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GYSPOT ARCPULL 200

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre
retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs
électromagnétiques (attention au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d'émanations gazeuses.
Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

SIOICIS

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION

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

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

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

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

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

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

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimen-
sionner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler
du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.
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CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL
«i g& Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant élec-

trique est fourni par le réseau public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés
potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations
conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

mun soit inférieure a Zmax = 0.45 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre
connecté aux réseaux publics d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou
de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire,
que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

DD Sous réserve que lI'impédance de réseau public d'alimentation basse tension au point de couplage com-

EN 61000-3-12 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagné-
tiques provenant du circuit de soudage:

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

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

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;
» raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé
que l'on ne connait pas encore.

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du
matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec l'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d‘autres cas, il peut étre
nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére
avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu'a
ce qu'elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels
dans la zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d'alimentation, de com-
mande, de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

d’élingage.

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

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

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

transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP33, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >2.5 mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP33.

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

* L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
) e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

=> e« Controler régulierement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre
remplacé par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout
danger.
 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/
accumulateurs ou démarrer des moteurs.

@
&

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

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

Générateur GYSPOT ARCPULL 200

1- Clavier 6- Sortie gaz pour faisceau pistolet

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

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

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

Pistolet automatique GYSPOT ARCPULL 200

1- Gachette 6- Texas négative

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

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

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

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Ecran 5- Bouton D-

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

4- Bouton D+

ALIMENTATION ET MISE EN MARCHE

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

Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.
L'utilisateur doit s'assurer de l'accessibilité de la prise.

¢ La mise en marche s'effectue en positionnant I'interrupteur M/A sur « | »

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



8

@ GYSPOT ARCPULL 200

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes monophasés a condition qu'ils répondent aux exigences
suivantes :

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

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

e La puissance doit étre de 7kVA au moins.

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

UTILISATION DE RALLONGE

Ce matériel peut étre raccordé a l'installation électrique au moyen d’une rallonge a condition qu’elle réponde aux exi-
gences suivantes :

« Rallonge monophasés avec conducteur de terre.

e La longueur ne doit pas dépasser 10 m.

e La section des conducteurs ne doit pas étre inférieure a 2.5 mmz2,

PROTECTION GAZEUSE
En fonction du matériau a souder, une protection gazeuse peut étre nécessaire.

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

Le tableau ci-dessous liste les gaz a utiliser en fonction des piéces rapportées a souder et de leur matériau. Ce tableau
est donné a titre indicatif, des essais de soudure préalables sont conseillés.

Anneau de tirage aluminium Argon Non recommandé
Anneau de tirage acier ArCO2 8% Possible
Goujon, 2 Q0 .
clou d'isolation en acier, etc. ArCO2 8% Possible
Goujon, o ,
clou d'isolation en aluminium ArHe 30% Non recommande

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

CONNEXION DU PISTOLET AU GENERATEUR

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

A La bague du connecteur de contr6le du pistolet doit toujours étre vissée

correctement a I'embase du générateur avant la mise en marche du
produit.

PROCEDE DE SOUDAGE DE PIECE RAPPORTEE PAR ARC TIRE

l /

 Phase | Amorcage Décapage Arc Accroche
0 & 200 ms 10 & 500 ms 0450 ms
I(A) ~80-150 A 10 3 60 A 04 200 A% ~80-150 A

* Le courant d’Arc est limité a 100A lorsque le produit est alimenté en 110Vac 50Hz/60Hz.
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L'amorcage : la piece rapportée (anneau de tirage, goujons, etc.) est mise en court-circuit. Un appui sur la gachette
démarre le processus de soudage : le pistolet léve Iégeérement la piece rapportée, un arc électrique se crée.

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

L'arc : le courant d‘arc crée un bain de fusion sur la tole support et met en fusion I'extrémité de la piece rapportée.
L'accroche : le pistolet plonge la piéce rapportée dans le bain en fusion.

Note: L'épaisseur de la téle support ne doit pas étre inférieure a ¥4 du diamétre de la piece rapportée dans le cas de
I'acier, et 2 du diamétre dans le cas de I'aluminium.

SOUDURE PAR ARC-TIRE AVEC L’ARCPULL 200

i e Nettoyer et dégraisser la zone de soudure.

m * Monter I'outil approprié sur le pistolet (porte anneau, porte-goujon, etc.). Le cas
échéant, monter le patin et sa coiffe de protection en bout des tiges, ainsi que le
canon et sa buse.

« Positionner une piéce rapportée (anneau de tirage, goujons, etc.) dans l'outil
du pistolet.

Vérifier la polarité des texas du pistolet :

Anneau de tirage aluminium Borne texas négative (-) Borne texas positive (+)
Anneau de tirage acier Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)
Goujon, clou d;glatlon en acier, Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)
Goujon, clou d'isolation en alu Borne texas positive (+) Borne texas négative (-)

Molette de vérouillage des
tiges de reprise de masse :

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

« Positionner le pistolet sur la tole.

» Mettre en contact la piéce rapportée avec la tole. Dés que le pistolet émet un « bip » ou que sa
LED contact (bleu) est allumée, verrouiller les tiges de reprise de masse avec la molette.

e Presser la gachette.

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

Note 1 : La soudure d’anneau doit impérativement étre effectuée avec des anneaux neufs.

Note 2 : Pour assurer le bon positionnement de la soudure, tracer une croix perpendiculaire sur la tole support et la faire
coincider avec les marquages extérieurs du patin.

Note 3 : La soudure de goujon doit se faire a I'horizontal.

A Ne pas serrer excessivement la moléte de verrouillage des tiges du pistolet.
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MODE DE FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

A sa mise en route, le produit démarre toujours en mode synergique.
Le changement de mode (Manuel ou Synergique) se fait via le Menu Principal.

SOUDAGE EN MODE SYNERGIQUE

En Mode Synergique, la hauteur de l'arc, les temps et courants des différentes phases de la soudure sont déterminés
automatiquement par le produit. Le type de gaz a utiliser est affiché a I'écran. En cas de mauvaise polarité du pistolet,
un message s'affiche a I'écran et la LED de défaut (rouge), du pistolet, clignote.

Les différents parametres de soudure sont établis pour les piéces rapportées vendu par GYS.
Ces synergies restent valables pour des piéces rapportées plus longue (<45mm) tant qu’elles sont du méme type et du
méme matériau que celles vendues par GYS.

Il est recommandé de faire quelques essais de soudure préalables si d’autre consommables sont utilisées.

Type, matériau et taille de la
piéce rapportée

Gouj on Nb
Fe Ar CO 8% Gaz a utiliser

Coefficient Power / 1 % CINOR Enaisseur de la tdle

zone de
message

¥
Epaisseur de la tole support (valeur _)

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

Si I'épaisseur de la t6le est inférieure a celle affichée a I'écran, un marquage au dos de la soudure peut apparaitre.
Lorsque le poste affiche « », 'épaisseur de tole est suffisamment élevée pour ne pas étre marquée au dos tout en
ayant une soudure optimale.

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

Coefficient power (valeur _)

Le coefficient Power permet d'ajuster le courant d'amorcage, I'énergie de I'arc (courant, temps) et le courant d’accroche.
Power peut étre réglé entre -10 et +10. Pour augmenter ou diminuer ce coefficient appuyer sur les touches G+ et G-.
Note : Les synergies de soudure sont optimisées avec une valeur du coefficient Power par défaut a 0.

* Augmentation du courant d’amorcage.

» Augmentation de 2% du courant d’arc jusqu‘a
+1 point 200A, puis augmentation du temps d‘arc de 3%
jusqu‘a 500ms.

* Augmentation du courant d‘accroche.
 Diminution du courant d'amorgage.

¢ Diminution de 2% du courant d‘arc.

¢ Diminution du courant d’accroche.

 Meilleur amorcage de I'arc électrique sur des
toles faiblement dégraissée.

¢ Meilleur amorcage par temps froid (<5°C).

o Augmentation de 2% de I'énergie de I'arc.

 Diminution du risque de collage a 'amorcage.
* Amorcage adapté par temps chaud (>35°C).
« Diminution de 2% de I'énergie de I'arc.

-1point

Pour modifier les autres paramétres de soudage synergique (matériaux, type et taille de la piece rapportée, gaz) se
reporter au chapitre « Réglages Synergiques ».
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SOUDAGE EN MODE MANUEL

En Mode Manuel, les temps, courants, coefficients des différentes phases de soudure et la hauteur de levée de la piéce
rapportée sont a renseigner par I'utilisateur.

A
Temps de I'arc gROIOR; Courant de l'arc

zone de
message

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

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

Pour modifier les autres paramétres de soudage manuel (courant et temps des étapes de soudage) se reporter au cha-
pitre « Réglages Manuel ».

MENU PRINCIPAL

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

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

) rubrique en appuyant sur le bouton Menu/Valider é
> Regl ages

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

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

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

Configuration

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

REGLAGES SYNERGIQUE

Appuyer sur les touches G+ et G- pour déplacer le curseur de gauche (Matériaux, Gaz, Type
et taille de la piéce rapportée). Appuyer sur les touches D+ et D- pour modifier les valeurs
de chaque item.

> Mat éri au > Fe
Gaz ON

A ect r ode anneau Un appui sur le bouton Menu/Valider ‘é valide les réglages de la synergie et fait revenir
EP. &l ec. PP | poste sur I'écran de soudure sEnergique.

Appuyer sur le bouton retour pour ne pas prendre en compte les réglages et revenir

au Menu Principal.

REGLAGES MANUEL

Régl ages Manuel . .
Appuyer sur les touches G+ et G- pour balayer successivement les différentes valeurs (coef-

ficients d'amorcage et d'accroche, temps, courants, hauteur) du processus de soudage par
arc tiré (voir chapitre « Procédé de soudage par arc tiré »).

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

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

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

11
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Amorgage -10 a 10 (valeur par défaut 0) | La valeur par défaut assure un amorcage optimal sans risque de
rupture d'arc lors de la levée de la piéce rapportée tout en limitant
le courant de court-circuit.

Augmenter légérement I'amorcage en cas de rupture d’arc répété.

Décapage 10260 A

0a 200 ms

Arc 0a200A Limité a 100A si produit alimenté en 110Vac +£15%.
0 a 500 ms

Accroche -10 a 10 (valeur par défaut 0) | La valeur par défaut assure une accroche de I'électrode sur la tole
0350 ms support optimal.

Hauteur 0,5mma5mm

CONFIGURATION

Configuration
Appuyer sur les touches G+ et G- pour les déplacer le curseur de gauche (Prégaz,

> Pregaz > 0.2s Postgaz, Langue, Reset machine, Info.).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
I nfo

Quand les items Prégaz, Postgaz ou Langue sont pointés, appuyer sur les touches D+ et
D- pour modifier leur valeur.

Pregaz NoGaz puis de 0,2s a 3s Pour effectuer une soudure sous protection gazeuse, il est conseillé
d’avoir un pré-gaz d'au moins 0,2s avec un débit entre 10 et 12L/min.
Postgaz NoGaz ou de 0,2s a 3s Lorsque la soudure se fait sous protection gazeuse, il est conseillé

d’avoir un postgaz d'au moins 0,2s.

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

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

Reset machine

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

A

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

: 3sec
pour valider

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

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

Panneau d’informations

I nf o _machi ne

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

Soft pistol et
Hard pi stol et
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OUTILS DU PISTOLET

CHANGEMENT DES TIGES DE REPRISE DE MASSE DU PISTOLET

Vis de face avant :

Dépose des tiges

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

« Dévisser légérement les deux vis de serrage des tiges.

e Enlever les tiges en tirant dessus.

Repose des tiges

* Insérer les tiges dans leur logement.

* Ajuster la longueur des tiges entre leur extrémité et leur base en fonction du type de
piéces a souder.

Goujon, clou d‘isolation, anneau de 120
tirage

e Serrer les deux vis de maintien des tiges.
 Repositionner le capot.
* Revisser les vis de face avant.

Note : Pour cette opération, il est conseillé d’6ter le porte-électrode en desserrant la
bague de verrouillage.

CHANGEMENT D'UN PORTE ELECTRODE

Patin et  Tige de reprise
coiffe de masse Bague de verrouillage

Dépose d'un porte électrode

e Le cas échéant, déposer le patin et la coiffe des tiges de
reprise de masse.

» Dévisser et dégager la bague de verrouillage avec le porte-
anneau ou le support porte-goujon.

Porte-anneau Canon du pistolet
Repose d’un porte-anneau

« Positionner le porte-électrode dans le canon du pistolet.
« Visser la bague de verrouillage et vérifier que le porte anneau ne bouge pas.

A La bague de verrouillage doit étre serrée a la main. Lutilisation de pince est proscrite.

Vis de serrage des tiges :

13
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Repose d'un porte-goujon Buse de protection
gazeuse

« Positionner et visser le support porte-goujon dans le canon

du pistolet.

* Positionner et visser légerement la buse de protection

gazeuse sur le support porte-goujon.

* Positionner le porte-goujon préalablement réglé dans la

buse de protection. Porte-goujon
» Visser la buse de protection.

» Repositionner et visser le patin et la coiffe sur les tiges de

reprise de masse.

Note : Lors du vissage des différents éléments, le canon du Support porte-goujon  Canon du pistolet
pistolet doit toujours étre bloqué au moyen de clés plates. |

Patin et coiffe

Réglage d’'un porte goujon

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

e Insérer le goujon dans le porte écrou.

» Régler la vis du porte-goujon pour obtenir 5mm entre son extrémité et la base du filetage de la piece rapportée (gou-
jon).

« Bloquer le contre écrou.

Contre-écrou

Note : Il est possible de souder des piéces rapportées allant jusqu’a 45mm
de long. Au-dela de 30mm de long, il peut étre nécessaire de dévisser
totalement et d'inverser le sens de la vis de réglage du porte goujon.

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

Marquage

Pose du patin de prise de masse et la coiffe de protection gazeuse :

Coiffe de protection
gazeuse

e Encastrer la coiffe de protection gazeuse dans le patin de prise de
masse et la verrouiller avec la vis.

Patin de prise
de masse

Poussoirs
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Gvs
A\
A\

« Positionner le patin (équipé de sa coiffe) a I'extrémité des tiges de
reprise de masse et visser les 2 vis de serrage. Il est recommandé de
positionner le patin avec les vis de serrage orientées vers le bas du
pistolet afin de garder les marquages de positionnement bien visibles.

Note : Lutilisation du patin de protection gazeuse et de prise de masse
n‘est pas nécessaire lors de la soudure d’anneau de tirage.

MESSAGE D'ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES
Ce matériel dispose d'un systéeme de controle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent

s'afficher.

La coiffe doit impérativement étre placée de I'autre coté des poussoirs du patin.

La coiffe de protection gazeuse ne doit pas étre montée sur le patin de prise de masse lorsque la
soudure se fait sans protection gazeuse.

Marquages de
positionnement

Vis de serrage

DEFAUT THERM QUE

Protection thermique
du générateur

Dépassement du facteur
de marche.

Attendre I'extinction du message pour
reprendre le soudage.

DEFAUT SECTEUR

Défaut tension
secteur

Tension secteur hors
tolérances ou manque une
phase.

Faites contrbler votre installation élec-
trique par une personne habilitée. La
tension entre phase et neutre doit étre
comprise entre 100V et 127Vac pour un
réseau 110V et entre 200V et 265Vac pour
un réseau 230Vac.

TOUCHE APPUYEE

Défaut du clavier

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

Faites controler le clavier par une per-
sonne qualifiée.

Défaut de com. avec
le pistolet

La communication entre
le pistolet et le générateur
est défaillante.

Rebrancher le pistolet et, rallumer le
poste. Si le défaut persiste faite controler
le produit par un personnel qualifié.

DEFAUT THERM QUE

Protection thermique
du pistolet.

Dépassement du facteur
de marche.

Attendre I'extinction du message pour
reprendre le soudage.

DEFAUT MOTEUR

Défaut moteur du
pistolet.

Le mécanisme du pistolet
est bloqué.

Rebrancher le pistolet et, rallumer le
poste. Si le défaut persiste faite controler
le pistolet par un personnel qualifié.

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

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

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : porte-électrodes, tiges de reprise de masse, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

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

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

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

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

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:

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

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

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

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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

QLIS

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

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

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

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

>
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WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

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

% A fire extinguisher must be readily available.

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

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

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

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

GAS BOTTLE

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

position securely chained to a fixed support or trolley.

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

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

ELECTRIC SAFETY

R

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is
supplied by the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in
ensuring electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio
frequencies.
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point is less than Zmax = 0.45 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be
connected to public low-voltage electrical mains. It is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if necessary, that the
network impedance complies with the impedance restrictions.

:DD: Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

\Q'
?\\\* welding current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
0

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

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

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

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

« never enroll the cables around your body;

« never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;
 connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

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

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

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

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

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

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

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

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

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

¢ The equipment has a protection degree of IP33, meaning :

- protection against access to dangerous parts of solid bodies of diameter >2.5 mm and,

- protection against rain directed at 60° from the vertical.

This equipment can therefore be used outdoors in accordance with the IP33 protection rating.
- The power, extension and welding cables must be completely unwound to avoid overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
} ¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.
=> ¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
@ Es3 by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The GYSpot ArcPull 200 is a single-phase inverter welding machine with arc-pull technology making is suitable to weld
welding parts(threaded studs, insulation nails, pulling rings) on steel or aluminium based materials. It has a synergic

mode and a manual mode.

Power source GYSPOT ARCPULL 200

1- Keypad

2- On/Off switch

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

Automatic gun GYSPOT ARCPULL 200
1- Trigger

2- Electrode holder locking nut

3- Studs locking scrollwheel

4- Gun control cable connector

5- Positive dinse

6- Gas outlet for gun cable

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

9- USB port protection cap

10 - Power supply cable

6- Negative dinse

7- Gas connector

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

INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1- Display 5- Button D

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

4- Button D+

POWER SUPPLY AND POWER UP

This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 230V (50 - 60 Hz)
power supply fitted with three wires and one earthed neutral. The GYSpot ArcPull is equipped with «Flexible voltage»
technology, needs to be installed on a electrical installation with earth, between 110V and 240V (50-60Hz) The absorbed
current (I1eff) is indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. This equipment is designed to operate
on an electrical installation equipped with a 16A curve C, D or K curve circuit breaker.

In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings. The user has to make
sure that the plug can be reached.

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

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

WORKING OFF A GENERATOR

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

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

» The frequency must be between 50 and 60 Hz.

¢ The power must be at least 7kVA.

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

USE OF EXTENSION LEAD

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

» Single-phase extension lead with earth conductor.

» The length must not exceed 10 m.

* The cable cross-section must not be less than 2.5 mm2,
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GAS PROTECTION
Depending on the material to be welded, gas protection may be necessary.

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

The following table lists the gases required depending on the inserts to be welded and their material. This table is given
as an indication, pre-weld tests are recommended.

Alu pulling ring Argon Not recommended

Steel pulling ring ArCO2 8% Possible

Pulling rivet rods ArCO2 8% Not recommended
Threaded stud, threaded insert stud, ArCO2 8% Possible

steel insulation nail, etc."

Threadt_ed_ stuc_], three_lded |r_15ert s"tud, ArHe 30%
aluminium insulation nail, etc.

Not recommended

A Do not set the torque over 5N.m when tightening the gas input cou-
pling.

CONNECTING THE GUN TO THE POWER SOURCE

The connection and disconnection of the gun control connector to the
power source socket must only be done with the power source switched
off.

A The ring of the gun control connector must always be properly screwed

to the power source socket before starting the product.

PROCESS FOR WELDING AN INSERT WITH DRAWN ARC

I
Arcing Penetratl_o n Arc Attachment
and cleaning
0 to 200 ms 10 to 500 ms 0 to 50 ms
I(A) ~80-150 A 10to 60 A 0 to 200 A* ~80-150 A

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

Arcing: the insert (pulling ring, threaded stud, etc.) is short-circuited. Pressing the trigger starts the welding process:
the gun slightly lifts the insert, an electric arc is created.

Cleaning phase : the low intensity electric arc cleans the sheet metal. The heat generated by the arc removes impurities
(grease, oils, protection zing, etc.) from the sheet.

The arc: the arc current creates a weld pool on the support sheet metal and melts the tip of the insert.
Attachment: the gun positions the insert into the weld pool.

Note: The thickness of the support sheet metal must not be less than V4 of the diameter of the steel insert, and 2 of
the diameter of the aluminium insert.
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DRAWN ARC WELDING WITH THE ARCPULL 200

i  Clean and remove grease from the welding zone.

m * Mount the appropriate tool on the gun (ring holder, threaded stud holder, etc.)..
If necessary, mount the pad and its protective cap at the end of the rods, as well
as the barrel and its nozzle.

« Place an insert (pulling ring, threaded studs, etc.) in the gun tool.

.

Check the polarity of the gun dinse cables:

Alu pulling ring Negative dinse connector (-) Positive dinse connector (+)

Steel pulling ring Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)

Stud, steel insulation nail, etc. Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)
Threaded stud,ea;Icu insulation nail, Positive dinse connector (+) Negative dinse connector (-)

Locking scrollwheel for earth

rods:

« Modify the welding settings if necessary (synergic mode or manual mode)

« Unlock the earth rods using the scrollwheel.

« Place the gun on the sheet.

 Create a contact between the insert and the sheet metal. As soon as the gun creates a «beep»
or that the LED contact (blue) is switched on, lock the earth rods using the scrollwheel.

* Press the trigger.

« Once the welding is complete, raise the gun to release the electrode (ring or threaded stud).

Note 1: It is imperative that the ring weld be carried out with new rings.

Note 2: To ensure the correct positioning of the weld, draw a perpendicular cross on the support sheet metal and make
it coincide with the external markings of the pad.

Note 3: Stud welding must be done horizontally.

A Do not over-tighten the gun studs locking scrollwheel of the gun.

PRODUCT OPERATION

When the product is switched on, it always starts in synergistic mode.
Changing the mode (Manual or Synergic) is done via the Main Menu.

WELDING IN MANUAL MODE

In Synergic Mode, the arc height, times and currents for the different phases are selected automatically by the machine.
The type of gas to be used is displayed on the screen. If the polarity of the gun is wrong, a message appears on the
display and the fault LED (red) of the gun flashes.

The different welding parameters are established for the inserts sold by GYS.

These synergies remain valid for longer inserts (<45mm) as long as they are of the same type and material as those
sold by GYS.
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It is recommended to make some preliminary welding tests if other consumables are used.

Type, material and size of
insert

Gouj on Nb
Fe Ar CO 8% Gas to use

Coefficient Power / 1 % CIMOR Sheet metal thickness

zone de
message

¥
Thickness of the support sheet metal (value _)

To increase or decrease the sheet metal thickness to which the insert will be welded use keys D+ and D-.
If the thickness of the sheet metal is less than that shown on the display, a marking on the rear of the weld may appear.

When the station displays « », the sheet thickness is high enough so that it is not marked on the back while having
an optimal weld.

If this pictogram does not appear, then the maximum sheet metal thickness has been reached. Beyond this thickness,
the welding of the insert is no longer guaranteed.

Power coefficient (value _)

The Power coefficient is used to adjust the ignition current, the arc energy (current, time) and the attachment current.
Power can be adjusted between -10 and +10. To increase or decrease this coefficient press keys G+ and G-.

Note: Weld synergies are optimized with a default Power coefficient value of 0.

¢ Increase the ignition current e Better arc ignition on poorly degreased sheet
+1 point ¢ 2% increase in arc current up to 200A, then metal..

3% increase in arc time up to 500ms. e Better ignition in cold weather (<5°C).

¢ Increase the attachment current. * 2% increase of arc energy.

» Decrease the ignition current » Reduced risk of sticking during ignition.
-1point ¢ 2% reduction of the arc current. e Suitable ignition in hot weather (>35°C).

» Decrease of the attachment current."” ¢ 2% decrease of arc energy.

To change the other synergistic welding parameters (materials, type and size of insert, gas) refer to the chapter «Syner-
gistic Settings».

WELDING IN MANUAL MODE

In Manual Mode, times,currents, coefficients for the different welding phases and the lifting height of the insert need
to be set by the user.

t ms I A

Arc duration 100 ‘ 200 JuYrT:

message
EICE]

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

To increase or decrease the arc current (value ), use the keys D+ and D-.
To change the other synergistic welding parameters (materials, type and size of insert, gas) refer to the chapter «Manual

Settings».
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MAIN MENU

To access the Main Menu from the Synergic or Manual modes, press the button Menu/Validate @

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

> Regl ages

Mbde Manuel . . . .
Conf i gurat i on e« Settings » access the welding settings (synergic or manual).

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

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

SYNERGIC SETTINGS

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

> Matériau > Fe Pressing the Menu/Validate button % confirms the synergy settings and returns the ma-

Gaz ON . .
H ect r ode anneal chine to the synergy welding screen.

EP. el ec. 1.5 m Press the return button to ignore the settings and return to the Main Menu.

MANUAL SETTINGS

Régl ages Manuel
Press the keys G+ and G- to browse the different values (arcing and attachment coeffi-

cients, duration, currents, height) of the drawn arc process (see chapter «Drawn arc wel-
ding process»).

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

Pressing the Menu/Validate button @ confirms the manual settings and returns the machine to the manual welding
screen.

Press the return button e to ignore the settings and return to the Main Menu.

Arcing -10 to 10 (default value 0) "The default value is set to ensure optimal arcing and stop the arc
from breaking up when pulling the insert while limiting the short-
circuit current.

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

Penetration 10to 60 A

and cleaning
0 to 200 ms

Arc 0to 200 A Limited to 100A if product is connected to a 110Vac £15% power
0 to 500 ms supply

Attachment [ -10 to 10 (default value 0) The default value is set to ensure optimal attachment of the elec-
0 to 50 ms trode onto the metal support.

Height 0.5 mmto 5 mm
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Configuration
Press the keys G+ and G- to move the left cursor (Pregas, Postgas, Language, Reset

Pregaz > 0.2s machine, Info).
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
I nfo

When the items Pregas, Postgas or Language are highlighted, press the keys D+ and D-
to modify their value.

Pregas NoGas then from 0.2s to | To weld using a gas coating, it is recommended to have a minimum pre-
3s gas setting of 0.2s with a flow rate between 10 and 12L/min.
Postgas NoGas or from 0.2s to 3s | To weld using a gas coating, it is recommended to have a minimum

postgas setting of 0.2s.

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

Push the return button e to return to the Main Menu

Reset machine

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

date é opens the reset machine sub-menu.

- 3sec Press menu/validate % for 3 seconds to confirm product reset.
pour valider
Push the return button to return to the Configuration menu and cancel product reset.
Information panel
I nf o _machi ne
Soft géné
Hard géné The information panel provides information on software versions and hardware of the gene-

rator and gun (if it is connected).

Soft pistol et
Hard pi stol et
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GUN TOOLS

CHANGE THE GUN EARTH RODS

Rod tightening screws:

Removal of the rods Front screw:
e Unscrew the two front screws in order to slightly release the case towards the front
of the gun.

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

e Pull the rods up to remove them.

Repositioning of the rods

e Insert the rods into their compartment.

e Adjust the length of the rods between their end and base according to the type of
parts to weld.

Earth rod holes:

Threaded stud, insulation nail, pulling 120
ring

e Tighten up the two screws holding the rods.
* Reposition the hood
e Screw the front screws back on.

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

CHANGING THE ELECTRODE HOLDER

cover Earth rods Locking nut

Removing the electrode holder

o If necessary, remove the pad and the cover of the earth
rods.

» Unscrew and release the locking ring with the ring holder
or threaded stud holder.

Ring holder Barrel

Repositioning of ring holder
« Place the electrode holder in the gun barrel.
» Screw the locking nut back on and check that the ring holder does not move.

A The locking nut must be tightened by hand. Do not use a clamp.
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Repositioning of a dowel pin holder Dowel pin holder

e Position and screw thedowel pin holder into the barrel of

the gun.

Put the protection nozzle on the dowel pin support and tigh-

ten slightly.

e Put the dowel pin holder previously set int protection Protective
nozzle. nozzle

e Screw on the protective nozzle.
 Reposition and screw the pad and the cover onto the earth
rod.

Dowel pin holder support ~ Barrel

Note: When screwing on the various components, the gun
barrel must always be tightened/locked with a spanner.

Pad and cover

Adjusting a dowel pin holder

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

e Insert the dowel pin in the nut holder.

¢ Aim at the screw of the dowel pin holder to obtain 5mm between its extremity and the thread of the insert ( threaded
stud)

* Block the nut.

locknut

Note: It is possible to weld inserts up to 45mm long. Above 30mm long, it
may be necessary to unscrew completely and reverse the direction of the
dowel pin holder adjustment screw.

Note : If the stud weld shows the marks of the stud holder at the
weld, adjust the stud holder screw to pull the stud out of the stud
holder a little more.

Installation of the earth rods pad and the protective gas cover:

Protective gas cover

« Insert the protective gas cover into the earth rod pad and lock it with

\ Earth rod pad
the screw. arth red p

Push buttons

A It is imperative that the cover is placed on the other side of the pad pushbuttons.
28
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« Put the pad (equipped with its cover) at the end of the earth rods and
screw in the 2 clamping screws. It is recommended to place the pad
with the clamping screws pointing down to the bottom of the gun to

keep the positioning markings clearly visible.

Note: The use of the gas protective pad and earth rods is not necessary
when welding a pull ring.

ERROR MESSAGE, ANOMALIES, CAUSES, SOLUTIONS

The gas protection cover must not be mounted on the ground pad when welding without gas pro-
tection.

Positioning
marking

Clamping screw

This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.

DEFAUT THERM QUE

Generator thermal
protection

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

DEFAUT SECTEUR

Mains voltage
default.

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

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

TOUCHE APPUYEE

Keypad fault

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

Ask a qualified person to check the key-
pad.

Communication fault
with the gun

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

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

DEFAUT THERM QUE

Gun thermal protec-
tion.

Maximum duty cycle
reached.

Wait for the indicator to turn off before
resuming welding operations.

DEFAUT MOTEUR

Gun motor fault.

Gun mechanism is bloc-
ked.

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

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

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

The warranty does not cover:

« Transit damage.

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

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

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

ALLGEMEIN

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

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

UMGEBUNG

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

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

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

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

QOee

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

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

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

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

Q
zugelassenes Atmungsgerat).
== 0 Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rau-
= men mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

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

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

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

eine gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

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

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

mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

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

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

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

bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

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

Druckglasflasche ist untersagt.

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

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

Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

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

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

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

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an
D: der Ubergabestelle unter Zmax = 0.45 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11
und kann an einem &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der
Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit

A dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

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

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

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

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

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

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

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

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

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

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

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der

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

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

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

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

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

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

Priifung des SchweiBgerites

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

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

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

AUFSTELLUNG

» Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.
¢ Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

 Das Gerat hat einen Schutzgrad von IP33, d. h. :

- Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von festen Kérpern mit einem Durchmesser >2,5 mm und,

- Schutz gegen Regen, der in einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist.
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Dieses Gerat kann daher gemaB der Schutzart IP33 im Freien eingesetzt werden. )
- Die Stromversorgungs-, Verlangerungs- und SchweiBkabel missen vollsténdig abgewickelt werden, um Uberhitzung
zu vermeiden.

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

dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

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

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

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

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

INSTALLATION — BETRIEB DES PRODUKTES

BESCHREIBUNG DES GERATS (FIG-1)

Das GYSPOT ARCPULL 200 ist ein SchweiBgerat mit einphasiger Inverter-Hubziindung, geeignet zum VerschweiBen von
Anbauteilen (Bolzen, Isoliernagel, Zugringe) auf Werkstlicken auf Basis von Aluminium oder Stahl. Das Gerat verfiigt
Uber einen Synergie- und einen Hand-Betriebsmodus.

Generator GYSPOT ARCPULL 200

1- Bedienfeld 6- Gasausgang fiir Pistolen-Schlauchpaket

2- Schalter Ein/Aus 7- Gaseingang, anzuschliessen an Gasflasche (15 I/min)
3- Texasanschluss positiv flr Pistolen-Schlauchpaket (G1/4 D6)

4- Texasanschluss negativ fiir Pistolen-Schlauchpaket 8- ransportgriff

5- Anschlussbuchse fiir Steuerleitungsstecker Pistolen- 9- Schutzkappe USB-Anschluss

Schlauchpaket 10- Netzkabel

Automatische SchweiBpistole GYSPOT ARCPULL 200Ausléser

1- Ausléser 6- Texas negativ

2- Verriegelungsring Elektrodenhalter 7- Gasanschluss

3- Verriegelungsrad Zugbolzen 8- LED ON (grtin)

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

5- Texasstecker positiv 10- LED Fehleranzeige (rot)

BEDIENFELD (MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE, IHM) (FIG-2)

1- Display 5- Taste D-

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

4- Taste D+

VERSORGUNG UND INBETRIEBNAHME

 Das Gerat wird mit einer 16-A-Anschlussbuchse des Typs CEE 7/7 geliefert und ist an eine einphasige elektrische Anlage
von 230 V (50 - 60 Hz) fiir 3 Leiter plus geerdetem Neutralleiter anzuschlieBen. GYSpot ArcPull ist mit einem «Flexible
Voltage» System ausgestattet und wird Uiber eine elektrische Anlage mit Erdung zwischen 110 V und 240 V (50 - 60 Hz)
versorgt. Fir die maximalen Nutzungsbedingungen wird die effektive Stromaufnahme (I1eff) am Gerat angezeigt. Die
Stromversorgung und deren SchutzmaBnahmen (Sicherung und/oder Schutzschalter) miissen fiir den bendétigten Strom
geeignet sein. Dieses Gerat wurde entwickelt, um an einer elektrischen Anlage mit einem 16A-Schutzschalter und Kurve
C, D oder K betrieben zu werden. In einigen Landern kann es erforderlich sein, den Netzstecker auszutauschen, um die
Hochstleistung des Gerates unter Maximalbedingungen zu erreichen. Der Benutzer muss sich (ber die Zuganglichkeit
des Anschlusses vergewissern.
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¢ Der Geratestart erfolgt durch das Stellen des Schalters M/A auf « | ».

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

ANSCHLUSS AN STROMAGGREGAT

Das Gerat kann liber einphasige Stromaggregate betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderungen entsprechen:
¢ Es muss sich um eine Wechselspannung handeln, welche wie angegeben vorliegt, mit Spitzenspannung unter 400 V.
 Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

¢ Die Leistung muss zumindest 7kVA betragen.

Es ist unbedingt erforderlich, diese Bedingungen zu priifen, denn viele Stromaggregate erzeugen Spannungsspitzen,
welche das Gerat beschadigen kdénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Das Gerat kann am Stromnetz mit einer Verlangerungsleitung betrieben werden, falls diese den folgenden Anforderun-
gen entspricht:

« Einphasige Verlangerungsleitung mit Erdleiter.

» Die Lange darf héchstens 10 m betragen.

« Der leitfahige Querschnitt darf nicht weniger als 2.5 mm?2 betragen.

SCHUTZGAS
Abhangig vom zu schweissenden Material kann ein Schutzgas erforderlich sein.

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

Die untenstehende Tabelle benennt das zu verwendende Gas je nach dem anzuschweissenden Anbauteil und dessen
Material. Diese Tabelle fiihrt nur Richtwerte auf. Schweissversuche vorab sind empfohlen.

Zugring Aluminium Argon nicht empfohlen
Zugring Stahl Ar + CO2 8% moglich
Zugbolzen fur Niete Ar + CO2 8% nicht empfohlen
Bolzen, Gewindebolzen, Isolierndgel, o -
usw,, aus Stahl Ar + CO2 8% moglich
Bolzen, Gewindebolzen, Isoliernagel, aus Ar + He 30% nicht empfohlen

Aluminium

A Der Gasanschluss darf mit max 5 Nm verschraubt werden.

ANSCHLUSS DER PISTOLE AM GENERATOR

erfolgen.

Der Anschluss fiir die Pistolensteuerung muss immer an der Anschluss-
buchse des Generators korrekt verschraubt werden, bevor das Gerat
eingeschaltet wird.

Das Anschliessen und das Entfernen des Pistolenkabels an der An-
schlussbuchse des Generators darf nur bei ausgeschaltetem Generator
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SCHWEISSVERFAHREN MIT HUBZUNDUNG

l /

w Ziindung Abbeizen Lichtbogen Verklebung
0 bis 200 ms 10 bis 500 ms 0 bis 50 ms
I(A) ~80-150 A 10 bis 60 A 0 bis 200 A* ~80-150 A

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

Ziindung : das Anbauteil (Zugring, Bolzen, usw.) wird kurzgeschlossen. Durch Betdtigung des Auslésers startet der
SchweiBprozeB : die Pistole hebt das Anbauteil leicht an und ein Lichtbogen entsteht.

Abbeizen : ein Lichtbogen geringer Intensitat beizt das Blech ab. Die durch den Lichtbogen hervorgerufene Hitze ent-
fernt die Unreinheiten (Fette, Ole, Zinkschutz usw.) des Bleches.

Lichtbogen: der Lichtbogenstrom generiert ein Schmelzbad auf dem Tragerblech und verschmilzt das Ende des Anbau-
teils.

Verklebung : die Pistole taucht das Anbauteil in das Schmelzbad ein.

Hinweis: die Dicke eines Tragerblechs aus Stahl darf nicht geringer sein als 4 der Dicke des Anbauteils; und die Dicke
eines Tragerblechs aus Aluminium darf nicht geringer sein als V2 der Dicke des Anbauteils.

SCHWEISSEN MIT HUBZUNDUNG MIT DEM ARCPULL 200

i » Reinigen und entfetten Sie die Schweisszone.

m ¢ Geeigneten Elektrodenhalter an die SchweiBpistole montieren (Ringhalter oder
Bolzenhalter). Setzen Sie gegebenenfalls den Schutz und die Gasabdichtung auf
die Enden der Zugbolzen, sowie die Kanone des Gasschutzes und ihre Diise.

e Setzen Sie ein Anbauteil (Zugring, Bolzen, usw.) in das Werkzeug der Pistole.

.

Uberpriifen Sie die Polaritét der Texaskabel-Anschliisse auf der SchweiBpistole :

Zugring Aluminium Texas-Klemme negativ (-) Texas-Klemme positiv (+)

Zugring Stahl Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)

Bolzen, Isohesrtr; ahgllel, Usw., aus Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)

Bolzen, Isollern_a_gel, Usw., aus Texas-Klemme positiv (+) Texas-Klemme negativ (-)
Aluminium

Verriegelungsrad ~ fir die
Stifte der Masseverbindung:

e Anderung der SchweiBeinstellungen, wenn notwendig (Synergie- oder Handmodus).

« Die Stifte der Masseverbindung mit dem Drehknopf freischalten.

« Pistole auf das Blech halten.

e Stellen Sie einen Kontakt des Anbauteils mit dem Blech her. Sobald die Pistole einen «Beep»
abgibt, oder seine Kontakt-LED (blau) aufleuchtet, sind die Stifte der Masseverbindung mit dem
Verriegelungsrad zu fixieren.

« Ausloser betatigen.

« Sobald der SchweiBprozess beendet ist, Pistole anheben, damit die Elektrode (Ring oder Bolzen)
keinen Kontakt mehr hat.
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NHinweis 1 : Das Schweissen von Ringen darf nur mit neuen Ringen vorgenommen werden.

Hinweis 2 : Um eine korrekte Positionierung der Schweissung zu erreichen, wird empfohlen, ein rechteckiges Kreuz auf
dem Tragerblech zu markieren um dieses mit den Markierungen am Rand des Schutzes zu markieren.

Hinweis 3 : Das BolzenschweiBen muss horizontal erfolgen.

A Ziehen Sie die Randelmutter zur Verriegelung der Zugstabe an der Pistole nicht zu sehr an.

FUNKTIONSWEISE DES GERATS

Das Produkt startet immer im synergistischen Modus, wenn es eingeschaltet wird.
Der Wechsel des Modus (manuell oder Synergie) erfolgt durch das Hauptmend.

SCHWEISSEN IM SYNERGIE-MODUS

Im Synergie-Modus werden Lichtbogenhdhe sowie Zeit und Strom der verschiedenen SchweiBphasen automatisch durch
das Gerat bestimmt. Das zu verwendende Gas wird auf dem Bildschirm angezeigt. Im Falle einer Verpolung der Pistole
wird eine Mitteilung auf dem Bildschrim angezeigt und die LED-Fehleranzeige (rot) der Pistole blinkt.

Die verschiedenen Schweissparameter fiir die von GYS angebotenen Anbauteile sind festgelegt.
Diese Synergie-Kennlinien bleiben giiltig fiir langere Anbauteile (<45mm), solange diese vom gleichen Typ und dem
gleichen Material sind wie jene von GYS.

Es wird empfohlen, einige Schweissversuche vorab auszufiihren, wenn andere Verbrauchsmaterialien eingesetzt wer-
den.

Typ, Material und Grdsse des
Anbauteils

Gouj on Vb

Fe NHOORIE S zu verwendendes Gas

Leistungskoeffizient / 1 % CIMOR Dicke des Blechs

zone de

message

g (
Dicke des Tragerblechs (Wert EX )

Um die Dicke des Tragerblechs, auf dem das Anbauteil aufgeschweisst werden soll, zu erhdhen oder zu vermindern,
dricken Sie die Tasten D+ und D-.

Wenn die Dicke des Tragerblechs geringer als auf dem Bildschirm angezeigt ist, kann das Schweissen auf der Riickseite
erkennbar sein.

Falls das Gerét « », anzeigt, ist die Dicke des Tragerblechs zu gering. Die Schweissung wird auf der Riickseite
erkennbar sein, obwohl die Schweissung optimal erfolgt.
Die maximale Dicke des Tragerblechs ist erreicht, wenn dieses Piktogramm nicht erscheint. Liegt die Dicke dariber, so
ist das Schweissen des Anbauteils nicht mehr garantiert.

Leistungskoeffizient (Wert _)

Der Leistungskoeffizient erlaubt, den Ziindstrom, die Energie des Lichtbogens (Strom, Zeit) und den Strom bei der Ver-
klebung anzupassen.
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Der Leistungskoeffizient kann zwischen -10 und +10 eingestellt werden. Um den Leistungskoeffizienten zu erhéhen oder
zu vermindern, driicken Sie die Tasten G+ und G-.

Hinweis : Die Synergie-Kennlinien sind optimiert fiir einen Leistungskoeffizient von 0.

e Erhéhung des Ziindstroms.

¢ Erhéhung des Stroms des Lichtbogens um 2% bis
+1 200A, dariber hinaus Erhéhung der Zeitspanne des
Lichtbogens um 3% bis 500ms.

¢ Erhéhung des Stroms bei der Befestigung.

¢ Bessere Ziindung des elektrischen Lichtbogens
auf nicht vollstandig entfetteten Blechen.

e Bessere Ziindung bei Kalte (<5°C).

¢ Erhéhung des Stroms des Lichtbogens um 2%.

¢ Verminderung des Kleberisikos bei der Zii-

* Verminderung des Zanstroms. szuur;%un angepasst fur hohe Temperaturen
-1 * Verminderung des Stroms des Lichtbogens um 2%. (>35°C) g angep P
¢ Verminderung des Stroms bei der Befestigung. « Verminderung der Energie des Lichtbogens um
2%.

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

SCHWEISSEN IM HANDMODUS

Im manuellen Modus werden die Zeit, der Strom und Koeffizienten der verschiedenen Schweissphasen und die Héhe des
Anbauteils iber dem Blech vom Anwender eingegeben.

t =
Zeit des Lichtbogens >100 ‘ PAOI0ST Strom des Lichtbogens

Nachrichtenbereich

Um die Dauer des Lichtbogens (Wert ) zu erhdéhen oder zu vermindern, driicken Sie die Tasten G+ und G-.

Um den Strom des Lichtbogens (Wer ) zu erhdhen oder zu vermindern, driicken Sie die Tasten D+ und D-.

Um die anderen Parameter des manuellen Schweissens zu dndern (Strom und Dauer des Phasen des Schweissens)
beziehen Sie sich auf das Kapitel «<MANUELLE EINSTELLUNGEN>.

HAUPTMENU

Um vom Synergiemodus und dem manuellen Modus zum Hauptmenti zu wechseln, driicken Sie die Taste Menii/Bestatigen %

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu verschieben. Whlen Sie die

] gewiinschte Rubrik durch Driicken der Taste Menii/Bestatigen ‘é .
> Régl ages
Mbde Manuel . o . .
Confi guration * « Einstellungen » ermdglicht den Zugang zu den SchweiBparametern (synergisch oder

manuell).

e « Handmodus » / « Synergie-Modus » @ndert den SchweiBmodus des Gerates (Synergie-
modus <-> Handmodus).

¢ « Konfiguration » gewahrt Zugang zur erweiterten Geratekonfiguration (Sprache, Gasma-
nagement, Informationen, usw.).

Driicken Sie die Riicktaste e, um zum SchweiBdisplay zuriickzukehren.
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SYNERGISCHE EINSTELLUNGEN

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor zu verschieben (Werkstoffe, Gas,
Typ und Grosse des Anbauteils). Driicken Sie die Tasten D+ und D-, um die Werte jedes

> Mat éri au > Fe Parameters zu andern.
Gaz N

El ect r ode EQLEEI  Durch Driicken der Taste Menu/Bestétigen @ werden die Synergieeinstellungen besta-
EP. élec. (BN tigt, und das Gerat kehrt zuriick zum Bildschirm mit den Synergie-Einstellungen.

Driicken Sie die Ricktaste um zum Hauptmeni zuriickzugelangen, ohne die Einstel-
lungen zu speichern.

MANUELLE EINSTELLUNGEN

Régl ages Manuel
Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um die verschiedenen Werte (Ziindungs- und Verkle-

bungskoeffizienten, Zeiten, Strome, Hohe) des SchweiBverfahrens mit Hubziindung (siehe
Kapitel «SchweiBverfahren mit Hubziindung») nacheinander durchzugehen.

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

Durch Driicken der Taste Menii/Bestatigen @ werden die manuellen Einstellungen bestdtigt, und das Gerat kehrt
zurlick zum Display fiir den Handmodus.

Driicken Sie die Riicktaste um zum Hauptmeni zuriickzugelangen, ohne die Einstellungen zu speichern.
Zindung -10 bis 10 (Grundeinstellung 0) | Der voreingestellte Wert sorgt fiir eine optimale Ziindung, ohne
Risiko des Lichtbogenabbruchs beim Anheben der Elektrode, bei
gleichzeitiger Begrenzung des Kurzschlussstroms.
Bei wiederholtem Abbruch des Lichtbogens erhéhen Sie den Ziinds-
trom etwas.
Abbeizen 10 bis 60 A
0 bis 200 ms
Lichtbogen |0 bis 200 A Begrenzt auf 100 A, falls das Gerat mit 110 VAC £15 % versorgt
0 bis 500 ms wird.
Verklebung | -10 bis 10 (Grundeinstellung 0) | Der voreingestellte Wert stellt ein optimales Verkleben der
0 bis 50 ms Elektrode auf dem Tragerblech sicher.
Hohe 0,5 mm bis 5 mm
KONFIGURATION

Configuration

Driicken Sie die Tasten G+ und G-, um den linken Cursor (Gasvorstrémung, Gasnachstré-

> Pregaz > 0.2s mung, Sprache, Gerdte-Reset, Informationen) zu verschieben.
Post gaz 0.2s

Langue FR
Reset machi ne
Info

Wenn Gasvorstromung, Gasnachstromung oder Sprache markiert sind, driicken Sie die
Tasten D+ und D-, um die Werte zu verdndern.

Gasvorstro- | ohne Gas, dann Gas von Fiir eine SchweiBung unter Gasschutz wird eine Gasvorstrémzeit von

mung 0,2s bis 3s zumindest 0,2 Sekunden bei einer Durchflussmenge von 10 bis 12 I/min
empfohlen.

Gasnachstro- | ohne Gas oder von 0,2s Wenn das SchweiBen unter Schutzgas erfolgt, wird eine Gasnachs-

mung bis 3s trémzeit von mindestens 0,2 s empfohlen.

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

Driicken Sie die Riicktaste @ um zum Hauptmeni zuriickzukehren.
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Gerdte-Reset

Reset machine Wenn «Reset Maschine» im Konfigurationsmenl gewahlt wird, geht das Gerat durch Driic-
ken auf Menu/Bestatigen in das Untermeni des Gerate-Resets.

. 3gec Driicken sie wahrend 3 s auf Meni/Bestatigen @ um das Gerat zuriickzusetzen.

pour valider

Driicken Sie die Ricktaste um zum Menl Konfiguration zurlickzukehren und den
Gerate-Reset zu annullieren.

Informations-Display
I nfo machi ne
Soft géné

Hard géné : Das Informations-Display zeigt die Nummern der Software- und Hardware-Versionen des
Generators und der Pistole (falls diese angeschlossen ist) an.

Soft pistolet
Hard pistol et

WERKZEUGE DER PISTOLE

ANDERUNG DER STIFTE FUR DIE MASSEVERBINDUNG DER PISTOLE

Demontage der Stifte Schrauben an Befestigungss-

. . . . . der Vorderseite: chrauben der Stifte:
« Die beiden Schrauben vorne abschrauben und die Kappe leicht nach vorne ziehen. *
¢ Die beiden Klemmschrauben leicht losschrauben. +“—
o Stifte durch Ziehen entfernen. -

e 1

Einsetzen der Massestéabe :

Wiedereinsetzen der Stifte

« Die Stifte einlegen.

« Die Stiftlange anpassen zwischen seinem Ende und seiner Basis, in Abhangigkeit vom
Typ des anzuschweissenden Anbauteils.

Bolzen, Isoliernagel, Zugring 120

« Die zwei Befestigungsschrauben der Stifte anziehen.
» Kappe wieder einsetzen.
e Schrauben an der Vorderseite wieder anziehen.

Hinweis: Der Elektrodenhalter sollte vor dem Einsetzen der Stifte entfernt werden,
indem der Verriegelungsring gelést wird.
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AUWECHSELN EINES ELEKTRODENHALTERS

Schutz und  Stift fiir Masse-
Abdeckung verbindung Verriegelungring

i

Ausbau eines Elektrodenhalters

e Entfernen Sie gegebenenfalls den Schutz und die Gasab-
dichtung von den Stiften fiir die Masseverbindung.

e Entfernen Sie die Schrauben und den Verriegelungsring
mit dem Ringtrager oder dem Bolzentrager.

Elekrodenhalter  Pistolenlauf

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

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

Einsetzen eines Bolzenhalters Diise fiir Gasschutz

» Den Trager fiir den Bolzenhalter in den Pistolenlauf einflih-

ren und festschrauben. ﬁ
« Die Duse fiir den Gasschutz auf den Trager des Bolzenhal-

ters setzen und leicht festschrauben.

e Fiihren Sie den zuvor ausgerichteten Bolzenhalter in die

Diise fiir den Gasschutz. Bolzenhalter
e Schrauben Sie die Duse fir den Gasschutz fest.

¢ Richten Sie den Schutz und die Gasabdichtung mit den

Stiften fir die Masseverbindung aus, und verschrauben Sie

diese.

Tréger flir den Bolzenhalter  Pistolenlauf
Hinweis : Beim Verschrauben der verschiedenen Elemente lF

muss der Pistolenlauf immer mit einem Maulschliissel bloc-
kiert sein.

Schutz und Gasabdichtung
Einstellung des Bolzenhalters
e Gegenmutter und Schraube des Bolzenhalters abschrauben.
¢ Bolzen in den Halter der Schraubenmutter einfiihren.
¢ Schraube des Bolzenhalters so anziehen, dass 5 mm Gewinde Uberstehen zwischen dem Ende des Bolzenhalters.
e Gegenmutter blockieren.

Borgmoer

Schroef g TR LT
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Hinweis : das Anschweissen von Anbauteilen bis 45 mm Lange ist mdoglich.
Bei Langen uber 30 mm kann es notwendig sein, die Regelschraube des
Bolzenhalters umzudrehen.

Hinweis : Wenn die BolzenschweiBnaht die Markierungen des
Bolzenhalters an der SchweiBnaht zeigt, stellen Sie die Bolzenhalter- Markie-
schraube so ein, daB der Bolzen etwas mehr aus dem Bolzenhalter ~ rungen
herausgezogen wird.

Einsetzen des Schutzes fiir die Masseverbindung und der Gasabdichtung :

Gasabdichtung

| Schutz der
Masseverbindung

e Die Abdeckung der Gasabdichtung in den Schutz der Masseverbin-
dung einpassen und mit der Schraube verriegeln.

Dfuckpunkte

Die Gasabdichtung muss unbedingt auf der den Druckpunkten gegeniiberliegenden Seite eingesetzt
werden.

e Den Schutz (zusammen mit der Gasabdichtung) an den Enden der
Masseverbindung einsetzen und die zwei Befestigungsschrauben an-
ziehen. Es ist empfohlen, den Schutz so einzusetzen, dass die Befesti- Markierungen
gungsschrauben zur Unterseite der Pistole weisen, um die Markierun- g”. die

.. . . . . rientierung
gen fir die Orientierung gut sichtbar zu lassen.

Befestigungsschrauben |

Hinweis : Die Verwendung des Schutzes fiir den Gasschutz und der
Masseverbindung ist nicht erforderlich beim Schweissen von Zugringen.

FEHLERMELDUNG, BEDEUTUNGEN, URSACHEN, LOSUNGEN

Dieses Gerat verfligt iber ein Fehleriiberwachungssystem. Im Falle eines Fehlers werden Fehlermeldungen angezeigt.

f Thermoschutz des Uberschreitung der Ein- Warten, bis Nachricht erlischt, dann
Generators schaltdauer. SchweiBvorgang fortsetzen.

DEFAUT THERM QUE

Elektische Anlage vom Fachmann (ber-

prifen lassen. Die Spannung zwischen
A Netzspannung auBerhalb | Phase und Neutral muss zwischen 100 V
Fehler Netzspannung der Toleranzen oder und 127 VAC liegen bei einer Netzversor-
DEFAUT SECTELR Phasenfehler. gung von 110 V und zwischen 200 V und
265 V bei einer Netzversorgung von 230
VAC.
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Fehler im Bedienfeld
TOUCHE APPUYEE

Eine Taste des Bedienfelds
ist gedriickt beim Gerates-

tart.

Bedienfeld vom Fachmann Gberpriifen
lassen.

Verbindungsfehler
mit Pistole

Fehlerhafte Verbindung
zwischen Pistole und
Generator.

Pistole wieder anschlieBen und Gerat
wieder starten. Wenn der Fehler weiterhin
vorliegt, Gerdt vom Fachmann Uberpriifen

lassen.

Thermoschutz der
Pistole.

DEFAUT THERM QUE

Uberschreitung der Ein-
schaltdauer.

Warten, bis Nachricht erlischt, dann
SchweiBvorgang fortsetzen.

Fehler Pistolenmotor

Mechanismus der Pistole
ist blockiert.

Pistole wieder anschlieBen und Gerat
wieder starten. Wenn der Fehler weiterhin
vorliegt, Gerat vom Fachmann Uberprifen

DEFAUT MOTEUR lassen.

Hinweis : jede Offnung des Gerats und die Kontrolle der elektrischen Verbindungen muss von einem qualifizierten Tech-
niker vorgenommen werden.

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss:

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

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

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

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

Para protegerse de quemadu