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1. OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Wszystkie obrazenia ciata i uszkodzenia spowodowane niezgodnym z instrukcjg obstugi uzytkowaniem nie moga by¢ objete odpowiedzialnoscig
producenta.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanc;ji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40 °C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55 °C (-4 do 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104 °F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68 °F).

Poziom:
Do 1000 m n. p.m. (3280 st6p)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa :

Aby uchroni¢ sig przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporna, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy uzywaé maski lub gogli o zabarwieniu od 5 do 9. Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkia kontaktowe sg szczegdlnie
zabronione.

©ee

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréow za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac¢ stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujacych sie w obszarze spawania).
Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wtosow, ubran.

Swiezo zespawane czesci sg gorace i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Podczas serwisowania pistoletu nalezy
upewni¢ sie, ze jest on wystarczajgco chtodny, odczekujgc co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem serwisowania. Wazne jest,
aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>0

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

.' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewnic¢ wystarczajgcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga: spawanie w matych obszarach wymaga zdalnego monitorowania dla bezpieczenstwa. Ponadto spawanie niektérych materiatow
zawierajgcych otéw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe; przed spawaniem nalezy réwniez odttusci¢ czesci.

Butle powinny by¢ przechowywane w miejscach otwartych lub dobrze wentylowanych. Powinny by¢ ustawione pionowo i trzymane na stojaku lub
wozku. Spawania nie nalezy przeprowadzac w poblizu smarow i farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne muszag znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na gorgce materiaty lub iskry rzucane dookota, nawet przez szczeliny, ktére mogg spowodowac pozar lub wybuch.
Trzymac ludzi, przedmioty tatwopalne i pojemniki pod cisnieniem w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg one otwarte, powinny by¢ opréznione z wszelkich materiatéw
tatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu ...).
Operacije szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowacé
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédito zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Zamknij butelke pomiedzy kolejnymi uzyciami. Nalezy uwazac na zmiany temperatury i ekspozycje na $wiatto stoneczne.
Butelka nie moze mie¢ kontaktu z ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem uziemiajgcym lub jakimkolwiek 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$nieniem.
Nalezy zachowa¢ ostrozno$é podczas otwierania zaworu butli, trzymaé gtowice z dala od ztgczki i upewni¢ sie, ze uzywany gaz jest odpowiedni do
procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;j.
Porazenie pradem elektrycznym moze byc¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkow, a nawet Smierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu pod napieciem (palniki, uchwyty, kable, elektrody), poniewaz sg one
podtgczone do obwodu spawania.
Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotykac¢ jednoczes$nie uchwytu elektrody i pretow zwrotnych uziemienia.

Zapewni¢ wymiane kabli i palnikow przez wykwalifikowany i upowazniony personel w przypadku ich uszkodzenia. Zwymiarowac¢ przekroj kabla w
zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, nieuszkodzonej odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawania. We wszystkich srodowiskach
pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia w punkcie wspodlnego sprzgzenia jest mniejsza
niz Zmax = 0,20 Ohm, urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci
zasilajgcej niskiego napiecia. Do obowigzkoéw instalatora lub uzytkownika urzgdzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby

poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

IEC 61000-3-12 To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej ARCPULL 350

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécaé dziatanie niektérych implantéw medycznych, np. rozrusznikéw serca. Nalezy zastosowaé $rodki
ochronne dla os6b z implantami medycznymi. Na przyktad ograniczenia dostepu dla os6b postronnych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

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

» Ustawi¢ kable spawalnicze razem - w miare mozliwosci zabezpieczy¢ je zaciskiem;

» Ustawi¢ sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawalniczego;

* Nigdy nie owija¢ kabli spawalniczych wokét ciata;

* Nie umieszczac¢ ciata pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzymaj oba kable spawalnicze po tej samej stronie ciata;

* Podtgczyc¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma by¢ spawane;

* Nie nalezy pracowa¢ obok, siadaé¢ na lub opierac¢ sie o zrédto prgdu spawania;

* Nie wolno spawac podczas transportu urzgdzenia spawalniczego 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 DOTYCZACE OCENY OBSZARU | URZADZENIA SPAWALNICZEGO

Ogolne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie urzadzen do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku
wykrycia zaktécen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika urzadzenia do spawania tukowego musi by¢ rozwigzanie sytuacji przy pomocy
technicznej producenta. W niektérych przypadkach to dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrédta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z
zamontowanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach nalezy zmniejszy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang byc¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzgdzen do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otoczeniu. Nalezy
zwréci¢ uwage na nastepujgce kwestie:

a) obecnos¢ innych kabli zasilajgcych, sterujacych, sygnatowych i telefonicznych powyzej, ponizej i obok urzgdzen do spawania tukowego;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzagdzenia o krytycznym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ochrona urzgdzen przemystowych;

e) zdrowie 0s6b sasiadujgcych, np. stosowanie rozrusznikow serca lub aparatéw stuchowych;

f) sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaru;

g) odpornos¢ innych materiatéw w srodowisku.

Uzytkownik musi zapewnié¢, ze inne urzadzenia uzywane w danym $rodowisku sg kompatybilne. Moze to wymagaé zastosowania dodatkowych
Srodkéw ochronnych;

h) pora dnia, w ktorej ma by¢ wykonywane spawanie lub inne czynnosci.

Wielko$¢ otoczenia, ktére nalezy uwzglednié, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w jego obrebie. Otoczenie moze
wykracza¢ poza granice obiektu.

Ocena instalacji spawalniczej
Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 CISPR 11. Pomiary in-situ moga by¢ réwniez wykorzystane do potwierdzenia
skutecznosci srodkow tagodzacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Zasilanie publiczne: Urzadzenia do spawania tukowego nalezy podtgczy¢ do zasilania publicznego zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystapienia zaktdcen moze byc¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
energetycznej. Nalezy rozwazy¢ ostoniecie kabla zasilajgcego w metalowym przewodzie lub réwnowaznym od zainstalowanych na state urzadzen
do spawania tukowego. Ciggtos¢ elektryczna ostony powinna by¢ zapewniona na catej jej dtugosci. Ostona powinna by¢ podtgczona do zrodta
pradu spawania, aby zapewni¢ dobry kontakt elektryczny miedzy przepustem a obudowag zrodta prgdu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego : Urzgdzenia do spawania tukowego powinny byé poddawane rutynowej konserwacji zgodnie
z zaleceniami producenta. Wszystkie dojscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢é zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenia do spawania tukowego nie mogg byé w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnos$ci rozdzielacz tuku w rozrusznikach tuku i stabilizatorach powinien by¢ wyregulowany i
konserwowany zgodnie z zaleceniami producenta.

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

d. Laczenie ekwipotencjalne : Nalezy rozwazy¢ powigzanie wszystkich metalowych przedmiotéw w otoczeniu. Jednak metalowe przedmioty
potaczone z obrabianym przedmiotem zwiekszajg ryzyko porazenia prgdem operatora, jesli dotknie on zaréwno metalowych przedmiotéw, jak i
elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie pomieszczenia : W przypadku, gdy spawana czesc¢ nie jest uziemiona ze wzgledu na bezpieczenstwo elektryczne lub ze wzgledu
na jej wielkos$¢ i umiejscowienie, na przyktad na kadtubach statkdw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, uziemione potgczenie moze, w niektérych
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przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby unikna¢ uziemienia czesci, ktore mogtoby zwigkszy¢ ryzyko
obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych.Jesli to konieczne, potaczenie obrabianego przedmiotu z ziemig powinno
by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane
za pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi

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

TRANSPORT | 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 cze$¢ do podwieszenia.

Nie nalezy uzywac kabli ani uchwytu do przemieszczania zrodta prgdu spawania. Nalezy go przemieszczac¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy przepuszcza¢ zrédta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli gazowej i zrodta zasilania. Majg one rézne standardy transportowe.

INSTALACJA MATERIALU

» Umies¢ zrodto prgdu spawania na podtodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

« Zrédio pradu spawania powinno byé chronione przed zacinajgcym deszczem i nie narazone na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP33, co oznacza, ze :

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

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

Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ uzywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP33.

Prady btgdzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzgdzenia elektryczne oraz
spowodowaé nagrzewanie sie¢ elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze musza byc¢ trwale potagczone, nalezy je regularnie sprawdzaé!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i bez problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie przewodzace prad elektryczny czesci zrodta spawalniczego, takie jak rama, wézek i systemy podnoszenia, tak
aby byty one izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrodle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszenia, chyba
ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrodowe nalezy zawsze umieszczaé na izolowanej powierzchni!

Kable zasilajgce, przedtuzajgce i spawalnicze powinny by¢ catkowicie rozwiniete, aby unikng¢ przegrzania.

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

KONSERWACJA / PORADY

-> Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odigczajgc wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz,

-t)' napiecie i sita sg wysokie i niebezpieczne.

* Nalezy regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajgcego. Jesli przewdd zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub podobnie wykwalifikowang osobe, aby unikng¢ niebezpieczenstwa.
* Nie nalezy uzywac tego zrédta pradu spawalniczego do rozmrazania rur, fadowania baterii/akumulatoréw lub uruchamiania silnikdw.
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2. OPIS SPRZETU

GYSPOT ARCPULL 350 to jednofazowa inwertorowa spawarka tukowa do spawania wkfadek (kotkéw rozporowych,
kotkdw z gwintem wewnetrznym, gwozdzi izolacyjnych, pierscieni $ciggajgcych, pretéw do wyciggania nitéw itp.) na
materiatach na bazie aluminium lub stali. Posiada tryb Synergy oraz tryb manualny. Menu Program umozliwia za-

pisywanie i przywotywanie konfiguracji uszczelnien.

Rys. 1: Widok zewnetrzny generatora

A a

@

@P@@

Klawiatura

Wigcznik/wytgcznik

Teksas dodatni dla pistoletu

Teksas negatywny dla pistoletu

Podstawa ztgcza sterowania pistoletem

Wylot gazu dla wigzki pistoletowej

WiIot gazu podtgczony do butli

OINO OB OIN|—~

Zaslepka ochronna portu aktualizacji USB

Rys. 2: Widok zewnetrzny pistoletu i jego HMI (bez widetek spawalniczych i akcesoriow)
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Spust

Nakretka radetkowana uchwytu elektrody

Pokretto blokady pretéw

Drazki do przyrostu masy ciata

Ztgcze do sterowania przewodem pistoletu

Teksas dodatni

Teksas ujemny

Przytagcze gazowe

O 0N 0| WIN|—

Dioda LED gotowosci (zielona)

Styk LED (niebieski)

_ | =
- O

Dioda LED usterki (czerwona)

Skrzynka do nitow
ArcPull1 350 -
24kN

Skrzynka do nitow
ArcPull2 350 -
50kN

Skrzynka uchwytow
do kotkéw M4 do
M8

W omancwnonc , B <= =@ pumnn §
= e

e

— = — |

=
&

Adapter
ceramiczny &6 i @8

33

Pistolet na gorgce
powietrze
(dostarczane bez
kasety)

Uchwyt pierscienia
Sciggajgcego

\ 8

3. PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

064584 073388 064591 (068339) 075979 060777 059610
Wézek Weld 810 Kabel uziemiaja- Skrzynka z uchwy- | Termometr Pret zbierajacy
cy z podwadjnym tem na kotki M4 do | podczerwien
zaciskiem 350A M8 - trudny dostep
= —
037489 070714 070813 052994 059627

* Ten produkt jest dostarczany z wtyczkg 16A CEE7/7 i musi by¢ podigczony do jednofazowej, uziemionej, neutralnej
instalacji elektrycznej o napieciu od 208 VAC do 240 VAC (50 - 60 Hz). Efektywny prad absorbowany (11eff) jest
podany na urzgdzeniu dla maksymalnych warunkéw pracy. Sprawdz, czy instalacja elektryczna i jej zabezpiecze-

nie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z pragdem wymaganym do uzytkowania. Urzadzenie
przeznaczone jest do pracy w instalacji elektrycznej wyposazonej w wytgcznik réoznicowoprgdowy 16A typu C, D lub K.
W niektorych krajach moze by¢ konieczna zmiana wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z urzgdzenia w maksymalnych

warunkach. Uzytkownik musi zapewni¢ dostep do wtyczki.

» Wiaczanie odbywa sie poprzez ustawienie przetgcznika ON/OFF w pozyciji « | «.
» Urzadzenie przechodzi w tryb zabezpieczenia, gdy napigcie zasilania jest wigksze niz 265V
(wy$wietla sie komunikat DEAFUT SECTEUR). Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione,

gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.
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3.1. PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzgdzenie to moze pracowac z generatorami jednofazowymi pod warunkiem, ze spetniajg one nastepujgce
wymagania:

- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg (208-240 Vac), a napiecie szczytowe mniejsze
niz 400 V;

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz;

- Moc musi wynosi¢ co najmniej 15 kVA

Koniecznie nalezy sprawdzi¢ te warunki, poniewaz wiele generatorow wytwarza skoki wysokiego napiecia, ktére moga
uszkodzi¢ sprzet.

3.2. UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Niniejsze urzgdzenie moze by¢ podtgczone do instalacji elektrycznej za pomocg przedtuzacza pod warunkiem, ze
spetnia on nastepujgce wymagania :

- Przedtuzacz jednofazowy z przewodem uziemiajgcym;

- Dtugo$¢ nie powinna przekracza¢ 10 m;

- Przekroj przewodu nie moze by¢ mniejszy niz 2,5 mm?2.

3.3. PODLACZENIE PISTOLETU DO GENERATORA

Podtgczanie i odtgczanie ztgcza sterowania pistoletem do gniaz-
da generatora musi odbywac sie przy wytaczonym generatorze.

Pierscien taczacy kontroli pistoletu musi by¢ zawsze prawidtowo
przykrecony do podstawy generatora przed uruchomieniem
produktu.

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

3.4. AKTUALIZACJA PRODUKTU

Produkt posiada ztgcze USB na panelu przednim, chronione zaslepka, stuzace —
do aktualizacji oprogramowania (dodawanie synergii, funkcji). Aby uzyskac
wiecej informacji, nalezy skontaktowac sie z dealerem.

4. LUKOWE PRZYPAWANIE ELEMENTOW TYPU KOLKI Z WYKORZYSTANIEM DOCISKU

tuk ciggniony stuzy do spawania wktadek (pierscieni $ciggajacych, kotkow, gwozdzi itp.) do czesci nosnej poprzez
zblizenie obu czesci za pomoca tuku elektrycznego i doprowadzenie do ich zetkniecia.

PL
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Przypomnienie zasady spawania tukiem ciggnionym (wiecej szczegdtéw w ISO 14555) :

Wyrdznia sie 4 gtdwne etapy: gruntowanie, rozbieranie, smyczkowanie i hakowanie

. . Kruszenie .
Faza Zajarzenie Henkow tuk Przypawanie
T (ms) 0do200ms | 10 do 800 ms | 0do 50 ms
I (A) ~80-150 A 50-60 A 50do 350 A | =80-150 A
—
 — 3
3 = oo
m—
E E & E E B
_ = = = £ £
e — o L
= = = = =

|
|
I

spawania: generator wysyta prad do kolca, trzon pistoletu lekko sie podnosi i powstaje tuk o niskiej intensywnosci.

Stripping : Faza ta moze byc¢ réowniez nazywana wstepnym podgrzewaniem. Generator reguluje prad, aby zapewni¢

tuk elektryczny o niskiej intensywnosci, ciepto wytwarzane przez ten tuk pozwala :

- do wypalenia zanieczyszczen z blachy nosnej (smaru, oleju, elektrolitycznej powtoki cynkowej).

- do wstepnego podgrzania obu czesci, a tym samym ograniczenia szoku termicznego tuku spawalniczego, w celu
poprawy jakosci spoiny.

W tej fazie nie topi sie ani wktadka, ani blacha nosna. W tej fazie nie mozna réwniez usung¢ warstwy cynku z blachy

ocynkowanej.

tuk : generator znacznie zwieksza natezenie pradu, tworzgc wysokoenergetyczny tuk, ktory tworzy roztopiony basen
na arkuszu nosnym i powoduje stopienie koncéwki ptytki.

Hak : Pistolet zanurza wktadke w roztopionej kgpieli.

5. KONSTRUKCJA KOLCOW | OCHRONA PRZED TOPNIENIEM

Rodzaje wktadek (ksztatt, wymiary, materiat) dedykowanych do tuku ciggnionego wymienione sg w normie ISO 13918.
Oproécz wkiadek ze stali niskoweglowej, nierdzewnej i miedziowanej, produkt moze réwniez spawac niektore wktadki
aluminiowe.

5.1. STAN POWIERZCHNI OBRABIANEGO PRZEDMIOTU | USUWANIE NADMIARU MATERIALU

Spawanie doczotowe nalezy wykonywac na pozbawionym smaru elemencie nosnym. Konieczne jest
réwniez usuniecie tej czesci nosnej, jesli zostata poddana obrébce chemicznej (powtoka cynkowa

w przypadku stali ocynkowanej, antykorozyjna w przypadku stali obrabianej cieplnie, korundowa w
przypadku aluminium).

Spawanie elementéw, zwtaszcza aluminiowych, nalezy przeprowadzaé na ptaskim podtozu.

>

O X
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5.2. GRUBOSC PLYTY PODPOROWEJ W ZALEZNOSCI OD SREDNICY TRZPIENIA

Z wyjatkiem szczegodlnych zastosowan zwigzanych z karoserig samochodowg (montaz pierscieni $ciggajgcych, gru-
bosc¢ blachy nosnej nie moze by¢é mniejsza niz %4 srednicy podstawy wktadki w przypadku stali i 2 Srednicy w przypa-
dku aluminium.

Przyktady (niewyczerpujaca lista)
Czesci do spawania Srednica podstawy Minimalna grubos¢ blachy
(zgodnie z normg 1ISO 13918)
Kotek stalowy typu DD M8 8 mm 2 mm
Kofek stalowy typu PD M6 5.35 mm 1.3 mm
AlMg krotkotrwaty typ trzpienia PS M8 9 mm 2 mm
AIMg kroétkotrwaly trzpien typu IS (gwint 9 mm 2 mm
wewnetrzny) M5

5.3. OCHRONA STOPIONEGO METALU

W zaleznosci od spawanego materiatu, do ochrony przetopu moze by¢ wymagane zastosowanie ceramicznego kroc-
ca lub ostony gazowe;.

Ponizsza tabela zawiera wykaz gazéw, ktore zaleca sie stosowaé w zalezno$ci od spawanej czesci i jej materiatu.
Gazy te maksymalizujg wytrzymatosc¢ spoiny i odpowiadajg gazom, ktére nalezy stosowac, gdy urzgdzenie pracuje w
trybie Synergic (patrz §8.1).

Tabela ta jest podana orientacyjnie, zalecane sg wczesniejsze testy spawalnicze.

PL

Materiat Element do spawania Trzpien Gaz Bez gazu
ceramiczny
Aluminiowy pierscien $ciggajacy Niemozliwe Argon Niezalecane
Aluminium Trzpien, trzpien gwintowan
(Al, AMg, pien, trzpien g y Niemozliwe ArHe 30% Niemozliwe
AlMgSi) wewnetrznie
Gruby pret gwintowany Niemozliwe ArHe 30% Niemozliwe
Stal niskowe- | Stalowy pierscien sciggajacy Niemozliwe ArCO? 8% Mozliwe
IO a . s . ’ .
g0 VBl trz_plen A OK ArCO? 8% Niezalecane
(Fe) wewnetrznie
Stal pokryta | Trzpien gwintowany wewnetrzny,
miedzig gwozdz izolacyjny, trzpien gwintowany | Niemozliwe ArCO? 8% Niezalecane
(FeCu) zgrubny
Trzpien, trz_pieh gwintowany Niezalecane ArCO? 8% Niezalecane
Stal wewnetrznie
H d , . . gz .
nierazewna P_rety e sciagania Qilegectl Niezalecane ArCO? 8% Niezalecane
nierdzewnej
Skrzynka uchwytu kotka rozporowego
(064591)
Obudowa uchwytu Skrzynka z uchwytem na sruby
. y dwustronne o utrudnionym dostepie
trzpienia (064591) ze (070813)
Stosowane wyposazenie dodatkowe | standardowym adap- Skrzvnka do nitéw ArcPull 1 350 24
terem uchwytu cera- KN y
micznego (075979) (064584)
Skrzynka do nitow ArcPull 2 350 50kN
(073388)

W przypadku zastosowania zabezpieczenia gazowego nalezy ustawi¢ natezenie przeptywu gazu w zakresie od 12 |
do 15 I/min.

Note : W przypadku spawania aluminium mozliwe jest zastosowanie czystego argonu (Ar) zamiast 30% mieszanki argo-
nu i helu (ArHe30 %). Podobnie w przypadku spawania stali (Fe lub FeCu) mozliwe jest zastosowanie czystego argonu
(Ar) zamiast 8% mieszanki argonu i CO2 (ArCO? 8%). W tych dwdch przypadkach parametry spawania Synergii nie sg
juz gwarantowane i moze by¢ konieczne przejscie do trybu recznego (patrz §8.2).
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wartosci 5 N.m.

5.4. WYBOR AKCESORIOW SPAWALNICZYCH

Wybdr stosowanego uchwytu spawalniczego jest uzalezniony od rodzaju spawanej wktadki (typ, wymiary, materiat),
pozycji spawania oraz odpowiedniej ostony (gazowej, bezgazowej, ceramicznej ferruli). Ponizsza tabela stanowi po-
moc w doborze tego akcesorium.

Akcesoria

Standardowy cera-
miczny adapter do
mocowania ferruli
(075979)

Walizka z uchwy-
tem na kotki
(064591)

B

Skrzynka z
uchwytem na kofki
o utrudnionym
dostepie (070813)

|

ArcPull Nit
box1 350 - 24kN
(064584)

—7

ArcPull Rivet box2
350 - 50kN (ref
073388)

Uchwyt pierscienia
(059610)

Czesci do spawania
(zgodnie z normg
ISO 13918)

Kotki PD, RD, DD
Pion UD

Kotki PD, RD, DD i
przez krétki czas PS
Krétkotrwaty

trzpien z gwintem
wewnetrznym PS

Kotki PD, RD, DD i
przez krotki czas PS
Krétkotrwaty

trzpien z gwintem
wewnetrznym PS

Pret do wyciggania
nitow

zi izolacyjnych)

UD pionek i US UD pionek i US

krotki czas krotki czas

Gwoézdz izolacyjny | Gwézdz izolacyjny
Dlugos¢ spawanego | Od 25 mm do Od 25 mm do Od 25 mm do
elementu 65 mm 30 mm 70 mm

(100 mm dla gwozd- | (100 mm dla gwozd-

zi izolacyjnych)

Pozycja spawania (zgodnie z normg ISO 6947)

Maks. $rednica
podstawy spawane-
go elementu

Ptaskie (PA), jesli > 6 mm
Bez ograniczen, jesli < 6 mm

Bez ograniczen

5.5. BIEGUNOWOSC PISTOLETU

Biegunowosc¢ pistoletu ma wplyw na jakos¢ spoiny.
W zaleznosci od rodzaju spawanej czesci i jej materiatu, preferowane jest podigczenie dodatniego texasu pistoletu do
zacisku + lub - generatora. Ponizej znajduje sie tabela wyboru polaryzacji zachowana przez GYS.

Element do spawania

Podiaczenie dodatnie-
go teksasu pistoletu

(czerwony znak)

Teksas ujemny
generatora (-)

s

Stalowy pierscien $ciagajgcy

Teksas dodatni
generatora (+)

Pret do wyciggania nitow

Teksas ujemny
generatora (-)

Kotek gwintowany wewnetrzny,
stalowy gwo6zdz izolacyjny pokryty

miedzig

Teksas dodatni
generatora (+)

CEHl @eAM®!
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Szybkos¢ spawania urzgdzenia jest dynamicznie obliczana tak, aby nie przekroczy¢ efektywnego pragdu 16A pobiera-
nego z sieci. W zaleznosci od rodzaju spawanej ptytki, a co za tym idzie natezenia pradu i czasu spawania, urzgdze-
nie bedzie miato dtuzszy lub krétszy czas odpoczynku pomiedzy dwoma spawami.

Element do spawania Wydajnos$é
1,5 mm pierscienh ciggnacy z AIMg o grubosci 19/min

1 mm

Pret do wyciggania nitow @5 17/min
Kofek stalowy M6 pokryty miedzig o grubosci 2 mmz | 8/min
uszczelka

Trzpien gwintowany M8 ze stali niskoweglowej o gru- | 4/min
bosci 8 mm z uszczelkg

5.7. USTAWIANIE ZACISKOW UZIEMIAJACYCH | WYDMUCHIWANIE LUKU

Z wyjatkiem instalacji pierscienia sciggajgcego korpusu (patrz §7.1), gdzie uziemienie jest
zapewnione przez prety uziemiajgce (nr 4 - rys. 2), konieczne jest zastosowanie przesunietego
zacisku uziemiajgcego.

Do spawania elementéw ze stali lub stali nierdzewnej do @5mm wystarczy jeden zacisk uziemiajgcy. W przypadku
wiekszych elementdéw nalezy zastosowacé kabel uziemiajgcy z dwoma zaciskami, aby unikng¢ wydmuchiwania tuku.

Dla przypomnienia, zajarzenie tuku jest proporcjonalne do pragdu spawania i moze mie¢ wptyw na symetryczne za-
mocowanie uchwytu. Przypomnienie normy ISO 14555 dotyczacej pozycjonowania uchwytow gruntowych w zaleznos-
ci od konfiguracji spawania.

Przyczyna

\

Rozwigzanie

przypadek 1: spawanie na
blachach ptaskich

2. przypadek spawania
na blachach z przeszkoda
metalowg
A

@/ T 7@

3. spawanie w IPN

13
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6. MONTAZ AKCESORIOW | REGULACJA PISTOLETU

- pistolet podtgczony do generatora
- produkt zasilany

Montaz akcesoriow i ich regulacja na pistolecie muszg by¢ wykonane :

o

- zakonczono faze inicjalizaciji pistoletu (zgdanie pociggniecia za spust) Appui gachette

6.1. ZMIANA | REGULACJA DLUGOSCI PRETOW UZIEMIAJACYCH (059627)

Uwaga 1 : Wymiana pretow uziemiajgcych jest konieczna, jesli majg one nadmierne oznaczenia na koncach lub jesli

zostaty wygiete w wyniku upadku broni.

Uwaga 2 : Uzycie skrzynek nitow ArcPull 1i 2 (P/N 064584 i 073388), jak rowniez skrzynki trudnego dostepu (P/N
070813), wymaga uzycia krotkich pindow dostarczonych w pakiecie ArcPull350.

Poluzowac pokretto blokujgce (nr 3 na rys. 2), tak
aby bolce uziemienia (nr 4 na rys. 2) wystawaty jak
najdalej od pistoletu.

Nastepnie nalezy dokreci¢ pokretto blokujace.

N 7N

N N

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

Nieznacznie poluzuj dwie sruby mocujgce prety.

W przypadku wymiany pretéow nalezy je wyja¢, po-
ciggajac za nie, a nastepnie wymieni¢ na nowe.

Dostosuj dtugosé pretéw pistoletu do rodzaju sto-
sowanego osprzetu spawalniczego (wymiar miedzy
koncem pretow a krawedzig kotnierzy).

Akcesoria L (mm)

Uchwyt pierscienia (059610) 120 mm

Puszka na nity ArcPull1 350 - 24kN 55 mm
(064584)

Coffret d’extraction de rivet ArcPull 75 mm
Rivet box2 350 — 50kN (073388)

Skrzynka z kotkami M4 na M8 (068339) | 120 mm

Adapter ceramiczny @6 i g8 (075979) | 120 mm

Skrzynka na kotki M4 do M8 - trudny | 75 mm
dostep
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Wkre¢ dwie sruby mocujgce pret.

Zatozy¢ pokrywe z przodu pistoletu i wkreci¢ dwie
Sruby mocujgce.

6.2. REGULACJA UCHWYTU KOLKA / UCHWYTU KOLKA IZOLACYJNEGO

Uwaga 1 : Ustawienie uchwytu trzpienia do wyciggania nitéw jest specyficzne. Jest on szczegétowo opisany w para-
grafach (patrz §6.4 i §6.5).

Uwaga 2 : Przy montazu gwozdzi izolacyjnych nie jest konieczna zadna regulacja. Wprowadzi¢ gwézdz izolacyjny az
do oporu w uchwycie gwozdzia.

6.2.1. REGULACJA UCHWYTU TRZPIENIA SPAWALNICZEGO BEZ TULEI CERAMICZNEJ

Objasniona ponizej regulacja uchwytu kotka rozporowego ma zastosowanie do wszystkich wktadek, z wyjgtkiem tych
spawanych pod ceramiczng ochrong ferruli (075979), a takze do kotkdw do wyciggania nitéw (patrz §6.4 i §6.5).

Sruba re- Licznik

gulacyjn\ nakretka
el --L;t.ué'pin i

5 mm

1) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajaca srube regulacyjng uchwytu kotkowego.
2) Wiozyc¢ wktadke do uchwytu kotka i wyregulowac srube tak, aby koniec wktadki wystawat 5 mm z uchwytu kotka.
3) Przykrecic¢ nakretke zabezpieczajaca.

Wyjasnienia: Jesli na spoinie wktadki widac slady uchwytu
kotkowego na spoinie, wyreguluj sSrube uchwytu
kotkowego, aby wktadka nieco bardziej wystawata

z uchwytu kotkowego. /

Oznaczenia

15
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6.2.2. REGULACJA UCHWYTU TRZPIENIA SPAWALNICZEGO Z TULEJA CERAMICZNA

Srubare- Licznik

gulacyjna\naﬂlret 3

1) Odkreci¢ nakretke zabezpieczajgcg srube regulacyjng uchwytu kotkowego.
2) Wiozy¢ wkiadke do uchwytu kotka i wyregulowac $rube tak, aby koniec wktadki wystawat co najmniej 15 mm z
uchwytu kotka.

3) Przykreci¢ nakretke zabezpieczajaca.

fLI

15 mm

6.3. UZYCIE AKCESORIOW DO MONTAZU PIERSCIENI SCIAGAJACYCH (059610)

Lekko odkreci¢ nakretke radetkowang (nr 2 - rys. 2) z
osi napedowej pistoletu.

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

Umiesc¢ pierécien zaciggajacy w uchwycie pierscienia
do oporu.

6.4. KORZYSTANIE Z ARCPULL RIVET BOX 1 350 - 24 KN (064584)

Uwaga: Przygotowac¢ prety do odzysku masy zgodnie z wyjasnieniami w §6.1.

Catkowicie wykrec¢ srube ustalajgcg z
uchwytu trzpienia i wiéz pret $ciggacza
nitéw do oporu.

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

Lekko nakreci¢ dysze chronigca przed
gazem na uchwyt kotka rozporowego, ws-
una¢ uchwyt kotka rozporowego do oporu i
dokreci¢ dysze chronigca przed gazem.
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Zmontuj pret instalacyjny z ptozg (zwrd¢
uwage na rozmieszczenie otwordw) i za-
montuj zespot na pretach pistoletu.

Poluzowac pokretto pistoletu (nr 3 - rys. 2). | I8

Wyreguluj lufe tak, aby kohcdwka trzpienia
do wyciggania nitéw lekko wystawata (0,5-
2 mm) i dokre¢ pokretio pistoletu.

0.5do 2 mm

6.5. UZYWANIE ARCPULL RIVET BOX 2 350 - 50 KN (073388)

Uwaga: Przygotowaé prety do odzysku masy zgodnie z wyjasnieniami w §6.1.

W16z pret do Sciggania nitdéw ze stali
nierdzewnej do uchwytu kotka rozporowe-
go i wyreguluj srube uchwytu kotka rozpo-
rowego tak, aby wysunat sie na 13,5 do 15
mm z uchwytu kotka rozporowego.

13.5do 15 mm

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

Lekko nakreci¢ dysze chronigca przed
gazem na uchwyt kotka rozporowego, ws-
ung¢ uchwyt kotka rozporowego do oporu i
dokreci¢ dysze chronigcg przed gazem.

Zmontuj pret instalacyjny z ptozg (zwr6¢
uwage na rozmieszczenie otworéw) i za-
montuj zesp6t na pretach pistoletu.

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

Wyreguluj lufe tak, aby kohcdwka trzpienia
do wyciggania nitow lekko wystawata (0,5-
2 mm) i dokre¢ pokretto pistoletu.

0.5do 2 mm
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6.6. KORZYSTANIE Z POJEMNIKA NA KOLKI ROZPOROWE 350 (068339)

Uwaga: Przygotowac¢ prety do odzysku masy zgodnie z wyjasnieniami w §6.1.

Uwaga 2: Przygotowa¢ uchwyt kotka rozporowego jak wyjasniono w §6.2.

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

Lekko nakreci¢ dysze chronigca
przed gazem na uchwyt kotka rozpo-
rowego, wsung¢ uchwyt kotka rozpo-
rowego do oporu i dokreci¢ dysze
chronigcg przed gazem.

Zmontowac uszczelke i ptoze zgod-
nie z konfiguracjg wybranego narzed-
zia: (zwro¢ uwage na rozmieszczenie
otworow).

Zamontowac zespot na pretach
pistoletu.

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

Wyregulowa¢ podktadka + naktadka
tak, aby koniec obrabianego prze-
dmiotu lekko wystawat (0,5-2 mm) i
dokreci¢ pokretto pistoletu.
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6.7. UZYCIE CERAMICZNEGO ADAPTERA DO FERRULI (075979)

Uwaga: Do uzycia adaptera ceramicznego ferruli wymagana jest skrzynka uchwytu kotka 350 (P/N 068339).

6.7.1. WYBOR CERAMICZNEGO UCHWYTU DO FERRULI

Wybierz ceramiczne kro¢ce dostosowane do spawanego elementu (typ, srednica). Przypomnienie normy ISO 13918
dotyczacej wyboru kréécow w zaleznosci od rodzajow spawanych czesci.

Rodzaj zatgcznikéw

Oznaczenie tulei zgodnie z normg

Oznaczenie Oznaczenie zgodnie z norma ISO ISO 13918
13918

Trzpien z petnym gwintem DD UF

Pionek ub

Czesciowy trzpien gwintowany PD PF

Trzpien o zredukowanym trzpieniu RD RF

Ceramiczny uchwyt do ferruli musi by¢ dobrany do jej srednicy.

Zbyt duza podpora Odpowiednie wsparcie

6.7.2. PROCEDURA WYMIANY ADAPTERA CERAMICZNEGO

tera

Odkreci¢ dwie sruby i zdjgé uchwyt ceramiczny z adap-

Ponownie umie$¢ odpowiedni wspornik na adapterze (z
tbem stozkowym na zewnatrz) i dokre¢ dwie Sruby.

19
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6.7.3. ZAKLADANIE AKCESORIOW NA BRON

Powtérz pierwsze 2 kroki procedury montazu uchwytu
kotka w wale napedowym pistoletu

Zamontuj adapter na koncu pretéw i dokre¢ dwie sruby
mocujgce prety

Umiesci¢ ceramiczng tuleje na adapterze.
Poluzowac pokretto pistoletu (nr 3 - rys. 2).

Wyregulowac zespét tak, aby koniec przedmiotu obrabia-
nego lekko wystawat (0,5 - 2 mm) z krawedzi krééca.

Dokreci¢ pokretto pistoletu.

0.5do 2

mm

6.8. UZYWANIE OBUDOW ARCPULL 350 O UTRUDNIONYM DOSTEPIE (070813)

Uwaga1 : Przygotowac prety uziemiajgce zgodnie z wyjasnieniami w §6.1.

Uwaga 2: Przygotowac¢ uchwyt kotka rozporowego jak wyjasniono w §6.2.

Uwaga 3: Wybierz odpowiednig beczke do materiatu, z kiérego wykonana jest spawana wktadka. Lufa z wygrawe-

rowanym symbolem nie nadaje sie do spawania elementéw aluminiowych.

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

Lekko nakreci¢ dysze chronigcg przed ga-
zem na uchwyt kotka rozporowego, wsungc¢
uchwyt kotka rozporowego do oporu i dokre-
ci¢ dysze chronigcg przed gazem.

Zmontuj pret instalacyjny z ptozg (zwrd¢
uwage na rozmieszczenie otwordéw) i za-
montuj zesp6t na pretach pistoletu.
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Poluzowac pokretto pistoletu (nr 3 - rys. 2).

Wyreguluj lufe tak, aby koncéwka trzpienia
do wyciggania nitow lekko wystawata (0,5-2
mm) i dokre¢ pokretto pistoletu.

7. POSTEPOWANIE Z BRONIA
7.1. SPAWANIE PIERSCIENI SCIAGAJACYCH

1. Zamontuj uchwyt pierscieniowy (patrz §6.3).

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

3. Wybierz odpowiednig synergie dla pierscienia, ktéry ma by¢ zgrzewany.

4. Podtgcz ujemny teksas pistoletu do stacji (nie uzywaj zaciskéw uziemiaja-
cych).

5. W przypadku obstugi recznej : wytgczy¢ cyfrowg sprezyne «Flex» (patrz
§8.4.2).

6. Wiéz pierscien do jego uchwytu.

7. Odblokuj prety uziemiajgce za pomocg pokretta.

8. Umiesc pistolet na blasze i zetknij pierscieh z blachg. Gdy tylko pistolet
wyda sygnat dzwiekowy lub zaswieci sie jego dioda kontaktowa (niebieska),
zablokuj prety uziemienia za pomocg pokretta.

9. @

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

10. Po zakohczeniu spawania odblokowac¢ pokretto, aby zwolni¢ prety, i pod-
nies¢ pistolet, aby zwolni¢ pierscien.

Co 30 spawow pierscieni sciggajacych na ekranie pojawia sie komunikat
«Sprawdz prety». Sprawdzi¢ zakonczenie pretéw uziemiajgcych (n°4 rysunek
2). Jesli wida¢ na nich slady spawoéw, nalezy je lekko przeszlifowac papierem
Sciernym, aby przywrdci¢ ich kontakt elektryczny.

Nacisnij % aby potwierdzi¢ i wyzerowac licznik.
Uwaga: Funkcja ta nie jest aktywna, gdy uzywany jest pistolet ArcPull 700
(patrz §2.3).

21
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7.2. SPAWANIE WKLADEK INNYCH NIZ PIERSCIENIE SCIAGAJACE 23

1. Zamontowac i wyregulowaé akcesoria (ostona gazowa, adapter ceramiczny,
akcesoria do wyciggania nitéw)

2. Ustawi¢ zaciski do podtoza na blasze nosnej w taki sposéb, aby odlegtos¢
miedzy zaciskami a obszarem spoiny wktadu byta réwna (patrz §5.7). Obszary
masowania muszg by¢ oczyszczone i odttuszczone.

3. Wybierz odpowiednig synergie lub, w przypadku obstugi recznej, : wigczy¢
sprezyne cyfrowg «Flex» (patrz §8.4.2).

4. Umies¢ pistolet na blasze. Gdy tylko pistolet wyda sygnat dzwiekowy lub
zaswieci sie dioda LED kontaktu (niebieska), nacisnij pistolet, aby akcesorium
zostato prawidtowo umieszczone na blasze (nie powinno by¢ zadnych ruchéw
przechylnych).

5. @

Nacisng¢ spust, przytrzymujgc pistolet mocno
przy ptycie podporowej.

22

6. Po zakonczeniu zgrzewania nalezy podnie$¢ pistolet, aby uwolni¢ tate.

8. DZIALANIE PRODUKTU

Rys. 3: Widok klawiatury generatora

)

INVERTER

Wyswietlacz

Przycisk G+

Przycisk G-

Przycisk D+

Przycisk D-

Menu gtéwne/przycisk wigczania
Przycisk Wstecz/Anuluj

N[Ol wWw|N|~

Produkt posiada tryby pracy synergicznej i recznej, a takze mozliwos$¢ zapisywania i przywotywania konfiguraciji

spawow.

Po wtgczeniu ArcPull350 powrdci do trybu pracy, w ktérym znajdowat sie w momencie ostatniego wytgczenia.
Zmiana trybu pracy (Manualny lub Synergiczny) oraz przywotanie konfiguracji spawania odbywa sie poprzez Menu

Glowne.
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8.1. SPAWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM

W trybie Synergy wysokos$¢ tuku, czasy i prady poszczegodlnych faz spawania sg okreslane automatycznie przez
produkt. Synergia jest wiec definiowana przez rodzaj spawanej czesci, jej materiat, ostone gazowg, rozmiar i blache
nosna.

Rodzaj gazu, ktéry ma by¢ uzyty, jest pokazywany na wyswietlaczu. Jesli pistolet ma niewtasciwg polaryzacje, na
wyswietlaczu pojawia sie komunikat i miga dioda usterki (czerwona) na pistolecie.

Rézne parametry spawania sg ustalone dla przystawek sprzedawanych przez GYS.

Te synergie zachowujg waznos¢ w przypadku dtuzszych zatgcznikéw (patrz §5.4), o ile sg one tego
samego typu i z tego samego materiatu, co zatgczniki sprzedawane przez GYS (zgodnie z normg ISO
13918).

Wspdétdziatanie wkitadek aluminiowych (z wyjgtkiem pierscieni Sciggajgcych) ustalono na blachach nosnych podgr-
zanych do temperatury 50-60°C.

Zaleca sie wczedniejsze wykonanie kilku prébnych spoin na ptycie nosnej samobdjstwa, aby upewnic sie, ze spoina
wytrzyma.

Na ekranie gtéwnym trybu Synergy wyswietlany jest :

1 - Materiat ptytki: AIMg, Fe, itp ;

2 - Rodzaj zabezpieczenia wanny: Bez gazu, Ferrule, lub zalecany rodzaj gazu ;

3 - Piktogram czeéci do spawania ;

4 - Grubos¢ blachy, do ktorej bedzie spawana cze$c¢ ;

5 - «Prog», po ktérym nastepuje numer, jest wyswietlany w przypadku zapisanej konfiguracji spoiny (patrz §8.4.3) ;
6 - Obszar komunikatow okreslajgcych status produktu (patrz § 8.3).

FeCu
@ ArCo_8%

8.1.1. TYP SPAWANEGO ELEMENTU

Z wyswietlonej na ekranie synergii, zdefiniowanej przez typ czesci (3), jej materiat (1) i jej zabezpieczenie (2), mozna
zmodyfikowac tylko rozmiar czesci (M4, M5, itd.), naciskajgc G+ i G- bez koniecznosci przechodzenia przez menu
ustawien (patrz § 8.4.1).

Czesc Nazwa elektrody
wstawié W menu ustawien Piktogramy Uwagi Visual
synergii
Pierscien R Naciskanie G+ i G- przewija wszystkie
$ciggajacy ——— 91'1 4 synergie pierscieniowe zawarte w stacji. Q _‘
1 Smm Materiat (1) i zabezpieczenie gazowe (2) ~

sg aktualizowane dynamicznie.

Pre,t' do . Po wybraniu nitownicy Synergy, wskaznik

wyciggania o =haruy. :

nitow Lodyga grubosq 4) zmienia sie automatycznie ;
i odpowiada Srednicy w milimetrach tba
nitu, ktéry ma zosta¢ wyciggniety.
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Kofki Insert Synergia w potaczeniu z amerykanskimi
rozporowe wtyczkami z krétkim gwintem.
z gwintem Warto$¢ Mx odpowiada gwintowi
wewnetrznym wewnetrznemu wtyczki.
Goujon Synergie towarzyszgce:
« Stal niskoweglowa (Fe) i stal
Goujon nierdzewna: gwintowany trzpien typu DD
(et pion) « Stal miedziana (FeCu) : krétkotrwaty
trzpien gwintowany typu PS krotki czas
gwintowany trzpien typu US
Paznokcie
Izolacja -
gwozdzi | m =
Goujon a = - . . . . ‘
filetage Kiip 3 T 5 x}{artosc Tx odpowiada Srednicy gwintu oy
. &> ipsa.
grossier

8.1.2. GRUBOSC BLACHY NOSNEJ |3
Grubosc¢ wyswietlana w milimetrach.

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ grubos¢ blachy, do ktorej bedzie zgrzewana wktadka, nacisnij klawisze D+ i D-.
Zakresy grubosci, ktére mozna wybrac, zwigzane sg z rodzajem, wielkoscig i materiatem obrabianego przedmiotu.
Jesli grubosc¢ blachy jest mniejsza niz ta wyswietlana na ekranie, blacha nosna moze by¢ zdeformowana na zgrzewie.
Gdy stacja wyswietla (E), grubos¢ blachy jest na tyle duza, ze nie ma juz wptywu na parametry spawania synergii.

Jesli ten piktogram nie pojawi sie, to znaczy, ze osiggnieto maksymalng grubos¢ arkusza. Powyzej tej grubosci
spawanie wkiadki nie jest juz gwarantowane.

Uwaga 1 : Po wybraniu nitownicy Synergy grubo$¢ zmienia sie (piktogram ()) i odpowiada srednicy tba nitu w mili-
metrach.

Uwaga 2 : Podczas przetgczania z trybu synergii na tryb reczny wszystkie parametry spawania (prady, czasy, wysokos-
ci itp.) zwigzane z synergig zostajg przeniesione do trybu recznego. Pozwala to na precyzyjne dostrojenie
ustawien maszyny, jesli wybrana synergia nie odpowiada oczekiwanym rezultatom (zbyt duza lub zbyt mata

ilos¢ energii zgrzewania).
8.2. SPAWANIE W TRYBIE MANUAL RECZNYM

W trybie recznym czasy, prady, wysoko$¢ podnoszenia wkiadki i aktywacja sprezyny cyfrowej majg by¢é wprowadzone
przez uzytkownika.

Na ekranie gtéwnym trybu recznego sg wyswietlane :

1 - Czas tuku w milisekundach (patrz § 4);

2 - Prad tuku (patrz punkt 4);

3 - «Prog» po ktérym nastepuje numer jest wyswietlany w przypadku zapisanej konfiguracji spoiny (patrz §8.4.3);

4 - Obszar komunikatéw okreslajgcych status produktu (patrz sekcja 8.3).

®

Prog 4
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Aby zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ czas tuku (wartosé ([3B)), nacisnij klawisze G+ i G-.
Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ prad tuku (wartos¢ (Jllf)), nalezy nacisnaé¢ klawisze D+ i D-.
Aby zmieni¢ pozostate parametry spawania recznego (prad i czas krokdw spawania), patrz rozdziat «Ustawienia

reczney.

8.3. LISTA KOMUNIKATOW WYSWIETLANYCH W DOLNEJ CZESCI EKRANU SPAWANIA

Wiadomosé

Opis

Pistolet odtgczony

Do urzadzenia nie jest podtgczony zaden pistolet.

Teksas odtgczony

Dodatni teksas pistoletu nie jest podtgczony do generatora (nr 6 - rys. 2).

Odwrécony Teksas

(Tylko w trybie synergicznym). Biegunowo$¢ teksasu jest odwrdocona w stosunku do biegu-
nowosci wymaganej przez synergie.

Gotowy Po zakonczeniu cyklu odpoczynku produkt jest gotowy do spawania

Tylko ruch Pociagniecie spustu zostato wykryte bez kontaktu elementu z blachg nosng. Pistolet wyko-
nuje wtedy samodzielnie ruch mechaniczny, generator nie jest wtgczany.

Kontakt Produkt wykrywa, ze element styka sie z blachg no$ng. Jezeli spawanie odbywa sie w
ostonie gazu, zawor elektromagnetyczny gazu otwiera sie w celu wstepnego zgazowania.

Spawanie Trwa cykl spawania.

Zakonczono spawanie

Cykl spawania zostat zakonczony.

Pre-gas

Wyswietlany, gdy nacisniecie spustu zostanie wykryte przed uptywem czasu Pre-gaz
(patrz punkt 8.4.4). Aby spawanie mogto sie odby¢, nalezy pozosta¢ na swoim miejscu
(element nadal styka sie z blachg no$ng) i poczeka¢ na koniec gazu wstepnego.

Utrata kontaktu

Wyswietlany, gdy kontakt pomiedzy elementem a blachg no$ng zostat utracony przed
uptywem czasu wstepnego nagrzewania.

Zerwanie tuku

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

A\

Podnosnik pistoletowy

Wyswietlane po zakohczeniu cyklu spawania, jesli uchwyt jest nadal umieszczony na
elemencie.

8.4. GLOWNE MENU

Aby przej$¢ do menu gtéwnego z trybédw Synergy i Manual, nacisnij przycisk (%).

Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Programmes
Configuration

Nacisnij klawisze G+ i G-, aby przesung¢ kursor > pozycji. Wybierz pozycje, naciskajgc przycisk (%).

* « Ustawienia » umozliwia dostep do parametréw spawania (synergicznego lub recznego).
* « Tryb reczny» / «Tryb synergiczny» zmienia tryb spawania urzadzenia.
* « Menu «Programy» umozliwia dostep do funkcji zapisywania lub przywotywania konfiguracji spoin zapisanych

przez uzytkownika.

* « Konfiguracja » daje dostep do zaawansowanej konfiguracji stacji (jezyki, zarzgdzanie gazami, informacije itp.).

Nacisnij przycisk wstecz (e), aby powrdci¢ do ekranu spawania.
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8.4.1. MENU USTAWIEN TRYBU SYNERGII

Gdy urzgdzenie pracuje w trybie synergicznym, menu ustawieh umozliwia wybor rodzaju spawanej wktadki, jej wielk-
osci, materiatu i rodzaju ostony gazowej. do spawania, jego wielko$¢, materiat i rodzaj zabezpieczenia gazowego.

W trybie Synergy wybor ustawieh odbywa sie w kolejnosci od géry do dotu :
1 - Typ wkiadki «elektroda»: ¢wiek, gwézdz, pierscien itp.

2 - Rozmiar wktadki «elektrody»: Mx, @x, itp.

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

4 - Typ zabezpieczenia spoiny: Ferrule, Nogas lub z gazem.

Uwaga : Gdy spoina musi by¢ wykonana pod ostong gazu, wys$wietlany gaz jest tym, ktéry jest zalecany, aby zagwaran-
towac odpornos¢ spoiny (patrz § 5.3). Jesli ten gaz nie jest dostepny, moze by¢ konieczne przejscie do trybu
recznego (patrz § 8.2).

Réglages Synergie

> Electrode > Goujon
EP. élec. M8
Matériau FeCu
Gaz ArCo8%

Kolejnos¢ ustawiania

Nacisnij klawisze G+ i G-, aby przesung¢ kursor w lewo i nacisnij klawisze D+ i D-, aby zmieni¢ wartosci poszczegol-
nych pozyciji.

Nacisniecie przycisku (%) powoduje zatwierdzenie ustawien synergii i powrét urzadzenia do ekranu spawania syner-
gicznego.

Nacisnij przycisk wstecz (9), aby odrzuci¢ ustawienia i powréci¢ do menu gtéwnego.

8.4.2. USTAWIENIA MENU W TRYBIE RECZNYM

Podczas pracy w trybie recznym menu ustawien umozliwia indywidualne ustawienie wszystkich parametrow istotnych
dla danego zgrzewu.

Réglages Manuel

Naciskanie klawiszy G+ i G- powoduje podswietlenie wybranego parametru. Naciskanie klawiszy D+ i D- powoduje
zmiane wartosci tego parametru.

1 - Cyfrowa sprezyna «flex»:
» Zwalnia (ON) lub blokuje (OFF) watek napedowy uchwytu elektrody, gdy wktadka styka sie z ptytg nosna.
« Zaleca sie aktywowanie tej funkcji dla wszystkich przystawek z wyjgtkiem pierscieni $ciggajgcych.



InStrUcha ObS’ngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej ARCPULL 350

2 - Priming :

* Mozliwos¢ regulacji od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na wartos¢ zadang przeksztattnika mocy podstaciji.

* Przy wartosci 0 (wartos¢ domysina) produkt zapewnia optymalny zapton bez ryzyka przerwania tuku przy podnosze-
niu wktadu, jednoczesnie ograniczajgc prad zwarciowy.

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

3 - Stripping : Ustawienie czasu (w milisekundach), oraz prgdu rozbierania. Objasnienia znajdujg sie w § 4.
4 - tuk : Ustawienie czasu (w milisekundach), oraz prgdu tuku. Objasnienia znajdujg sie w § 4.

5 - Wieszak :
* Mozliwos¢ regulacji od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na wartos¢ zadang przeksztattnika mocy podstaciji.
* Przy wartosci 0 (wartos¢ domysina), produkt zapewnia optymalne trzymanie elektrody na ptycie nosne;j.

6 - Wysokos¢ :

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

» Zbyt duza wysoko$¢ spowoduje zwiekszenie wydmuchiwania tuku (patrz rozdziat 5.7). Zbyt mata wysokos¢ narazi
spoine na zwarcie z powodu odksztatcenia koncéwki kotka podczas spawania.

7- Sita :

» Mozliwos¢ regulacji od 0 do 4. Bezposrednio wptywa na site zagtebiania sie ptytki w roztopiong kapiel (kucie).

* Przy 0 sita zanurzenia jest zerowa, przy 4 jest maksymalna. W przypadku spoiny, ktéra nie przestrzega maksymalnego i
stosunku srednicy grubosci blachy (patrz §4.2). Moze by¢ konieczne zmniejszenie tej sity, aby unikng¢ jej przebicia. o

Nacisniecie przycisku (%) powoduje zatwierdzenie ustawien zgrzewania i powrot urzgdzenia do ekranu zgrzewania
recznego.

Nacisnij przycisk wstecz (e), aby odrzuci¢ ustawienia i powrdci¢ do menu gtdwnego.

8.4.3. MENU PROGRAMU

Mozna zapisa¢ do 99 réznych konfiguracji spawow, zaréwno synergicznych jak i recznych.

Configuration

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

ApNaciskaj przyciski G+ i G-, aby przesungC lewy kursor (Pre-gaz, Post-gaz, Jezyk, Reset maszyny, Info.).
Gdy pozycje Pre-gaz, Post-gaz lub Jezyk sg podswietlone, nacisnij klawisze D+ i D-, aby zmieni¢ ich wartosc.

Test Zakres ustawien Komentarz
Pre-gas NoGas nastepnie od 0,2 s do | W przypadku spawania w ostonie gazu zaleca sie, aby czas wstep-
3s nego zgazowania wynosit co najmniej 0,4 s.
Post Gas NoGas lubod 0,2sdo 3 s Podczas spawania w ostonie gazu zaleca sie, aby czas post-gazu
wynosit co najmniej 0,2s.
Jezyk FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Nacisnij przycisk wstecz (9), aby powréci¢ do menu gtéwnego.
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8.4.4.1. Liczniki

Gdy wybrana jest opcja «Liczniki», na wyswietlaczu pojawia sie :

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

- licznik catkowity: liczba spoin poprawnie wykonanych przez produkt od momentu opuszczenia fabryki.

8.4.4.2. Reset Machine

Po wybraniu opcji «Machine Reset» z menu Konfiguracja, nacisniecie przycisku (%) spowoduje wejscie do podmenu
resetowania maszyny.

Reset machine

\/:BSec

pour valider

Nacisnij (%) przez 3 sekundy, aby potwierdzi¢ reset produktu.
Nacisng¢ przycisk return (§»)), aby powrdci¢ do menu Konfiguracja i anulowac reset produktu.

Zresetowanie ArcPull 350 usunie wszystkie ustawienia spoiny z menu Program, przetgczy produkt z
powrotem na jezyk francuski, a czas przed i po gazie powrdci do 0,4s.

8.4.4.3. Panel informacyjny

Soft gene V3.0
Hard gene V1.0

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

Panel informacyjny pokazuje numery wersji oprogramowania i hardwaru generatora oraz, jesli podtgczony jest pisto-
let, jego typ (200-350, 700).
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9. KOMUNIKAT O BLEDZIE, ANOMALIE, PRZYCZYNY, SRODKI ZARADCZE

Sprzet ten posiada system monitorowania usterek. W przypadku niepowodzenia mogg zosta¢ wyswietlone 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 208-240
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 nie ustepuje, nalezy
Zleci¢ sprawdzenie urzadzenia
wykwalifikowanemu personelowi.

r

THERMISCHER FEHLER

Ochrona termiczna pis-
toletu.

Zbyt dtugi cykl pracy.

Przed wznowieniem spawania
zaczekaj, az wskaznik zgasnie.

JAN

SONDE DECONNECTEE

Btad silnika pistoletu.

Mechanizm pistoletu jest
zablokowany.

Podtgcz ponownie pistolet i wigcz
maszyne.

Jesli usterka nadal wystepuje,
nalezy zleci¢ sprawdzenie pisto-
letu wykwalifikowanemu perso-
nelowi.

r

DEFAUT MOTEUR

Usterka czujnika tempe-
ratury przewodow.

Czujnik temperatury jest
odtgczony.

Klawiatura powinna zostac
sprawdzona przez wykwalifiko-
wany personel.
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WARUNEK GWARANCJI FRANCJA

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

Gwarancja nie obejmuje :

» Wszelkie inne uszkodzenia powstate w wyniku transportu.

* Normalne zuzycie czesci (np. uchwytow elektrod, pretéw uziemiajgcych itp.).

* Incydenty wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania (btad zasilania, upuszczenie, demontaz).
» Awarie spowodowane przez srodowisko (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku awarii nalezy zwrécic¢ urzgdzenie do dystrybutora, dotgczajgc :

- dowdd zakupu z datg (paragon, faktura itp.)

- notatke wyjasniajgcg podziat.
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SPARE PARTS / ERSATZTEILE

1 | Fani 24V 51048 (x2)
2 | 2-drogowy zawor elektromagnetyczny 70991

3 | Mufa gazowa BSP20 C31322
4 | Wyswietlacz graficzny 51992

5 | Ochraniacz ekranu 56175

6 | Obstuga ekranow 56172

7 | Klawiatura 51961

8 | Teksanskie gniazdo 25 51524 (x2)
9 | Zigcze pistoletu 93226ST
10 | Przetacznik ON/OFF 51075
11 | Nasadka zabezpieczajgca 43124
12 | Karta inteligentna 97779C
13 | Dtawiki PFC 63807
14 | Transformator mocy 63806
15 | Dtawik wyjsciowy 63644
16 | Kabel zasilajgcy 3P + uziemienie 2,5 mm? 21579
17 | Przewodowy czujnik temperatury 52105
18 | Nanokrystaliczny bor 30x20x15 63598
19 | Nanokrystaliczny bor 26x16x10 63604
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SPARE PARTS / ERSATZTEILE
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55234 (x2)

56029

Si fabrication avant 05/2022

If manufactured before 05/2022
Si fabrication aprés 05/2022

If manufactured after 05/2022

Karta elektroniczna
Sprezyna pretowa

Dziatka

20 | Silnik
24 | Trigger

21
22
23
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25 | Pierscien zabezpieczajacy 90598
26 | Przednia powtoka 56188
27 | Przycisk blokady trzpienia 56270
28 | Tylna skorupa 56189
29 | Wtyczka teksanska H14 meska 51523 (x2)
30* | Kompletny zestaw bez pistoletu S81106

* obejmuje caly zacieniony obszar na wykresie

PL
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

ARCPULL 350

Podstawa
Napiecie zasilania U1 230V +/- 15%
Czestotliwosc¢ sieci 50 /60 Hz
Wytacznik automatyczny bezpiecznik 16 A
Drugie
Napiecie bez obcigzenia uo 100 V
Znamionowy prad wyjsciowy 12 10> 350A
Konwencjonalne napiecie wyjciowe u2 20,4 >34V

Wspétczynnik bezpieczenstwa przy 40°C (10 min), EN60974-1 Imax 100 %
Temperatura pracy -10°C > +40°C
Temperatura przechowywania -20°C » +55°C
Stopien ochrony IP33
Wymiary (LxWxH) 23x31x28,4cm
Masa generatora 11 kg
Pistolet
Diugo$¢ wigzki 3m
Waga broni 3kg

*Wspbtczynniki pracy przeprowadzane sa zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (powyzej cyklu pracy) moze zadziata¢ zabezpieczenie termiczne, wowczas fuk zostanie wygaszony H i zapali sie wskaznik.
Pozostawi¢ urzadzenie pod napieciem, aby umozliwic jego schiodzenie do czasu usunigcia zabezpieczenia.

Zrodto pradu spawania opisuje opadajaca charakterystyka wyjsciowa.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG

A

Uwaga! Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.

(1]

Symbol ulotki

Zrédto zasilania w technologii inwerterowej dostarczajace prad staly.

Spawanie tukiem ciggnionym

r-
S

Przeznaczone do spawania w Srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem. Jednak samo zrodto pradu nie
powinno by¢ umieszczane w takich pomieszczeniach.

Ciagty prad spawania

Napiecie znamionowe przy otwartym obwodzie

Cykl pracy zgodnie z normg EN60974-1 (10 minut - 40°C).

Odpowiadajacy konwencjonalny prad spawania.

EM Ampery.

Napiecia konwencjonalne w odpowiednich obcigzeniach.

Volt.

Hertz.

Ds{} 1~ 50/60 Hz

Zasilanie tréjfazowe 50 lub 60Hz.

U1

Nominalne napiecie zasilania.

[1max

Maksymalny znamionowy prad zasilania (rms).

I1eff

Maksymalny efektywny prad zasilania.

Cce

Materiat zgodny z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej
(patrz oktadka).

UK Materiat spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowe;
CA (patrz oktadka).
@ Materiat zgodny z marokanskimi normami. Deklaracja zgodnosci C » (CMIM) jest dostepna na naszej stronie interne-
towej (patrz oktadka).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 klasa A urzadzenia.
Class A

hi¢

Ten materiat podlega selektywnej zbiérce zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do odpadow
domowych!

&

Produkt nadajacy sie do recyklingu, ktory podlega wymogowi sortowania.

Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej Wspdlnoty Gospodarczej).

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

Wiot gazu

Wylot gazu

NPo— =

Pilot zdalnego sterowania
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GYS France

Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159
53941 Saint-berthevin Cedex

France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di
Venezia

Via delle Industrie, 25/4

30175 Marghera - VE

ITALIA

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-Stralle 11
52070 Aachen
Deutschland

www.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 2\ A]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn




