel suo supporto.

| |
—

Ugello di protezione

» Posizionare i distanziali di protezione all’estremita delle barre di massa

« Stringere le due viti di tenuta del distanziale controllando che le barre |
. o o . o Di: i ]
di massa affiorino leggermente per garantire un contatto elettrico. Ll

 Posizionare e avvitare leggeremente I'ugello di protezione sul sup-
porto porta-perni
« Riposizionare il porta elettrodi nella canna della pistola.

Vite di
tenuta

del distan-
ziale

MESSAGGIO D'ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questa apparecchiatura € dotata di un sistema di monitoraggio dei guasti. In caso di anomalia possono essere visualiz-
zati messaggi di errore.

Codice errore Significato Rimedi
Protezione ter- Sorpasso del ciclo di Attendere l'estinzione del messaggio per
t mica del genera- | lavoro. riprendere la saldatura
tore

ERRORE TERMICO

Errore tensione Tensione senza tolleranza | Fate controllare la vostra installazione elet-
rete 0 mancanza di una fase. trica da una persona abilitata. La tensione
A tra fase e neutro dev'essere compresa tra
100V e 127Vac per una rete 110V e tra
ERRORE RETE ELETTRICA 200V e 265Vac per una rete 230Vac.




GYSPOT ARCPULL 200 @

JN

TASTO PREMUTO

Errore tastiera

Un tasto della tastiera
risulta premuto all'avvio
del prodotto

Fate controllare la tastiera da una persona
qualificata.

r

ERRORE COMUNICAZIONE

Errore di comu-
nicazione con la
pistola

La comunicazione tra la
pistola e il generatore &
difettosa.

Ricollegare la pistola e riaccendere il dispo-
sitivo. Se il difetto persiste fate controllare
il prodotto da personale qualificato.

r

ERRORE TERMICO

Protezione ter-
mica della pistola

Sorpasso del ciclo di
lavoro.

Attendere l'estinzione del messaggio per
riprendere la saldatura

r

ERRORE MOTORE

Difetto motore
della pistola

Il meccanismo della pis-
tola & bloccato

Ricollegare la pistola e riaccendere il dispo-
sitivo. Se il difetto persiste fate controllare
la pistola da personale qualificato.

Nota : ogni intervento che necessiti di torgliere il coperchio della fonte di corrente deve essere effettuato da un tecnico

qualificato.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

* Danni dovuti al trasporto.
¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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GYSPOT ARCPULL 200

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHUWYECKUE CNELW®UKALIUN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE

GYSPOT ARCPULL 200

Primaire / Primary / Primar / Primario / Nepeuuka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsxkeHue nutanms / Voedingss- 230V 110V
panning / Tensione di alimentazione +/- 15% +/- 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50 / 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuit npeaoxpanuTens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / 16 A

Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensidn al vacio / HanpsibkeHue xonocTtoro xoga / Nullastspanning / Tensione a 100 V

vuoto

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (I,) / 10 + 200 A 10+ 100 A
HoMuHanbHbIi BbixoaHoM Tok (1,) / Nominale uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnioBHoe BbIxoaHble

HanpskeHus (U2) / Tension de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 20,4+ 28V 20,4~ 24V
(U2)

Facteur de marche* MNB%*

Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.

Duty cycle* Inschakelduur*

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1. Imax 100%

Ciclo di lavoro*
Norma EN60974-1.

Einschaltdauer*
EN60974-1-Norm
Ciclo de trabajo*
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa /
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / TeMnepatypa xpaHeHusi / Bewaartempera-
tuur / Temperatura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbl (AXLLUXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh)

205 x 250 x 330 mm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 8,62 kg
GYSPOT ARCPULL 200 (Pistolet / / Gun/ Pistole Pistola / Muctonet / Pistool / Pistola)

Longueur du faisceau / Interconnection cable length / Lénge des Schlauchpakets Longitud del cable conector / AnuHa pykaBsa/ Lengte van de 3m
kabel / Lunghezza fascicavi

Poids du pistolet / Gun weight / Pistolengewicht / Peso de la pistola / Bec nuctoneta / Gewicht van het pistool / Peso pistola 2,73 kg

*|es facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, la soudure en cours se termine et le témoin s'allume.

Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.
L'appareil décrit une caractéristique de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

When used intensively (higher than duty cycle) the thermal protection might kick in which means that welding will stop and the thermal LED will light up.

Keep the machine’s power supply on, to enable cooling until thermal protection cancellation.
The machine follow «falling» type specifications.

* Einschaltdauern werden gemaB der Norm EN 60974-1 bis 40 °C und einem Zyklus von 10 min erreicht. Bei intensivem Gebrauch (liber die Einschaltdauer hinaus) kann

sich der Thermoschutz ausldsen. Dies fiihrt zum Abbruch des SchweiBvorgangs. Die Kontrollanzeige leuchtet auf.
Lassen Sie das Gerdt eingeschaltet bis es abgekiihlt ist und der Thermoschutz deaktiviert wird.

*Los ciclos de trabajo se han realizado seguin la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de 10 minutos.

En uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), la proteccion térmica se puede activar. En este caso, la soldadura en proceso se termina y el testigo se enciende.

Deje que el aparato se enfrie hasta que se anule la proteccion.
El aparato describe una salida de caracteristica descendente.

*MB% ykazaHbl No Hopme EN60974-1 npu 40°C n ans 10-MUHYTHOrO LmKna.

Mpy MHTEHCMBHOM MCMONb30BAHNN (TOI'l |-|B°/o) MOXET BK/IOYMTLCS TennoBas 3awmTa. B 3ToM cnyyae ayra noracHeT 1 3aropuTcs MHAMKATOP .

OcTaBbTe annapaT NOAKIIOYEHHbIM K MUTAHWUIO, YTOBbI OH OCTbI/T 10 MOJIHOM OTMEHbI 3aLUUTHI.
VCTOYHMK CBApOYHOro TOKa OMMUCIBAET MaZatoLLyrO BHELLHIOI XapaKTepuUCTUKy

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij 40°C, bij een cyclus van 10 min.

Bij intensief gebruik (hoger dan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging geactiveerd worden. In dit geval zal de in werking zijnde lasprocedure stoppen, en zal het

lampje dat de thermische beveiliging aangeeft gaan branden.
Laat het apparaat ingeschakeld staan, zodat het kan afkoelen totdat de thermische beveiliging stopt.
Het apparaat heeft een dalende karakteristiek.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

In caso di utilizzo intensivo (superiore al ciclo di lavoro) pu0 inserirsi la protezione termica, in questo caso la saldatura in corso termina e la spia si accende.

Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.
L'apparecchio descrive una caratteristica di tipo cadente.



‘@ GYSPOT ARCPULL 200

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMACHbIE
YACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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@ GYSPOT ARCPULL 200

Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilator 24 V / Ventilador 24V / Ventilator 24V / BeHtunsitop

1 24B / Ventilatore 24V >1018
Support ventilateur ARCPULL / Fan support ARCPULL / Halterung Liifter ARCPULL / Soporte

2 | ventilador ARCPULL / Oepxatenb BeHTunaTopa ARCPULL / steun voor ventilator ARCPULL / 98050
Supporto ventilatore ARCPULL
Electrovanne 2 voies 24V / 2-way solenoid valve 24V / Magnetventil, 2 Wege, 24 V /

3 | ABoiHOM 3NeKTpOMarHMTHbIN KnanaH 24B / Magneetventiel 2-voudig 24V / Solenoide 2 vie 71542
24V

4 Coupleur gaz BSP20 / Gas coupler BSP20 / Gasanschluss BSP20 / Electrovalvula 2 vias 24V / 55090
CoepunuTenb ans rasa BSP20 / Gaskoppeling BSP20 / Accoppiatore gas BSP20
Ecran graphique / Graphic card / Grafikdisplay / Pantalla grafica / Acople gas BSP20 /

5 o . X 51992
Ipacdmueckni akpaH / Grafisch scherm / Schermo grafico
Protection écran / Screen protection / Displayschutz / Proteccion de pantalla / Screen pro-

6 . 56175
tector / 3awmTHas Kpbiwka skpaHa / Protezione schermo
Support écran / Screen support / Displayhalter / Soporte pantalla / OcHoBaHWe, Ha KOTOpPOM

7 56172
KpenuTcs 3KpaH / Screen support / Supporto schermo

8 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpasneHus / Bedieningspaneel / Tastiera 51961

9 Embase texas femelle 25 / Female dinse connector 25 / Texasbuchse 25 / Conector Texas 51524
hembra 25 / MHe3a0 Texas 25 / Texas aansluiting, vrouwelijk 25 / Colletto texas femmina 25
Connecteur pistolet / Gun connector / Pistolenanschluss / Conector pistola / KoHHekTOp Ans

10 o . . 93226ST
nuctoneta / Aansluiting pistool / Connettore pistola

1 Interrupteur M/A / ON/OFF switch / Einschalter / Interruptor M/A / MNpepbiBaTens Bkn/ 52460
Bbikn/ Schakelaar ON/OFF / Interruttore M/A
Capuchon de protection / Protection cap / Schutzkappe / Tapa de proteccion / 3awutHas

12 ! o ; 43123
kpbiwka / Beschermkapje / Coperchio di protezione
Carte électronique / Electronic board / Platine / Placa electronica / 9nekTpoHHas nnaTa /

13 ' : 97433C
Printplaat / Scheda elettrica
Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida/ BbixoaHol

14 . T2 63644
apoccens / Inductor uitgang / Self di uscita
Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm?2 / Power supply cable 3P + Earth 1.5 mm2 / Netzleitung

15 | 3P + PE 1,5 mm2/ Cable electrico 3P + Tierra 1.5 mm2 / CeteBoit WwHyp 3 ¢a3bl + 3eMns 21570

1.5MM2/ Netsnoer 3P + Aarde 1.5 mm2 / Cordone presa 3P + Terra 1.5 mm?2

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/INEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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1 [ Moteur / Motor / Motore / MoTop 71832

2 Carte électronique / Electronic board / Steuerplatine / Placa electrénica / DnekTpoHHas 97458C
nnata / Printplaat / Scheda elettrica

3 Tiges de retour de masse / Earth rods / Massekontaktstifte / Varillas de retorno de masa/ 93069
CrepxxHu 3a3emneHns / Massa-pinnen / Asta di ritorno di massa

4 Ressort de tiges / Rod spring / Feder fiir Massekontaktstift / Muelles de varillas / MNpyxuHa | 55224
wrblpen / Veer / Molla fissa aste

5 | Gachette / Trigger / Schalter / Gatillo / Tpurrep/ Ausloser / Pulsante di avanzamento 56029

6 Bague de vérouillage / Locking nut / Verriegelungsring / Anilla de bloqueo / Konbuo 90598
6nokunposku / Vergrendelring / Anello di blocco

v Porte anneau / Ring holder / Aufnahme / Porta anillas / [lepxaTenb ans koney / Houder 93814
trekoog / Porta anello

8 [ Face avant / Front case / Frontabdeckung / Frontal / Voorzijde / Frontale 56188
Molette de verrouillage des tiges / Earth rods locking wheel / Feststellknopf / Ruedecilla de |56159

9 | blogueo de varillas / Mepeanss naHenb Konecnko 6nokmposku wtbipen / Vergrendelwieltje
pinnen / Manopola di blocco aste

10 Faisceau complet / Complete cable / Anschlusskabel / Cable completo / Kabenb B cbope / S81106

Complete kabel / Fasciocavi completo

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/ DIAGRAMA ELECTRICO
/9NEKTPUYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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GYSPOT ARCPULL 200

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsan-
leitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue ! Yutainte MHCTPYKLUMIO NO UCMONb30BaHuio. - Let op! Lees
voorzichtig de gebruiksaanwijzing. - Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. - Undulating current technology based source deli-
vering direct curent. - Invertergleichstromquelle. - Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua.
- VICTOYHMK TOKa C TexHomoruen npeobpasosaTtensi, BblAAOWMIA MOCTOSIHHLIA TOK. - Stroombron met UPS technologie, levert
gelijkstroom. - Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

r

- Soudage a arc tiré

- Drawn arc welding

- Booglassen

- Saldatura ad arco tirato

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit
toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock.
However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado
a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar
situada dentro de tal locales. - MoaxoanT ans cBapku B cpeae C MOBbILEHHON ONAaCHOCTLIO yAapa 3MEKTPUYECKUM TOKOM. TeM
He MeHee He CriefyeT CTaBuTb UCTOYHMK TOKa B Takue noMelleHus. - Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd
risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per
la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweissstrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha
nocTosiHHOM Toke - Continue lasstroom -Corrente di saldatura continua

Uo

Tension assignée a vide - Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada de vacio - HanpsixeHue xonoctoro xoaa
-Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto

X(40°C)

Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes
— 40°C). - Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. - Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10
minutos — 40°C). - MB% cornacHo HopMe EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C). - Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10
minuten — 40°C). - Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12

12 : courant de soudage conventionnnel correspondant - 12 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender
SchweiBstrom - I2 : Corrientes correspondientes - I2 : COOTBETCTBYIOLMI YCIOBHbIA CBApOYHbINA TOK - 12 : overeenkomstige
conventionele lasstroom - I2 : corrente di saldatura convenzionale corrispondente

Ampeéres - Amps - Ampere - Amperio - AMnep - Ampére - Amper

u2

U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes - U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 :
entsprechende Arbeitsspannung - U2 : Tensiones convencionales en carga - U2 : COOTBETCTBYIOLME YC/IOBHbIE

HanpspKeHUs Noa Harpyskoii - U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting - U2 : Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti

\'

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy, - Hertz - Hertz

1~
50-60 Hz DD:

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit
50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz - OaHodasHoe HanpsbkeHne 50 unm 600y - Enkel fase elektrische
voeding 50Hz of 60Hz - Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

Ul

Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tensidn de la red - HanpsbxeHue cetv - Nominale voe-
dingsspanning - Tensione nominale d'alimentazione

I1lmax

- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler
Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcuManbHbI ceTeBoi Tok (3dhdhekTUBHas
MOLLHOCTb) - Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde) - Corrente d’alimentazione nominale massima (valore
effettivo)

Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcManbHbIN 3dekTBHbIN ceTeBol Tok - Maximale effectieve voedingsstroom
- Corrente di alimentazione massima effettiva

C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device
complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerdt entspricht europaischen
Richtlinien. Die Konformitdtserklarung finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato estd conforme a las normas europeas.
La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web. - YCTpoicTBO COOTBETCTBYET EBPOMNENCKUM HOPMaM.
[eknapauus COOTBETCTBMSI €CTb Ha HalleM caiTe. - Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De
conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di
conformita & disponibile sul nostro sito internet.

EN60974-1
EN60974-10
Class A

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-10 et Class A - The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A
standard relative to welding units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir SchweiBgerate - El apa-
rato esta conforme a la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A referente a los aparatos de soldadura - Annapat cooTBeTCTBYET
eBponelickoin Hopme EN60974-1, EN60974-10, Class A - Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-10, Class A norm.

- Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1, EN60974-10, Class A.
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i

- Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle
domestique ! - This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw
out in a domestic bin ! - Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische
Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! - Este material requiere una recogida de basuras
selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! - 3To 060pya0BaHNE NOANEXUT
nepepaboTke cornacHo ampekTnee EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061wmMii MycopocbopHuk! - Afzonderlijke inzame-
ling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! - Questo materiale &
soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt
ensorgt werden. Werfen Sie das Gerat nicht in den Hausmiill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- JTOT annapaTt noanexuT ytununsauum - Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che
assume un ordine di smistamento

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective
et recyclage des déchets d’emballages ménagers - The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by
contributing to a global recycling system. - Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott).
- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de
separacion, recogida selectiva y reciclado de los deshechos de embalajes domésticos. - AnnapaT, Npou3BoAUTENb KOTOPOro
YYacTBYeT B rN106anbHON NporpaMMe nepepaboTKu YMakoBKM, BbIGOPOUHOM YTUIM3aLUMK U NepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB. -
De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie
aan een globaal sorteer en recycle systeem van huishoudelijk verpakkingsafval. - Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla
valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
scarti d'imballaggio.

~r=
=
r—

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission)
- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica
euroasiatica) - MapkupoBka cootseTcTBusi EAC (EBpasuiickoe akoHoMUYeckoe coobLiectso) - EAC (Euraziatische Economische
Gemeenschap) merkteken van overeenstemming. - Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Entrée de gaz - Gas inlet - Gaseinlass - Entrada de gas - rasa Ha Bxoge - Gasinlaat - Ingresso gas

- Sortie de gaz - Gas outlet - Gasaustritt - Salida de gas - Bbinyck rasa - Gasuitlaat - Uscita del gas

Commande a distance - Remote control - Fernregler - Control a distancia - JucraHuuoHHoe ynpasneHue - Afstandsbediening -
Telecomando a distanza.
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