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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 niepewnosci, i w celu prawidtowej obstugi instalacji nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg.

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 uzytkowania, producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Instalacja musi by¢ uzytkowana w pomieszczeniu wolnym od kurzu lub kwasu, brak gazéw palnych i 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 stop)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

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

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

Aby dobrze chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ nastgpujacych wskazéwek bezpieczenstwa:

Do ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania bez mankietow, izolujgce, suche, ognioodporne i w dobrym stanie,
ktore pokrywaja cate ciato.

Nalezy uzywaé rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

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

©ee

Niekiedy konieczne jest wydzielenie stref kurtynami ognioodpornymi, aby chroni¢ obszar spawania przed tukiem, od rozpryskéw i
zarzacych sie odpadow.

Poinformowac¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac¢ stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).
Trzymac rece z dala od ruchomych czesci (wentylatora), wiosy, ubrania.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Podczas serwisowania pistoletu,
upewnij sie, ze jest wystarczajgco chtodny, czekajgc co najmniej 10 minut przed jakakolwiek interwencja. Wazne jest, aby
zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>©

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

3 Opary, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg wentylacje,
czasami konieczne jest doprowadzenie powietrza. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢é maska na

Swieze powietrze.
- Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod kgtem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,
kadm, cynk czy rte¢, a nawet beryl moga by¢ szczegolnie szkodliwe przed spawaniem réwniez odttuscic¢ czesci.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one znajdowac sie w pozycji pionowej i
utrzymywane na wsporniku lub na wozku.

Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

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

Nalezy uwaza¢ na goracy materiat lub iskry latajgce, a nawet przez szczeliny, mogg by¢ zrédtem pozaru lub wybuchu.

Oddali¢ ludzi, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem na bezpieczng odlegtos¢.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...). paliwo, pozostatosci po gazie ...).

Operacje szlifowania nie moga 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 wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg 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, uchwytem spawalniczym, zaciskiem uziemiajagcym lub innym zrédtem ciepta lub
zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymacé go z dala od obwodéw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.
Zachowac ostroznos$¢ przy otwieraniu zaworu butli, nalezy odsung¢ gtowice od ztgcza i upewni¢ sie, ze uzywany gaz jest odpowiedni do procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie pragdem moze by¢ zrodtem bezposrednich lub posrednich wypadkdéw, a nawet $miertelnych.

Nigdy nie dotykaj czesci pod napieciem wewnatrz zrédta zasilania, gdy jest ono pod napieciem.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy go odtgczy¢ od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ jednoczesnie uchwytu elektrody pistoletowej i zacisku uziemiajacego.

Jesli zacisk uziemienia i kable pistoletowe sg uszkodzone, muszg byé one wymieniane przez wykwalifikowane i upowaznione osoby. Zawsze uzywa;j
suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac¢ 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 publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. Mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w
tych miejscach, ze wzgledu na prowadzone zaktdcenia, jak rowniez wypromieniowane na czestotliwosci radiowej.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz Zmax
= 0,36 Ohm, urzadzenie to spetnia wymagania normy IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznych sieci niskiego
napiecia. Za zapewnienie tego odpowiada osoba montujgca sprzet lub uzytkownik urzadzenia, w razie potrzeby konsultujac sie
z operatorem sieci dystrybucyjnej, czy impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanc;ji.

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podigczenia do prywatnych sieci niskiego
napiecia podtgczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. Jesli jest podtgczony
do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia, zapewnienie bezpieczenstwa jest obowigzkiem osoby montujgcej lub
uzytkownika urzadzenia, poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze mozna podtaczy¢ sprzet.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokot obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

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

Pola elektromagnetyczne moga zaktoca¢ dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przykiad rozruszniki serca. Dla os6b z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przykiad, ograniczenia dostepu dla oséb postronnych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postgpowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:
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* utozy¢ kable spawalnicze (uchwyt pistoletowy i zacisk uziemiajgcy) razem - utozy¢ kable spawalnicze (uchwyt pistoletowy i zacisk uziemiajgcy)
razem przymocuj je za pomocg klipsa, jesli to mozliwe;

« ustawi¢ sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokot ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podigczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie wolno siada¢ na zrédle pragdu spawania ani sie o nie opierac;

* nie spawac¢ podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw 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

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zakltocen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu 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 zrédia prgdu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zakiécenia elektromagnetyczne powinny by¢é zmniejszane, az przestang by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzgdzen do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otoczeniu. Nalezy
wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$c¢ powyzej, pod i obok urzadzen do spawania tukowego inne kable zasilajgce, sterujgce, systemy sygnalizacyjne i telefoniczne;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

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

e) zdrowie 0s6b sasiadujgcych, na przyktad, stosowanie rozrusznikéw serca lub aparatéw stuchowych;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

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

Uzytkownik musi upewnic¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

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 wykraczac¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

W uzupetieniu do oceny obszaru, ocena urzadzen do spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania przypadkow
zakiocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez poméc
potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzgdzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystgpienia zakidcen, moga by¢ konieczne dodatkowe $rodki zapobiegawcze, takie jak filtrowanie publicznej sieci zasilajgcej. Wskazane
jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do
spawania tukowego. Nalezy zapewnic ciagtos¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze zrodtem prgdu spawania
w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta 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 prawidiowo zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenia do spawania tukowego nie powinny by¢é w zaden sposdb modyfikowane, z wyjatkiem modyfikacji i
regulacji wymienionych w instrukcji producenta. Jest to wtasciwe, w szczegdlnosci, rozdzielacz tuku urzgdzen uderzajgcych i stabilizujgcych tuk jest
wyregulowany i konserwowany zgodnie z zaleceniami producenta.

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

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednak, metalowe przedmioty
potgczone z obrabianym przedmiotem zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego operatora, jesli dotknie on zaréwno metalowych przedmiotow, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: 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 statkow lub stalowe konstrukcje budynkow, uziemienie czesci moze w
niektorych przypadkach i nie systematycznie, ograniczy¢ emisje. Nalezy uwaza¢, aby unikng¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen uzytkownikow lub uszkodzenia innych urzgdzen elektrycznych. W razie potrzeby, potgczenie obrabianego przedmiotu z ziemig powinno
by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdérych krajach, ktére nie pozwalajg na takie bezposrednie potaczenie, potgczenie powinno by¢ wykonane z
odpowiednim kondensatorem dobranym zgodnie z przepisami krajowymi.

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

PL
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TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

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

Nie nalezy uzywac kabli ani pistoletéw do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiescic¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

« Zrédto pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
* Sprzet posiada stopien ochrony IP23, to znaczy :

- ochrona przed dostgpem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz,

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

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony 1P23.

Stale prady spawalnicze mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz spowodowac
przegrzanie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze musza by¢ trwale potgczone, sprawdzaj je regularnie!

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

- Przymocowac lub zawiesi¢ wszystkie elektrycznie przewodzgce czesci zrodta spawania, takie jak rama, woézek i systemy podnoszace nalezy
zaizolowac!

- Nie nalezy umieszcza¢ innych urzagdzen, takich jak wiertarki, urzgdzenia do ostrzenia, itp. na zrédle spawalniczym, wézku, lub systemie podnoszenia
bez izolaciji!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze umieszczac na izolowanej powierzchni!

Kable zasilajgce, kable przediuzajace i spawalnicze musza 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 wytacznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki, i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy nad materiatem. W
-{)' srodku, napiecie i sita sg wysokie i niebezpieczne.

» Regularnie, zdjg¢ pokrywe i wydmuchac¢ kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potaczen elektrycznych za
pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zostaé wymieniony przez producenta,
jego dziat obstugi klienta lub podobnie wykwalifikowang osobe, aby unikng¢ niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie nalezy uzywac tego zrédta pradu spawania do rozmrazania rur, tadowanie baterii/akumulatoréw lub uruchamianie silnikow.
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2. OPIS SPRZETU

GYSPOT ARCPULL 700 to tréjfazowa inwertorowa spawarka tukowa do spawania kotkéw, trzpieh gwintowany
wewnetrznie, gwozdzie izolacyjne ...). pierscienie $ciggajgce, prety do wyciggania nitdw, itp.) na materiatach oparty-
ch na aluminium lub stali. Posiada tryb pracy Synergy, i Tryb pracy recznej. Menu Programy umozliwia zapisywanie i
przywotywanie konfiguracji zgrzewania. Wyposazony jest w przytgcze do automatycznego sterowania.

Rys. 1: Widok zewnetrzny generatora
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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

System potaczen dla sterowania PLC
Zaslepka ochronna portu aktualizacji USB

O IO N Ol |WIN| I~

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

Pokretto blokujgce widetki uszczelniajgce

Sitowniki (x2) do wprowadzania widetek spawalniczych
O$ napedowa uchwytu elektrody

Ztgcze do sterowania przewodem pistoletu

Teksas dodatni

Przytgcze wylotu gazu
Przytgcze wlotu gazu

Dioda LED gotowosci (zielona)
Styk LED (niebieski)

Dioda LED usterki (czerwona)

Dol o Njo|oa|hw |-
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‘ Wspornik ceramiczny pazur widet-
‘ kowy M6 do M12 ‘
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Wozek Weld 910

Inne akcesoria

070967

Kabel uziemiaja-
cy z podwéjnym
zaciskiem 700 A

068605

3. PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

To urzgdzenie moze by¢ uzywane w trojfazowej 400V lub 480V (50-60Hz) czteroprzewodowej instalacji elektrycznej z
neutralnym potgczonym z ziemig. Wyposazony jest we wtyczke 32A typu EN60309-1, i musi w tym przypadku, mozna
stosowac w sieci 400V. Podtgczenie do sieci 480V moze wymagac¢ zmiany wtyczki i ewentualnie zmiany rodzaju ka-

bla, zgodnie z lokalnymi normami. W tym przypadku, modyfikacje muszg by¢ przeprowadzane przez wykwalifikowang
osobe i muszg przestrzegac ponizszego podtgczenia.

Przewodd ochron-

ny (uziemienie)

Faza W Faza V

Pistolet na gorace powie-
trze (dostarczany bez
wktadu)

060777

Termometr na po-
dczerwien

@-

052994

Faza U

Moment dokrecenia nakretek M6 dla potgczenia fazy i przewodu ochronnego : 9 N.m
Efektywny prad pochtaniany (11eff) jest podany na urzgdzeniu, dla maksymalnych warunkéw pracy. Sprawdz, czy zasi-
lacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wylgcznik automatyczny) sg zgodne z prgdem wymaganym do uzytkowa-

nia.

» Wiaczanie odbywa sie poprzez ustawienie przetgcznika ON/OFF w pozyciji « | «.

» Urzadzenie przechodzi w stan ochrony, jesli napiecie zasilania miedzy fazami jest wyzsze
niz 560 Vac (na ekranie wyswietlany jest komunikat o awarii sieci). Normalne funkcjonowa-

nie zostanie wznowione, gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

PL
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3.1. PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze wspotpracowac z generatorami jednofazowymi pod warunkiem, ze spetniajg one nastepujgce
wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacjg i 0 napieciu szczytowym mniejszym niz 400V,

- Czestotliwos$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

- Moc musi wynosi¢ co najmniej 48kVA.

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

3.2. UZYWANIE PRZEDLUZACZY

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

- 4-zytowy kabel przediuzajgcy z przewodem uziemiajgcym

- Dtugos¢ nie powinna przekracza¢ 10m

- Przekroj przewodu nie moze by¢ mniejszy niz 4mm?

3.3. PODLACZENIE PISTOLETU DO GENERATORA

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

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

Istnieje mozliwos¢ podigczenia pistoletu z ArcPull200-350 na tym generatorze. W tym przypadku, nalezy uzy¢ adap-
teréw texas 25mm? -> 50mm? ( 2 x PF 038110) do potgczenia texas z pistoletu z gniazdami generatora.

Podobnie, w zaleznosci od wybranych parametrow spawania, dziatanie produktu moze ulec pogorszeniu (patrz §9
Tryb pracy produktu).

3.4. AKTUALIZACJA PRODUKTU

Przed uruchomieniem produktu pierscien tgczacy kontroli pistoletu musi by¢
zawsze prawidtowo przykrecony do podstawy generatora, do aktualizacji
swojego oprogramowania (dodanie synergii, funkcji). Skontaktuj sie ze sprze-
dawcg, po wiecej szczegotow.

4. LUKOWE PRZYPAWANIE ELEMENTOW TYPU KOLKI Z WYKORZYSTANIEM DOCISKU

Przypawanie tukowe jest stosowane do spawania materiatow (pierécien ciggniony), kotki, kotki uziemiajgce, gwozdzie,
kotwy do betonu, itp.) na czesci nosnej poprzez doprowadzenie do stopienia sie obu czesci za pomoca tuku elektrycz-
nego i doprowadzenie do ich zetkniecia.

Przypomnienie zasady spawania fukiem ciggnionym (wiecej szczegotéw, patrz ISO 14555):

Istniejg 4 gtdwne etapy: zajarzanie, kruszenie tlenkow: tuk i hak.



Instrukcja obstugi

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej ARCPULL 700
Faza Zajarzenie Kruszenie tuk Przypawa-
tlenkow nie
T (ms) 0do 200 ms | 10 do 800 ms | 0 do 50 ms
[ (A) =150 A 50-60 A 50 do 680 A =150 A
T
4
— —
. -
- - fm—n S
] — S e s -
- prr e — P e d—
b i

}

spawania: generator wysyta prad do kotka, o0$ pistoletu lekko sie podnosi, powstaje wtedy tuk o niskim natezeniu.

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

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

- aby ogrzaé obie czesci, i tym samym ograniczy¢ szok termiczny tuku spawalniczego, aby poprawi¢ jakosc¢ spoiny.
Podczas tej fazy ani materiat, ani blacha pomocnicza, nie topig sie. Podobnie, faza ta nie pozwala na usuniecie war-
stwy cynku z blachy ocynkowanej.

tuk: generator znacznie zwieksza natezenie pradu, tworzgc tuk elektryczny o wysokiej energii, ktéry tworzy stopiony
basen na ptycie nosnej i powoduje stopienie kohcowki ptytki.

Chwytak: Pistolet zanurza wkiadke w stopionej kapieli.

5. KONSTRUKCJA KOLCOW | OCHRONA PRZED TOPNIENIEM

Rodzaje zatgcznikéw (ksztatty, wymiary, materiat) dedykowane do tuku ciggnionego sg wymienione w normie ISO
13918. Oprécz wktadek ze stali niskoweglowej, ze stali nierdzewnej i stali pokrytej miedzig, 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 rowniez rozebranie tej czesci nosnej, jesli posiada ona obrébke chemiczng (powtoka cynkowa
w przypadku stali ocynkowanej), antykorozyjne dla stali poddanych obrébce cieplnej, korund dla
aluminium).

Spawanie elementdw, a zwtaszcza czesci aluminiowych, musi by¢ przeprowadzona na ptaskiej
powierzchni nosne;j.

11
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5.2. GRUBOSC PLYTY PODPOROWEJ W ZALEZNOSCI OD SREDNICY TRZPIENIA

Z wyjatkiem szczegodlnych zastosowan zwigzanych z karoserig samochodu (montaz pierscieni sciggajacych), kotkow
uziemiajgcych), grubos¢ blachy nosnej nie moze by¢ mniejsza niz V4 Srednicy podstawy wktadki w przypadku stali, i 72
Srednicy w przypadku aluminium.

Przyktady (niewyczerpujaca lista)
Czesci do spawania (zgodnie z ISO 13918) Srednica podstawy Minimalna grubos¢ blachy
Kotek stalowy typu DD M12 12 mm 3mm
Kotek stalowy typu PD M6 5.35 mm 1.3 mm
Kotwa do betonu typ SD @10 10 mm 2.5 mm
AlMg krétkotrwaty typ trzpienia PS M8 9 mm 2mm

5.3. OCHRONA STOPIONEGO METALU

W zaleznosci od materiatu, ktéry ma by¢ spawany, konieczne moze by¢ zabezpieczenie stopu przez ceramiczne
krécce lub ostone gazowa.

Ponizsza tabela zawiera liste gazéw zalecanych do stosowania w zaleznosci od obrabianego przedmiotu i materiatu, z
ktérego jest wykonany. Gazy te maksymalizujg wytrzymato$¢ spoiny i odpowiadajg gazom, ktére nalezy stosowac, gdy
urzgdzenie pracuje w trybie Synergic (patrz §9.1).

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

Materiat Element do spawania Trzpien Gaz Bez gazu
ceramiczny
o Aluminiowy pierscien sciggajacy Niemozliwe Argon Niezalecane

Tl Kotek, trzpien z gwintem wewnetrznym Niemozliwe ArHe 30% Niemozliwe

(Al, AlMg

AlMgsi) Sgg;imaso‘”a’ trzpien dia klipsa mocu- | \;o ojiwe ArHe 30% Niemozliwe
Stalowy pierscien $ciggajgcy Niemozliwe ArCO? 8% Mozliwe

Stal niskowe- o : L .
Kotek, trzpien gwintowany wewnetrznie, 2 00 Mozliwe dla stali

glowa OK ArCO? 8% . Co T

(Fe) kotwa do betonu nieobrobionej
Ptytka masowa Niemozliwe ArCO? 8% Niezalecane

Stal poddana

obrobge Eiytka masowa, trzpien dla klipsa mocu- Niemozliwe ArCO? 8% Niezalecane

(FeZn i Fe- jacego

NizZn)

Stal pokryta | Kotek, gwézdz izolacyjny z gwintem

miedzig wewnetrznym, trzpien dla klipsa mocu- Niemozliwe ArCO? 8% Niezalecane

(FeCu) jacego

Stal Kotek, trzpien z gwintem wewnetrznym Niezalecane ArC0O? 2% Niezalecane

nierdzewna | Prety do Sciggania nitow ze stali Niezalecane ArC0O? 8% Niezalecane

nierdzewne;j

Widetki standar-
dowe (068322) Widetki ochronne do gazu (068346)
Pazur widetek ArcPull Nit box 700 (068452)

(068339)

Stosowane wyposazenie dodatkowe

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

Wyjasnienia: W przypadku spawania aluminium, mozliwe jest uzycie czystego argonu (Ar) zamiast 30% mieszanki
argonu i helu (ArHe30%). Podobnie, w przypadku spawania stali (Fe lub FeCu), mozliwe jest zastosowanie czystego
argonu (Ar) zamiast argonu-CO? 8% (ArC0O? 8%) lub argonu-CO? 2% (ArCO? 2%). W obu przypadkach, parametry
spawania Synergii nie sg juz gwarantowane, i moze by¢ konieczne przejscie do trybu recznego (patrz §9.2).
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Podczas dokrecania potgczenia z wlotem gazu do urzgdzenia nie nalezy przekraczaé

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

ARCPULL 700

wartosci 5 N.m.

5.4. WYBOR AKCESORIOW SPAWALNICZYCH

Wybor stosowanego akcesorium spawalniczego jest uzalezniony od rodzaju spawanej wktadki (typ, wymiary, mate-
rialy), pozycji spawania, i odpowiednie zabezpieczenie (gaz, bez gazu i ceramicznego kroéca). Ponizsza tabela zawie-
ra informacje pomocne przy wyborze tego akcesorium.

Akcesoria

Widetki
standard (068322)

Pazur widetek
(068339)

—

Widetki ochrony
gazowej
(068346)

I |

f
p

TN

Dtuga lufa

ArcPull Nit box 700 (068452)

Uchwyt na piers-
cien

Czesci do spawa-

Kotek PD, RD, DD

Kotek PD, RD, DD

Kotek PD, RD, DD i

Miejsce na klipsy

podstawy spawa-
nego elementu

:6d013mm

:6do12mm

:4do10mm

nia ID gwint ID gwint krotki czas PS mocujgce < M6 cy
(zgodnie z normg wewnetrzny trz- wewnetrzny trz- Kotek z gwintem Kotek PD, RD, DD
ISO 13918) pienia pienia wewnetrznym ID i | i krotki czas PS <
Kotwa do betonu Pion UD krotki czas PS M6
SD UD pionek i US Trzpien gwintowany
Pion UD krotki czas wewnetrzny ID i
Plytka masowa przebieg czasowy
Klips mocujgcy PS < M4
Pret do wyciggania
nitow
Gwo6zdz izolacyjny
Zakres srednic

:2d06mm

Pozycja spawania (zgod

nie z norma ISO 6947)

Maks. $rednica
podstawy spawa-
nego elementu

Ptaski (PA), jesli > 6 mm
Nieograniczony, jezeli < 6 mm

Plaski (PA), jesli >
6 mm

Bez ograniczen

5.5. BIEGUNOWOSC PISTOLETU

Biegunowosc¢ pistoletu ma wpltyw na jakos¢ spoiny.
W zaleznosci od rodzaju spawanej czesci, i jego materiatu, najlepiej jest podtgczy¢ dodatni texas pistoletu do zacisku
+ lub - generatora. Ponizej znajduje sie tabela przedstawiajgca wyboér biegunowosci dokonany przez GYS.
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Element do spawania

Podigczenie dodatniego

teksasu pistoletu (czerwo-

ny znak)

Teksas ujemny generatora (-)

Generator dodatni Texas (+)

Pret do wyciggania nitéw

Teksas ujemny generatora

Kotek, trzpieh gwintowany
wewnetrznie, kotwa betonowa, wyko-
nane ze stali niskoweglowej

)
)

Teksas ujemny generatora

Kotek, trzpieh gwintowany
wewnetrznie, gwozdz izolacyjny z mie-
dziowanej stali

Generator dodatni Texas (+)

Kotek, trzpien gwintowany
wewnetrznie, kotwa betonowa, w stali
nierdzewnej

Teksas ujemny generatora (-)

Piyta podtogowa stal niklowa ocynko-
wana

Generator dodatni Texas (+)

Klips do oktadzin ze stali ocynkowanej

Generator dodatni Texas (+)

Plytka uziemiajgca i klips mocujacy

aluminium

Teksas ujemny generatora (-)

5.6. SZYBKOSC SPAWANIA URZADZENIA

Szybkos$¢ spawania urzadzenia jest obliczana dynamicznie zgodnie z normg EN 60974-9. W zaleznosci od rodzaju
uzytego pistoletu (ArcPull 200-350, lub ArcPull700 i wyzej), jak rowniez prad i czas spawania, praca bedzie miata
dtuzszy lub krotszy okres odpoczynku pomiedzy spawami.

Przyktad maksymalnej predko$ci przy wykorzystaniu synergii (niewyczerpujacy wykaz)
Element do spawania Pistolet ArcPull700 (lub Pistolet ArcPull200-350
wyzszy)
1,5 mm pierscien ciggnacy z AIMg o grubosci 28/min 28/min
1 mm
Kotek M6 ze stali niskoweglowej bez gazu na grubo$¢ | 26/min 26/min
4 mm
Kotek M8 ze stali niskoweglowej bez gazu na grubos¢ | 24/min 21/min
4 mm
Kotwa do betonu ze stali niskoweglowej @10 mm z 14/min N/A
ceramiczng tulejg na grubo$¢ 6 mm
Kotwa do betonu @13 mm z ceramikg na grubo$¢ 10 | 8/min N/A
mm

5.7. USTAWIANIE ZACISKOW UZIEMIAJACYCH | WYDMUCHIWANIE LUKU

Aby unikng¢ wydmuchiwania tuku, i w ten sposdb uzyskac¢ rownomiernie roztozong spoine, wazne jest, aby
prawidtowo ustawi¢ zaciski uziemiajgce. Dotyczy to zwtaszcza spoin wykonanych bez ceramicznych kréécow.

Dla przypomnienia, zajarzenie tuku jest proporcjonalne do pragdu spawania i mozna na nie wptyngé poprzez symetry-
czne zamocowanie zaciskow uziemiajgcych. Przypomnienie normy ISO 14555 dotyczacej ustawiania uchwytéw do
podtoza w zaleznosci od konfiguracji spawania.

Przyczyna

Rozwiazanie

przypadek 1: spawanie na
blachach ptaskich
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2. przypadek spawania
na blachach z przeszkodg
metalowg

|i Ll //7/’/|i}\

3. spawanie w IPN

6. ZASTOSOWANIE STANDARDOWEGO CERAMICZNEGO UCHWYTU FERRULI | PAZURA

Na tej samej zasadzie dziatajg widetki wspornikowe ceramiczne standardowe i szponowe. Zapewniajg one wy-
centrowanie i utrzymanie ceramicznego okucia stosowanego do ochrony jeziorka spawalniczego. Oba majg element
dostosowujgcy sie do réoznych rozmiaréw ceramiki.

6.1. WYBOR ADAPTERA Z CERAMICZNA TULEJA

Wybierz odpowiednig ceramiczng ferrule do zgrzewanej wktadki (typ, $rednica). Przypomnienie normy ISO 13918

dotyczgcej wyboru kréécow w zaleznosci od rodzaju spawanych elementéw

Rodzaj zatgcznikéw

Oznaczenie tulei zgodnie z norma
ISO 13918

Oznaczenie Oznaczenie zgodnie z norma ISO
13918

Trzpien z petnym gwintem DD

Trzpien z gwintem wewnetrznym ID UF
Pionek ub

Kotwa do betonu SD

Czesciowy trzpien gwintowany PD PF
Trzpien o zredukowanym trzpieniu RD RF

Czy to widetkoéw standardowych, czy widetkdw z pazurem, adapter musi pasowaé do ceramiki

Zbyt duzy adapter

15
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6.2. PROCEDURA WYMIANY ADAPTERA CERAMICZNEGO

Standardowe widetki

Pazur widetek

Odkreci¢ dwie $ruby i zdjgé ptyte adaptera

Odkrecic¢ srube i wyciggnag¢ pazur

16

Ponownie umiesci¢ wtasciwg ptyte adaptera, frezowanie
na zewnatrz, i dokreci¢ dwie $ruby.

Przesun wtasciwy pazur do oporu i ponownie dokreé
gorng srube.

7. MONTAZ AKCESORIOW | REGULACJA PISTOLETU

- pistolet podtgczony do generatora
- produkt zasilany
- zakonczono faze inicjalizacji pistoletu (zgda

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

o

Appui gachette

nie pociggniecia za spust)

7.1. STANDARDOWE ZASTOSOWANIE WIDELCA, PAZUR LUB ZABEZPIECZENIE PRZED GAZEM (RYS.

3-STR. 8)

Przykreci¢ uchwyt elektrody na watek pistoletu (nr
4)

\

Umies¢ wkiadke w uchwycie elektrody.

Koncowka wkiadki jest skierowana w strone pisto-
letu
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Upewnij sie, ze pokretto blokujgce jest otwarte (nr
4)

Pokretto otwarte

Koto zamkniete

W przypadku spawania pod ostong ceramiczng fer-
ruli: umiesci¢ ceramiczng tuleje na adapterze

Nagwintowac¢ widetki do pistoletu (otwory nr 3)

Jesli bron jest obstugiwana recznie, ustawi¢ widefki
tak, aby koncowka wkfadu lekko wystawata (0,5-
2mm) z ceramicznego ferruli lub uszczelki.

Jesli stacja jest sterowana przez PLC (§ 9), wyre-
gulowac widetki tak, aby ceramiczne trzpienie lub
koncéwka uszczelki znalazly sie idealnie w jednej
linii z koncowkag wkiadu.

Zamkna¢ pokretto blokujace.

0.5do 2 mm

Wyréwnane (0
mm), jesli ste-
rowane przez

PLC

W przypadku spawania w ostonie gazu : podtgczyé
waz gazowy z widelca do ztgcza pistoletu.

Wyjasnienia: Czesci nalezy przykreci¢ za pomocg klucza. Nalezy unika¢ uzywania szczypiec.

7.2. ZASTOSOWANIE AKCESORIOW DO MONTAZU PIERSCIENI SCIAGAJACYCH ARCPULL RIVET BOX

700 (RYS. 3 - STR. 8)

Odkreci¢ gorng srube kotnierza przedniego pistoletu i
zastgpic jg $rubg z tbem szesciokatnym.

Nakreci¢ wiryskiwacz gazu na os$ pistoletu (n°4 - rys. 3).

Nakrecic lekko nakretke radetkowang na wylot
wtryskiwacza gazowego.

17
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Ustawi¢ uchwyt pierscieniowy do oporu na wtryskiwaczu
gazowym i dokreci¢ nakretke radetkowana.

Upewnic¢ sie, ze pokretto blokujgce jest otwarte (nr 4 na
rysunku 3 na stronie 8).

Pokretto otwarte Koto zamkniete

Wocisna¢ widelki sprezyny do pistoletu do oporu (otwor nr
3 na rysunku 3 na stronie 8).

Podigczy¢ waz wiryskiwacza gazu do ztgcza pistoletu.

/

do oporu.

7.3. STOSOWAC JAKO WYPOSAZENIE DODATKOWE DO INSTALACJI ARCPULL RIVET BOX 700 RIVET

EXTRACTOR ROD

Wit6zZ pret do Sciggania nitdéw ze stali
nierdzewnej do uchwytu kotka rozpo-
rowego i wyreguluj srube uchwytu kotka
rozporowego tak, aby wysunat sie na
13,5 do 15 mm z uchwytu kotka rozpo-
rowego.

Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca.

13.5do 15 mm

Odkreci¢ gorng srube kotnierza przed-
niego pistoletu i zastgpi¢ jg Srubg z tbem
szesciokatnym.

Przykreci¢ wtryskiwacz gazu na osi
pistoletu (n°4 rys. 3 strona 8).

Nakretke dyszy (# nakretki radet-
kowanej) lekko nakreci¢ na wylot
wtryskiwacza gazowego.
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Ustawi¢ uchwyt kotka rozporowego
az do oporu wtryskiwacza gazowego i
dokreci¢ nakretke dyszy.

Upewni¢ sig, ze pokretto blokujgce jest
otwarte (nr 4 na rysunku 3 na stronie 8).

Pokretto otwarte Koto zamkniete

Wiozy¢ widetki z dluga lufg do pistoletu
do oporu (otwor nr 3, rysunek 3, strona
8).

Zamknac¢ pokretto blokujace.

Podtgczy¢ waz wtiryskiwacza gazu do
ztgcza pistoletu.

i

8. POSTEPOWANIE Z BRONIA

8.1. SPAWANIE PIERSCIENI SCIAGAJACYCH

réwna odlegtos¢ (patrz §5.7).

zaciski.

1. Zamontowac przystawke do pierscienia $ciggajgcego z zestawu ArcPull Rivet Box 700 (patrz sekcja 7.2).
2. Ustawi¢ zaciski gruntowe na ptycie nosnej tak, aby pomiedzy zaciskami a obszarem spawania pierscienia byta

3. W przypadku napraw blacharskich samochodéw, konieczne jest usuniecie farby w miejscu, w ktérym znajdujg sie

rozdziat 9.3.2).

4. Wybierz odpowiednig synergie dla pierscienia, ktéry ma by¢ zgrzewany.
5. W przypadku obstugi recznej : wytgczyc¢ cyfrowg sprezyne «Flex» (patrz
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6. Wiozy¢ pierscionek do uchwytu na pierscionki

7. Odblokowac prety nosne za pomocg pokretta

8. Umies¢ pistolet na blasze i zetknij pierscien z blachg. Gdy tylko pistolet
wyda sygnat dzwiekowy lub zapali sie jego dioda kontaktowa (niebieska),
zablokowac¢ prety nosne za pomocg pokretia.

9. @

Nacisng¢ spust, przytrzymujgc pistolet mocno
przy ptycie podporowej.

10. Po zakohczeniu spawania, odblokuj pokretto, aby zwolni¢ bolce i podnie$
pistolet, aby zwolni¢ pierscien.

8.2. SPAWANIE WKLADEK INNYCH NIZ PIERSCIENIE SCIAGAJACE 23

1. Zamontowac i wyregulowac osprzet (widly z ceramicznymi okuciami), widetki
zabezpieczajgce przed gazem, akcesorium do wyciggania nitéw)

2. Ustawi¢ zaciski gruntowe na ptycie nosnej tak, aby pomiedzy zaciskami a obs-
zarem spawania pierscienia byta rowna odlegtos¢ (patrz §3.7). Miejsca masowania
muszg by¢ czyste i wolne od ttuszczu.

3. Wybierz odpowiednig synergie, lub, w przypadku pracy recznej : wtgczy¢
sprezyne cyfrowg «Flex» (patrz §9.3.2).

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 doci$niete do blachy (nie moze by¢ zadnych ruchéw przechylajgcych).

5. @

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

6. Po zakonczeniu spawania, podniesc¢ pistolet, aby uwolnic tate.
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9. DZIALANIE PRODUKTU

Rys. 3: Widok na klawiature generatora

;' POWER ‘-.

INVERTER

Wyswietlacz

Przycisk G+

Przycisk G-

Przycisk D+

Przycisk D-

Menu gtéwne/przycisk wtgczania
Przycisk Wstecz/Anuluj

N Ol WIN|~

Produkt posiada tryby pracy synergicznej i manualnej, jak rowniez sposob zapisywania i przywotywania konfiguracji
spoin.

Kiedy sie uruchamia, ArcPull700 powrdci do trybu, w ktérym znajdowat sie w momencie ostatniego wytgczenia.

Zmiana trybu pracy (reczny lub synergiczny) oraz przywotanie konfiguracji spawania odbywa sie za posrednictwem
menu gtdbwnego.

Jesli na tym generatorze uzywany jest pistolet ArcPull200-350, komunikat

«GUN INADAPTED» pojawi sie na ekranie, gdy tylko prgd spawania wy- 1
branej synergii lub konfiguracji spawania bedzie wyzszy niz 350A.

Ten komunikat znika, gdy tylko pistolet zostanie odtgczony.

W przypadku obstugi recznej (nie dotyczy przywotania konfiguracji spawa- PISTOLET INADAPTE
nia), prad jest ograniczony do 350A.

9.1. SPAWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM

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

Typ gazu, ktoéry ma by¢ uzyty, jest wyswietlany na wyswietlaczu. W przypadku niewtasciwej polaryzaciji pistoletu, na
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wyswietlaczu pojawia sie komunikat i dioda LED awarii (czerwona), pistoletu, btyska.

Rézne parametry spawania sg ustalone dla przystawek sprzedawanych przez GYS.
Te synergie pozostajg wazne dla diuzszych wktadek (do 100mm), o ile sg one tego samego typu i z tego
samego materiatu, co wkladki sprzedawane przez GYS (zgodnie z ISO 13918).

Synergie elementoéw aluminiowych (z wyjgtkiem pierscieni $ciggajacych), zostaty stworzone na blachach nosnych
podgrzanych do temperatury 50-60°C.

Zaleca sie wczesniejsze wykonanie probnego spawania na probnej blasze nosnej, aby upewnic sie, ze spoina jest w
dobrym stanie.

Zostanie wyswietlony ekran gtéwny trybu Synergia:

1 - Materiat, z ktérego wykonany jest element : AIMg, Fe, itp.

2 - Rodzaj zabezpieczenia jeziorka spawalniczego : No Gaz, Ferrule, lub zalecany typ gazu

3 - Piktogram elementu, ktéry ma by¢ spawany

4 - Grubos¢ blachy, do ktorej bedzie spawany element

5 - «Connect» jest wyswietlany, jesli stacja jest sterowana przez PLC (patrz § 10)

6 - «Prog» po ktérym nastepuje wyswietlenie numeru w przypadku zapisanej konfiguracji spoiny (patrz §9.3.3).
7 - Obszar komunikatow okreslajgcych status produktu (patrz § 9.3)

Fe Prog 3
ArCo_8% Connect

9.1.1. TYP SPAWANEGO ELEMENTU

Z wyswietlonej na ekranie synergii, okreslonej przez typ czesci(3), jego materiat (1) i jego ochrone (2), mozliwa jest
jedynie zmiana rozmiaru czesci (M6, M8, itp.) za pomocg przyciskow G+ i G- bez koniecznosci przechodzenia przez
menu ustawien (patrz § 9.4.1).

Czesci Nazwa elektrody
zgtoszony w menu ustawien Piktogramy Komentarze Visual
synergii
Pierscien Pierscien o Nacisniecie klawiszy G+ i G- powoduje
Sciggajacy 91'1 "4 przewiniecie wszystkich synergii pierscie-
L Smm niowych zawartych w stacji. Materiat (1) @ “

i ochrona przeciwgazowa (2) sg aktuali- :
zowane dynamicznie.

Pret Pret W przypadku wyboru synergii preta

do wycigga- odciggajgcego nity, wskaznik grubosci (4) -

nia nitéw zmienia sie automatycznie i odpowiada ;
Srednicy w milimetrach usuwanego tba :
nitu.

Kotek z Wktadka Synergie zwigzane z krotkotrwatymi

gwint sworzniami z gwintem wewnetrznym typu - ;

wewnetrzny us. |
Warto$¢ Mx odpowiada gwintowi e i
wewnetrznemu trzpienia.
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Kotek Kotek Synergie towarzyszace:
(i pionek) M8 « Stal niskoweglowa (Fe) i stal nierdzewna
- : trzpien gwintowany typu DD

» Stal pokryta miedzig (FeCu) : krot-

kotrwaty trzpien gwintowany typu PS

zastaw krétkoterminowy typu ame-

rykanskiego
Kotwa do Kotwica Synergie zwigzane z kotwami do betonu B 2
Gwoézdz Gwozdz
izolacyjny

Plytka ma- Dziatka Warto$¢ Mx odpowiada gwintowi Sruby.

sowa

Kotek z Klip Warto$¢ Tx odpowiada $rednicy gwintu
watek klipsa.

gruby

9.1.2. EPAISSEUR DE LA TOLE SUPPORT [
Grubosc¢ wyswietlana w milimetrach.

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ grubosé blachy, do ktérej bedzie spawany element, nacisnij klawisze D+ i D-.
Zakresy grubosci, ktére mozna wybrac¢, sg powigzane z typem, wielkoscig i materiatem spawanego przedmiotu.

Jesli grubosc¢ blachy jest mniejsza niz wyswietlana na ekranie, blacha nosna moze by¢ zdeformowana przy zgrzewie.
Gdy wyswietlana jest stacja E , grubos$¢ blachy jest na tyle duza, ze nie ma juz wptywu na parametry spawania
synergii.

Jesli ten piktogram nie jest wyswietlany, wtedy osiggnieta zostata maksymalna grubos¢ blachy. Poza tg gruboscia,
spawanie elementu nie jest juz gwarantowane.

Uwaga 1: W przypadku wyboru synergii preta odciggajgcego nity, grubosé zmienia sie (piktogram ﬁ
Srednicy tba nitu w milimetrach.

) i odpowiada

Uwaga 2: Podczas przetgczania z trybu Synergy na tryb Manual, wszystkie parametry spawania (prady, czas, wyso-
kosci, itp.) zwigzane z synergig sg przenoszone do trybu Manual. Umozliwia to precyzyjne dostrojenie ustawien stacji,
jesli wybrana synergia nie odpowiada oczekiwanemu rezultatowi (spawanie zbyt silne lub za mato energii).

9.2. SPAWANIE W TRYBIE MANUAL RECZNYM

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

Na ekranie gtéwnym trybu recznego sg wyswietlane:

1 - czas tuku w milisekundach (patrz § 4)

2 - Prad tuku (patrz § 4)

3 - «Prog» po ktérym nastepuje wyswietlanie numeru w przypadku zapisanej konfiguracji spoiny (patrz §9.3.3).
4 - «Connect» jest wysSwietlany, jesli stacja jest sterowana przez PLC (patrz § 10)

5 - Obszar komunikatow okreslajgcych status produktu (patrz § 9.3)
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Prog 4
Connect

tms IA
550

100

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ czas tuku (wartos¢ [@), naci$nij klawisze G+ i G-.
Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ prad tuku (wartos¢ [ll), nacisnij klawisze D+ i D-.
Aby zmieni¢ pozostate parametry spawania recznego (prad i czas krokdw spawania), patrz rozdziat «Ustawienia

reczne»

9.3. LISTA KOMUNIKATOW WYSWIETLANYCH W DOLNEJ CZESCI EKRANU SPAWANIA

Wiadomos¢

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). Biegunowos$¢ teksasu jest odwrécona w stosunku do biegu-
nowosci wymaganej przez synergie.

Gotowy Cykl odpoczynku dobiegt konca, produkt jest dostepny do spawania

Tylko ruch Pociggniecie spustu zostato wykryte bez kontaktu ptytki z ptytkg nosna. Pistolet wykonuje
wtedy samodzielnie ruch mechaniczny, generator nie jest wigczony.

Kontakt Produkt wykrywa, ze wkfadka styka sie z blachg nosng. Jesli spawanie odbywa sie w osto-
nie gazu, zawor elektromagnetyczny gazu otwiera sie dla gazu wstepnego.

Spawanie Trwajacy cykl spawania

Zakonczono spawanie

Cykl zgrzewania jest zakonczony

Pre-gas

Wyswietlane, gdy pociggniecie za spust zostanie wykryte przed uptywem czasu gazu
wstepnego (patrz sekcja 9.4.4). Tak, aby spawanie mogto sie odby¢, konieczne jest
pozostawanie w pozycji (wktadka zawsze w kontakcie z blachg no$ng), i czeka¢ na koniec
pregazu.

Utrata kontaktu

Wyswietlany, gdy kontakt pomiedzy wktadem a blachg nos$ng zostat utracony przed
uptywem czasu wstepnego nagrzewania.

Zerwanie tuku

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

A

Podnos$nik pistoletowy

Wyswietlany po zakohczeniu cyklu spawania, czy pistolet nadal znajduje sie w pozycji na
blasze

9.4. GLOWNE MENU

Aby uzyskac dostep do menu gtdéwnego z trybéw Synergy i Manual, Nacisnij %
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Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Programmes
Configuration

%ciskaj przyciski G+ i G-, aby przesuwac kursor > z jednej pozycji do drugiej. Wybierz pozycje, naciskajgc przycisk

» «Ustawienia» uzyskuje sie dostep do parametréw spawania (synergiczne lub reczne)

* «Tryb reczny» / «Tryb synergiczny» zmienia tryb spawania urzgdzenia

* «Programy» dostep do funkcji zapisywania lub przywotywania konfiguracji spoin zapisanych przez uzytkownika

* «Konfiguracja» umozliwia dostep do zaawansowanej konfiguracji stacji roboczej (jezyki, zarzadzanie gazem, infor-

macje, itp.)

Nacisnij przycisk wstecz e , aby powrdci¢ do ekranu spawania.

9.4.1. MENU USTAWIEN TRYBU SYNERGII

Podczas pracy w trybie synergicznym, menu ustawien pozwala wybrac rodzaj spawanej wktadki, jego rozmiar, jego
materiat i rodzaj zabezpieczenia gazowego.

W trybie Synergy, ustawienia wybierane sg w kolejnosci od géry do dotu:
1 - Typ elementu «Elektroda» : kotek, gwozdz, pierscien, itp.

2 - Rozmiar poprawki «EP. elec»: Mx, @, itp.

3 - Materiaty, z ktérych wykonano element : Fe, FeZn, FeCu, Al, itp.

4 - Typ zabezpieczenia spoiny : Ferrule, Nogaz, lub z gazem

Wyijasnienia: Gdy spawanie ma by¢ wykonane w ostonie gazu, wyswietlany gaz jest tym, ktéry jest zalecany do za-
gwarantowania wytrzymatosci spoiny (patrz § 5.3). W przypadku, gdy ten gaz nie jest dostepny, moze by¢ konieczne

przejscie do trybu recznego (patrz § 9.2).

Réglages Synergie

> Electrode > Goujon
EP. élec. M10
Matériau Fe
Gaz ArCo8%

Kolejnos¢ ustawiania

Naciskaj przyciski G+ i G-, aby przesuwac kursor w lewo, i naciskaj przyciski D+ i D-, aby zmienia¢ wartosci poszcze-
go6lnych elementow.

Nacisniecie przycisku % powoduje zatwierdzenie ustawien synergii i powrot urzgdzenia do ekranu spawania syner-
gicznego.

Nacisnij przycisk 6 wstecz, aby odrzuci¢ ustawienia i wréci¢ do menu gtéwnego.

PL

25



26

Instrukcja obstugi - Lo
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej ARCPULL 700

9.4.2. USTAWIENIA MENU W TRYBIE RECZNYM

Podczas pracy w trybie recznym, menu ustawien pozwala na indywidualne ustawienie wszystkich parametréw istotny-
ch dla danej spoiny.

Réglages Manuel

Naciskanie klawiszy G+ i G- powoduje podswietlenie wybranego parametru. Nacis$niecie przyciskow D+ i D- powoduje
zmiane wartosci tego parametru.

1 - Cyfrowa sprezyna «flex»:
» Zwalnia (ON) lub blokuje (OFF) watek napedowy uchwytu elektrody, gdy element styka sie z blachg nosna.
» Zaleca sie wigczenie tej funkcji dla wszystkich przystawek z wyjatkiem pierscieni sciggajgcych.

2 - Zajarzanie :

* Mozliwos¢ regulacji w zakresie od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na wartos¢ zadang przetwornicy mocy urzadze-

nia.

* Przy 0 (domyslnie), produkt zapewnia optymalny zapton bez ryzyka przerwania tuku przy podniesieniu wktadki, ogra-
niczajgc jednoczesnie prad zwarciowy.

* Jezeli tuk jest wielokrotnie przerywany, nalezy nieznacznie zwiekszy¢ zapton.

3 - Kruszenie tlenkéw : Ustawienie czasu (w milisekundach), i prgdu kruszenia tlenkéw. Objasnienia znajdujg sie w §
4,

4 - Luk : Ustawienie czasu (w milisekundach), i prgdu tuku. Objasnienia znajdujg sie w § 4.

5 - Zaczepienie :

* Mozliwos¢ regulacji w zakresie od -2 do +8. Bezposrednio wptywa na wartos¢ zadang przetwornicy mocy urzadze-
nia.

* Przy 0 (domys$lnie), produkt zapewnia optymalne trzymanie elektrody na blasze nosnej

6 - Wysokos¢ :

* Wysokosc¢ (w milimetrach) uniesienia ptytki podczas spawania.

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

7 - Sita :

* Mozliwos¢ regulacji od 0 do 4. Bezposrednio wptywa na site zanurzenia elementu w jeziorku spawalniczym (kucie).

* W punkcie 0 sita zanurzenia wynosi zero, przy 4 to maksimum. W przypadku spoiny, ktéra nie przestrzega stosunku
srednicy do maksymalnej grubosci blachy (patrz §5.2). Moze by¢ ko-
nieczne zmniejszenie tej sity, aby unikng¢ przebicia.

Nacisniecie przycisku % potwierdza ustawienia zgrzewu i powoduje powrét urzgdzenia do ekranu zgrzewu reczne-
go.

Nacisnij przycisk e wstecz, aby odrzuci¢ ustawienia i powroci¢ do menu gtéwnego.
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9.4.3. MENU PROGRAMU

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

Programmes

> Sauvegarder
Rappeler

Effacer
Effacer tout

Za pomocg klawiszy G+ i G- przesun lewy kursor i wybierz jedng z 4 funkcji w menu Programy (zapisz), wycofanie,
skasowac, usun wszystko).

Nacisniecie przycisku % otwiera wskazang funkcje.
Nacisnij przycisk wstecz, aby powrdci¢ do menu gtéwnego.

Gdy konfiguracja spawania jest zapisywana lub przywotywana, «Prog», a nastepnie numer programu jest wyswietlany
na ekranie spawania (synergicznego lub recznego).

9.4.4. MENU KONFIGURACJA

Configuration

> Pregaz > 400ms
Postgaz 400ms

Langue FR
Compteurs
Reset machine
Info

Naciskajgc klawisze G+ i G- przesuwaj kursor w lewo (Pre-gaz, Post-gaz, Jezyk, Zresetowac¢ maszyne, Info.).
Gdy pozycje Pre-gaz, Post-gaz lub Jezyk sg wybrane, nacisnij klawisze D+ i D-, aby zmieni¢ ich wartosc¢.

Test Zakres ustawien Komentarz

Pre-gaz NoGas wtedy 0,2sdo 3 s Do wykonywania spawania w ostonie gazu, wskazane jest, aby gaz
wstepny wynosit co najmniej 0,4 s.

Post Gas NoGas lub0,2sdo 3 s Gdy spawanie odbywa sie w ostonie gazu, wskazane jest, aby gaz
wstepny wynosit co najmniej 0,4 s.

Jezyk FR, GB, DE, NL, ES, IT, UK

Nacisnij przycisk 9 wstecz, aby powrdci¢ do menu gtéwnego.

9.4.4.1. Liczniki

Gdy wybrano opcje «Liczniki», na ekranie wyswietlany jest :
- licznik dzienny : liczba prawidtowo wykonanych spoin od momentu uruchomienia produktu. Ten licznik jest zerowany

po ponownym uruchomieniu produktu

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

Po wybraniu opcji «Machine Reset» w menu Setup, Naci$niecie powoduje % wejscie do podmenu resetowania mas-
zyny.

Reset machine

\/:SSec

pour valider

Nacisnij % przez 3 sekundy, aby potwierdzi¢ reset produktu.
Nacisnij Return , aby powrdéci¢ do menu Konfiguracja i anulowac reset produktu.

Zresetowanie ArcPull700 spowoduje wyczyszczenie wszystkich ustawien spoin z menu programu,
spowoduje przetgczenie produktu z powrotem na jezyk francuski, a wartosci Pre-gaz i Post-gaz powrécg
do wartosci 0,4 s.

9.4.4.3. Panel informacyjny

Info machine

Soft gene
Hard gene

Pistolet
Soft pistolet
Hard pistolet

Panel informacyjny pokazuje numery wersji software i hardward generatora oraz, jesli pistolet jest podtgczony, jego
typ (200-350, 700).
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10. STEROWANIE POPRZEZ CONNECT PLC

ArcPull700 posiada ztgcze na panelu tylnym do sterowania PLC. Parametry spawania
muszg by¢ ustawione z poziomu HMI produktu.

Gdy produkt jest sterowany przez PLC, na ekranie wyswietlany jest napis «Connect». W
trybie Connect, nie bierze sie juz pod uwage pociaggniec¢ za spust broni.

Zakres napiecia sterownika jest elektrycznie odizolowany od obwodéw
sterowania i spawania produktu. Sterownik PLC moze by¢ odniesiony do

Tiumaczenie instrukcji oryginalnej ARCPULL 700

ziemi (przewod ochronny).

Wyjasnienia: Wyregulowa¢ widefki pistoletu w sposob opisany w § 7.1.

Ztgcza, ktore majg by¢ uzyte do podtgczenia do produktu:

- 1 x wtyczka TE Connectivity 206044-1
- 10 x TE Connectivity 66103-8 styk meski
- 1 x TE Connectivity body 206070-8

10.1. PRZYPISANIE WEJSC/WYJSC

Sterowanie odbywa sie za pomocg stykéw suchych w obwodzie zakrytym (CO) lub zamknietym (CC) w stosunku do 0

V sterownika PLC.

Nazwa sygnatu Potaczenie Typ Opis
+24V Pin nr 1 Zasilanie Nalezy zapewnic¢ zasilanie +24 V.
TRIGGER Pin nr 2 Wejscie DC do 0V: sterowanie PLC wigczone
CO : nieaktywne sterowanie PLC
ACTIV_CONNECT | Pinnr3 Wejscie Gdy DC jest otwarty przy 0 V : poczatek cyklu spawania
ARC_ON Pinnr7 Wyjscie 24 V : Trwajgcy cykl spawania
0 V : Nie trwa zaden cykl zgrzewania
GOTOWE Pin nr 8 Wyjscie 24 V : Pozycja dostepna do spawania
0V : Pozycja w fazie odpoczynku (niedostepna)
KONTAKT Pin nr9 Wyijscie 24V : Element w kontakcie z blachg i dostepnym maszyna do
zgrzewania (READY= 24 V)
0V : Nie wykryto kontaktu
DEFAULT Pin nr 10 Wyjscie 24V : Wykryto usterke
0V : Brak wady

29
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10.2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA WEJSC/WYJSC | ZASILANIA

Zasilanie : zapewniajg zasilanie +24V 1,6 A max
Wejscia : maks. pobér mocy 10 mA na wejscie

Wyjscia : maks. prad 100 mA

Izolacja dielektryczna : 2 kVAC 50/60 Hz przez 1 minute
Rezystancja izolacji 1 GQ przy 500 VDC
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10.3. CHRONOGRAMY

10.3.1. INICJALIZACJA ZASILANIA

W przypadku sterowania za pomoca sterownika PLC, inicjalizacja produktu wymaga:
- na pistolecie nie montuje sie zadnych przystawek
- na watek napedowy uchwytu elektrody pistoletowej nie mogg oddziatywa¢ zadne naprezenia mechaniczne

Aktywacja sterowania PLC moze nastgpi¢ przed lub po wtgczeniu produktu.

Po wtgczeniu produktu, i przed rozpoczeciem inicjalizacji pistoletu nalezy zachowaé 5 s czas inicjalizacji elektroniki
produktu.

Mise 400 VAC
sous tension N
ov 7
24V |
2 AN
ACTIVE oV N 7 N
CONNECT I )
I durée=5s
TRIGGER | < S
|
|
READY [
I
I
I

R R, 2

Mise sous tensions du produit - — — —|— — —= 4 { — — |4 = = I~

Initialisation du pistolet
Poste disponible pour souder

Activation du pilotage par automate
peut se faire avant la mise sous tension
Déclenchement trigger pour
initialisation du produit
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10.3.2. CYKL SPAWANIA

ACTIVE
CONNECT

READY

CONTACT

TRIGGER

ARC_ON

24V

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

ARCPULL 700
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robot en positizfn sur le point de soudage

X robot en Touvement

T

robot en posjtion de soudage

X robot en mouvement
AN

Activation pilotage par automate

Mise au contact de la piece

T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
'

rapportée avec la téle support

Déclenchement du cycle

de soudage

I
|
|
1
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Fin du cycle de soudure
Début du cycle de repos

Fin du cycle de repos

Poste disponible pour souder
Mise en contact de la piece

rapportée avec la téle support

Déclenchement du cycle de

soudage

Trigger non pris en compte car :
- poste en cycle de repos

—_— e e e e e — =t = = = P

- pistolet toujours sur la piece rapportée précédente

Uwaga 1: Po wykryciu KONTAKTU, przed rozpoczeciem cyklu spawania nalezy odczekac czas co najmniej rowny
czasowi trwania gazu wstepnego (patrz § 9.3.4). Podobnie, po zakonczeniu spawania, konieczne jest odczekanie
czasu co najmniej rownego post-gazowi przed poruszeniem pistoletu.

Uwaga 2: Po zakonczeniu cyklu spawania, pistolet musi by¢ zwolniony z blachy i nie moze stykac sie z
ptytg nosng, dopoki stacja nie wyjdzie z fazy spoczynku (READY przetgczone z powrotem na 24V).
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11. 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

Rozwigzania

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-
lajacej.

Napiecie sieciowe poza tole-
rancjg lub brak jednej fazy.

Zle¢ sprawdzenie insta-

lacji elektrycznej osobie
upowaznionej. Przypomnienie:
stacja jest przeznaczona do
pracy w sieci trojfazowej 400-480
Vac 50/60 Hz

JAN

TOUCHE APPUYEE

Btad klawiatury.

Klawisz na klawiaturze jest
naciskany, gdy produkt jest
wigczony.

Klawiatura powinna zostaé
sprawdzona przez wykwalifiko-
wany personel.

r

DEFAUT COM.

COM. usterka lezy po
stronie pistoletu.

Komunikacja miedzy
dziatem a generatorem jest
uszkodzona.

Podtgcz ponownie pistolet i wtgcz
stacje.

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

r

DEFAUT THERMIQUE

Ochrona termiczna pis-
toletu.

Zbyt diugi cykl pracy.

Przed wznowieniem spawania
zaczekaj, az wskaznik zgasnie.

JAN

SONDE DECONNECTEE

Bfad silnika pistoletu.

Mechanizm pistoletu jest
zablokowany.

Podtgcz ponownie pistolet i wtgcz
stacje.

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

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 (btgd zasilania, spadek, demontaz).
» Awarie zwigzane ze $Srodowiskiem (zanieczyszczenie, rdza, pyt).

W przypadku awarii, zwréci¢ urzgdzenie do dystrybutora, dotgczajac :
- dowdd zakupu (paragon) z datg, fakture (...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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