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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

|| Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji.

Nie wolno przeprowadzac zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgcji.
Wszystkie obrazenia ciata i uszkodzenia spowodowane niezgodnym z instrukcjg obstugi uzytkowaniem nie moga by¢ objete odpowie-
dzialnoscig producenta.

W przypadku problemoéw lub niepewnosci, skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu prawidtowego przeprowadzenia insta-
lacji.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzytkowania, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Instalacja musi by¢ uzytkowana w pomieszczeniu wolnym od kurzu lub kwasu, nie mozna stosowac do przechowywania gazéw pal-
nych lub innych substancji zragcych. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakresy temperatur :

Stosowac w zakresie od -10 do +40 °C (+14 do +104 °F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55 °C (-4 do 131 °F).
Wilgotnos¢ powietrza :

Mniej lub wiecej niz 50% w temperaturze 40°C (104°F).

Mniej lub wiecej niz 90% w temperaturze 20°C (68°F).

Wysokos¢ :

Do 1000 m nad poziomem morza (3280 stop).

OCHRONA INDYWIDUALNA I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowac powazne obrazenia lub $mierc.

Spawanie naraza ludzi na dziatanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowania $wietinego z tuku, pola elektromagnetycznego
(uwaga na osoby noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary.

Aby dobrze chroni¢ siebie i innych, przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa :

Do ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania bez mankietdw, izolujace, suche, ognioodporne i w
dobrym stanie, ktére pokrywaja cate ciato.

Nalezy uzywac rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy uzywac maski lub gogli o zabarwieniu od 5 do 9. Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkla kontaktowe sg
szczegolnie zabronione.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac stuchawek z redukcjg szumoéw
(dotyczy to réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

SIBIEIS

Ruchome czesci (pistolet) nalezy trzymac z dala od wosdw i ubran.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy kontakcie z nimi. Podczas serwisowania
pistoletu lub uchwytu elektrody, upewnij sie, ze jest wystarczajaco zimny, czekajac co najmniej 10 minut przed
jakakolwiek interwencja.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Opary, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajacg
wentylacje, czasami konieczne jest doprowadzenie powietrza. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigza-

Q
niem moze by¢ maska na Swieze powietrze.
:'? Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatow
zawierajgcych otéw, kadm, cynk czy rte¢, a nawet beryl mogg byc¢ szczegdinie szkodliwe, odttusci¢ czesci przed spawaniem.

Butle muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one znajdowac sie w pozycji pio-
nowej i utrzymywane na wsporniku lub na wdzku.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

metrow.

W petni zabezpieczy¢ miejsce spawania, materiaty tatwopalne powinny znajdowac sie w odlegtosci co najmniej 11
W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwazac na goracy materiat lub iskry, ktore przelatujgc przez szczeliny, mogg spowodowac pozar lub wybuch.
Oddali¢ ludzi, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem na bezpieczng odlegtosc.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli s3 one otwarte, nalezy je oprdzni¢ z wszelkich materiatow

fatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci po gazie...).
Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowa¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania
(dobrze wentylowac¢ pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto spawalnicze.
Musza by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze mie¢ kontaktu z ptomieniem, tukiem elektrycznym, pistoletu, zaciskiem uziemiajgcym lub innym
zrédtem ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymac¢ go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy
spawac butli pod ci$nieniem.

Zachowac ostrozno$¢ przy otwieraniu zaworu butli, nalezy odsuna¢ gtowice od ztacza i upewnic sie, ze uzywany
gaz jest odpowiedni do procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

N

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczo-
nego na tablicy znamionowej.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem bezposrednich lub posrednich wypadkéw, a nawet Smierci.

Nigdy nie dotykac¢ czesci pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania pod napieciem (Pistolet, zaciski), poniewaz sg
one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrddta pradu spawania, odtaczy¢ go od sieci i odczeka¢ 2 minuty. Tak, aby wszystkie kondensatory zostaty
roztadowane.

Nie nalezy dotykac jednoczesnie osi pistoletu i zacisku uziemienia.

Nalezy pamieta¢ o wymianie kabli, jesli s uszkodzone przez osoby wykwalifikowane i upowaznione. Zwymiarowac przekroj kabla
w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. Nosi¢
ocieplane buty, niezaleznie od Srodowiska pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam pu-
bliczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. Mogg wystgpic¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompaty-
bilnosci elektromagnetycznej w tych miejscach, ze wzgledu na prowadzone zaktdcenia, jak réwniez wypromie-
niowane na czestotliwosci radiowe;j.
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Zmax = 0,45 Ohm, urzadzenie to spetnia wymagania normy IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publiczny-
ch sieci niskiego napiecia. Za zapewnienie tego odpowiada osoba montujgca sprzet lub uzytkownik urzadzenia, w
i'f razie potrzeby konsultujgc sie z operatorem sieci dystrybucyjnej, czy impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami

:DD: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz

impedandji.
EN 61000-3-12 To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.
EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne

Q'
%. (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawal-
=M

niczego.

Pola elektromagnetyczne mogg zaktdcac dziatanie niektérych implantdw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z
implantami medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb postronnych lub indywi-
dualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni stosowac nastepujgce procedury w celu zminimalizowania ekspozycji na pola elektromagnetyczne z
obwodu spawalniczego :

o ustawic kable spawalnicze razem - przymocuj je za pomocg klipsa, jesli to mozliwe ;

o ustawic sie (tutdéw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawalniczego ;

« nigdy nie owijac¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata ;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba kable spawalnicze po tej samej stronie ciata ;

e podiaczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktdre ma by¢ spawane ;

e nie pracowac zbyt blisko zrddta zasilania spawania. nie nalezy na niej siadac ani sie o nig opierac ;

e nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W pr-
zypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu do spawania tukowego musi by¢ rozwigzanie
sytuacji przy pomocy technicznej producenta. W niektdrych przypadkach, to dziatanie naprawcze moze byc tak proste jak uziemienie
obwodu spawalniczego. W innych przypadkach, moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokdt zrodta pradu
spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaktdcenia elektro-
magnetyczne powinny by¢ zmniejszane, az przestang by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzen do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otoczeniu. Nalezy wzigé pod uwage nastepujgce kwestie:

a) obecnos¢ powyzej, pod i obok urzadzen do spawania tukowego, innych kabli zasilajgcych, sterujgcych, sygnalizacja i telefon ;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne ;

¢) komputery i inne urzadzenia sterujace ;

d) urzadzenia kluczowe dla bezpieczenstwa, na przyktad, ochrona urzadzen przemystowych ;

e) zdrowie 0sOb sgsiadujgcych, na przyktad, stosowanie rozrusznikow serca lub aparatow stuchowych;

f) sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaru;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewnic sie, ze inne urzadzenia uzywane w danym $rodowisku sg kompatybilne. Moze to wymagac dodatkowych
$rodkéw ochronnych;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w nim.
Ta strefa otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

W uzupetnieniu do oceny obszaru, ocena urzadzen do spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania pr-
zypadkéw zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okre$lono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu
moga réwniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajacych.

PL
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ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zaopatrzenia : Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zale-
ceniami producenta. W przypadku wystapienia zaktocen, moga by¢ konieczne dodatkowe $rodki zapobiegawcze, takie jak filtrowanie
publicznej sieci zasilajgcej. Wskazane jest przewidziec ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie
z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewnic¢ ciggtos¢ elektryczng ekranu na catej jego dtu-
gosci. Nalezy rowniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy
przewodem i obudowg zrodta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego : Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej
konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Nalezy zapewni¢ wszelki dostep, drzwi i ostony serwisowe sg zamkniete i prawidtowo
zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenia do przypawania tukowego nie powinny by¢ w zaden
sposéb modyfikowane, z wyjatkiem modyfikacji i regulacji wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci, rozdzielacze tuku
rozrusznikéw tuku i stabilizatoréw tuku powinny byc¢ regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze : Kable powinny by¢ jak najkrotsze, umieszczone obok siebie przy podtodze lub na podtodze.

d. kaczenie ekwipotencjalne : Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu. Jednak, metalowe
przedmioty potgczone z obrabianym przedmiotem zwiekszajg ryzyko porazenia pragdem operatora, jesli dotknie on zaréwno tych me-
talowych czesci, jak i trzonu pistoletu. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie obrabianego przedmiotu: Gdy spawany przedmiot nie jest uziemiony ze wzgledu na bezpieczenstwo elektryczne
lub z powodu jego wielkosci i lokalizacji, co ma miejsce w tym przypadku, na przyktad, kadtuby statkdéw lub stalowe konstrukcje
budynkdw, uziemienie czeSci moze w niektorych przypadkach, i niesystematycznie, ograniczy¢ emisje. Nalezy uwazac¢, aby unikngé
uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszyé ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. W razie
potrzeby, potaczenie obrabianego przedmiotu z ziemig powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, ktére nie
pozwalajg na takie bezposrednie potgczenie, powinno ono by¢ wykonane z odpowiednim kondensatorem dobranym zgodnie z prze-
pisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z
zaktdceniami. W przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego
wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.

f} Nie nalezy uzywac kabli ani uchwytu do przemieszczania zrodta pragdu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pio-
nowej.
Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rozne.

INSTALACIJA MATERIALU

* Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
e Sprzet posiada stopien ochrony IP33, to znaczy :

- ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >2,5 mm oraz,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

« Kable zasilajace, kable przedtuzajace i spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby unikna¢ przegrzania.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i nie-
bezpiecznym uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA/PORADA

> ° Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
D Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki, i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy nad materiatem.
Wewnatrz, napiecie i sita sg wysokie i niebezpieczne.
¢ Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymie-
niony przez producenta, jego dziat obstugi klienta lub podobnie wykwalifikowang osobe, aby unikng¢ niebezpieczenstwa.
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1. OPIS SPRZETU

ARCPULL 200 to jednofazowe inwertorowe urzadzenie do spawania tukowego, ktére moze by¢ uzywane do spawania osprzetu
(pierscieni $ciggajgcych, kotki, gwozdzie izolacyjne) na materiatach opartych na aluminium lub stali. Posiada tryb pracy Synergy, i

Tryb pracy reczne;.
Rys. 1: Zrzut na zewnetrzny wyglad generatora

Klawiatura

Wigcznik/wytacznik

Teksas dodatni dla pistoletu

Teksas negatywny dla pistoletu

Podstawa ztgcza sterowania pistoletem

Wylot gazu dla przewodu pistoletowego

Wilot gazu podtgczony do butli

OINIOO|Oa R IOIN| -~

Zaslepka ochronna portu aktualizacji USB

Rys. 2: Widok zewnetrzny uchwytu i jego interfejsu HMI (bez widet spawalniczych i akcesoriow)

Spust

Nakretka radetkowana uchwytu elektrody

Pokretto blokady pretow

Drazki do przyrostu masy ciata

Ztagcze do sterowania przewodem pistoletu

Teksas dodatni

Teksas ujemny

Przytagcze gazowe

Dioda LED gotowosci (zielona)

Styk LED (niebieski)

2o|lo|loNlo|o|ls|w N~

Dioda LED usterki (czerwona)
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mmum\r.um

Kotki stalowe Box | Pudetko na kotki Uchwyt do gwozdzi | Trzpien Pistolet na gorace Uchwyt pierscienia
200 350 Alu izolacyjny @2 uchwyt kotka M6 powietrze $ciggajgcego
200 & 350 (dostarczane bez ka-

sety)

037489

zaciskiem 350A

070714

@-)

052994

2. PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

« Ten produkt jest dostarczany z wtyczkg 16A CEE7/7 i musi by¢ podtgczony do jednofazowej, uziemionej, neutralnej instalacji
elektrycznej, pomiedzy 110 VAC a 240 VAC (50 - 60 Hz). Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) podany jest na urzgdzeniach dla

maksymalnych warunkow uzytkowania.
Sprawdz, czy instalacja elektryczna i jej zabezpieczenia (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z natezeniem pradu

wymaganym do pracy. Urzadzenie przeznaczone jest do pracy w instalacji elektrycznej wyposazonej w wytgcznik automatyczny

16A o krzywej C, D lub K.
W niektérych krajach, moze by¢ konieczna zmiana wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z urzadzenia w maksymalnych warunkach.

Uzytkownik musi zapewni¢ dostep do gniazda.

059627

» Wigczanie odbywa sie poprzez ustawienie przetacznika ON/OFF w pozycji « | «.
* Urzadzenie przechodzi w stan zabezpieczenia, jesli napiecie zasilania przekroczy 265 Vac (
na ekranie wyswietlany jest komunikat SECTOR FAULT.) Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione,

gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

2.1. PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzgdzenie to moze pracowac z generatorami jednofazowymi pod warunkiem, ze spetniajg one nastepujgce wymagania:
- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawiony zgodnie z wymaganiami (110-240 Vac) i napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,
- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

- Moc musi wynosi¢ co najmniej 7kVA.
Koniecznie trzeba sprawdzi¢ te warunki, poniewaz wiele agregatéw wytwarza skoki wysokiego napiecia, ktére mogg uszkodzi¢

sprzet.

2.2. UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Urzadzenie to moze by¢ podtgczone do instalacji elektrycznej za pomocg przedtuzacza, pod warunkiem, ze spetnia on nastepujgce

wymagania:

- Przedtuzacz jednofazowy z przewodem uziemiajagcym
- Dtugos$¢ nie powinna przekracza¢ 10 m
- Przekrdj przewodu nie moze by¢ mniejszy niz 2,5 mm?

059443 059436 064065 048164 060777 059610
Wozek Weld 810 Kabel uziemiaja- Termometr Pret zbierajgcy
cy z podwdjnym podczerwien
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2.3. PODLACZENIE PISTOLETU DO GENERATORA

Podtaczanie i odtgczanie ztgcza sterowania pistoletem do gniazda ge-
neratora musi odbywac sie przy wytgczonym generatorze.

Pierscien fgczacy kontroli pistoletu musi by¢ zawsze prawidtowo pr-
zykrecony do podstawy generatora przed uruchomieniem produktu.

Istnieje mozliwos¢ podtgczenia do tego generatora pistoletu ArcPull 700. W tym przypadku, uzyj adapteréw texas 25 mm? -> 50
mm? (2 x 038127), aby potgczy¢ pistolet texas z gniazdami generatora.

2.4. AKTUALIZACJA PRODUKTU

Przed uruchomieniem produktu pierscien tgczacy kontroli pistoletu musi by¢é zawsze
prawidtowo przykrecony do podstawy generatora, do aktualizacji swojego oprogra-
mowania (dodanie synergii, funkcji). Skontaktuj sie ze sprzedawcg, po wiecej szcze-
gotow.

3. LUKOWE PRZYPAWANIE ELEMENTOW TYPU KOLKI Z WYKORZYSTANIEM DOCISKU

Przypawanie tukowe jest stosowane do spawania materiatow (pierscien ciggniony), kotki, gwozdzie, itp.) na czesci nosnej poprzez
doprowadzenie do stopienia sie obu czesci za pomocg tuku elektrycznego i doprowadzenie do ich zetkniecia.

Przypomnienie zasady spawania tukiem ciggnionym (wiecej szczegoétéw, patrz ISO 14555):

Sa 4 gtowne etapy: zajarzanie, kruszenie tlenkéw: tuk i przyspawanie

Faza Zajarzenie Krusze:me Luk Przypawa-
tlenkéw nie
T (ms) 0do200ms | 102500 ms | 0do 50 ms
I (A) =80-150 A 50-60 A 50 do 200* A | =80-150 A
o
=
= = o
e Sm—r T
= = = = =

lw
Lf

* Prad tuku jest ograniczony do 100A, gdy produkt jest zasilany napieciem 110Vac 50Hz/60Hz

generator wysyta prad do kotka, o$ pistoletu lekko sie podnosi, powstaje wtedy tuk o niskim natezeniu.

Kruszenie tlenkéw: faze te mozna réwniez nazwac ogrzewaniem wstepnym. Generator reguluje prad, aby zapewni¢ tuk o niskim
natezeniu, ciepto wytwarzane przez ten tuk pozwala :

- do wypalenia zanieczyszczen z blachy nosnej (ttuszcz, olejki, cynkowanie elektrolityczne).

- aby ogrzac¢ oba elementy, i tym samym ograniczy¢ szok termiczny tuku spawalniczego, aby poprawi¢ jakos¢ spoiny.

Podczas tej fazy ani materiat, ani blacha pomocnicza, nie topig sie. Podobnie, faza ta nie pozwala na usuniecie warstwy cynku z
blachy ocynkowane;j.

PL
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Ltuk : generator znacznie zwieksza natezenie pradu, aby wytworzy¢ wysokoenergetyczny tuk, ktory tworzy roztopiony basen na
blasze nos$nej i powoduje stopienie koncowki ptytki.
Przyspawanie : Pistolet zanurza wktadke w kapieli spawalniczej.

4. KONSTRUKCJA KOLCOW | OCHRONA PRZED TOPNIENIEM

Rodzaje zatgcznikow (ksztatt, wymiary, materiat) dedykowane do tuku ciggnionego sg wymienione w normie ISO 13918. Oprocz
wktadek ze stali niskoweglowej, ze stali nierdzewnej i stali pokrytej miedziag, produkt moze réwniez spawac niektére wktadki alumi-
niowe.

4.1. STAN POWIERZCHNI OBRABIANEGO PRZEDMIOTU | USUWANIE NADMIARU MATERIALU

Spawanie doczotowe nalezy wykonywac na pozbawionym smaru elemencie nosnym. Konieczne jest rowniez
rozebranie tej czesci nosnej, jesli posiada ona obrobke chemiczng (powtoka cynkowa w przypadku stali ocyn-
kowanej), antykorozyjne dla stali poddanych obrébce cieplnej, korund dla aluminium).

Spawanie elementéw, a zwtaszcza czesci aluminiowych, musi by¢ przeprowadzona na ptaskiej powierzchni
nosnej.

4.2. GRUBOSC PLYTY PODPOROWEJ W ZALEZNOSCI OD SREDNICY TRZPIENIA

Z wyjatkiem montazu pierscienia $ciggajacego przy demontazu karoserii, grubos¢ blachy nosnej nie moze by¢ mniejsza niz Y4 $red-
nicy podstawy wktadki w przypadku stali, i ¥z Srednicy w przypadku aluminium.

Przyktady (niewyczerpujaca lista)
Czesci do spawania Srednica podstawy Minimalna grubos$c¢ blachy
(zgodnie z normg ISO 13918)
Trzpien stalowy M5 miedziowany 6 mm 1.5 mm
Gwo6zdz izolacyjny @2,5 z miedziowanej stali 4 mm 1 mm
M4 Kotek AlMg 5 mm 2.5 mm

4.3. OCHRONA STOPIONEGO METALU
W zaleznosci od materiatu, ktéry ma by¢ spawany, moze byé wymagana ochrona przed gazem.
Ponizsza tabela zawiera liste gazéw zalecanych do stosowania w zaleznosci od obrabianego przedmiotu i materiatu, z ktérego jest

wykonany. Gazy te maksymalizujg wytrzymatos$¢ spoiny i odpowiadajg gazom, ktére nalezy stosowacé, gdy urzadzenie pracuje w
trybie Synergic (patrz §7.1).

Tabela ta podana jest orientacyjnie, zaleca sie przeprowadzenie wczesniejszych testow spawalniczych.

‘ Materiat Element do spawania Gaz Bez gazu
Aluminium Aluminiowy pierscien sciggajacy Argon Niezalecane
(Al, AlMg, 0 . L
AIMgSi) Kotek ArHe 30% Niemozliwe
Stal niskowe-
glowa Stalowy pierscien $ciggajgcy ArCO? 8% Mozliwe
(Fe)

Stal pokryta
miedzig Kotek, gwozdz izolacyjny ArCO? 8% Niezalecane
(FeCu)
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Wyposazenie dodatkowe

Kotki stalowe Box 200 & 350 (ref
059443)

Alu Studs Box 200 & 350

(Nr kat. 059436)

,,,,,

W przypadku stosowania ochrony gazowej, przeptyw gazu powinien by¢ ustawiony w zakresie od 12 1 do 15 I/min.

Uwaga: W przypadku spawania aluminium, zamiast 30% mieszaniny argonu i helu (ArHe30%) mozna uzy¢ czystego argonu (Ar).
Podobnie, w przypadku spawania stali (Fe lub FeCu), czysty argon (Ar) moze by¢ stosowany zamiast mieszaniny argonu i
CO2 o stezeniu 8% (ArCO? 8%). W obu przypadkach, parametry spawania Synergii nie sg juz gwarantowane, i moze byc¢
konieczne przejscie do trybu recznego (patrz §7.2).

We wszystkich trzech przypadkach, parametry spawania Synergii nie sg juz gwarantowane, i moze by¢ konieczne przejscie do

trybu recznego (patrz §7.2).

Podczas dokrecania potgczenia z wlotem gazu do urzadzenia nie nalezy przekraczaé¢ wartosci 5

N.m.

4.4. BIEGUNOWOSC PISTOLETU

Biegunowosc¢ pistoletu ma wptyw na jakos¢ spoiny.
W zaleznos$ci od rodzaju spawanej czesci, i jego materiatu, najlepiej jest podtgczy¢ dodatni texas pistoletu do zacisku + lub - gene-

ratora. Ponizej znajduje sie tabela przedstawiajgca wybér biegunowosci dokonany przez GYS.

Element do spawania

Podtaczenie dodatnie-
go teksasu pistoletu
(czerwony znak)

Teksas ujemny
generatora (-)

Stalowy pierscien $ciggajgcy

Teksas dodatni
generatora (+)

Kotek, trzpien gwintowany
wewnetrznie, gwozdz izolacyjny z
miedziowanej stali

Teksas dodatni
generatora (+)

4.5. USTAWIANIE ZACISKOW UZIEMIAJACYCH | WYDMUCHIWANIE LUKU

Od srednicy 6 mm, spawanie wkfadek wymaga zastosowania kabla masy z dwoma zaciskami, i te, aby unikngé¢ zjawiska wyd-

muchiwania tuku.

Przypomnienie normy ISO 14555 dotyczgcej pozycjonowania uchwytéw do podtoza w zaleznosci od konfiguracji

spawania.

Przyczyna Rozwigzanie

przypadek 1: spawanie na
blachach ptaskich

N
[
N
()

11
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2. przypadek spawania
na blachach z przeszkodg
metalowg

L //7//|i§\

3. spawanie w IPN

5. MONTAZ AKCESORIOW | REGULACJA PISTOLETU

Montaz akcesoridw i ich regulacja na pistolecie muszg by¢ wykonane :
- pistolet podtgczony do generatora

- produkt zasilany

- zakonczono faze inicjalizacji pistoletu (zadanie pociggniecia za spust)

o

Appui gachette

5.1. ZMIANA | REGULACJA DLUGOSCI PRETOW UZIEMIAJACYCH (059627)

Wyjasnienia: Wymiana pretow masowych jest konieczna, jesli majg one nadmierne oznaczenia na swoich koncach, lub zostaty

wygiete w wyniku upadku pistoletu.

Poluzowa¢ pokretto blokujgce (nr 3 na rys. 2), tak aby

bolce uziemienia (nr 4 na rys. 2) wystawaly jak najdalej

od pistoletu. [>
Nastepnie nalezy dokreci¢ pokretto blokujgce.

Odkreci¢ dwie $ruby panelu przedniego i zwolni¢ ostone
w kierunku przodu pistoletu.

Nieznacznie poluzuj dwie sruby mocujace prety.
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W przypadku zmiany trzonu, usung¢ todygi ciggnac za
nie, a potem zatozy¢ nowy.

Wyreguluj dtugosé pretéw pistoletu, aby uzyska¢ wymiar
L =120 mm (wymiar miedzy koncem pretéw a krawedzig
kotnierzy)

Wkre¢ dwie Sruby mocujace pret.

Zatozy¢ ostone na przedniej czesci pistoletu i dokrecic
dwie $ruby mocujgce.

5.2. REGULACJA UCHWYTU NA KOLKI/UCHWYTU NA GWOZDZIE IZOLACYJNE

Sruba re- Licznik

gulacyjn\ nakrethg
sp‘;.n.,...\.-"w.ni#h i

1) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgcg srube regulacyjng uchwytu kotkéw.
2) W6z wktadke do uchwytu na kotki i wyreguluj $srube tak, aby koniec wktadki wystawat 5 mm poza uchwyty na kotki.
3) Przykreci¢ nakretke zabezpieczajgca.

5 mm

Wyjasnienia: Jesli na spoinie wktadki wida¢ slady uchwytu kotkowego
przy spoinie, wyregulowac srube uchwytu kotka, aby ele-
ment wystawat nieco bardziej
uchwytu kotka.

Oznaczenia

13
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Uwaga: W przypadku montazu gwozdzi izolacyjnych, nie jest konieczna zadna regulacja. Wprowadzi¢ gw6zdz izolacyjny do mo-
mentu zatrzymania sie uchwytu gwozdzia.

Lekko odkreci¢ nakretke radetkowang (nr 2 - rys. 2) z osi
napedowe;j pistoletu.

Ustawi¢ uchwyt pierscienia do oporu i dokreci¢ nakretke
radetkowana.

Umies¢ pierscien zaciggajacy w uchwycie pierscienia do
oporu.

5.4. ZASTOSOWANIE PUSZEK STALOWYCH | ALUMINIOWYCH 200 | 350 (NR REF. 059443 | 059436)

Uwaga: Przygotowac prety do odzysku masy, jak wyjasniono w §5.1.
Uwaga 2: Przygotowac uchwyt kotka rozporowego jak wyjasniono w §5.2.

Zdja¢ nakretke radetkowang (nr 2 - rys.
2) z osi napedowej pistoletu i wkreci¢
uchwyt kotka.

Lekko przykreci¢ dysze chronigcg przed
gazem do uchwytu kotkowego, wsung¢
uchwyt $ruby do oporu i dokreci¢ dysze
zabezpieczenia gazowego.

Konfiguracja 1 Konfiguracja 2

14
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Zmontowac uszczelke i ptoze zgodnie z
konfiguracjg wybranego narzedzia:
(zwré¢ uwage na rozmieszczenie
otworéw).

Zamontowac zesp6t na pretach pistoletu.

Poluzowac pokretto pistoletu (#3 na rys.
2).

Wyregulowac¢ podktadka + naktadka tak,
aby koniec obrabianego przedmiotu lekko
wystawat (0,5-2 mm) i dokreci¢ pokretto
pistoletu.

6. POSTEPOWANIE Z BRONIA
6.1. SPAWANIE PIERSCIENI SCIAGAJACYCH

1. Zamontowac¢ uchwyt pierscieniowy (patrz §5.3).

2. Usun farbe z miejsca, w ktéorym ma by¢ wykonane spawanie.

3. Wybierz odpowiednig synergie dla pierscienia, ktéry ma byé
zgrzewany.

4. Podtacz ujemny teksas pistoletu do stacji (nie uzywaj zaciskow uzie-
miajacych).

5. W przypadku obstugi recznej : wytgczy¢ cyfrowg sprezyne «Flex»
(patrz §7.4.2).

6. Wi6z pierscien do jego uchwytu.

7. Odblokuj prety uziemiajgce za pomoca pokretta.

8. Umies¢ pistolet na blasze i zetknij pierscien z blachg. Gdy tylko
pistolet wyda sygnat dzwiekowy lub zapali sie jego dioda kontaktowa
(niebieska), zablokowa¢ prety uziemiajgce za pomoca pokretta.

9. Nacisng¢ spust

10. Po zakonczeniu spawania, odblokowac¢ pokretto, aby zwolni¢ prety i
podnies¢ pistolet, aby zwolni¢

pierscien

15
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Wszystkie 30 spawdw pierscieni $ciggajgcych, na wyswietlaczu pojawi sie
komunikat «Sprawdz fodygi». Sprawdzi¢ zakonczenie pretéw uziemiajgcych
(n°4 rysunek 2). Jesli wykazujg one oznaki

spoiny, lekko przeszlifowac je papierem $ciernym, aby

przywrdcic ich kontakt elektryczny.

C——

Nacisnij przycisk '@ aby potwierdzi¢ i zresetowac licznik.
Aby wytgczy¢ te funkcje, patrz ( §7.4.3.1)

Uwaga: Funkcja ta nie jest aktywna, gdy uzywany jest pistolet ArcPull 700 (patrz §2.3)
6.2. SPAWANIE WKLADEK INNYCH NIZ PIERSCIENIE SCIAGAJACE 23

1. Zamontowac i wyregulowaé wyposazenie dodatkowe (ostona gazowa), adapter cera-
miczny, akcesorium do wyciggania nitow)

2. Ustawi¢ zaciski gruntowe na arkuszu nosnym w taki sposoéb, aby zachowa¢ réwng
odlegtos¢ pomiedzy zaciskami a obszarem spoiny wktadu (patrz §4.5). Miejsca, w
ktorych doszto do przyrostu masy ciata, powinny by¢ rozebrane, wyczyszczone i wolne
od smaru.

3. Wybierz odpowiednig synergie, lub, w przypadku pracy recznej : wtgczy¢ sprezyne
cyfrowg «Flex» (patrz §7.4.2).

4. Umies¢ pistolet na blasze. Gdy tylko pistolet wyda sygnat dzwiekowy lub zapali

sie jego dioda kontaktowa (niebieska), nacisng¢ pistolet tak, aby akcesorium byto
prawidtowo docisniete do blachy (nie moze by¢ zadnych ruchéw przechylajgcych).

5. @

Nacisng¢ spust, przytrzymujgc pistolet mocno przy
ptycie podporowe;j.

6. Po zakohczeniu spawania, podnie$¢ pistolet, aby uwolni¢ obrabiany przedmiot.

7. DZIALANIE PRODUKTU

Rys. 3: Widok na klawiature generatora

Wyswietlacz

Przycisk G+

Przycisk G-
Przycisk D+

Przycisk D-

Menu gtéwne/przycisk wigczania

N[O~ WOIN|~

Przycisk Wstecz/Anuluj

7.1. SPAWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM

W trybie Synergy, wysokos¢ tuku, czasy i prady poszczegdlnych faz spawania sg okreslane automatycznie przez produkt. Synergia
jest wiec okreslona przez rodzaj spawanej czesci, jego materiat, jego zabezpieczenie gazowe, jego wielkos¢ i blacha pomocnicza.

Typ gazu, ktéry ma by¢ uzyty, jest wyswietlany na wyswietlaczu. W przypadku niewtasciwej polaryzacji pistoletu, na wyswietlaczu
pojawia sie komunikat i dioda LED awarii (czerwona), pistoletu, btyska.
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Rézne parametry spawania sg ustalone dla przystawek sprzedawanych przez GYS.
Te synergie pozostajg aktualne dla wktadéw do 35 mm, o ile sg one tego samego typu i z tego samego materiatu co
sprzedawane przez GYS (zgodnie z ISO 13918).

Synergie elementéw aluminiowych (z wyjgtkiem pierscieni $ciggajacych), zostaty ustalone na blachach nosnych podgrzanych do

temperatury 50-60°C.

Zaleca sie wczesniejsze wykonanie probnego spawania na probnej blasze nosnej, aby upewni¢ sie, ze spoina jest w dobrym sta-

nie.

Na ekranie gtbwnym Tryb, Synergie sg wyswietlane:
1 - Materiat, z ktérego wykonany jest materiat : AIMg, Fe, FeCu, itp.
2 - Rodzaj zabezpieczenia jeziorka spawalniczego : No Gaz, rodzaj zalecanego gazu

3 - Piktogram czesci do spawania

4 - Grubo$¢ blachy, do ktdrej bedzie spawana czesé
5 - Obszar komunikatéw okreslajgcych status produktu (patrz § 7.3)

Y
1.5mm

Alspec

Ar

n" 4

&

zone de

b

7.1.1. TYP SPAWANEGO ELEMENTU

Z wyswietlonej na ekranie synergii, okreslone przez typ czesci (3), jego materiat (1) i jego ochrone (2), mozliwa jest jedynie zmiana
rozmiaru czesci (M4, M5, itp.) poprzez naciskanie G+ i G - bez koniecznosci przechodzenia przez menu ustawien (patrz § 7.4.1).

3.0 EuO
+

Element do Piktogramy Komentarze Zdjecie
spawania
Pierscien Wcisniecie G+ i G- powoduje przewi-
Sciggajacy janie wszystkich synergii pierscienia
zawarte w poscie. Materiat (1) i
ochrona przeciwgazowa (2) sg aktua-
lizowane dynamicznie.
Kotek Synergie zwigzane z kotkami

Gwozdz izola-
cyjny

7.1.2. GRUBOSC BLACHY NOSNEJ F3

Grubos$¢ wyswietlana w milimetrach.

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ grubosé blachy, do ktérej bedzie spawany element, nacisnij przyciski D+ i D -.

Zakresy grubosci, ktére mozna wybrac, sg powigzane z typem, wielkoscig i materiatem czesci, ktéra ma byé

Spawana.

Jesli grubos¢ blachy jest mniejsza niz wyswietlana na ekranie, blacha nosna moze by¢ zdeformowana przy zgrzewie.
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Gdy zestaw wyswietla , grubo$c¢ blachy jest na tyle duza, Zze nie ma juz wptywu na parametry spawania synergii.
Jesli ten piktogram nie jest wyswietlany, wtedy osiggnieta zostata maksymalna grubo$c¢ blachy. Poza tg gruboscig, spawanie ele-
mentu nie jest juz gwarantowane.

Uwaga: Podczas przetgczania z trybu Synergy na tryb Manual, wszystkie parametry spawania (prady, czas, wysokosci, itp.) zwig-
zane z synergig sg przenoszone do trybu recznego. Umozliwia to precyzyjne dostrojenie ustawien stacji, jesli wybrana synergia nie
odpowiada oczekiwanemu rezultatowi (spoina zbyt, lub za mato energetyczna).

7.2. SPAWANIE W TRYBIE MANUAL RECZNYM

W trybie recznym, czasy, prady, wysoko$¢ podnoszenia wktadki oraz aktywacje sprezyny cyfrowej muszg zostac
wprowadzone przez uzytkownika.

Na ekranie gtdwnym trybu recznego sg wyswietlane:

1 - Czas tuku w milisekundach (patrz § 3)

2 - Prad tuku (patrz § 3)

3 - Obszar komunikatow okreslajgcych status produktu (patrz § 7.3)

tms IA

100 I 200

zone de
message

7.3. LISTA KOMUNIKATOW WYSWIETLANYCH W DOLNEJ CZESCI EKRANU SPAWANIA
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Wiadomosé
Pistolet odtgczony
Teksas odtgczony

Odwrocony Teksas

Gotowy

Tylko ruch

Kontakt

Spawanie
Zakonhczono spawanie
Pre-gaz

Utrata kontaktu

Zerwanie tuku

Podnosnik pistoletowy

Opis
Do urzadzenia nie jest podtgczony zaden pistolet.

Dodatni texas pistoletu nie jest podtgczony do generatora (n°6
rysunku 2).

(Tylko w trybie synergicznym). Biegunowos¢ teksasu jest
odwrocona w stosunku do biegunowosci wymaganej przez
synergie.

Cykl odpoczynku dobiegt konca, produkt jest dostepny do
spawania.

Pociagniecie spustu zostato wykryte bez kontaktu elementu
z blachg nosna. Pistolet wykonuje wtedy samodzielnie ruch
mechaniczny, generator nie jest wigczony.

Produkt wykrywa, ze element styka sie z blachg nos$na. Jesli
spawanie odbywa sie w ostonie gazu, zawér elektromagnety-
czny gazu otwiera sie dla gazu wstepnego.

Trwajgcy cykl spawania

Cykl zgrzewania jest zakonczony

Wyswietlane, gdy pociggniecie za spust zostanie wykryte przed
uptywem czasu gazu wstepnego (patrz sekcja 7.4.3). Tak, aby
spawanie mogto sie odby¢, konieczne jest pozostawanie w

pozycji (wktadka zawsze w kontakcie z blachg nosng), i czekac
na koniec pregazu.

Wyswietlane, gdy kontakt pomiedzy wktadka a blachg no$ng
zostat utracony przed uptywem czasu pre-gazu.

A Podczas cyklu spawania nastgpito przerwanie tuku.
Konieczne jest sprawdzenie spoiny.

Wyswietlany po zakonczeniu cyklu spawania, czy bron nadal
znajduje sie w pozycji na tacie.
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7.4. GLOWNE MENU

Aby uzyska¢ dostep do menu gtéwnego z trybéw Synergy i Manual, nacisnij przycisk Menu/Walidacja @ .

Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Configuration

Nacis$nij klawisze G+ i G -, aby przesung¢ kursor > z jednej pozycji na drugg. Wybierz pozycje, naciskajgc przycisk Menu/
Walidacja.

* «Ustawienia» umozliwia dostep do parametréw spawania (synergiczne lub reczne).
* «Tryb reczny»/»Tryb synergiczny» zmienia tryb spawania urzgdzenia
* «Konfiguracja» umozliwia dostep do zaawansowanej konfiguracji stacji roboczej (jezyki, zarzadzanie gazem, informacje, itp.).

Nacisnij przycisk wstecz e aby powrdci¢ do ekranu spawania.

7.4.1. MENU USTAWIEN TRYBU SYNERGII

Podczas pracy w trybie synergicznym, menu ustawieh umozliwia wybér rodzaju spawanego elementu, jego rozmiar, jego materiat i
rodzaj zabezpieczenia gazowego.

W trybie Synergy, ustawienia wybierane sg w kolejnosci od géry do dotu:
1 - Rodzaj wktadki : kotek, gwozdz, pierscien.

2 - Rozmiar wktadki «<EP». elek»: Mx, @, itp.

3 - Materialy, z ktérych wykonana jest wktadka : Fe, FeCu, Al, itp.

4 - Rodzaj zabezpieczenia spoin : Ferrule, Nogaz, lub z gazem

Uwaga: Gdy spawanie ma by¢ wykonane w ostonie gazu, wys$wietlany gaz jest tym, ktéry jest zalecany do zagwarantowania
wytrzymatosci spoiny (patrz § 4.3). W przypadku, gdy ten gaz nie jest dostepny, moze by¢ konieczne przejscie do Trybu Recznego
(patrz § 7.2).

Réglages Synergie

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

Naciskaj klawisze G+ i G -, aby przesung¢ kursor w lewo i naciskaj klawisze D+ i D -, aby zmieni¢ wartosci poszczegdlnych pozyciji.

Nacisniecie przycisku Menu/Accept @ powoduje zatwierdzenie ustawien synergii i powr6t maszyny do ekranu zgrzewania syner-
gii.
Nacisnij przycisk wstecz e aby odrzuci¢ ustawienia i powrdci¢ do menu gtéwnego.
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7.4.2. USTAWIENIA MENU W TRYBIE RECZNYM

Podczas pracy w trybie recznym, menu ustawien pozwala na indywidualng regulacje kazdego parametru istotnego dla danego
spawu.

Réglages Manuel

Naciskanie klawiszy G+ i G - powoduje podswietlenie wybranego parametru. Naciskanie przyciskow D+ i D - zmienia wartosc¢ tego
parametru.

1- Cyfrowa sprezyna «flex»:

. Zwalnia (ON) lub blokuje (OFF) watek napedowy uchwytu elektrody, gdy wktadka styka sie z blachg nosng.

. Zaleca sie aktywowanie tej funkcji dla wszystkich przystawek z wyjatkiem pierscieni Sciggajgcych.

2- Zajarzanie :

. Mozliwos¢ regulacji od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na warto$¢ zadang przetwornicy mocy urzadzenia.

. Przy 0 (warto$¢ domyslna), produkt zapewnia optymalny zapton bez ryzyka przerwania tuku przy podniesieniu wktadki,
ograniczajgc jednoczes$nie pragd zwarciowy.

. Zwiekszy¢ nieco zapton, jesli tuk jest wielokrotnie przerywany.

3 - Kruszenie tlenkéw : Ustawienie czasu (w milisekundach), i prgdu kruszenia tlenkéw. Wyjasnienia znajdujg sie na stronie §4.
4 - tuk : Ustawienie czasu (w milisekundach), i prgdu tuku. Wyjasnienia znajdujg sie na stronie §3.
5 - Przypawanie:

. Mozliwos¢ regulacji od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na warto$¢ zadang przetwornicy mocy urzadzenia.

. Przy 0 (wartos¢ domysina), produkt zapewnia optymalne trzymanie elektrody na blasze nosnej

6 - Wysokosc¢ :

. Wysokos¢ (w milimetrach) podniesienia ptytki podczas spawania.

. Zbyt duza wysokos¢ zwiekszy wydmuchiwanie tuku (patrz §4.5). Zbyt niska wysoko$¢ naraza
spaw na odksztatcenia kohca kotka podczas procesu spawania.

7- Sita :

. Mozliwos¢ regulacji od 0 do 4. Bezposrednio wptywa na site, z jakg wktadka jest zanurzana w jeziorku spawalniczym
(kucie).

. W punkcie O sita zatopienia wynosi zero, a przy 4 to maksimum. W przypadku spoiny, ktéra nie przestrzega stosunku

Srednicy do maksymalnej grubosci blachy (patrz §4.2). Moze by¢ konieczne zmniejszenie tej sity, aby unikng¢

przebicia.

Nacisniecie przycisku Menu/Accept @ spowoduje potwierdzenie ustawien zgrzewania i powrét urzgdzenia do ekranu zgrzewania
recznego.

Nacisnij przycisk wstecz e aby odrzuci¢ ustawienia i powrdci¢ do menu gtéwnego.

7.4.3. MENU KONFIGURACJA

Configuration

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

Naciskajgc klawisze G+ i G - przesuwaj kursor w lewo (Pre-gaz, Postgaz, Jezyk, Zresetowa¢ maszyne, Info.).
Gdy pozycje Pregaz, Wskazuje sie na Postgaz lub Jezyk, naciskaj klawisze D+ i D -, aby zmieni¢ ich wartos¢.
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Test Zakres ustawien Komentarz

Do wykonywania spawania w ostonie gazu, wskazane

Pre-gaz NoGas wtedy 0,2s do 3s jest, aby gaz wstepny wynosit co najmniej 0,4s.
Gdy spawanie odbywa sie w ostonie gazu, wskazane

Postgaz NoGas lub 0,2s do 3s jest, aby post-gaz wynosit co najmniej 0,4s.

Jezyk FR, GB, DE, NL, ES, IT, UK
Nacisnij przycisk Wstecz e aby powrdéci¢ do menu gtéwnego

7.4.3.1. LICZNIKI

Gdy wybrana jest opcja «Liczniki», jest wyswietlany na ekranie:

- licznik dzienny : liczba prawidtowo wykonanych spoin od momentu uruchomienia produktu. Ten licznik jest zerowany po po-
nownym uruchomieniu produktu.

- licznik sumy : liczba spoin prawidtowo wykonanych przez wyréb od momentu opuszczenia fabryki.

- Wigczenie/wytgczenie komunikatu ostrzegawczego o weryfikacji pretéw masowych (patrz §6.1). Obowigzuje tylko w przypadku
spawania pierscieniem $ciggajacym i tylko dla pistoletu ArcPull200-350. Nacisnij G+ i G -, aby wigczy¢ lub wytgczy¢.

Compteurs

Cpt journalier  xxxx

Cpt total XXXXXXX

Verif. tiges >ON

7.4.3.2. RESETOWANIE MASZYNY

Po wybraniu opcji «Machine Reset» w menu Setup, nacisniecie przycisku menu/walidaciji @ spowoduje wejscie do podmenu re-
setowania maszyny.

Reset machine

\/:3sec

pour valider

Nacisnij przycisk menu/walidacji @ przez 3 sekundy, aby potwierdzi¢ reset produktu.
Nacisng¢ przycisk return , aby powrdci¢ do menu Konfiguracja i anulowaé reset produktu.

Zresetowanie ArcPull200 przetgcza produkt z powrotem na francuski, a czasy przed i po gazie powracajg do 0,4 s.
7.4.3.3. PANEL INFORMACYJNY

Info machine

Soft gene
Hard gene

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

Panel informacyjny pokazuje numery wersji oprogramowania i hardwaru generatora i pistoletu.
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8. KOMUNIKAT O BLEDZIE, ANOMALIE, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen. W przypadku awarii, mogg by¢ wyswietlane komunikaty o btedach.

Komunikat o btedzie

Oznaczenie

Przyczyny

Rozwiagzania

F

DEFAUT THERMIQUE

Ochrona termiczna gene-
ratora.

Zbyt dtugi cykl pracy.

Przed wznowieniem spawania
zaczekaj, az wskaznik zgasnie.

A\

DEFAUT SECTEUR

Btad napiecia sieci zasi-
lajgcej.

Napiecie sieciowe poza tole-

rancjg lub brak jednej fazy.

Zle¢ sprawdzenie insta-

lacji elektrycznej osobie
upowaznionej. Przypomnienie:
stacja jest przeznaczona do pra-
cy w sieci jednofazowej 110-240
Vac 50/60 Hz

A\

TOUCHE APPUYEE

Biad klawiatury.

Klawisz na klawiaturze jest
naciskany, gdy produkt jest
wigczony.

Klawiatura powinna zostac
sprawdzona przez wykwalifiko-
wany personel.

r

DEFAUT COM.

COM. usterka lezy po
stronie pistoletu.

Komunikacja miedzy pisto-
letem a generatorem jest
uszkodzona.

Podtgcz ponownie pistolet i wtgcz
maszyne.

Jesli usterka nadal wystepuje,
Zleci¢ sprawdzenie produktu
przez wykwalifikowany personel.

r

DEFAUT THERMIQUE

Ochrona termiczna pis-
toletu.

Zbyt dtugi cykl pracy.

Przed wznowieniem spawania
zaczekaj, az wskaznik zgasnie.

r

DEFAUT MOTEUR

Usterka czujnika tempe-
ratury przewodow.

Czujnik temperatury jest
odtgczony.

Klawiatura powinna zostac
sprawdzona przez wykwalifiko-
wany personel.

WARUNEK GWARANCJI FRANCJA

Gwarancja obejmuje wszelkie wady i usterki produkcyjne przez 2 lata, od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje :

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. uchwyt elektrody, prety do odzysku masy, itp.).

* Incydenty wynikajgce z niewtasciwego uzytkowania (btad zasilania, upadkéw, demontaz).

* Awarie zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenie, rdza, pyt).

W przypadku awarii, zwréci¢ urzgdzenie do dystrybutora, i dotgczy¢ :
- dowdd zakupu (paragon) z datg, fakture (...)
- notatke wyjasniajgcg usterke.
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CZESCI ZAMIENNE / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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1 | Wentylator 24V 51018
2 | Podpora wentylatora ARCPULL 98050
3 | Elektrozaw6r 2-drozny 24V 70991
4 | Zigcze gazowe BSP20 C31322
5 | Ekran graficzny 51992
6 | Ochrona ekranu 56175
7 | Wsparcie ekranu 56172
8 | Klawiatura 51961
9 | Embase texas femelle 25 51524
kontakt z SAV
SN <23.09.XXXXXX.XXXXXX kontakt_ z dziatem
. obstugi posprze-
10 | Przygotowane ztgcze pistoletu daznej
FO0976ST + 56334
SN >23.09.XXXXXX.XXXXXX + 56335
11 | Przetgcznik ON/OFF 52460
12 | Czapka ochronna 43124
13 | Carte électronique 97433C
14 | Self de sortie 63644
15 | Cordon secteur 3P + Terre 1.5 mm? 21570
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SCHEMAT OBWODU / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA

ELETTRICO
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CZESCI ZAMIENNE / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / RESERVE

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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16 | Silnik 71832
Jesli wyprodukowano przed 02/2020
Jesli wyprodukowano przed 02/2020 581142 + S81111
Jesli wyprodukowano miedzy 02/2020 a
. 05/2022
17| Piyta elektroniczna Jesli wyprodukowano miedzy 02/2020 a S81142
05/2022
Jegl! wyprodukowano po 05/2022 E0024C
Jesli wyprodukowano po 05/2022
18 | Blaszka do masy 059627
19 | Ciegno 55234 (x2)
20 | Gachette 56029
21 | Nakretka blokujaca 90598
22 | Przednia okladka SN < 23.05.xxx>_(xx.xxxxxx : §kontaktuj s_ie z 56188
dziatem obstugi posprzedaznej
23 | Molette de verrouillage des tiges 56270
24 | tylna pokrywa 56189
25 | Porte anneau 059610
26 | Fiche Texas H14 Male 51523 (x2)
kontakt z SAV
. SN <23.09.XXXXXX. XXXXXX kontakt_z bl
27* | Kompletny zestaw bez pistoletu obstugi posprze-
daznej
SN >23.09.XXXXXX. XXXXXX SO SAV S81106

* comprend toute la partie grisée sur le schéma / zawiera catg szarg czes¢ na diagramie / enthélt alle grauen Teile des Diagramms / incluye toda la parte gris en el diagrama / bevat al het grijze

gedeelte op het diagram / include tutta la parte grigia del diagramma.
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

ARCPULL 200
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / 230V +/- M0V +/-
. . . S ) U1
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione 15% 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Frequentie sector / Frequenza settore 50 /60 Hz

Bezpiecznik topikowy / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Zekering hoofdschakelaar /

Fusibile disgiuntore 16 A

Pozorna moc / Pozorna sita / Scheinleistung / Potencia aparente / kaxyLiasica mowHocTb / Schijnbaar vermogen / Potenza

7.4 (KVA)
apparente

Napiecie bez obcigzenia / Napiecie bez obcigzenia / Napiecie bez obcigzenia / Napiecie bez obcigze-

nia / Napiecie bez obcigzenia / Napigcie bez obcigzenia W 100V

Courant de sortie nominal (12) / Rate current output (12) / nominaler Arbeitsstrom (12) / Corriente de

salida nominal (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (12) 12| 10>200A | 10>100A

Tension de sortie conventionnelle (U2) / Conventional voltage output (U2) / entsprechende Arbeitsspan-
nung (U2) / Tension de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di

h ’ U2 204->28V | 204>24V
uscita convenzionale

(U2)

Cykl pracy*

Norma EN60974-1

Cykl pracy* Inschakelduur*

Norma EN60974-1. Norma EN60974-1. Imax 100 %
Einschaltdauer* Cykl pracy

EN60974-1-Norma Norma EN60974-1.

Ciclo de trabajo* (cykl pracy)
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Temperatura dziatania / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento /

Temperatura pracy / Temperatura dziatania -10°C > +40°C
Température de stockage / Temperatura przechowywania / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Bewaartempera- 20°C » +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP33
I(ii)r:r;?)sions (LxIxh) / Wymiary (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 205 % 250 x 330 mm
Waga / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 8.7kg

Pistolet / Gun / Pistole

Dtugos¢ kabla / Dtugo$¢ kabla potaczeniowego / Dtugo$¢ kabla potaczeniowego / Dtugosé kabla potaczeniowego / Dtugosé
kabla potgczeniowego / Dtugo$¢ kabla potaczeniowego / Dlugos¢ kabla potaczeniowego / Diugos¢ kabla potaczeniowego /
Dtugos¢ kabla potaczeniowego / Dlugo$¢ kabla potaczeniowego / Dlugo$¢ kabla potaczeniowego / Dlugo$¢ kabla potacze- 3m
niowego / Dlugos¢ kabla potaczeniowego
kabel / Lunghezza fascicavi

Poids du pistolet / Gun weight / Pistolengewicht / Peso de la pistola / Gewicht van het pistool / Peso pistola 3.3kg

*Cykle robocze sg wykonywane zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10-minutowym.

W przypadku intensywnego uzytkowania (wyzszego niz cykl pracy) moze zosta¢ aktywowane zabezpieczenie termiczne, w tym przypadku, fuk gasnie i zapala sie lampka kontrolna.l
Pozostawi¢ urzadzenie wiaczone, aby umozliwi¢ jego schiodzenie do czasu usunigcia zabezpieczenia.

Zrodto pradu spawania charakteryzuje sie opadajaca charakterystyka wyjsciowa,

*Cykle robocze sg wykonywane zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10-minutowym.

When used intensively (above the duty cycle) the thermal protections may be activated, in which case the arc will be extinguished and the indicator light l will come on.
Leave the device connected to the power supply to allow it to cool down until the protective measures are no longer active.

The welding power source displays a declining output profile.

*Die Lauffaktoren werden gemaR EN60974-1 bei 40 °C und einem 10-miniitigen Zyklus durchgefiihrt.

Bei intensivem Gebrauch (iber der Einschaltdauer) kann der Warmeschutz aktiviert werden; in diesem Fall erlischt der Lichtbogen und die Kontrollleuchtel gehtan.
Lassen Sie das Gerat eingeschaltet, damit es sich abkihlen kann, bis der Schutz aufgehoben wird.

Die SchweiRstromquelle beschreibt eine fallende Ausgangscharakteristik.
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Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

ARCPULL 200

SYMBOLE / ZEICHENERKLARUNG

i

AL

E

Uwaga ! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi.

[1i]

Symbol instrukcji

Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

Przypawanie metoda tukowg

r
S

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢
umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Prad spawania ciagtego

uo Napiecie znamionowe w obwodzie otwartym
X(40°C) Cykl pracy zgodnie z normg EN60974-1 (10 minut -) 40°C).
12 Odpowiadajacy konwencjonalny prad spawania.
A Ampery
U2 Napiecie konwencjonalne w odpowiednich obcigzeniach.
V Volt
Hz Hertz
D> 1-sosorz Zasilanie trojfazowe 50 lub 60Hz
U1 Przypisane napiecie Netzspannung.
[1max Maksymalny znamionowy prad zasilania (warto$¢ skuteczna).
11eff Maksymalny skuteczny prad zasilania.
c E Urzadzenie jest zgodne z Dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz
oktadka).
UK Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodno$ci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona
cA tytutowa).
@ Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci C, (CMIM) jest dostepna na nasze;j stronie internetowej
(patrz strona tytutowa).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 Urzadzenie to jest zgodne z norma EN60974-1, EN60971-10 i klasg A.
Klasa A

hi¢

Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza !

&

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

EAL

Znak zgodnosci EAC (Wspdlnota Gospodarcza Eurazji) Znak zgodno$ci EAEC (Euroazjatycka Wspélnota Gospodarcza).

Informacje o temperaturze (zabezpieczenie termiczne).

Wejscie gazu.

Wydobycie gazu.

NP @ —

Pilot zdalnego sterowania.







GYS Francja GYS ltalia

Siége social / Siedziba gtéwna Spotka zalezna / Subsidiary
1, rue de la Croix des Landes - CS 54159 Vega — Vega - Parco Scientifico Tecnologi-
53941 Saint-berthevin Cedex co di Venezia
Francja Via delle Industrie, 25/4 25/4
30175 Marghera - VE
www.gys.fr Italia
+33243012360
service.client@gys.fr www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565
italia@gys.fr
GYS UK
Filia / Spoétka zalezna
Unit 3 GYS Chiny
Great Central Way Spotka zalezna | F/3E)
CV21 3XH - Rugby - Warwickshire 6666 Songze Road,
United Kingdom Dzielnica Qingpu
201706 Szanghaj
www.gys-welding.com Chiny
+44 1926 338 609
uk@gys.fr www.gys-china.com.cn

+86 6221 4461

contact@gys-china.com.cn

GYS GmbH

Spotka zalezna / Niederlassung

Professor-Wieler-Strale 11 GYS Iberica

52070 Aachen Filia / filialna

Deutschland Avenida Pirineos 31 lokal 9
28703 San Sebastian de los reyes

Wwww.gys-schweissen.com Espafia

+49 241/ 189-23-710

aachen@gys.fr www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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