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Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale ARCPULL 350

1. AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

f Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozi-
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Orice dauna, corporala sau materiala, datorata utilizarii neconforme cu instructiunile din manual nu va putea realiza obiectul indemnizarii din partea
producatorului.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/lsau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi rdspunzator in cazul unei utilizari inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o
buna circulatie a aerului in momentul utilizarii aparaturii.

Interval de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pana la 1000m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cdGmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o masca si ochelari de protectie cu o tentd de culoare intre 5 si 9. Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curéatare.
Lentilele de contact sunt strict interzise.

©ee

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudura).
Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).

Anu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipularii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va
asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cét si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

> ©

FUMUL DE SUDURA $SI GAZUL

Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

Q'
insuficientei aerului.
= Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

RO
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Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel, sudura unor anumite
materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Acestea trebuie sa se afle in pozitie verticala si tinute pe un suport sau pe un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.

RISC DE INCENDIU S$I EXPLOZIE

% Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
E!é Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe Tn apropierea zonelor de sudare.

Atentie la proiectarea materialelor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfdsoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA

:Q ] Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

Tnainte de a deschide sursa de curent de sudare, deconectati-o de la retea si asteptati 2 minute pentru ca toate condensatoarele s fie descarcate.
Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Tn cazul in care acestea sunt deteriorate, asigurati-va ci schimbarea cablurilor si a pistoletilor este realizata de catre persoane calificate si autorizate.
Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de
circuitul de sudura. Purtati incaltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este
furnizat de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor
radio pot exista probleme in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

D: Acest echipament este conform IEC 61000-3-11 si poate fi conectat la retele publice de alimentare cu tensiune redusa, cu
conditia ca impedanta retelei publice de alimentare cu tensiune joasa la punctul de cuplare comun sa fie mai mica de Zmax
= 0.427 Ohmi. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultand operatorul

retelei de distributie, daca este necesar, ca impedanta retelei respecta restrictiile.

CEI 61000-3-12 Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-12.

EMISII ELECTROMAGNETICE

Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru

\Q.
:?W sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
W

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.
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Toti sudorii trebuie sa& urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la campurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

* pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un colier de strAngere/bandoid, daca este posibil;

* pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

* Nu lucrati Tn proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

 Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.

/\ Posesorii de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
: Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PENTRU EVALUAREA ZONEI SI A INSTALATIEI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. n
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producétorului. In unele cazuri, aceasts actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impamantarea circuitului de sudare. in alte cazuri, poate fi
necesar s se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru suduré si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. Tn
toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Tnainte de instalarea unui echipament de suduré cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;
b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

€) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc. Aceasta zona se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor s& cuprinda masurétori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masurétorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de suduréa cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalica sau echivalentul unui echipament de sudura instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toata lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare
pentru suduré pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. intreginerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutind conform recomandarilor
producétorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de sudura cu arc
este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate Tn niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile
producétorului. Tn special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scéanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform
recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celalalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luatd in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.Impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la paAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocérii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia intregii
zone de sudura poate fi luatd in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL $I TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent pentru sudura este echipata cu un maner superior permitandu-i transportarea manuala. Atentie, NU subestimati
greutatea. Manerul nu este considerat loc de prindere.

RO
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Nu utilizati cablurile sau pistoletul pentru a muta sursa de curent. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.
Nu ridicati niciodata in acelasi timp o butelie de gaz si o sursa de curent. Normele de transport ale acestora sunt diferite.

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

* Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

« Sursa de alimentare pentru sudura trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
* Acest echipament are un grad de protectie IP33, semnificand :

- o protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >2.5 mm si,

- protectie impotriva ploii cu inclinatie de 60% raportata la linia verticala.

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP33.

Curentii de sudura pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele electrice si pot provoca
incalzirea componentelor, ceea ce poate duce la incendiu.

- Toate conexiunile de sudura trebuie conectate ferm, verificati-le regulat!

- Asigurati-va ca piesa este bine fixata si ca nu prezinta probleme electrice!

- Atasati sau suspendati toate elementele conducatoare de electricitate de la sursa de sudura, cum ar fi cadrul, caruciorul si sistemele de prindere,
astfel incat acestea sa fie izolate!

- Nu asezati alte echipamente, cum ar fi bormasini, polizoare etc., pe sursa de sudura, pe carucior sau pe sistemele de ridicare, decat daca acestea
sunt izolate!

- Asezati intotdeauna pistoletele de sudura sau suporturile de electrozi pe o suprafata izolata atunci cand nu le folositi!

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producatorul nu Tsi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

> Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
« Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doua minute inainte de a lucra la echipament. In interior,
-=D' tensiunea si curentul au valori foarte ridicate si periculoase.

« Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui
personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

« Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie nlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificata in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

« Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

2. DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI

GYSPOT ARCPULL 350 este un aparat de sudura cu arc si cu invertor monofazat, pentru sudarea pieselor de aport
(dibluri, dibluri cu filet interior, cuie de izolatie, inele de tragere, tije de extractie a niturilor etc.) pe materiale pe baza de
aluminiu sau otel. Are un mod de functionare Sinergic si un mod de functionare Manual. Meniul Programe (Programs)
va permite sa stocati si sa reaccesati configuratii anterioare de sudura.

Fig 1 : Vedere exterioara a generatorului
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Traducerea instructiunilor

Instuctiuni de folosire
originale

ARCPULL 350

Tastatura

Intrerupator M/A

Texas pozitiv pentru fasciculul pistoletului

Texas negativ pentru fasciculul pistoletului

Baza pentru conectorul de control al fasciculului pistoletului

lesire de gaz pentru fasciculul pistoletului

Intrarea gazului conectata la butelie

O N ORI WN| =

Capac de protectie pentru portul USB dedicat actualizarii

Fig 2 : Vedere exterioara a pistoletului si a HMI-ului acestuia (fara furca de sudura si accesorii)
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Declansator

Piulitd zimtata a suportului pentru electrozi

Rotita de blocare a tijelor

Tije de impamantare

Conector pentru controlul fasciculului pistoletului

Texas pozitiv

Texas negativ

Racord gaz.

LED ready (verde)

LED contact (albastru)

D olo|xIN|oa|~w N|[=

LED defect (rosu)

ArcPull Rivet box1
350 — 24kN

ArcPull Rivet box2
350 — 50kN

Cutie suport pentru
stift de la M4 pana
la M8

Adaptor
ceramic de la @6
la @8

a3

075979

064584

073388

068339

Pistolet cu aer cald
(livrat fara cartus)

060777

Suport pentru inele
de tragere

059610
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originale ARCPULL 350
Carucior Weld 810 | Cablu de impaman- | Cutie suporti stifturi | Termometru Tija de prindere
tare cu clema dubla | M4 la M8 - Acces cu infrarosu
350A dificil

0

037489 070714 070813 052994 059627

3. ALIMENTARE SI PUNERE IN FUNCTIUNE

* Acest echipament este livrat cu bransament pentru o priza de 16 A tip CEE7/7 si trebuie conectata la o instalatie
electricd monofazata, cu trei fire, dintre care unul neutru pentru impamantare si cu un voltaj cuprins intre 208 VAC si
240VAC (50 - 60 Hz). Curentul efectiv absorbit (11eff) este indicat pe aparat pentru conditiile unei utilizari maximale.
Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu tipul de
curent necesar utilizarii. Aparatul este prevazut sa functioneze pe o instalatie electrica, cu intrerupator de 16 A si
curba C, D sau K.

n unele tari poate fi necesar sa schimbati priza pentru a permite utilizarea la conditii maxime. Utilizatorul trebuie sa
se asigure ca priza este accesibila.

* Pornirea se face prin setarea comutatorului M/A pe «|»

* Dispozitivul intra Tn protectie daca tensiunea de alimentare este mai mare de 265 Vac (mesajul
DEFECT SECTOR este afisat pe ecran). Functionarea normala este reluata in momentul cand
tensiunea de alimentare revine in parametri normali.

3.1. BRANSAREA LA GENERATOR

Acest echipament poate functiona pe generatoare monofazice cu conditia ca acestea sa corespunda urmatoarelor
cerinte :

- Tensiunea trebuie sa fie alternativa (AC), setata conform specificatiilor (208-240 Vac) si cu o tensiune de varf mai
mica de 400 V,

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

- Puterea trebuie sa fie de15 kVA cel putin.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot
deteriora echipamentele.

3.2. UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR

Acest echipament poate functiona pe generatoare monofazice cu conditia ca acestea sa corespunda urmatoarelor cerinte :
- Cablu prelungitor monofazat, cu impamaéantare

- Lungimea nu trebuie sa depaseasca 10 m

- Sectiunea transversala a conductorului nu trebuie sa fie mai mica de 2.5 mm?

3.3. CONECTAREA PISTOLETULUI LA GENERATOR

Conectarea si deconectarea conectorului de comanda a pistolului la
baza generatorului trebuie sa fie realizata cu generatorul oprit.

strans corect la ansamblul generatorului inainte de a porni postul.

i.E Inelul conectorului de control al pistoletului trebuie sa fie mereu




Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale ARCPULL 350

Este posibila conectarea unui pistoletArcPull 700 la acest generator. In acest caz, utilizati adaptoare texas 25mm? ->
50mm? ( 2 x 038127) pentru a conecta pistoletul la porturile generatorului.

3.4. ACTUALIZAREA APARATULUI
Produsul are un conector USB pe panoul frontal protejat de un capac, pentru

a actualiza software-ul (adaugare sinergii, functionalitati). Contactati dealerul
dumneavoastra pentru mai multe detalii.

4. PROCEDEU DE SUDARE A PIESEI DE APORT PRIN ARC TRAS

Arcul tras se utilizeaza pentru a suda piese de aport (inele de tragere, dibluri, cuie etc.) pe o piesa de suport prin apro-
pierea celor doud piese cu ajutorul unui arc electric si prin punerea lor in contact.

Reamintirea principiului sudarii cu arc prin tragere (pentru mai multe detalii, consultati ISO 14555):

Exista 4 etape principale : amorsarea, decaparea, arcul si prinderea

Faza Initiere Decapaj Arc Carlig
T (ms) 0la200ms | 101a800 ms | 0la 50 ms
I (A) =80-150 A 50 la 60 A 50a350A | =~80-150 A
pe——
=
= = -
— B —
s E = E E =
L ] — S e iy
— i - i~
= = = = =

Amorsarea : piesa de aport (inel de tragere, dibluri etc.) este adusa in contact cu tabla de suport. O simpla apasare
pe tragaciul de demarare a procesului de sudare : generatorul trimite curent Tn diblu, axul pistoletului se ridica usor si
se creeaza un arc electric de intensitate scazuta.

Debitarea : aceasta faza poate fi numita si preincalzire. Generatorul regleaza un curent pentru a asigura un arc elec-
tric de mica intensitate, caldura generata de acest arc permite :

- arderea impuritatilor de pe tabla suport (grasime, ulei, strat de zinc electrolitic).

- preincalzirea celor doua parti si limitarea socului termic al arcului de sudura, pentru a imbunatéati calitatea sudurii.

In timpul acestei faze, nici piesa de aport, nici tabla de suport nu intra in fuziune. De asemenea, aceast& faz& nu per-
mite indepartarea stratului de zinc al tablei galvanizate.

Arcul : generatorul méareste semnificativ curentul pentru a crea un arc electric de mare energie care creeaza un bazin
de fuziune pe tabla de suport si determina topirea capatului piesei de aport.

Carligul : Pistoletul scufunda piesa de aport in baia de fuziune.

5. DESIGNUL STIFTURILOR SI PROTECTIA IMPOTRIVA BAIl DE FUZIUNE

Tipurile de piese de aport (forma, dimensiuni, material) dedicate arcului prin tragere sunt enumerate in norma ISO
13918. Pe langa piesele din otel cu continut scazut de carbon, otel inoxidabil si otel placat cu cupru, aparatul poate
suda si anumite piese de aport din aluminiu.

RO
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5.1. STAREA SUPRAFETEI PIESEI DE PRELUCRAT $I DECAPAREA

Sudarea prin insertie trebuie efectuata pe o piesa suport fara grasime. De asemenea, este necesar
sa se decapeze aceasta piesa de suport daca a fost tratata chimic (strat de zinc pentru otelul galva-
nizat, anticorosiv pentru otelul tratat termic, alumina pentru aluminiu).

Sudarea insertiilor, in special a pieselor din aluminiu, trebuie efectuata pe un suport plat.

5.2. GROSIMEA PLACII DE SUSTINERE IN FUNCTIE DE DIAMETRUL SURUBULUI

Cu exceptia aplicatiilor specifice legate de caroseria masinilor (instalarea inelelor de tragere), grosimea foii de suport
nu trebuie sa fie mai mica de % din diametrul bazei insertiei in cazul otelului si de 2 din diametru Th cazul aluminiului.

Exemple (lista non-exhaustiva)
Tipuri de piese de sudat Diametrul bazei Grosimea minima a foii
(conform I1ISO 13918)
Stift din otel tip DD M8 8 mm 2mm
Stift otel tip PD M6 5.35 mm 1.3 mm
Stift AiMg cu timp scurt tip PS M8 9 mm 2 mm
Stift AiMg timp scurt tip IS (filet intern) M5 9 mm 2 mm

5.3. PROTECTIA BAIl DE FUZIUNE

n functie de materialul care urmeaza sa fie sudat, este posibil sa fie necesara o feruld ceramica sau un scut de gaz
pentru a proteja baia de fuziune.

Tabelul de mai jos enumera gazul recomandat in functie de piesa de prelucrat si de materialul acesteia. Aceste gaze
maximizeaza rezistenta sudurii si corespund gazului care trebuie utilizat atunci cdnd masina functioneaza in modul
sinergic (vezi §8.1).

Acest tabel ofera un titlu indicativ, se recomanda o incercare de sudare in prealabil.

Material Piesa de aport pentru sudat Ferula din Gaz Fara gaz
ceramica

Aluminiu Inel de redresat pentru aluminiu Imposibil Argon Nerecomandat

(Al, AlMg, Stift, Stift cu filet intern Imposibil ArHe 30% Imposibil

AlMgSi) Parcela pentru clip de taiere Imposibil ArHe 30% Imposibil

Otel slabin | Inel de redresat din otel Imposibil ArCO? 8% Posibil

E:sgon Stift, Stift cu filet intern OK ArCO? 8% Nerecomandat

10
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Otel placat in
cupru Stift, stift cu filet interior, cui de izolare Imposibil ArCO? 8% Nerecomandat
(FeCu)
Inox Stift, Stift cu filet intern Nerecomandat ArCO? 8% Nerecomandat
Tije de extractie a niturilor din otel Nerecomandat ArCO? 8% Nerecomandat
Kit suport stift Kit suport stift (064597)
(064591) echi- Kit suport stifturi cu acces dificil

Accesorii ce se pot utiliza

pat cu adaptor
standard pentru
ferula ceramica
(075979)

(070813)

Kit ArcPull Rivet 1 350 24 kN

(064584)

Kit ArcPull Rivet 2 350 50kN (073388)

Daca se utilizeaza protectia gazoasa, debitul de gaz trebuie setat intre 12 | si 15 I/min.

Not& : Tn cazul sud?rii aluminiului, este posibil sa se utilizeze argon pur (Ar) in locul amestecului de 30% argon-heliu
(ArHe30%). In mod similar, in cazul sudarii o’gelulqi (Fe sau FeCu), este posibil sa se utilizeze argon pur (Ar) n
locul amestecului de 8% argon-CO? (ArCO? 8%). In aceste doua cazuri, parametrii sinergiilor de sudare nu mai

sunt garantati si poate fi necesara trecerea la modul manual (vezi §8.2).

Nu depasiti 5 N.m atunci cand strangeti o conexiune la intrarea de gaz a echipamentului.

5.4. ALEGEREA ACCESORIULUI PENTRU SUDURA

Alegerea accesoriului de sudura care urmeaza sa fie utilizat este determinata de tipul de insertie care urmeaza sa fie
sudata (tip, dimensiuni, material), de pozitia de sudare si de protectia corespunzatoare (gaz, fara gaz si ferula cera-
mica). Tabelul de mai jos va ajuta sa alegeti acest accesoriu.

Accesoriu

Adaptor standard
pentru suport cu
ferula ceramica
(075979)

Kit pentru suportul
de stifturi (064591)

o~

Kit suport stifturi
cu acces dificil
(Difficult Access) -
070813

Kit1 ArcPull
Rivet 350 — 24kN
(064584)

Kit 2 ArcPull
Rivet 350 - 50kN
(073388)

g

Suport inele
(059610)

Tipuri de piese de
sudat

(conform ISO
13918)

Stift PD, RD, DD
Pion UD

Stift PD, RD, DD si
timp scurt PS

Stift cu filet intern
timp scurt PS

Pion UD si timp
scurt US

Cuie de izolatie

Stift PD, RD, DD si
timp scurt PS

Stift cu filet intern
timp scurt PS

Pion UD si timp
scurt US

Cuie de izolatie

Tija de extractie a
nitului

Inel de indreptare

Lungimea piesei de
sudat

De la 25 mm la
65 mm

Dela25 mm la
30 mm

(100 mm pentru
cuie de izolatie)

De la 25 mm la
70 mm

(100 mm pentru
cuie de izolatie)

Pozitia de sudare (in conformitate cu ISO 69

47)

Diametrul maxim
al bazei piesei de
prelucrat care ur-
meaza sa fie sudata

pe loc drept (PA) daca > 6 mm
Fara restrictii daca < 6 mm

Fara restrictii

11
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5.5. POLARITATEA PISTOLETULUI

Polaritatea pistoletului are un impact asupra calitatii sudurii.
In functie de tipul piesei de prelucrat si de materialul acesteia, este preferabil sa se conecteze conectorul texas pozitiv

al pistolului la terminalul + sau - al generatorului. Mai jos este un tabel care arata alegerea polaritatii facuta de GYS.

Piesa de aport pentru sudat Conectarea racordului
texas pozitiv al pistoletu-
lui (marcaj rosu)

Inel de redresat pentru aluminiu Racord Texas negativ al
generatorului (-)

Inel de redresat din otel Racord Texan pozitiv al
generatorului (+)

Tija de extractie a niturilor Racord Texas negativ al
generatorului (-)

Stift, stift cu filet interior, cui de izo- Racord Texan pozitiv al

latie din otel placat cu cupru generatorului (+)

5.6. RATA DE SUDARE A APARATULUI

Viteza de sudare a aparatului este calculata dinamic pentru a nu depasi un curent efectiv de 16A de la retea. in functie
de tipul de insertie care urmeaza sa fie sudata si, prin urmare, de curent si de timpul de sudare, masina va avea un
timp de repaus mai lung sau mai scurt intre doua suduri.

Piesa de sudat Cadenta
Inel de tragere AiMg de 1.5 mm pe o grosime de 19/min

1 mm

Tija de extractie a niturilor @5 17/min

Surub din otel placat cu cupru M6 pe o grosime de 2 8/min
mm cu protectie gazoasa

Surub din otel pe baza de carbon M8 pe o grosime de | 4/min
8mm cu protectie gazoasa

5.7. POZITIONAREA CLEMELOR DE MASA S| SUFLAREA ARCULUI ELECTRIC

Cu exceptia instalarii inelului de Tndreptare a caroserie (a se vedea §7.1), unde conexiunea de
impamantare este asigurata de tijele de impamantare (nr. 4 - fig. 2), este necesara utilizarea unei
cleme de impamantare decalate.

Pentru sudarea pieselor din otel sau din otel inoxidabil de pana la @5 mm, este suficientd o singura clema de masa.
Dincolo de aceasta, este necesar sa se utilizeze un cablu de impaméantare cu doua cleme pentru a evita suflarea arcului
electric.

Pentru a reaccesa o setare, suflul arcului este proportional cu curentul de sudare si poate fi influentat de fixarea sime-
trica a clemei. Reamintirea standardului ISO 14555 privind pozitionarea clestilor de masa in functie de configuratia de
sudare.

Cauze Remedii

Cazul ' : sudare pe tabla
dreapta %
/
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Al %iea caz de sudare pe
tabla cu obstacol metalic

%V/&i L //7/‘Ai}\ y® 2 7|

Al teleacaz de sudura pe IPN

6. INSTALAREA ACCESORIILOR S| REGLAREA PISTOLETULUI

Montarea accesoriilor si reglarea acestora pe pistolet trebuie sa se faca

astfel :

- pistolet conectat la generator @
- echipamentul se pune in functiune

- faza de initializare a pistoletului (se cere apasarea declansatorului) Appui gachette

RO

6.1. MODIFICAREA SI AJUSTAREA LUNGIMII TIJELOR DE IMPAMANTARE (059627)

Nota 1: Tnlocuirea tijelor de impamantare este necesara daca acestea au marcaje excesive la capete sau daca au fost
indoite ca urmare a caderii pistoletului.

Nota 2: Utilizarea kiturilor de nituri ArcPull 1 si 2 (nr. de referinta 064584 si 064584 ), precum si a kitului Difficult Access
(nr. de referinta 070813), necesita utilizarea pinilor scurti furnizati in pachetul ArcPull350.

Slabiti rotita de blocare (nr. 3 din figura 2) astfel 7 Vs
incat tijele de impamantare (nr. 4 din figura 2) sa se

iasa cat mai mult posibil din pistolet.
Apoi strangeti inapoi rotita de blocare. i i

Desurubati cele doua suruburi ale panoului frontal
si inlaturati capacul spre partea din fata a pistolului.

Slabiti usor cele doua suruburi de fixare a tijelor.
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In cazul schimbarii tijelor, scoateti tijele tragand de
ele, apoi inlocuiti-le cu unele noi.

Reglati lungimea tijelor pistoletului in functie de tipul
de accesoriu de sudura utilizat (dimensiunea dintre
capatul tijelor si marginea flanselor).

Accesoriu L (mm)
Suport inele (059610) 120 mm
Kit de extractie pentru nituri ArcPull 55 mm
Rivet box1 350 - 24kN (064584)

Kit de extractie pentru nituri ArcPull 75 mm

Rivet box2 350 - 50kN (064584)
Kit suport surub M4 la M8 (068339) 120 mm
Adaptor ceramic &6 si @8 (075979) 120 mm

Cutie de fixare a suruburilor M4 laM8 cu | 75 mm
acces dificil - Difficult Access (070813)

Tnsurubati cele doud suruburi de fixare a tijelor.

Puneti la loc capacul din partea din fata a pistoletu-
lui si strangeti cele doua suruburi de fixare.

6.2. REGLAREA UNUI SUPORT PENTRU STIFTURI/ SUPORT CUIE DE IZOLARE

Nota 1 : Setarea suportului pentru stiftul de extractie a niturilor este specifica. Acesta este detaliat in paragrafe (a se
vedea §6.4 si §6.5).

Notéa 2 : Nu este necesara nicio ajustare atunci cand se instaleaza cuie de izolatie. Introduceti cuiul de izolatie pana la
opritorul suportului.

6.2.1. REGLAREA SUPORTULUI PENTRU SURUBURI FARA FERULA CERAMICA

Reglarea suportului de stifturi explicatd mai jos se aplica tuturor insertiilor, cu exceptia celor sudate sub protectie cera-
mica (075979), precum si a tijelor de extractie a niturilor (a se vedea §6.4 si §6.5).

Surub de Piulita
de blocare

reglare \

5mm
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1) Desurubati piulita de blocare a surubului de reglare a suportului pentru stifturi.

2) Introduceti piesa de aport in suportul pentru stifturi si reglati surubul astfel incat capatul insertiei sa iasa cu 5 mm din
suport.

3) Insurubati piulita de blocare.

Not4 : Tn cazul in care sudura insertiei prezintd semnele supor-
tului de stift, reglati surubul suportului de stift pentru ca
insertia sa iasa putin mai mult din suportul.

Marcaje

6.2.2. REGLAREA SUPORTULUI PENTRU STIFTURI DE SUDURA CU FERULA CERAMICA

Surub de  Piulita

reglare Yilo re

1) Desurubati piulita de blocare a surubului de reglare a suportului pentru stifturi.
2) Introduceti piesa Tn suportul pentru stifturi si reglati surubul astfel incat capatul acesteia sa iasa cu cel putin 15 mm

din suport.
3) Insurubati piulita de blocare.

i 1 PR B

15 mm

6.3. UTILIZAREA ACCESORIULUI PENTRU INSTALAREA INELELOR DE TRAGERE (059610)

Desurubati usor piulita zimtata (nr. 2 - Fig. 2) de pe
arborele de actionare al pistoletului.

Pozitionati suportul pentru inel pana cand se opreste
si strangeti piulita zimtata.

Pozitionati inelul de tragere in suport panéa cand
acesta se opreste.

RO
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6.4. UTILIZAREA KITULUI ARCPULL RIVET1 350 - 24KN (064584)

Nota : Pregatiti tijele de impamantare asa cum se explica la punctul 6.1.

Indepartati complet surubul de fixare de pe
suport si introduceti o tija de extragere a
niturilor pana la opritor.

Tndepértati piulita zimtata (nr. 2 - Fig. 2) de
pe arborele de actionare a pistoletului si
fnsurubati suportul pentru stift.

Insurubati usor duza de protectie gazoasa
pe suportul pentru stifturi, introduceti su-
portul pentru stifturi pana cand se opreste
si strangeti duza de protectie apoi.

Asamblati teava de instalare a tijei cu
patina (atentie la pozitionarea gaurilor) si
montati ansamblul pe tijele pistoletului.

Slabiti butonul pistoletului (nr. 3 - Fig. 2).

Reglati teava astfel incat varful stiftului de
extractie a niturilor s iasa usor in afara
(0,5-2 mm) si strangeti rotita pistoletului.

6.5. UTILIZAREA KITULUI ARCPULL RIVET2 350 - 50KN (073388

Nota : Pregatiti tijele de impamantare asa cum se explica la punctul 6.1.

Introduceti tija de extragere a niturilor din
otel inoxidabil in suportul pentru stifturi
si reglati surubul suportului pentru stifturi
pentru a va asigura ca se extinde de la
13,5 1a 15 mm de suport.

13.51a 15 mm

Tndepérta’;i piulita zimtata (nr. 2 - Fig. 2) de
pe arborele de actionare a pistoletului si
fnsurubati suportul pentru stift.
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Tnsurubati usor duza de protectie gazoasa
pe suportul pentru stifturi, introduceti su-
portul pana la oprire si strangeti apoi duza
de protectie

Asamblati teava de instalare a tijei cu
patina (atentie la pozitionarea gaurilor) si
montati ansamblul pe tijele pistoletului.

Slabiti butonul pistoletului (nr. 3 n figura 2).

Reglati teava astfel incat varful stiftului de
extractie a niturilor sa iasa usor in afara
(0,5-2 mm) si strangeti rotita pistoletului.

0.51a2 mm

6.6. UTILIZAREA KITULUI STUD HOLD BOX 350 (068339)

Nota 1: Pregatiti tijele de impamantare asa cum se explica la punctul 6.1.

Nota 2 : Pregatiti suportul pentru stifturi asa cum se explica la punctul 6.2.

Indepartati piulita zimtat& (nr. 2 - Fig. 2)
de pe arborele de actionare a pistoletu-
lui si Tnsurubati suportul pentru stift.

Tnsurubati usor duza de protectie
gazoasa pe suportul pentru stifturi, in-
troduceti suportul pentru stifturi pana
cand se opreste si strAngeti duza de
protectie apoi.

Configuratia 2

Asamblati capacul de protectie si tam-
burul in conformitate cu configuratia
accesoriilor alese: (atentie la pozitio-
narea gaurilor).

Montati ansamblul pe tijele pistoletului.

Configuratia 1
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Slabiti butonul pistoletului (nr. 3 n
figura 2).

Reglati ansamblul tambur + capac
astfel incat capatul piesei de prelucrat
sa iasa usor in afara (0,5-2 mm) si
strangeti rotita pistoletului.

6.7. UTILIZAREA ADAPTORULUI CU FERULA CERAMICA (075979)

Nota : Pentru a utiliza adaptorul cu ferula ceramica este necesara cutia de fixare a stifturilor Stud Holder Box 350 (P/N
068339).

6.7.1. ALEGEREA SUPORTULUI DE FERULA CERAMICA

Alegeti ferula ceramica potrivita pentru insertia care urmeaza sa fie sudata (tip, diametru). Reamintirea standardului
ISO 13918 privind alegerea ferulelor in functie de tipurile de piese care urmeaza sa fie sudate

Tipul de piese de aport Desemnarea ferulei in functie de ISO
Denumire Desemnare in conformitate cu ISO 13918
13918
Surub filetat complet DD UF
Pion ub
Surub partial filetat PD PF
Surub cu tija redusa RD RF

Suportul pentru ferula ceramica trebuie ales in functie de diametrul acesteia

Suport prea mare Suport adecvat

6.7.2. PROCEDURA DE SCHIMBARE A ADAPTORULUI CERAMIC

Desurubati cele doua suruburi si scoateti suportul cera-
mic de pe adaptor

B
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Repozitionati suportul corect pe adaptor (cu locasul de
fixare orientat in afara) si strangeti cele douéa suruburi.

o

6.7.3. MONTAREA ACCESORIULUI PE PISTOLET

Repetati primii 2 pasi ai procedurii de instalare a suportu-
lui pentru stifturi Tn arborele de transmisie al pistoletului.

Montati adaptorul la capatul tijelor si strAngeti cele doua
suruburi de fixare ale acestora.

Asezati ferula ceramica pe adaptor.
Slabiti butonul pistoletului (nr. 3 - Fig. 2).

Reglati ansamblul astfel incat capatul piesei de prelucrat
sa iasa usor (0,5 - 2 mm) din marginea ferulei.

Strangeti rotita pistoletului.

0.5la2mm

6.8. UTILIZAREA KITURILOR ARCPULL 350 CU ACCES DIFICIL - DIFFICULT ACCESS (070813)

Not&1 : Pregatiti tijele de impamantare asa cum se explica la punctul 6.1.

Nota 2 : Pregatiti suportul pentru stifturi asa cum se explica

la punctul 6.2.

Note 3 : Selectati teava adecvat pentru materialul insertiei care urmeaza sa fie sudata. Teava gravata a unui @ nu

este potrivita pentru sudarea pieselor din aluminiu.

Indepartati piulita zimtata (nr. 2 - Fig. 2) de
pe arborele de actionare a pistoletului si
insurubati suportul pentru stift.

19
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Insurubati usor duza de protectie gazoasa
pe suportul pentru stifturi, introduceti supor-
tul pentru stifturi pana cand se opreste si
strangeti duza de protectie apoi.

Asamblati teava de instalare a tijei cu patina
(atentie la pozitionarea gaurilor) si montati
ansamblul pe tijele pistoletului.

Slabiti butonul pistoletului (nr. 3 - Fig. 2).

Reglati teava astfel incat varful stiftului de
extractie a niturilor sa iasa usor n afara
©,

5-2 mm) si strangeti rotita pistoletului.

7.

MANIPULAREA PISTOLETULUI

7.1. SUDAREA INELELOR DE TRACTIUNE

AWN

5.

. Montati suportul pentru inele (a se vedea §6.3).

. Tndepérta’;i vopseaua in locul in care urmeaza sa se efectueze sudarea.
. Selectati sinergia potrivita pentru inelul care urmeaza sa fie sudat.

. Conectati mufa texas negativa a pistolului la aparat (nu utilizati cleme de

masa).
In cazul functionarii manuale : opriti resortul digital «Flex» (a se vedea
sectiunea 8.4.2).

6.
7.
8.

Introduceti un inel in suportul pentru inele.
Deblocati tijele de impamantare cu ajutorul rotitelor.
Pozitionati pistolul pe foaie si puneti inelul Tn contact cu aceasta. De indata

ce pistoletul emite un semnal sonor sau cand LED-ul de contact (albastru) se
aprinde, blocati tijele de sustinere cu ajutorul rotitei.

9.

d

Apasati tragaciul in timp ce tineti pistoletul
ferm pe tabla suport.

10. Cand ati terminat de sudat, deblocati butonul pentru a elibera tijele si ridi-
cati pistoletul pentru a elibera inelul.
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7.2. SUDAREA INSERTIILOR, CU EXCEPTIA INELELOR DE TRAGERE

1. Montati si reglati accesoriile (protectie gazoasa, adaptor ceramic, accesoriu de
extractie a niturilor)

2. Pozitionati clemele de masa pe foaia de suport astfel incat sa existe o distanta
egala intre cleme si zona de sudura a insertiei (a se vedea § 5.1.1)5.7). Zone-

le de impamantare trebuie sa fie decapate, curatate si lipsite de orice urma de
grasime.

3. Selectati sinergia corespunzatoare sau, in cazul functionarii manuale : activati
resortul digital «Flex» (a se vedea § 8)8.4.2).

4. Pozitionati pistoletul pe tabla. De indata ce pistoletul emite un semnal sonor
sau cand LED-ul de contact (albastru) se aprinde, apasati pistoletul astfel incat
accesoriul sa fie asezat corect pe foaia de metal (nu trebuie sa existe nicio mis-
care de inclinare).

5. @

Apasati tragaciul in timp ce tineti pistoletul
ferm pe tabla suport.

6. Cand ati finalizat sudarea, ridicati pistolul pentru a elibera piesa de aport.

8. MOD DE FUNCTIONARE AL POSTULUI

Fig 3 : Imagine asupra tastaturii generatorului

Ecran

Buton G+

Buton G-

Buton D+

Buton D-

Buton Meniu Principal / Validare
Buton Tnapoi/Anulati

NO ORI WIN I~

Produsul dispune de moduri de operare sinergica si manuald, precum si de un mijloc de salvare si reutilizare a confi-
guratiilor de sudura.

Cand ArcPull350 este pornit, revine la modul de functionare in care se afla atunci cand a fost oprit ultima data.
Schimbarea modului (manual sau sinergic) si reutilizarea configuratiei de sudare se face prin intermediul meniului principal.

21
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8.1. SUDARE iN MOD SINERGIC

In Modul Sinergic, naltimea arcului, timpii si curentii diferitelor faze ale sudurii sunt determinate automat de post.
Prin urmare, o sinergie este definita de un tip de piesa, de materialul acesteia, de protectia gazoasa, de dimensiunea
acesteia si de tabla de suport.

Tipul gazului utilizat este afisat pe ecran. n cazul polaritatii incorecte a pistoletului, un mesaj este afisat pe ecran si
LED-ul de eroare (rosu) de pe pistolet clipeste.

Diferiti parametri de sudare sunt prestabiliti pentru accesoriile vandute de GYS.
Aceste sinergii raman valabile pentru insertiile mai lungi (a se vedea punctul 5)5.4) atat timp cat sunt de
acelasi tip si din acelasi material ca si cele vandute de GYS (in conformitate cu ISO 13918).

Sinergia insertiilor din aluminiu (cu exceptia inelelor de tractiune) a fost stabilita pe placi suport preincalzite la o tem-
peratura de 50-60°C.

Se recomanda efectuarea in prealabil a catorva incercari de sudura pe o placa de suport de proba, pentru a se asigu-
ra ca sudura va rezista.

Pe ecranul principal al modului Synergy Mode se afiseaza :

1 - Materialul insertiei : AIMg, Fe, etc.

2 - Tipul de protectie a baii : Fara gaz, Ferura, sau tipul de gaz recomandat

3 - Pictograma piesei care urmeaza sa fie sudata

4 - Grosimea tablei pe care va fi sudata piesa

5 - «Prog» urmat de numar este afisat in cazul unei configuratii de sudura salvate (a se vedea §8.4.3).
6 - O zona de mesaje care precizeaza starea produsului (a se vedea § 8.3)

FeCu
() ArCo_8%

8.1.1. TIPUL DE PIESA CARE URMEAZA SA FIE SUDATA

Din sinergia afisata pe ecran, definita de un tip de piesa (3), de materialul (1) si de protectia (2) acesteia, se poate
modifica doar dimensiunea piesei (M4, M5, etc.) apasand G+ si G- fara a fi necesara parcurgerea meniului setéari (a se
vedea § 8) 8.4.1).

Piese de aport Pictograme Comentarii
Inel de indrep- o Prin tastele G+ si G- se poate naviga prin toate sinergiile cu inel disponibile
tare 91'1 4 pe aparat. Materialul (1) si protectia impotriva gazelor (2) sunt actualizate in

mod dinamic.

Atunci cand este selectata o tija de extractie a niturilor Synergy, afisajul gro-
simii (4) se modifica automat la diametrul in milimetri al capului de nit care
urmeaza sa fie extras.

Sinergii asociate cu stifturi filetate intern de scurta durata de tip US.
Valoarea Mx corespunde filetului interior al stiftului.

Tija de extractie
a niturilor

Surub filetat
intern
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Stift (si pion) Sinergii asociate :
+ Otel cu un continut scazut de carbon (Fe) si otel inoxidabil : stift filetat tip DD
* Otel cuprat (FeCu) : stift filetat timp scurt de tip PS

pion timp scurt de tip US

Cuie de izolatie

8.1.2. GROSIMEA FOII DE SUPORTE
Grosimea afisata Th milimetri.

Pentru a mari sau a micsora grosimea foii pe care va fi sudata insertia, apasati tastele D+ si D-.
Domeniile de grosime care pot fi selectate sunt legate de tipul, dimensiunea si materialul piesei de prelucrat.

In cazul in care grosimea foii este mai mica decat cea afisaté pe ecran, foaia suport poate fi deformata la sudura.
Atunci cand aparatul afiseaza E grosimea foii este suficient de mare pentru ca parametrii de sudare ai sinergiei sa
nu mai fie afectati.

Daca pictogramele nu sunt afisate, atunci grosimea maxima a tablei este atinsa. Tot ceea ce depaseste aceasta gro-
sime, nu mai poate garanta sudarea piesei de aport.

Notéa 1 : Atunci cand se alege o sinergie a dispozitivului de extractie a niturilor, grosimea se modifica (pictograma )
si corespunde diametrului capului de nit in milimetri. P

Notéa 2 : La trecerea din modul Sinergic Th modul Manual, toti parametrii de sudare (curenti, timpi, inaltimi etc.) asociati
cu sinergia sunt transferati in modul Manual. Acest lucru face posibild ajustarea fina a setarilor masinii Tn cazul
in care sinergia selectata nu corespunde rezultatului asteptat (sudare cu prea multa sau prea putina energie).

8.2. SUDARE iN MOD MANUAL

n modul manual, timpii, curentii, inaltimea de ridicare a insertiei si activarea arcului digital trebuie introduse de catre
utilizator.

Pe ecranul principal al modului Manual sunt afisate:

1 - Timpul arcului Tn milisecunde (a se vedea § 4)

2 - Curentul de arc (a se vedea § 4)

3 - «Prog» urmat de numar este afisat in cazul unei configuratii de sudura salvate (a se vedea § 8.4.3).

4 - O zona de mesaje care precizeaza starea produsului (a se vedea § 8.3)

Prog 4

1: ms ]: A

of 100 | 350 gge

zone de

O

Pentru a méri sau a micsora durata arcului (valoarea (), apasati tastele G+ si G-.

Pentru a mari sau a micsora curentul arcului (valoarea [il}), apasati tastele D+ si D-.

Pentru a modifica ceilalti parametri de sudare manuala (curent si timpul etapelor de sudare), consultati capitolul
«Setari manualey.

RO
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8.3. LISTA MESAJELOR AFISATE iN PARTEA DE JOS A ECRANULUI DE SUDURA

Mesaij Descriere

Pistolet deconectat Niciun pistolet nu este conectat la unitate.

Cablu Texas decnectat | Cablul texas pozitiv al pistoletului nu este conectat la generator (nr.6 - Fig. 2).

Cablu Texas inversat (Numai in modul sinergic). Polaritatea cablului texas este inversata fatd de cea ceruta de
sinergie.

Aparatul este pregatit Odata ce ciclul de repaus este finalizat, produsul este disponibil pentru sudare

doar miscare A fost detectata o apasare a tragaciului fara ca insertia sa fie in contact cu placa de suport.
Pistoletul efectueaza apoi o miscare mecanica de unul singur, generatorul nu este pornit.

Contact Produsul detecteaza faptul ca o insertie se afla in contact cu foaia de suport. Daca su-
darea se face sub protectie gazoasa, electrovalva de gaz se deschide pentru functia pre-
gaz.

Sudura Ciclul de sudare in curs.

Sudura finalizata Ciclul de sudare este incheiat.

Pre-gaz Se afiseaza atunci cand se detecteaza o apasare a tragaciului inainte de expirarea tim-

pului de pregazare (a se vedea § 8.1) 8.4.4). Pentru ca sudarea sa aiba loc, este necesar
sa ramaneti in pozitie (insertia Inca in contact cu foaia de suport) si sa asteptati sfarsitul
pre-gazului.

Contact pierdut Se afiseaza atunci cand s-a pierdut contactul dintre insertie si foaia suport inainte de expi-
rarea timpului de pre-gazare.

Ruperea arcului N . . ] ]
S-a produs o intrerupere a arcului electric in timpul ciclului de sudare.
Este necesara o verificare a sudurii.

Ridicati pistoletul La sfarsitul ciclului de sudare se va afisa daca pistolul este inca Tn pozitie pe insertie.

8.4. MENIU PRINCIPAL

Pentru a accesa meniul principal din modurile Synergy si Manual, apasati butonul %

Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Programmes
Configuration

A&ésa’;i tastele G+ si G- pentru a muta cursorul > de la un element la altul. Selectati elementul prin apasarea butonului

* « Reglaje » ofera accesul la parametri de sudare (sinergici sau manuali).

*, Mod Manual « /,, Mod Sinergic « modifica modul de sudare al masinii.

» «Programs» (Programe) acceseaza functiile pentru salvarea sau reutilizarea configuratiilor de sudura salvate ante-
rior de utilizator.

» , Configuration» (Configuratie) permite accesul la configuratia avansata a statiei (limbi, gestionarea gazului, infor-

matii etc.).

Apasati tasta inapoi e pentru a reveni la ecranul principal.
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8.4.1. MENIU SETARI iN MODUL SINERGIC

Atunci cand unitatea functioneaza in modul sinergic, meniul setéri permite selectarea tipului de insertie care urmeaza
sa fie sudata, dimensiunea, materialul si tipul de protectie impotriva gazelor.

In modul Synergy (Sinergie), alegerea setérilor se face in ordine de sus in jos:
1 - Tipul de insertie «Electrod» : diblu, cui, inel etc.

2 - Dimensiunea insertiei ,EP. elec » : Mx, @X, etc.

3 - Materiale ale insertiilor : Fe, FeCu, Al, etc.

4 - Tipul de protectie la sudare : Virula, Nogas sau cu Gaz

RO

Nota : Atunci cand sudarea trebuie sa se faca sub protectie de gaz, gazul afisat este cel recomandat pentru a garanta
rezistenta sudurii (a se vedea § 5) 5.3). Daca acest gaz nu este disponibil, poate fi necesara trecerea la modul

manual (a se vedea § 8.2).

Réglages Synergie

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

Ordine a reglajului

Apasati tastele G+ si G- pentru a deplasa cursorul din stanga si apasati tastele D+ si D- pentru a modifica valorile
fiecarui element.

Apasarea butonului % valideaza setarile de sinergie si readuce aparatul la ecranul de sudura a sinergiei.
Apasati butonul de revenire pentru a anula setarile si a reveni la Meniul Principal.

8.4.2. MENIU SETARI iN MODUL MANUAL

Atunci cand se opereaza in modul manual, meniul setari permite ca toti parametrii relevanti pentru o sudura sa fie
setati individual.

Réglages Manuel

Prin apasarea tastelor G+ si G- se evidentiaza parametrul selectat. Apasarea butoanelor D+ si D- modifica valoarea
acestui parametru.

1 - Arc numeric ,flex” :
* Elibereaza (ON) sau blocheaza (OFF) arborele de actionare al suportului de electrozi atunci cand insertia intra in

contact cu tabla de suport.
» Se recomanda activarea acestei functii pentru toate accesoriile, cu exceptia inelelor de tragere.
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2 - Initierea arcului : :

* Reglabil de la -2 la +8. Afecteaza in mod direct punctul de reglaj al convertorului de putere al substatiei.

* La 0 (valoare implicita), produsul asigura o aprindere optima fara riscul de rupere a arcului electric la ridicarea in-
sertiei, limitdnd in acelasi timp curentul de scurtcircuit.

* Cresteti usor curentul dedicat initierii in cazul unei intreruperi repetate a arcului.

3 - Decaparea : Setarea timpului (in milisecunde) si a curentului de decapare. A se vedea § 4 pentru explicatii.
4 - Arc : Setarea timpului (in milisecunde) si curentul arcului. A se vedea § 4 pentru explicatii.

5 - Carlig :

* Reglabil de la -2 la +8. Afecteaza in mod direct punctul de reglaj al convertorului de putere al substatiei.

* La 0 (valoare implicita), produsul asigura o prindere optima a electrodului pe placa de suport.

6 - inaltime :

« Inaltimea (in milimetri) de ridicare a insertiei in timpul sudarii.

+ O naltime prea mare va creste suflarea arcului (a se vedea § 5.7). O Tnaltime prea mica expune sudura la scurtcir-
cuite din cauza deformarii capatului stiftului in timpul sudarii.

Apasarea butonului % valideaza setarile de sudare si readuce aparatul la ecranul de sudare manuala.

Apasati butonul de revenire e pentru a anula setarile si a reveni la Meniul Principal.

8.4.3. MENIU PROGRAME

Pot fi salvate pana la 99 de configuratii de sudura diferite, fie sinergice, fie manuale.

Programmes

> Sauvegarder
Rappeler

Effacer
Effacer tout

Apasati tastele G+ si G- pentru a muta cursorul din stanga si selectati una dintre cele 4 functii din meniul Programs
(Save, Recall, Delete, Delete All).

Prin apasarea butonului % se deschide functia in cauza.
Apasati tasta de retur e pentru a reveni la Meniul Principal.

Atunci cand o configuratie de sudura este salvatd sau rechemata, «Prog» urmat de numarul programului este afisat
pe ecranul de sudura (sinergic sau manual).

8.4.4. MENIU CONFIGURARE

Configuration

> Pregaz > 400ms
Postgaz 400ms

Langue FR
Compteurs
Reset machine
Info
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Apasati tastele G+ si G- pentru a muta cursorul din stanga (Pre-gas, Post-gas, Limba, Resetarea masinii, Info.).
Atunci cand elementele Pre-gas, Post-gas sau Limba sunt evidentiate, apasati tastele D+ si D- pentru a le modifica

valoarea.
Testare Interval de reglare Comentarii
Pre-gaz NoGas apoi 0,2 s panala3s Pentru sudarea cu protectie gazoasd, se recomanda un pre-gaz de
cel putin 0,4 s.
Post-gaz NoGas saudela0,2sla3s Atunci cand se sudeaza sub protectie gazoasa, este recomandat sa
aveti un post-gas de cel putin 0,4 s.
Limba FR, GB, DE, NL, ES, IT, RU

Apasati tasta de retur e pentru a reveni la Meniul Principal.

8.4.4.1. Resetarea aparatului

Atunci cand este selectata optiunea «Reinitializare masina» din meniul de configurare, apasand % se va intra in
submeniul de resetare a masinii.

Reset machine

\/:3sec

pour valider

Apasati tasta % timp de 3 secunde pentru a confirma resetarea produsului.

Apasati tasta inapoi

pentru a reveni la meniul Configuratii si anulati resetarea postului.

O resetare a aparatului ArcPull 350 va sterge toate setarile de sudura din meniul Program, va comuta
produsul inapoi in limba franceza, iar pre-gazul si post-gazul vor reveni la 0,4s.

8.4.4.2. Panou de informatii

Soft gene
Hard gene

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

Panoul de informatii afiseaza numerele de versiune software si hardward ale generatorului si, daca pistolul este
conectat, tipul acestuia (200-350, 700).
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9. MESAJ DE EROARE, ANOMALII, CAUZE, REMEDII

Acest echipament dispune de un sistem de control in cazul unei erori. in caz de esec, pot fi afisate mesaje de eroare

Mesaj de eroare

Semnificatie

Cauze

Remedii

f

DEFAUT THERMIQUE

Protectia termica a gene-
ratorului.

Depasirea ciclului de functio-
nare.

Asteptati ca mesajul sa se stinga
pentru a relua sudarea.

A\

DEFAUT SECTEUR

Defectiune la tensiunea
retelei.

Tensiune retelei in afara to-
lerantei sau lipsa unei faze.

Verificati instalatia electrica de
catre o persoana autorizata.
Nota: statia este proiectata sa
functioneze pe o retea monofa-
zata de 208-240 Vca 50/60 Hz

JAN

TOUCHE APPUYEE

Defectiune la tastatura.

Un buton al tastaturii este
apasat la pornirea postului.

Solicitati verificarea tastaturii de
catre personal calificat.

r

DEFAUT COM.

Defect COM. in raport cu
pistoletul.

Comunicarea intre pistolet si
generator este defectuoasa.

Reconectati pistoletul si porniti
din nou aparatul.

Daca defectiunea persista, so-
licitati verificarea produsului de
catre personal calificat.

r

THERMISCHER FEHLER

Protectia termica a pisto-
letului.

Depasirea ciclului de functio-
nare.

Asteptati ca mesajul sa se stinga
pentru a relua sudarea.

JAN

SONDE DECONNECTEE

Defect la motorul pistole-
tului.

Mecanismul pistoletului este
blocat.

Reconectati pistoletul si porniti
din nou aparatul.

Daca defectiunea persista, solici-
tati verificarea pistolului de catre
personal calificat.

DEFAUT MOTEUR

Defect la sonda de tem-
peratura cu fir.

Sonda de temperatura este
deconectata.

Solicitati verificarea tastaturii de
catre personal calificat.

CONDITII DE GARANTIE FRANTA

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mana de

lucru).
Garantia nu acopera :

* Orice alta dauna datorata transportului.
» Uzura normala a pieselor (Ex. : suport-electrod, tije de prindere etc.).
* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
* Defectiuni legate de mediul inconjurator (poluare, rugina, praf).

In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:

- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura...)

28 - o not& explicativa a defectului.




Rietectigns clerfddosire

Traducerea instructiunilor

originale ARCPULL 350
PIESE DE SCHIMB
1 Ventilatoare 24V 51032 (x2)
2 | Electrovalva cu 2 guri 24V 70991
3 | Cuplaj gaz BSP20 55090
4 | Ecran grafic 51992
5 | Protectie ecran 56175
6 | Suport ecran 56172
7 | Tastatura 51961
8 | Adaptor texas tip femeie 51524 (x2)
9 | Adaptor pistolet 93226ST
10 | Intrerup&tor M/A 51075
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Pisisetilens deirfdbosire Traducerea instructiunilor

originale ARCPULL 350
11 | Capac de protectie 43124
12 | Circuit electronic 97779C
13 | Auto bobind PFC 63807
14 | Transformator de putere 63806
15 | Condensator auto de iesire 63644
16 | Cablu de retea 3P + impamantare 2.5 mm? 21579
17 | Senzor de temperatura cu fir 52105
18 | Torus nanocristalin 30x20x15 63598
19 | Torus nanocristalin 26x16x10 63604




ARCPULL 350

Traducerea instructiunilor

originale

Disiyictingi eledtriodire

DIAGRAMA ELECTRICA
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Traducerea instructiunilor

originale

Piese de schimb

ARCPULL 350

PIESE DE SCHIMB
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Diagrama electrica Traducerea instructiunilor

ARCPULL 350
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Specificatii
Tehnice originale

Traducerea instructiunilor

ARCPULL 350

SPECIFICATII TEHNICE

ARCPULL 350
Primar
Tensiune de alimentare U1 230V +/-15%
Frecventa retelei 50/60 Hz
Intrerupator de sigurantd 16A
Secundar
Tensiunea circuitului deschis uo 100V
Curent nominal de iesire. 12 10> 350A
Tensiune de iesire (conventionala). U2 204 >34V
* Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min), Norma EN60974-1. Imax 100 %
Temperatura de functionare -10°C > +40°C
Temperatura de depozitare -20°C » +55°C
Grad de protectie IP33
Dimensiuni (LxIxh) 23x31x284cm
Greutatea generatorului 11 kg
Pistolet
Lungime cablu 3m
Greutatea pistoletului 3kg

* Ciclurile de functionare se efectueazé conform standardului EN60974-1 la 40 ° C si pe un ciclu de 10 min.

In caz de utilizare intensiva (peste ciclul de functionare) se poate activa protectia termica, caz in care arcul electric va fi stins si ﬂ martorul se va aprinde.
Lasati dispozitivul pornit pentru a-i permite s& se raceasca pana cand protectia s-a incheiat.

Sursa de curent de sudare necesita o caracteristica de iesire scazuta.



Simboluri

SIMBOLURI

Traducerea instructiunilor
originale

ARCPULL 350

Al

[ Atentie ! Cititi manualul de instructiuni fnainte de utilizare.

(4]

@ Pictograma aferenta manualului de utilizare

& Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

[= Sudare cu arc prin tragere

r
S

& Potrivit pentru sudarea Tntr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie
plasata in astfel de incaperi.

@ Curent continuu de sudare

uo [ Tensiune aferentd in vid

X(40°C) & Ciclul de functionare conform EN60974-1 (10 minute - 40 ° C).
12 & Curentul conventional de sudare corespunzator
A @ Amperi
U2 [ Tensiuni conventionale corespunzatoare in momentul incarcarii
\Y & Volti
Hz = Hertz

> s-soeon: | gm Alimentare trifazata 50 sau 60 Hz.
U1 [ Tensiunea nominala de alimentare.
[1max &= Curentul nominal maxim de alimentare (valoarea efectiva).

|1eff

& Curent de alimentare efectiv maxim.

Cce

B Echipamentul respecta directivele europene. Declaratia UE de conformitate este disponibila pe site-ul nostru web (vezi
coperta).

UK [ Echipament conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibila pe site-ul nostru (vezi
cA pagina de copertd).
@ [ Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C 1 (CMIM) este disponibila pe site-ul nostru
(vezi coperta).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 | Ea Postul respectd normele EN60974-1 si EN60971-10, categorie clasa A.
Clasa A

hi¢

@ Acest material este supus colectarii selective in conformitate cu Directiva europeana 2012/19 / UE. A nu se arunca in
gunoiul menajer.

&

B Produs reciclabil care face obiectul unei instructiuni de sortare.

EAL

& Marca in conformitate cu EAC (Comunitate Economicé Eurasia).

& Informatii cu privire la temperatura (protectie termica).

@ Admisie gaz

[ lesire gaz

NP @ —

& Telecomanda
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