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II. ACCESSOIRES

o Anneau Tripode avec verrouillage quart de tour (Fig 12.1)

Mise en place du tripode dans cette
position, puis faire un quart de tour Tripode en position correcte
vers la droite

Par défaut, les plots du tripode sont positionnés sur les inserts 1, 2 et 3.

Pour pouvoir souder dans des endroits difficiles ou bien sur des toles étroites il est possible de positionner différemment des plots.
Note : les plots ne servent pas de contact de masse

J Porte Goujons
Une boite de porte goujon (080935) est disponible en option :
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

III. FONCTIONS DE LA LED INTEGREES AU PISTOLET

o Eclairage de la zone de soudage

o S'éteint lorsque le poste est en cours de charge et s'allume en continu lorsque le poste est prét.
o Clignote rapidement lorsqu’une erreur est survenue

o Clignote lentement lorsque le seuil du compteur de goujon est atteint.

IV. POLARITE

La polarité du pistolet a un impact sur la qualité de la soudure.

R+ correspond au texas du pistolet avec un repére rouge sur la texas positive du
pistolet.

N+ correspond au texas des pinces de masse sur la texas positive du pistolet.
Voici le choix retenu pas GYS pour les polarités en fonction de la matiére :

CAPATEK 66 FV

INOX

R+ N+ R+ N+
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

III Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
LL-l| Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel d{i a une utilisation non conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge

du fabricant.
En cas de probleme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

Ces instructions couvrent le matériel dans son état de livraison. Il est de la responsabilité de I'utilisateur de réaliser une analyse des
risques en cas de non-respect de ces instructions.

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. Il en est 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 -25 et +55 °C (-13 et 131 °F).

Humidité de I'air :

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

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

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le matériel de décharge capacitive peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Elle est destinée a étre utilisée
par du personnel qualifié ayant recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine (ex : formation carrossier).

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, d’étincelles, 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 :

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon
les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement
proscrites. Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone des
projections et des déchets incandescents. Informer les personnes dans la zone de soudage de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

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).

© © e

Les piéces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brlilures lors de leur manipulation.
Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs, le soudage de

certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matieres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles, car 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 matiéres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE
R e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Une décharge électrique peut étre une
source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (cables, électrodes,
bras, pistolet...), 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'ensemble des
condensateurs soit déchargé.

Veiller a changer les cables, électrodes ou bras, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimension-
ner 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.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique 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.

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

EN 61000-3-11 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

. ’ 7 ’
§"\’Y (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
s

matériel de soudage.

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

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant
du circuit de soudage :

e positionner les cables de soudage ensemble — les fixer 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;

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

e raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder ;

e ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'asseoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

e 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.
E!(‘ L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne
. \ connait pas encore.
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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 décharge capacitive suivant les instructions du fabricant.
Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de décharge
capacitive de résoudre la situation avec I'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 décharge capacitive, 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 c6té du matériel de décharge capacitive d'autres cables d'alimentation, de commande, de
signalisation et de téléphone;
b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision ;
c) 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.
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'neure 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 sy
déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de matériel de décharge capacitive 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 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation : Il convient de raccorder le matériel de décharge capacitive au réseau public d'alimentation 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 décharge capacitive 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 décharge capacitive : Il convient que le matériel de décharge capacitive soit soumis a I'entretien
de routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les accés, portes de service et capots soient fermés et
correctement verrouillés lorsque le matériel de décharge capacitive est en service. Il convient que le matériel de décharge capacitive
ne soit modifié en aucune fagcon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant.

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

d. Liaison équipotentielle : II convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois,
des objets métalliques reliés a la piéce a souder accroissent le risque pour I'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 piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique 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.
II convient de veiller a éviter la mise a la terre des pieces 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 (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage / déplacement
a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n'est (ne sont) pas considérée(s) comme un
moyen d'élingage.

Ne pas utiliser les cables pour déplacer la source de courant de soudage.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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INSTALLATION DU MATERIEL

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
e Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussieres métalliques conductrices.
e Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

c 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

tirer le maximum de ses performances et de réaliser des travaux conformes (ex : formation de carrossier).

—  ° Les utilisateurs de cette machine doivent avoir regu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin de
e Veérifier que le constructeur autorise le procédé de soudage employé avant toute réparation sur un véhicule.

¢ La maintenance et la réparation du générateur ne peut étre effectuée que par le fabricant. Toute intervention dans ce générateur
effectuée par une tierce personne annulera les conditions de garantie. Le fabricant décline toute responsabilité concernant tout
incident ou accident survenant postérieurement a cette intervention.

o 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.

« Tous les outils de soudage subissent une détérioration lors de leur utilisation. Veiller a ce que ces outils restent propres pour que la
machine donne le maximum de ses possibilités.

e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques
avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation et du faisceau du circuit de soudage. Si des signes d'endommagement sont
apparents, les remplacer par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

REGLAGES SYNERGIQUES

Les réglages sont donnés a titre indicatif, ils permettent de donner une base pour souder les goujons. Il est conseillé
d’effectuer des essais au préalable sur des toles de méme matiére et épaisseur.

Les synergies données sont des réglages médians. Elles doivent étre ajustées en fonction des contraintes de
I'utilisateur :

Pour les téles fines (Inférieures a 2 mm), pour éviter de trop plier la tole, il est possible de réduire I'effort, il faudra en
contrepartie augmenter la tension. L'augmentation de la tension devra étre limitée sinon le filetage risque d’étre abimé
lors de la soudure.

Réglage avec le pistolet par contact :

Pistolet par Contact

Acier cuivré INOX
Polarité ~ Tension (V) Effort Polarité | Tension (V) Effort
M3 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8 * Tole <=1.2 mm 200 4 200 4
FIG.14
Réglage avec le pistolet par retrait :
Pistolet par Retrait
Acier cuivré INOX
Polarité  Tension (V) Effort PEVEIA ()l Polariteé | Tension (V) Effort Retrait (mm)
M3 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8 * Tole <=1.2 mm 180 5 4 140 5 4
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Pistolet par Retrait
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R4 100 4 4 Nt 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4

FIG.15

VERROUILLAGE/DEVERROUILLAGE DES REGLAGES FIG.20 & 21

1) Verrouillage/Déverrouillage du réglage de la consigne de tension du générateur : Voir Menu Loc (Fig 11)
2) Verrouillage/Déverrouillage de I'effort sur le pistolet :
Déverrouillage Verrouillage
Dévisser légérement la vis torx Remettre le cache (2)
20 (1) Revisser légérement la vis torx
Retirer le cache (2) 20 (1)
3) Verrouillage/Déverrouillage du retrait sur le pistolet:
Déverrouillage Verrouillage
Dévisser légérement la vis torx Remettre le cache (2)
20 (1) Revisser légérement la vis torx
Retirer le cache (2) 20 (1)
T
Notes : Les pistolets sont livrés avec un réglage de I'effort et du retrait verrouillés. Le verrouillage par I'utilisateur est

facultatif.
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PREPARATION DU PISTOLET ET DU GENERATEUR POUR SOUDER LES GOUJONS

1) Enlever I'anneau tripode
Faire un quart de tour vers la Tripode en
gauche position de retrait

2) Mise en place du porte goujon (Fig 15).

1) La téte du goujon doit dépasser d’un millimétre environ. Cet

espace permet de limiter les projections de matiére en fusion sur le 0 e
porte goujon.

2) Vis de réglage de la position du goujon. (Fig 15)

3) Dévisser la bague.
4) Insérer le porte goujon.
5) Serrer correctement la bague (Fig 12.9).
3) Mise en place de I'anneau tripode avec verrouillage quart de tour
Mise en place du tripode dans cette position, puis faire Tripode en position correcte.

un quart de tour vers la droite.

1) Réglage de l'effort (Fig 12.10)
Voir (Fig 14) pour connaitre le niveau d'effort en fonc-
tion du matériau et de la taille du goujon.

2) Réglage du retrait (Fig 12.4) =[Ol
Voir (Fig 15) pour connaitre le niveau de retrait en fonc- s
tion du matériau et de la taille du goujon.
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GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

« 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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IV. ACCESSORIES

o Tripod ring with quarter-turn locking mechanism (Fig 12.1)

Place the tripod in this position, then

make a quarter turn to the right Tripod in correct position

By default, the tripod pins are positioned in inserts 1, 2 and 3.

In order to perform welds in difficult positions or on thin sheet material, the pins can be positioned differently if required.
Note: the pins do not act as earth contacts

. Stud holder
A stud holder box (080935) is available as an optional accessory:
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

V. LED FUNCTIONS INCORPORATED INTO THE GUN

o Welding area illumination
o Switches off when the machine is being charged, and lights up continuously when the machine is ready.
o Flashes rapidly when an error has occurred
o Flashes slowly when the stud count threshold is reached.
VI. POLARITY

The polarity of the gun has an impact on the quality of the weld.

R+; The dinse plug, with the red marking on the gun cable, is attached to the
positive socket.

N+; The dinse plug from the ground clamps is attached to the positive socket.
Below is the polarity selection suggested by GYS depending on the material:

CAPATEK 66 FV

COPPER-PLATED
STEEL

Stainless steel

N+ R+ N+




Original instructions

GUNS FOR CAPATEK

WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

|| These instructions must be read and fully understood before use.

LJ Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

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 a problem or uncertainties, consult a qualified person in order to correctly commission the equipment.

The instructions concern the equipment in the condition it was delivered. It is the responsibility of the user to analyse the risks taken
when not following the instructions published by GYS.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or
in this manual. These safety guidelines must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be
held responsible.

The machine must be used in an environment free of dust, acid, flammable gas, or other corrosive substances. This also applies to
storage on the unit. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -25 and +55°C (-13 and 131°F).

Air humidity:

Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude: Up to 1,000m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Capacitive discharge equipment can be dangerous and cause serious injury or death. The machine is intended to be operated by
qualified personnel who have received appropriate training in the use of the machine (eg: panel beater training).

Welding exposes people to dangerous heat, sparks, electromagnetic fields (beware if you have a pacemaker), risk of electrocution,
noise, and gas emissions.

To protect yourself and others, please comply with the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear clothes without cuffs/lapels, that are insulating, dry, fireproof and
in good condition, and that cover the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific
use). Protect your eyes during cleaning procedures. Contact lenses are specifically forbidden. It may sometimes be
necessary to mark off areas with fireproof curtains in order to protect others from splashes, sparks, and arc-eye. Ask
people around the working area to look away from at the arc and molten metal, and to wear protective clothing.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also
applicable to anyone else in the welding area).

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled.
It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

>0 ®e8

WELDING FUMES AND GAS

Fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. It is mandatory to ensure adequate ventilation,
and an additional air supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is

Q'
inadequate ventilation.
= Check the extraction system's performance against the relevant safety standards.

Care should be taken when welding in confined spaces, and supervision from a safe distance is essential. In addition, welding certain
materials containing lead, cadmium, zinc, mercury, or even beryllium, can be particularly harmful.
Remove any grease from workpieces before welding. Welding should not be carried out near grease or paint.

11
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

A Fully protect the welding area, and ensure that flammable materials are kept at least 11 metres away.
% Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

Beware of hot materials and sparks being projected, even through cracks, as they can potentially be the source of a fire or explosion.
Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance. Welding in closed containers or tubes should be
avoided, and if they are open, they should be emptied of any flammable or explosive materials (oil, fuel, residual gas, etc.).
Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The electrical network used must be earthed. A direct or indirect electric shock can cause a serious injury, or even
death.

Do not touch any live part, either inside or outside of the machine, when it is plugged in (cables, electrodes, arms, gun, etc.), as
these are all linked to the welding circuit.

Before opening the welding power source, disconnect it from the mains supply and wait 2 minutes. This will ensure that all the capa-
citors are discharged.

Ensure that all cables, electrodes, or arms, are changed by qualified and authorised personnel if they are damaged. Measure the cable
cross-section according to the intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit.
Wear insulated shoes in all working environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential environment where power is provided by the public
low-voltage local supply network. There may be potential difficulties in maintaining electromagnetic compatibility
at these sites, due to both conducted, and radiated radio frequency interference.

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

EN 61000-3-11 This equipment complies with IEC 61000-3-11.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

\‘l An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The
?ﬁ\ welding current produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
DAY

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, pacemakers for example. Protective measures must be taken
for people with medical implants. For example, restricted access for spectators, or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following procedures to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:

e position the welding cables together with — secure them with a clip, if possible;

e position your body and head as far as possible from the welding circuit;

¢ never wrap welding cables around your body;

¢ do not position yourself in between the welding cables. Both welding cables should be placed on the same side of the body;
e Connect the earth cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;

¢ do not work directly next to the welding power source, Do not sit on, or lean against it;

¢ do not move the welding power source or wire feeder while it is in use.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

E,(«’ Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
A

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

The user is responsible for installing and using the capacitive discharge equipment in accordance with the manufacturer's instructions.
If electromagnetic interference is detected, it is the responsibility of the user of the capacitive discharge machine to rectify the
situation using technical assistance from the manufacturer. In some cases, this corrective action may be as simple as earthing the
welding circuit. In other cases, it may be necessary to electromagnetically shield the welding power source, and the workpiece as a
whole, by installing input filters. In all cases, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer a concern.
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Assessing the welding area

Before installing capacitive discharge equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding
area. The following should be taken into account:

a) the presence above, below, and next to the capacitive discharge equipment, of power cables, command cables, and other signal
or telecommunication wiring;

b) radio and television receivers and transmitters;

¢) computers and other control equipment;

d) critical safety equipment, for example, industrial equipment protection;

e) the well-being of nearby persons, for example, use of pacemakers or hearing aids;

f) the equipment used for calibrating or measurment;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;

h) the time of day when welding or other tasks are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building's structure and the other activities taking place
there. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

Assessment of the welding equipment

In addition to assessing the area, the assessment of capacitive discharge equipment installations can be used to identify and resolve
cases of interference. The assessment of emissions should include in-situ measurements, as specified in Article 10 of CISPR 11:2009.
In-situ measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. Power supply network: The capacitive discharge unit should be connected to the power supply network in accordance with
the manufacturer's recommendations. If interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as
filtering the mains power supply. With capacitive discharge equipment that is to be permanently installed, consideration should be
given to shielding the power cable in metal ducting or equivalent. The power cable should be protected along its entire length. The
shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and the
welding power source enclosure.

b. Maintenance of capacitive discharge equipment: Capacitive discharge equipment should be subject to routine maintenance
in accordance with the manufacturer's recommendations. All access points, service hatches, and covers must be closed and properly
secured when the capacitive discharge equipment is in use. The capacitive discharge unit must not be modified in any way, except
for those changes and adjustments mentioned in the manufacturer's instructions.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, and placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, any metal
objects connected to the workpiece will increase the risk of electric shock if the operator touches both the metal objects and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: When the workpiece to be welded is not being earthed for electrical safety reasons, or because of its
size and location, as in the case for example, of ship hulls or the steel structural frames of buildings, an earthed connection can in
some cases, but not necessarily, reduce emissions. Care must be taken to avoid earthing parts that could increase the risk of injury
to the user or cause damage to other electrical equipment. If necessary, the connection between the workpiece and earth should
be made directly, but in some countries where this direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable
capacitor chosen in accordance with national regulations.

f. Protection and shielding: Selective shielding and protection of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. Protection and sheilding of the entire welding zone may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

The welding power source is fitted with a top handle(s) for carrying / transporting by hand. Be careful not to underestimate
its weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine.
Do not carry the power source over the heads of people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.
¢ Do not use in an area with conductive metal dust.
» Power cables, extension cables, and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

ﬁ The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use
of this equipment.

13
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MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

¢ Anyone using this machine needs to have received appropriate training in the use of the device, in order to get
- the most out of its performance, and to carry out the work in accordance with the instructions (e.g: panel beater
training).
» Check which welding process is authorised by the manufacturer before attempting any vehicle repair.
e Maintenance and repair of the power source may only be carried out by the manufacturer. Any work undertaken by a third party on
the machine will invalidate the warranty. The manufacturer will not be held responsible for any incident or accident occurring after
this work is carried out.
 Switch off the power supply by pulling the plug out, and then wait two minutes before working on the equipment. Inside, voltages
and currents are high and potentially dangerous.
o All welding tools suffer deterioration over time. Keep these tools clean to ensure that the machine performs at its best.
¢ On a regular basis,remove the cover and blow out any dust. Take this opportunity to have all electrical connections checked with
an insulated tool by qualified personnel.
¢ Regularly review the condition of the power cable and welding connection cables. If there are signs of damage, they should be
replaced by the manufacturer, their customer service department, or a similarly qualified person, to avoid any danger.
¢ Keep the air inlet and outlet vents of the welding current source clean and clear.

SYNERGIC SETTINGS

The settings are given as a guide only, and are intended to provide a starting point for welding the studs. It is advisable
to carry out preliminary tests on sheets of the same material and thickness.

The synergies provided are based on median values. They must be adjusted according to the individual constraints of
the user:

For thin sheet metal (less than 2 mm), to avoid excessive warping, it's possible to reduce the force, but the voltage will
have to be increased. The increase in voltage must be limited, otherwise the thread may be damaged during welding.

Contact gun adjustment:

Contact gun
Copper-plated steel Stainless steel
Polarity ~ Voltage (V) Force Polarity | Voltage (V) Force
M3 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8 * Sheertnlr:etal <=1.2 200 4 200 4
FIG.14
Retraction gun adjustment:
Retraction gun
Copper-plated steel Stainless steel
Polarity  Voltage (V) Force Re(trrlz:rcr;c;on Polarity | Voltage (V) Force Re(trr:nc;c;on
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8 * Sheet metal <=1.2 mm 180 5 4 140 5 4
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Retraction gun

M3 80 3 4
M4

R4 100 4 4
M5 120 4 4
M6 140 5 4

N+

80

120

160

200

(SR, IO, BN E, |

DDA D

LOCKING/UNLOCKING THE CONTROLS FIG.20 & 21

1)
2)

Locking/unlocking the power source voltage adjustment: See Loc menu (Fig 11)

Locking/unlocking the force applied to the gun:

FIG.15

Notes: The guns are supplied with locked force and retraction settings. User locking is optional.

Unlock Lock
Slightly loosen the Torx 20 screw Refit the cover (2)
(1) Lightly tighten the Torx 20 screw 15 Q <
Remove the cover (2) (1) )
7
3) Lock/unlock gun retraction:
Unlock Lock
Slightly loosen the Torx 20 screw Refit the cover (2)
(1) Lightly tighten the Torx 20 screw

Remove the cover (2)

(1)
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PREPARING THE GUN AND POWER SOURCE FOR STUD WELDING

1) Remove the tripod ring
Make a quarter turn to the left Tripod in retracted position

2) Fitting the stud holder (Fig 15).

1) The head of the stud should protrude by about a millimetre.
This space limits the quantity of molten material projected onto the 0 e
stud holder. P -

2) Screw for adjusting the position of the stud. (Fig 15)
3) Unscrew the ring.

4) Insert the stud holder.

5) Tighten the ring securely (Fig 12.9).

3) Fitting the tripod ring with quarter-turn lock

Place the tripod in this position, then make a quarter Tripod in correct position.
turn to the right.

1) Force adjustment (Fig 12.10)
See (Fig 14) for the level of force required, according to
the material and size of the stud.

2) Retraction adjustment (Fig 12.4) <= Q=+
See (Fig 15) for the amount of retraction required, de-
pending on the material and size of the stud.
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WARRANTY

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years, from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Any other damage caused during transport.

e The general wear and tear of parts (i.e: cables, clamps, etc.).

¢ Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping, disassembly).
e Faults due to the environment (pollution, rust, dust).

In the event of a fault, please return the appliance to your distributor, along with:
- a dated proof of purchase (receipt, invoice...)
a note explaining the malfunction.

17
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IV. ZUBEHOR

o Dreibein-Ring mit Bajonettverschluss (Abb. 12.1)

Stellen Sie das Dreibein in dieser Position auf und machen Sie

dann eine Vierteldrehung nach rechts. Dreibein in korrekter Position

StandardmaBig sind die Stifte des Dreibeins auf den Einsatzen 1, 2 und 3 positioniert.

Um an schwierigen Stellen oder auch auf schmalen Blechen schweien zu kdnnen, ist es moglich, die Stifte unterschiedlich zu
positionieren.
Hinweis : die Stifte dienen nicht als Massekontakt

J Aufnahmedorn
Ein Bolzenaufnahmedorn (080935) ist als Option erhaltlich :
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

V. IN DIE PISTOLE EINGEBAUTE LED

o Beleuchtung des SchweiBbereichs

. Erlischt, wenn die Station geladen wird, und leuchtet kontinuierlich, wenn die Station betriebsbereit ist.
. Blinkt schnell, wenn ein Fehler vorhanden ist.

o Blinkt langsam, wenn der Schwellenwert fiir den Bolzenzdhler erreicht ist.

VI. POLARITAT

Die Polaritat der Pistole wirkt sich auf die Qualitat der SchweiBstelle aus. CAPATEK 66 FV

R+ entspricht dem Anschluss mit einer roten Markierung auf dem Texas-Stecker der m
Pistole.

N+ entspricht dem Anschluss der Masseklemmen auf dem Texas-Stecker der Pistole.
Hier ist die von GYS gewahlte Polaritat in Abhangigkeit des Materials :

KUPFERBESCHICH-
TETER STAHL

Edelstahl

N+ R+ N+
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
A || Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Gerdt vor, die nicht in der Anleitung
genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unklarheiten, wenden Sie sich an eine qualifizierte Person, um die Installation ordnungsgemaB durchzufiihren.

Diese Anweisungen beziehen sich auf das Material, wie es geliefert wurde. Es liegt in der Verantwortung des Nutzers, eine Risikoa-
nalyse durchzufiihren, wenn diese Anweisungen nicht befolgt werden.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiir SchweiBarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Grenzbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Bei unsachgemaBer oder geféhrlicher Verwendung, Kann der Hersteller
nicht haftbar gemacht werden.

Das Gerdt muss in einem Raum betrieben oder gelagert werden, der frei von Staub, Sauren,brennbaren Gasen oder anderen
atzenden Stoffen. Das Gleiche gilt fiir seine Lagerung. Sorgen Sie wahrend des Gebrauchs fiir eine gute Beliiftung.

Temperaturbereich :

Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -25 und +55°C (-13 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit :

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

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

SICHERHEITSHINWEISE

Die Kapazitive Entladung des Gerats kann gefahrlich sein und zu schweren oder tddlichen Verletzungen fiihren. Es ist fiir den
Gebrauch durch qualifiziertes Personal bestimmt, das eine angemessene Schulung fiir den Umgang mit dem Gerat erhalten hat (ex :
Mechaniker-Ausbildung).

Beim SchweiBen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, von Funken, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern
von Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Um sich vor Verbrennungen und Strahlung zu schiitzen, tragen Sie Kleidung, die keine Aufschldage hat, isolierend,
trocken, feuerfest und in gutem Zustand ist, und den ganzen Korper bedeckt.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweischutzkleidung und einen Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach
SchweiBart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich mit feuerfesten Vorhdngen, um andere Personen vor Spritzern und gliihenden
Abfdllen zu schiitzen. In der Nahe des SchweiBbereichs befindliche Personen missen auf Gefahren hingewiesen
werden und mit der ndtigen Schutzausriistung ausgeristet werden.

Verwenden Sie einen Gehdrschutz, wenn der Schweiprozess einen Gerauschpegel liber dem zuldassigen Grenzwert
erreicht (dasselbe gilt fur alle Personen im Larmbereich).

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden.
Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>0 ©® @6

SCHWEISSRAUCH / GAS

’ Die beim SchweiBen, entstehenden Dampfe, Gase und Stdube sind gesundheitsgefahrdend. Es muss fiir eine
Q ausreichende Belliftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei
unzureichender Belliftung eine L&sung sein.
=

Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Darlber hinaus,kann das
SchweiBen von bestimmten Materialien, die Blei, Cadmium, Zink. Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein.
Entfetten Sie die Werkstiicke vor dem SchweiBen. Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweiflt werden.

19
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BRAND - UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereichs, Brennbare Materialien miissen mindestens 11 m

A entfernt sein.
Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken, eine potenzielle Quelle fiir Feuer oder
Explosionen darstellen. Personen, brennbare Gegenstande und Druckbehdlter auf sicherem Abstand halten. Das SchweiBen in
geschlossenen Behéltern oder Rohren ist untersagt. Bei offenen Systemen, miissen diese von brennbaren oder explosiven Stoffen
(O, Kraftstoff, Gasriickstande usw.) entleert werden.

Schleifarbeiten diirfen nicht auf die SchweiBstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
:I?

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Ein elektrischer Schlag kann zu schweren
direkten oder indirekten Unfallen oder sogar, zum Tod fiihren.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auBerhalb der Stromquelle (Kabel, Elektroden, Tragarmen, Pistole, usw.), da
diese mit dem SchweiBstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Bevor Sie die SchweiBstromquelle 6ffnen, miissen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und 2 Minuten warten. damit alle Kondensa-
toren entladen werden.

AusschlieBlich qualifiziertes und geschultes Fachpersonal darf beschadigte Kabel, Elektroden oder Tragarme austauschen. Dimen-
sionieren Sie den Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim SchweiBen immer trockene Kleidung
in gutem Zustand, um sich vom SchweiBstromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen stets auf
isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

Strom Uber das offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. An diesen Standorten kann es aufgrund
von leitungsgebundenen sowie abgestrahlten Hochfrequenzstérungen, zu potenziellen Stérungen, bei der

: 2 : Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische
Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

EN 61000-3-12 Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

EN 61000-3-11 Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

\.' LDer durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV).
%\- \ Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
s

Elektromagnetische Felder (EMF) kdénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen,
die medizinische Implantate tragen, missen SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel, Zugangseinschrankungen oder
individuelle Risikobewertung flir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schwei3schaltkreis
ZU minimieren:

¢ Legen Sie die SchweiBkabel zusammen — befestigen Sie mit einem Kabelbinder, wenn mdglich;

e Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkdrper und Kopf sich so weit wie méglich vom SchweiBschaltkreis befinden;

o Achten Sie darauf, dass sich die SchweiBkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

e Positionieren Sie den Kdrper nicht zwischen den SchweiBkabeln. Die zwei SchweiBkabel sollten stets auf einer Seite liegen;

¢ SchlieBen Sie das Riickflihrungskabel am Einsatzstiick so nah wie mdglich an den zu schweiBenden Bereich an;

e Arbeiten Sie nicht in der Néhe der SchweiBstromquelle, nicht daraufsetzen oder an sie anlehnen;

» Beim Transportieren der SchweiBstromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweien.

« Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von

einem Arzt beraten lassen.
E,(’ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des SchweiBens kann weitere gesundheitliche Folgen
A haben, die bisher nicht bekannt sind.
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EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist flir den korrekten Einsatz des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung gemaB den Herstellerangaben
verantwortlich. Treten elektromagnetische Stérungen auf, es sollte in der Verantwortung des Benutzers des Entladungsgerats liegen,
die Situation mit der technischen Unterstiitzung des Herstellers zu Iésen. In manchen Féllen, kann diese AbhilfemaBnahme so
einfach sein wie z.B. die Erdung des SchweiBstromkreises. In anderen Féllen, kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische
Abschirmung, um die SchweiBstromquelle und das gesamte Werkstiick herum aufzubauen, wobei Eingangsfilter montiert werden
mussen. In jedem Fall, sollen elektromagnetische Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr stérend wirken.

Beurteilung des SchweiBbereichs

Vor der Installation des Gerates mit kapazitiver Kontaktentladung, sollte der Anwender potenzielle elektromagnetische Probleme im
umliegenden Bereich bewerten. Auf Folgendes ist zu achten:

a) Das Vorhandensein, von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln, oberhalb, unterhalb und neben dem Generator mit
kapazitiver Kontaktentladung ;

b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender ;

c) Computer und andere Steuerungsgerate ;

d) Sicherheitskritische Einrichtungen, zum Beispiel, Schutz von Industrieanlagen ;

e) Die Gesundheit der Mitarbeiter, insbesondere, wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen ;

f) Gerate, die zur Parametrierung oder Messung verwendet werden ;

g) Die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit storungsfreien Alternativen priifen.Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein ;

h) Durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe des Umgebungsbereichs ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die
Umgebung kann sich Gber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Bewertung der SchweiBBanlage

Neben der Bewertung des Bereichs, kann die Bewertung von Ge mit kapazitiver Kontaktentladung dazu dienen, Stérungsfalle
zu ermitteln und zu beheben.Die Emissionsbewertung sollte Vor-Ort-Messungen umfassen, wie in Artikel 10 der CISPR 11:2009
festgelegt. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU METHODEN ZUR SENKUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliche Stromversorgung : Der Generator mit kapazitiver Kontaktentladung sollte gemaB den Hinweisen des Herstellers
an die offentliche Versorgung angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie mdglicherweise zusatzliche
GegenmaBnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung des offentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das
Stromversorgungskabel eines fest installierten Generators mit kapazitiver Kontaktentladung in einem Metallrohr oder Ahnlichem
, abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte tber ihre gesamte Ldnge sichergestellt werden. Abschirmung
anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung : Der Generator mit kapazitiver Kontaktentladung muss gemaB
der Hinweise des Herstellers an die offentliche Versorgung angeschlossen werden. Alle Zugange, Betriebstiiren und Abdeckungen
sollten geschlossen und ordnungsgemaB verriegelt sein, wenn der Generator mit kapazitiver Kontaktentladung in Betrieb ist.
Der Generator mit kapazitiver Kontaktentladung sollte in keiner Weise verdndert werden, abgesehen von den Anderungen und
Einstellungen, die in den Anweisungen des Herstellers genannt werden.

c. SchweiBkabel : Die Kabel sollten so kurz wie mdglich sein, und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich : Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden.
Metallgegenstande, bei gleichzeitiger Berlihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen
Schlags. Beriihren Sie beim SchweiBen keine nicht geerdeten Metallteile.

e. Erdung des zu schweiBBenden Werkstiicks : Wenn das zu schweiBende Werkstlick aus Griinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner GroBe und Lage nicht geerdet ist, was, zum Beispiel, bei Schiffsrimpfen oder Stahlgeriisten von Gebauden
der Fall ist, kann eine Verbindung, die das Werkstiick mit der Erde verbindet, in manchen Féllen, aber nicht immer, die Emissionen
verringern. Erden Sie keine Werkstlicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung
anderer elektrischer Gerate entsteht. Falls erforderlich, sollte die Verbindung des zu schweiBenden Werkstiicks mit der Erde direkt
hergestellt werden. In einigen Landern, in denen diese direkte Verbindung nicht zuldssig ist,sollte die Verbindung mit einem geeigneten
Kondensator hergestellt werden, der entsprechend den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.

f. Schutz und Abschirmung : Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kénnen
Interferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten SchweiBzone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Gerat lasst sich mit einem/den Tragegriff(en) auf der Gerdteoberseite bequem heben und transportieren.
Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht! Der/die Griff(e) sind nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Ziehen Sie niemals an den Kabeln, um die SchweiBstromquelle zu bewegen.
Flhren Sie die Stromquelle nicht iber Personen oder Gegenstande.
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INSTALLATION DES GERATS

¢ Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.
» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung. ;
e Die Versorgungsspannung, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

c Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

Leistung optimal nutzen und genormte Arbeiten ausfiihren zu kénnen (z. : Karosserie-Ausbildung).
¢ \lergewissern Sie sich vor jeder Reparatur an einem Fahrzeug, dass der Hersteller das eingesetzte Schweiverfahren
genehmigt.

-  * Benutzer dieses Gerats mlssen eine angemessene Schulung in seiner Verwendung erhalten haben, um seine
/ (@R e

e Wartung und Reparatur des Generators dirfen nur vom Hersteller durchgefiihrt werden. Alle Arbeiten an diesem Generator, die
von einer dritten Person vorgenommen werden, fiihren zum Erléschen der Garantiebedingungen. Der Hersteller (ibernimmt keine
Verantwortung fiir Vorfalle oder Unfélle, die sich nach dieser Arbeit ereignen.

e Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie zwei Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats, sind die Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.

¢ Alle SchweiBwerkzeuge nutzen sich bei ihrer Verwendung ab. Achten Sie darauf, dass diese Werkzeuge sauber bleiben, damit das
Gerat sein volles Potenzial entfalten kann.

¢ Nehmen Sie, regelmaBig die Haube ab und blasen Sie den Staub aus. Lassen Sie die elektrischen Anschliisse regelmaBig von einem
qualifizierten Techniker prifen.

« Uberpriifen Sie regelmiaBig den Zustand des Netzkabels und des Kabelbaums des SchweiBstromkreises. Bei sichtbaren Beschadigungen,
mussen sie durch den Hersteller, seinen Kundendienst oder eine ahnlich qualifizierte Person ersetzt werden, damit keine Gefahr
entsteht.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

SYNERGIEEINSTELLUNGEN

Die Einstellungen dienen nur als Anhaltspunkt, sie bilden eine Grundlage fiir das Schweien der Bolzen. Es ist ratsam,
zuvor einige Tests mit Blechen aus demselben Material und derselben Dicke durchzuftihren.

Die angegebenen Synergien sind mittlere Einstellungen. Sie miissen an die Einschrankungen des Nutzers angepasst
werden :

Fir diinne Bleche (weniger als 2 mm), um zu verhindern, dass das Blech zu stark gebogen wird, ist es mdglich, den
Anpressdruck zu verringern, hierzu muss im Gegenzug die Spannung erhoht werden. Die Erh6hung der Spannung muss
begrenzt werden, da sonst das Gewinde beim Schweien beschadigt werden kann.

Einstellung mit der Kontakt-Pistole :

Kontakt-Pistole
Kupferbeschichteter Stahl Edelstahl
Polaritét  Spannung (V) Krafteinstellung Polaritat | Spannung (V) | Krafteinstellung
M3 90 4 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8* 200 4 200 4

* Blech <=1.2 mm
ABB.14
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Einstellung mit der Riickzug-Pistole :

Riickzug-Pistole
Kupferbeschichteter Stahl Edelstahl
(o] ETq1 =1 WS o =Tl [0 s NAYA I - ST S [V a e I i o eV s M (el na) l POlaritat | Spannung (V) | Krafteinstellung | Ruckzug (mm)
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
Mé 150 5 4 120 5 4
mM8* 180 5 4 140 5 4
* Blech <=1.2 mm
Riickzug-Pistole
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R+ 100 4 4 N+ 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4
ABB.15

SPERREN/ENTSPERREN DER EINSTELLUNGEN ABB.20 & 21

1)
2)

Sperren/Entsperren der Einstellung des Sollwerts fiir die Generatorspannung : Siehe Menl Loc (Abb. 11)
Sperren/Entsperren des Pistolengriffs :

Sperrung
Entsperren S
Torx-Schraube 20 (1) leicht Setzen Sie Q|e Abdeckung (2)
wieder auf
herausdrehen

Drehen Sie die Torx-Schraube 20

Entfernen Sie die Abdeckung (2) (1) wieder leicht ein

3) Sperren/Entsperren der Riickzug-Pistole :
Sperrung
Entsperren S
Torx-Schraube 20 (1) leicht Setzen S'sv?e'(eje’:baduefc"”r‘g @)
herausdrehen Drehen Sie die Torx-Schraube 20

Entfernen Sie die Abdeckung (2) (1) wieder leicht ein

Hinweis : Die Pistolen werden mit einer gesperrten Kraft- und Riickzugseinstellung geliefert. Das Blockieren durch den
Nutzer ist optional.
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VORBEREITUNG DER PISTOLE UND DES GENERATORS ZUM
1) Entfernen Sie den Dreibein-Ring

Eine Vierteldrehung nach links
N

2) Einsetzen des Bolzendorns (Abb. 15)

1) Der Kopf des Bolzens sollte etwa einen Millimeter (berste-
hen. Dieser Zwischenraum sorgt dafiir, dass weniger geschmolzenes
Material auf den Bolzenhalter spritzt.

2) Einstellschraube fiir die Bolzenposition (Abb. 15)
3) Schrauben Sie den Ring ab.

4) Setzen Sie den Bolzendorn ein.

5) Ziehen Sie den Ring richtig fest (Abb. 12.9).

BOLZENSCHWEISSEN

Dreibein in zuruckgezogener Position

3) Bringen Sie den Dreibein-Ring mit Bajonettverschluss an.

Stellen Sie das Dreibein in dieser Position auf und
machen Sie dann eine Vierteldrehung nach rechts.

Dreibein (Stativ) in korrekter Position

1) Einstellung des Anpressdrucks (Abb. 12.10)
(Abb. 14), um den Anpressdruck in Abhdngigkeit von
Material und GroBe des Bolzens zu ermitteln.

2) Hubeinstellung (Abb. 12.4)
(Abb. 15), um den Schrumpfungsgrad in Abhangigkeit
vom Material und der GroBe des Bolzens zu ermitteln.
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GARANTIE

Die Garantieleistung deckt alle Herstellungsmangel oder -fehler wahrend 2 Jahren, alle Fehler oder Herstellungsmangel
(Teile und Arbeit) ab.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei :

¢ Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

¢ Normalem VerschleiB von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen, usw.).

e Schaden durch unsachgemaBen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
¢ Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall, schicken Sie das Gerat an Ihren Handler zuriick, und legen Folgendes bei :

- Einen datierten Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)

- Eine Fehlerbeschreibung.

25



PISTOLEN FUR CAPATEK

IV. ACCESSOIRES

e Drie-pen ring met kwartslag vergrendeling (Afbeelding 12.1)

Plaats de drie pinnen in deze positie, draai vervolgens een

kwartslag naar rechts De drie pinnen zijn in correcte positie

Standaard zijn de pinnen van het statief gepositioneerd op de inkepingen 1, 2 en 3.

Om op moeilijker bereikbare plaatsen of op dun plaatwerk te kunnen lassen is het mogelijk om deze anders te positioneren.
LET OP : deze pinnen hebben geen massa-functie.

¢ Houder voor Klinknagels
Een doos houders voor klinknagels (080935) kan worden bijbesteld :

M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

V. IN HET PISTOOL GEINTEGREERDE LED-FUNCTIES

e Verlichting van de laszone

« Dooft uit wanneer het apparaat wordt opgeladen, en zal continu gaan branden wanneer het apparaat klaar is voor gebruik.
¢ Knippert snel wanneer er een fout wordt gedetecteerd

¢ Knippert langzaam wanneer de drempel van de teller wordt bereikt.

VI. POLARITEIT

De polariteit van het pistool heeft invioed op de kwaliteit van de lasnaad. CAPATEK 66 F

R+ komt overeen met de texas van het pistool met een rood teken op de R
positieve texas van het pistool.

N+ komt overeen met de texas van de massa-klemmen op de positieve texas
van het pistool.

Dit is de voorkeur van GYS voor de polariteiten, afhankelijk van het materiaal :

VERKOPERD
STAAL

INOX

N+ R+ N+
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
A II begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden
op de fabrikant van het apparaat.
In geval van problemen of twijfels over het gebruik dient u een bekwaam persoon te raadplegen om de installatie correct uit te
voeren.

Deze instructies hebben betrekking op het materiaal zoals het geleverd wordt. Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om,
wanneer de instructies niet (kunnen) worden gerespecteerd, voor gebruik een risico-analyse uit te voeren,

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/
of op het typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. Bij foutief of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stofvrije, zuurvrije omgeving, zonder ontvlambare gassen of andere corrosieve substanties.
Voor de opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van deze
apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -25 en +55°C (-13 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40 °C (104 °F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte : Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Apparatuur voor capacitieve ontlading kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Deze techniek
mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden, dat hiervoor een adequate opleiding (bv. een opleiding tot autoschade-
hersteller) heeft gevolgd.

Bij het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan vonken, aan elektro-magnetische velden
(waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en gasvormige dampen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsmaatregelen :

Om u te beschermen tegen brand- en stralingsgevaar, dient u kleding zonder omslagen te dragen, die Isolerend,
droog, brandwerend en in goede staat zijn, en die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.
Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes. Informeer de personen in de laszone om aangepaste beschermende kleding te dragen die
voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te
brengen.

>0 ©® @6
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LASDAMPEN EN GASSEN

Rook, dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er
Q moet voldoende ventilatie zijn, en soms is de toevoer van frisse lucht noodzakelijk. Een lashelm met verse lucht-
aanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen
van bepaalde materialen die lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.
Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

A Scherm de laszone volledig af, ontvlambare stoffen moeten op ten minste 11 meter afstand gehouden worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Weer alert op projectie van verhitte materialen of vonken, daar deze zelfs door kieren of spleten brand of explosies kunnen
veroorzaken. Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand. Het lassen in
containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn moeten ze worden ontdaan van alle explosieve of
ontvlambare materialen (olie, brandstof, gasresten...).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:Q

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Een elektrische schok kan, direct of indirect,
ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van het apparaat aan die onder spanning staan wanneer het apparaat aanstaat
(kabels, elektroden, armen, pistool...), daar deze aangesloten zijn op het lascircuit.

Voordat u de lasstroombron opent, moet deze afgesloten zijn van het stroomnet. Wacht daarna nog 2 minuten, totdat alle conden-
satoren ontladen zijn.

Let er op dat u de kabels laat vervangen, evenals de elektroden of armen, door gekwalificeerde en bevoegde personen, indien deze
beschadigd zijn. Gebruik alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf
van het lascircuit te isoleren. Draag isolerende schoenen, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd
door een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische
compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

EN 61000-3-12 Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-12 norm.

EN 61000-3-11 Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

\‘.' Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische
%\- ! velden (EMF). De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
=AM

Elektro-magnetische velden (EMF) kunnen de werking van sommige medische apparaten verstoren, bijvoorbeeld pacemakers. Voor
mensen met medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking
voor voorbijgangers, of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit
tot een minimum te beperken:

e plaats de laskabels samen - maak ze aan elkaar vast indien mogelijk ;

¢ houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

e ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

o sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

o werk niet naast de voedingsbron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan ;

e niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.
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« Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
E!(' Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
. \ niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De lasser is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het lasmateriaal voor weerstandslassen, en moet hierbij de
instructies van de fabrikant opvolgen. Indien er elektromagnetische verstoringen worden waargenomen, is het de verantwoordelijkheid
van de gebruiker van het lasmateriaal om dit probleem op te lossen, eventueel met hulp van de technische dienst van de fabrikant.
In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om
met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het gehele werkvertrek te creéren. In ieder
geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voordat u het materiaal voor weerstandslassen gaat installeren, moeten alle potentiéle elektromagnetische problemen in de
omliggende zone geévalueerd worden. De volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder of naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, en telefoonsignalen ;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) van belangrijke veiligheidsapparatuur, bijvoorbeeld : industrieel beveiligingsmateriaal ;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving, bijvoorbeeld : dragers van pacemakers of gehoorapparaten ;

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende
maatregelen nodig zijn;

h) een aanpassing van het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur
van het gebouw en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van
het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Behalve een evaluatie van de zone, kan een evaluatie van de installatie van het lasmateriaal helpen bij het detecteren en oplossen
van verstoringen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de
reéle situatie, zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11.2009 De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen
tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de weerstandlasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de
aanbevelingen van de fabrikant. Als er storingen ontstaan, kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het
filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in
een metalen leiding of een gelijkwaardige bescherming. Het is wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de
gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er
een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het lasmateriaal : De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle openingen, serviceklepjes en behuizingen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het lasmateriaal in
werking is. De lasapparatuur mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals
genoemd in de handleiding van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar geplaatst worden, dichtbij de grond of op de grond.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Evenwel : metalen
objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij
tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of
vanwege de afmetingen en de locatie, wat het geval kan zijn bij bijvoorbeeld : scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen,
kan een verbinding tussen het voorwerp en de aarde, In sommige gevallen, maar niet altijd, emissies verminderen. Vermijd het
aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op verwondingen van de lassers of op beschadigingen van ander elektrisch
materiaal vergroot wordt. Indien nodig, kan het aarden van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvinden, maar in sommige
landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die
voldoet aan de regelgeving van het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan
eventuele problemen verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

/ verplaatst kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen
apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels niet om de lasstroombron te verplaatsen.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.
¢ De voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels moeten helemaal afgerold worden om oververhitting te voorkomen.

c De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt
door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

-  * De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben gevolgd, zodat ze deze machine optimaal
}’ - en veilig kunnen gebruiken (bijvoorbeeld : een opleiding tot autoschade-hersteller).
¢ Voordat u een voertuig gaat repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de door u
gebruikte lastechniek goedkeurt.

¢ Het onderhoud en de reparatie van de generator mogen alleen door de fabrikant uitgevoerd worden. Iedere vorm van onderhoud
op deze generator uitgevoerd door derden zal de garantievoorwaarden nietig verklaren.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor ieder incident dat zich voordoet nadat het apparaat door derden
onderhouden of gerepareerd is.

¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht vervolgens minstens twee minuten
voordat u werkzaamheden gaat uitvoeren op het apparaat. Aan de binnenkant van het apparaat zijn de spanningen hoog en
gevaarlijk.

¢ Al het lasmateriaal is aan slijtage onderhevig. Let er op dat uw lasgereedschap schoon blijft, zodat het apparaat optimaal kan
functioneren.

» Haal regelmatig de behuizing van het apparaat af, en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik
om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van de voedingskabel en de staat van de kabel van het lascircuit. Als er slijtage zichtbaar is, moeten
de betreffende onderdelen worden vervangen door de fabrikant, de after-sales dienst of een bekwaam en gekwalificeerd persoon, om
ieder risico te vermijden.

e Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

SYNERGETISCHE INSTELLINGEN

De getoonde instellingen worden als voorbeeld gegeven, dit vormt een basis voor het oplassen van nagels. Het wordt
aanbevolen om eerst te testen op plaatwerk van hetzelfde materiaal en dezelfde dikte.

De gegeven synergieén zijn mediane instellingen. Deze moeten worden bijgesteld, afhankelijk van de wensen van de
lasser :

Voor fijn plaatwerk (dunner dan 2 mm), om te voorkomen dat het plaatwerk te zeer gevouwen wordt, is het mogelijk
om de kracht te verminderen, u moet dan echter de spanning verhogen. Het verhogen van de spanning mag slechts
beperkt worden toegepast, om het schroefdraad tijdens het lassen niet te beschadigen.

Instellen met het contact-geactiveerde pistool :

Contact-geactiveerd pistool
Verkoperd staal INOX
Polariteit Sp"’(r\‘/r)‘ing kKrI:Q;t Polariteit sPa(r\‘/';ing ||<<r|§2;1t
M3 90 4 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8* 200 4 200 4

* Plaatwerk <=1.2 mm
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Instellen pistool met terugtrekfunctie :

Pistool met Terugtrekfunctie

Verkoperd staal INOX

o Spanning Klem- Terugtrek- L Spanning Klem- Terugtrek-

Polariteit =y kracht ke (mm) [ W) kracht | ken (mm)
M3 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8* 180 5 4 140 5 4

* Plaatwerk <=1.2 mm
Pistool met Terugtrekfunctie
M3 80 3 4 80 5 4
M4

R+ 100 4 4 N+ 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4

VERGRENDELEN / ONTGRENDELEN VAN DE INSTELLINGEN AFB. 20 & 21

AFB. 14

AFB. 15

1) Vergrendelen / Ontgrendelen van het instellen van de spanning van de generator : Zie Menu Loc (Afb. 11)
2) Vergrendelen / Ontgrendelen van de kracht op het pistool :

Ontgrendelen

schroef 20 los (1)

Verwijder het klepje (2)

Draai een klein beetje de torx-

Vergrendeling

Plaats het klepje terug (2)
Draai voorzichtig de torx-schroef

20 weer aan (1)

3) Vergrendelen / ontgrendelen van de terugtrekfunctie van het pistool

Ontgrendelen

schroef 20 los (1)

Verwijder het klepje (2)

Draai een klein beetje de torx-

Vergrendeling

Plaats het klepje terug (2)
Draai voorzichtig de torx-schroef

20 weer aan (1)

LET OP : De pistolen worden vergrendeld geleverd. Het vergrendelen door de lasser is facultatief.
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HET VOORBEREIDEN VAN HET PISTOOL EN DE GENERATOR VOOR HET LASSEN VAN NAGELS
1) Verwijder de ring met de drie pinnen

Draai een kwartslag naar links Driepunten in teruggetrokken positie

2) Plaatsen van de houder voor nagels (Afb.15).

1) De kop van de nagel moet ongeveer een milimeter uitsteken.
Deze ruimte beperkt het wegspatten van in fusie gekomen materiaal c e
op de nagel-houder.

2) Instelschroef, voor het instellen van de positie van de nagel. (Afb
15).

3) Draai de ring los.

4) Breng de nagel-houder in.

5) Draai de ring correct vast (Afb. 12.9).

3) Plaatsen van de ring met kwartslag vergrendeling

Plaats de drie pinnen in deze positie, draai vervolgens

De drie pinnen zijn in correcte positie.
een kwartslag naar rechts P ] P

1) Instellen van de kracht (Afb. 12.10)
Zie (Afb. 14) voor het juiste kracht-niveau, afhankelijk
van het materiaal en de afmeting van de nagel.

2) Instellen van het terugtrekken (Afb. 12.4)
Zie (Afb. 15) voor het juiste terugtrek-niveau, afhankelijk
van het materiaal en de afmeting van de nagel. \
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GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-
loon).

De garantie dekt niet :

¢ Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld kabels, klemmen, enz.).

¢ De incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, demonteren van het apparaat).
* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing kunt u het apparaat terugsturen naar uw distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (kassabon, factuur...).
- een beschrijving van de storing.
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IV. ACCESSORI

« Anello per treppiede con blocco a un quarto di giro (Fig. 12.1)

Posizionare il treppiede in questa posizione, poi fare un quarto

di giro a destra Treppiede in posizione corretta

Per impostazione predefinita, le viti prigioniere del treppiede sono posizionate sugli inserti 1, 2 e 3.

Per poter saldare in punti difficili o su lamiere strette, & possibile posizionare i perni in modo diverso.
Nota: i perni non fungono da contatti di terra

¢ Porta Perni
Come opzione € disponibile una scatola porta-perni (080935):

M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

V. FUNZIONI LED INTEGRATE NELLA PISTOLA

¢ Illuminazione della zona di saldatura

« Si spegne quando il dispositivo & in corso di carica e si accende in continuo quando il dispositivo € pronto.
e Lampeggia rapidamente quando si verifica un errore

e Lampeggia lentamente quando viene raggiunta la soglia del contatore dei perni.

VI. POLARITA

La polarita della pistola influisce sulla qualita della saldatura. CAPATEK 66 F

R+ corrisponde al texas della pistola con un segno rosso sul texas positivo R
della pistola.

N+ corrisponde al texas dei morsetti di terra sul texas positivo della pistola.
Ecco la scelta fatta da GYS per le polarita in base al materiale:

ACCIAIO
RAMATO

INOX

N+ R+ N+
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

III Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato

a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'attrezzatura.

Queste istruzioni riguardano il materiale nel suo stato di consegna. E' responsabilita dell'utilizzatore realizzare un'analisi di rischi in
caso di mancato rispetto di queste istruzioni.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa
e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra
essere ritenuto responsabile.

L'impianto deve essere utilizzato in un locale privo di polvere, o acido, gas infiammabili o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per
il suo stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d'aria.

Intervalli di temperatura :

Utilizzare tra -10 e +40 °C (+14 e +104 °F).

Stoccaggio tra -25 e +55 °C (-13 e 131 °F).

Umidita dell'aria :

Inferiore o uguale al 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale al 90% a 20°C (68°F).

Altitudine : Fino a 1000 m di altitudine sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

Le apparecchiature a scarica capacitiva possono essere pericolose e causare gravi lesioni o morte. E destinato all'uso da parte di
personale qualificato che abbia ricevuto un'adeguata formazione sull'uso della macchina (ad es. formazione carrozziere).

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, scintille, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di scosse elettriche, di rumore e fumi.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifughi e in buono stato, che
coprano tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda
delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente
sconsigliate. A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona
dalle proiezioni e scorie incandescenti. Informare le persone della zona di saldatura di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© © e

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

FUMI DI SALDATURA E GAS

’ I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione
Q sufficiente, e a volte & necessario un apporto d'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in

caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre, la saldatura

di materiali conteneti piombo, cadmio, zinco o mercurio e berillio pud essere particolarmente nociva.
Sgrassare i pezzi prima di saldarli. La saldatura é proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente l'area di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un'attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure. Possono essere causa di incendio e di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente. La saldatura nei
container o tubature chiuse ¢ proibita e se essi sono aperti. Devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...)

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Una scarica elettrica potrebbe essere fonte
di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all'esterno della fonte di corrente quando quest'ultima & alimentata (cavi, elet-
trodi, braccio, pistola...), perché sono collegati al circuito di saldatura.

Prima di aprire la sorgente di corrente di saldatura, scollegare I'apparecchio dalla rete elettrica e attendere 2 minuti. In modo che
tutti i condensatori siano scarichi.

Assicuratevi di cambiare i cavi, elettrodi o bracci, da personale qualificato e autorizzato, se questi sono danneggiati. Dimensionare la
sezione dei cavi in funzione dellapplicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura.
Indossare scarpe isolanti, indipendentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica
& fornita dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Possono esserci delle difficolta potenziali
nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte, o anche
irradiate a radiofrequenza.

EN 61000-3-12 Questo materiale & conforme alla CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

i’ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF)

\» localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al
?ﬁv dispositivo di saldatura.
DAY

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, . per esempio i pacemaker Devono essere attuate delle
misure di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione
del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori devono utilizzare le seguenti procedure per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di
saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pili lontano possibile del circuito di saldatura;

¢ non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

e non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

e collegare il cavo di ritorno all'applicazione piu vicina alla zona da saldare;

¢ non lavorare accanto alla fonte di corrente di saldatura. non sedetevi o appoggiatevi ad esso;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

o,

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'utilizzo dell'apparecchiatura a scarica capacitiva in conformita alle istruzioni del
produttore. Se viene rilevata un'interferenza elettromagnetica, & responsabilita dell'utente dell'apparecchiatura a scarica capacitiva
risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del produttore. In certi casi questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
ancora conosciuti.
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come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo
elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d'entrata. In ogni caso le
perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un'apparecchiatura a scarica capacitiva, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Occorre tenere in considerazione quanto segue:

a) presenza sopra, sotto e accanto ai dispositivi di scarica capacitiva di altri cavi di alimentazione, di comandi, di segnalazione e di
telefoni;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, come ad esempio uso di pacemaker o apparecchi acustici ;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) l'immunita degli altri materiali presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul
posto. La zona circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione dell'area, la valutazione delle installazioni di apparecchiature a scarica capacitiva pud essere utilizzata per
identificare e risolvere i casi di disturbo. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come
specificato all'Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle
misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Le apparecchiature a scarica capacitiva devono essere collegate alla rete di alimentazione
pubblica secondo le raccomandazioni del produttore. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di
prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Si dovrebbe prendere in considerazione
la possibilita di schermare il cavo di alimentazione in una guaina metallica o equivalente con un'apparecchiatura a scarica capacitiva
installata in modo permanente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza.
E' conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon contatto elettrico tra il condotto e
I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione delle apparecchiature a scarica capacitiva : Le apparecchiature a scarica capacitiva devono essere sottoposte
a manutenzione ordinaria secondo le raccomandazioni del produttore. E opportuno che ogni accesso, le porte e i coperchi di servizio
siano chiusi e adeguatamente bloccati quando I'apparecchiatura a scarica capacitiva & in funzione. L'apparecchiatura di scarica
capacitiva non deve essere modificata in alcun modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante.
c. Cavi di saldatura: E' opportuno che i cavi siano i pit corti possibili, posizionati I'uno vicino all'altro in prossimita del suolo o sul
suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, gli oggetti metallici collegati al pezzo in lavorazione aumentano il rischio di scosse elettriche per I'operatore se tocca sia
queste parti metalliche che I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, come ad esempio gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa
a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno
che il collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia fatto direttamente, ma certi paesi non autorizzano questo collegamento
diretto, quindi conviene che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto a seconda delle regolamentazioni.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia(e) superiore(i) che permette(ono) di portarla a mano. Attenzione a
non sottovalutarne il peso. La (le) maniglia(e) non & (non sono) da considerarsi(s) come un mezzo d'imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

c Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto
e pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

-  Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per ottenere le
- sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).

e Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su un

veicolo.
¢ La manutenzione e la riparazione del generatore puo essere effettuata solo dal fabbricante. Ogni intervento su questo generatore,
effettuato da un terzo, comporta un annullamento delle condizioni di garanzia. Il fabbricante declina ogni responsabilita in merito ad
ogni incidente o infortunio conseguente a questo tipo di intervento
e Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'intensita sono elevate e pericolose.
o Tutte le attrezzature subisco un deterioramento durante I'uso. Controllate che questi utensili restino puliti affinché la macchina dia
il massimo delle proprie possibilita.
» Regolarmente, rimuovere il coperchio e soffiare via la polvere. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un
utensile isolato da persone qualificate.
« Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione e dei fascicavi del circuito di saldatura. Se ci sono segni di danni, sostituirli
dal produttore, il suo servizio di assistenza clienti o una persona altrettanto qualificata, per evitare qualsiasi pericolo.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

IMPOSTAZIONI DELLA SINERGIA

Le impostazioni sono fornite a titolo indicativo, forniscono una base per la saldatura dei perni. Si consiglia di effettuare
prove preliminari su lastre dello stesso materiale e spessore.

Le sinergie indicate sono impostazioni mediane. Devono essere regolati in base ai vincoli
dell'utilizzatore:

Per lamiere sottili (meno di 2 mm), per evitare di piegare troppo la lamiera, & possibile ridurre lo sforzo, la tensione
dovra essere aumentata. L'aumento della tensione deve essere limitato, altrimenti il filo pud essere danneggiato durante
la saldatura.

Regolazione della pistola a contatto :

PISTOLA A CONTATTO
Acciaio ramato INOX
Polarita Terg/i;)ne Sforzo Polarita Terg/i;)ne Sforzo
M3 90 4 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8* 200 4 200 4

* Lamiera <=1.2 mm
FIG.14
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O,

Regolazione con pistola retraibile:

Pistola retraibile

Acciaio ramato INOX
s Tensione Prelievo - Tensione Prelievo
Polarita Sforzo Polarita Sforzo
) (mm) V) (mm)
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8* 180 5 4 140 5 4
* Lamiera <=1.2 mm
Pistola retraibile
M3 80 3 4 80 5 4
M4 1 4 4 12 4
R+ 00 N+ 0 >
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4

IMPOSTAZIONI DI BLOCCO/SBLOCCO FIG.20 E 21

FIG.15

1) Blocco/sblocco della regolazione del valore nominale della tensione del generatore : Vedere Menu Loc (Fig 11)

2) Bloccare/sbloccare la forza sulla pistola:

Sblocco Blocco
Allentare leggermente la vite Riposizionare il coperchio (2)
Torx 20 (1) Serrare leggermente la vite Torx
Rimuovere il coperchio (2) 20 (1)

3) Bloccare/sbloccare la rimozione sulla pistola:

Sblocco Blocco
Allentare leggermente la vite Riposizionare il coperchio (2)
Torx 20 (1) Serrare leggermente la vite Torx
Rimuovere il coperchio (2) 20 (1)

Note : Le pistole sono fornite con impostazioni di forza e retrazione bloccate. Il blocco dell'utente € opzionale.
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PREPARAZIONE DELLA PISTOLA E DEL GENERATORE PER LA SALDATURA DEI PERNI

1) Rimuovere l'anello del treppiede
Fare un quarto di giro a sinistra

2) Montaggio del porta-perno (Fig. 15).

1) La testa del tassello deve sporgere di circa un millimetro. Questo
spazio limita la proiezione del materiale fuso sul porta-perno.

2) Vite per la regolazione della posizione del perno. (Fig 15)

3) Svitare l'anello.

4) Inserire il supporto del perno.

5) Serrare saldamente I'anello (Fig. 12.9).

3) Montaggio dell'anello del treppiede con blocco a un quarto di giro

Posizionare il treppiede in questa posizione, poi fare un
quarto di giro a destra.

Treppiede in posizione corretta.

1) Regolazione della forza (Fig. 12.10)
Vedere (Fig. 14) per il livello di forza in funzione del ma-
teriale e delle dimensioni del perno.

2) Regolazione della retrazione (Fig. 12.4)
Vedere (Fig. 15) per il livello di ritiro a seconda del mate-
riale e delle dimensioni del perno.
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GARANZIA
La garanzia copre eventuali difetti o anomalie di fabbricazione per 2 anni, dalla data di acquisto (parti e manodopera).

La garanzia non copre :

¢ Ogni danno dovuto al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. cavi, pinze, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, . caduta, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, restituire I'apparecchio al distributore, allegando:
- prova d'acquisto datata (scontrino fiscale, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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IV. AKCECCYAPbI

- KonbLo WwTaTuBa C YeTBEPTLO60POTHBLIM mnkcaTopoM (puc. 12.1)

YCTaHOBUTE LITATUB B 3TO MOJSIOXKEHWE, 3aTEM MOBEPHYTL Ha

LLItaTvB B NpaBU/IbHOM MOSIOXEHWUN
yeTBepTb 060pOTa BNpaBo P

Mo yMonyaHuIio, WNWIbKK WTATMBA YCTaHABNMBAKOTCA Ha BCTABKU 1,2un3.

Y106bl MMETH BO3MOXHOCTb CBap1BaTh B TPYAHOAOCTYMHBIX MECTaX UM Ha Y3KMX JINCTaX, MOXXHO MO-Pa3HOMY PacrofioXMTb LUMWAbKH.
ﬂpUMeanue: wirnusibKu He 8blIMNoIiHAm d)yHKL(UiO 3azeMriAarnwux KOHmMaKkmaos

- [epxaTenb WhnnbKn
Kopobka ¢ aepxxatenem wnunek (080935) nocraBnsieTcs B Ka4ecTsBe Onumn:

M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)

V. CBETOANOAHbIE ®YHKLUWWN, BCTPOEHHDLIE B NMUCTOJIET

- OcBelLeHne 30HbI CBapKK

- [acHeT, Korga annapart 3apshKaeTcs, U ropuT NOCTOSIHHO, KOrAa annapat roTos K paboTe.
- BbICTpO MUraet npu BO3HUKHOBEHWUW OLLINGKM

- MeaneHHO MUraeT Npu JOCTUXKEHUM MOpOra CYETUMKA LUMKIIEK.

VI. NOJIAPHOCTb

noﬂﬂ HOCTb MUMUCTOJIETA B/IUAET Ha KAQ4YeCTBO CBAPHOIro LiBa.
P P CAPATEK 66 F

R+ cootBercTByeT LwiTekepy TEXAS nuctosieTa C KpaCHOW METKOW Ha o T
nonoXxutenbHOM wWwitekepe TEXAS nucronera.

N+ coorBerctByeT TEXAS 3aszeMnsiioiux 3aXMMOB Ha MOJIOXXUTE/IbHOM
TEXAS nucronera.

30ecb npuBedeH BbIGOp, caenaHHbii GYS Ansi nonspHocTeM B 3aBUCMMOCTM OT
MaTepuana:

OMEAHEHHAS
CTAJTb

HEPXXABEMKA

N+ R+ N+
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NMPEAOCTEPEXXEHUA - MPABUJIA BE3OINACHOCTHU

OBLUME YKA3AHUA

III TN yKazaHusi AO/MKHbI 6bITb NPOYMTAHbI M MOHSATLI A0 Havana Nobbix paboT.

L]l VI3MEeHEHWs1 N PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMM, HE AOKHbI 6bITb OCYLLECTBIIEHBI.
rlpOVIBBO,D,VITenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a NOBpEXAEeHUA Unn ymep6, CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYHOLLMM ,D,aHHOVI NHCTPYKLUMU
MCcnonb3oBaHMWEM annaparta.

B cnyyae BO3HWKHOBEHUSA I'IpO6J'IEM M COMHEHNUS, I'IpOKOHCYﬂbTVIpyf/’ITECb C KBaﬂVICbMLWIpOBaHHbIM cneunanncTom ans npasuibHOro
NCnonb3oBaHuA.

[aHHble MHCTPYKUMW KacatoTca OGOPYAOBaHMﬂ B TOM COCTOSIHUW, B KOTOPOM €ro A0CTaBuiu. [lonb3oBaTenb A0/HKEH MPOBECTU
aHanu3 puUCKoB B Cily4ae HecobnoAeHNs AaHHbIX MHCTPYKLlMVI.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

310 oGopyp,osaHme [JO/MKHO ObITb UCMOMNBb30BAHO MCKIUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuykm n/mnm WHCTPYKLUUN. Heobxoanmo cobntogatb YKa3aHus no Mepam 6e3onacHocTn. B cny4yae HeHaanexatllero nnm onacHoro
MCNonb30oBaHUA, Npon3BoAnNTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU.

YcTaHoBKa AO/MKHA 3KCMNyaTUpOBaTLCS B MOMELLEHUN 6e3 nbim, 6e3 KUCIoThI, rOprYKX rasoB UK Apyrux arpeCCMBHbIX BELLECTB
Takune xe ycnoBus LOSKHbI 6bITb CcObnoaeHbl Ans ero XpaHeEHUA. Y6eauTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NMPU NCMONb30BaHUN
annapara.

TemnepaTypHble AMana3oHbl :

Mcnonb3yiiTe B aManasoHe ot -10 go +40 °C (o1 +14 go +104 °F).
XpaHeHue npu TemnepaTtype ot -25 go +55 °C (o1 -13 go 131 °F).
BnaxxHocTb BO3ayxa :

MeHee nnu paeHo 50% npu TemnepaTtype 40°C (104°F).

MeHee nnu pasHo 90% npu TemnepaTtype 20°C (68°F).

Boicota 1o 1000 m Haa yposHeM Mopst (3280 dyToB).

NWHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLINTA OKPY)KAROLLIUX

0Ob6opyaoBaHMe C EMKOCTHLIM Pa3psifioM MOXET ObiTb OMACHLIM U NMPUBECTU K CEPbE3HLIM TpaBMaM Wnn cMepTu. OH npeaHa3HayeH
ANS MCNOMb30BaHUA KBanM@UUMPOBaHHLIM MEPCOHaNOM, MpOLeALnM COOTBETCTBYOLWEE ObydYeHMe MO 3KCMyaTauuy MallvHb
(HanpuMep, MHXEHEepPaMM, TEXHUKAMU U T.4.): NO CreumanbHOCTN Ky30BHbIX paboT).

Capka noaBepraet fofaelt BO34ENCTBUIO OMACHOMO MCTOYHMKA Tensja, MCKPbl, 3MEKTPOMarHUTHOrO nonsi (BHUMaHWe HOCUTENSM
KapAMOCTUMYNISITOPOB), PUCKY MOPAXXEHWUS SN1EKTPUYECKMM TOKOM, LUYMY U OMACHOMY MCMapeHuo rasos.

YTo6bl XOPOLLO 3aWMTUTL cebsi u Apyrux, cobnodanTe cneayrowme npasuia TeEXHUKN 6e30MacHOCTy:

[N 3aLMThI OT 0XXOroB U 0B6/yUEHMUs, HOCUTE PaBOoUYH0 OAEXAY C U30MALMOHHBIM MaTEPUANoM, CyXyto OFHECTONKYHO
1 B XOPOLLEM COCTOSIHWM, KOTOPast MOKPbIBAET BCE TEO.

PaboTaiiTe B 3alWMTHbIX PyKaBuuax, obecneumBatoLme 3JIEKTPO- U TEPMOU30NIALIMIO.

Wcnonb3yiiTe CpeacTBa 3aliuThl AN CBApKW W/UAW LWAEM AN CBAapKWM COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS 3alUuThl (B
3aBUCMMOCTM OT WCMOMb30BaHMA). 3allullainTe rnasa npyu OfnepaLmsax OYMCTKM. HolleHue KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpELLAeTCA. B HEKOTOPbIX Clyuyasx HEOBXOAMMO OKPYXXUTb 30HY OFHEYMOPHbLIMM LITOPAMM, UTOBbI 3aLLUTUTL 30HY
CBapKM OT 6pbI3r U HAKaNIEHHOrO LWnaKa. MpeaynpeanTe L, HAXOASLMXCS B 30HE CBApKM, UTO OHU [0SMKHbI HOCUTb
3alMTHYI0 pabouyto oaexay.

HocuTe HaylwHWKY NpoTMB LWyMa, ecnn CBapO‘-IHbIVI npouecc A0CTUraeT 3ByKOBOIro YpoOBHS Bblle A03BOJIEHHOIO (3TO
Xe OTHOCUTCA KO BCEM MLaM, HaxoasAaLlWMUMCS B 30HE CBapKVI).

Tonbko 4YTO CBapeHHbIe AeTanin ropsaymne U MOryT Bbi3BaTb OXXOIM NMpu KOHTaKTe C HUMW.
OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee NMoKUHYTb, YTO6bI 3alUUTUTb NOAEN U UMYLLECTBO.

>0 ©® @6
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

[bIM, rasbl 1 Mblb, BblAENSEMblE NMPU CBapKe, OMacHbl Ansi 340poBbsi. HeobxoanMMo obecrneunTtb A0CTATOUHYHO
BEHTUNISILMIO, MHOTA@ HeobxoaMMa noaava Bo3ayxa. Mpy HeAOCTAaTOUYHOM BEHTUSISILMM MOXKHO BOCMOJ/b30BATHCS

Q
MackoW CBapLLMKa-peCnnpaTopoM.
= MpoBepbTe, 4TO6bI BCacbiBaHve Bo3ayxa 6bi10 3(pheKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOpMaMmn 6€30MacHOCTU.

ByabTe BHMMaTesbHbI: CBapka B HEBOMbLUMX MoMelleHusx TpebyeT HabnoaeHus Ha 6e30MmacHOM paccTosiHuM. Kpome Toro, maika
HEKOTOPbIX MaTepPWanos, COAEPXaLUMX CBUHEL, KaAMMI, 0COBEHHO BpeAHLIMU MOMYT ObiTb LIMHK, PTYyTb UK Aaxe 6epunnivii.
OumncTnTe OT XUpa AeTanu nepes CBapkon. Hu B kKoeM criyyae He BapuTb BOIM3U XKUpa UK KPacKu.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

MonHOCTbIO 3almMTUTE 30HY CBapKu, NerkoBocryiaMeHalwmnecd MaTepuasibl AO0/XHblI HaXoANTbCA Ha PacCTOAHUU

A He MeHee 11 meTpoB.
MpoTunBonoXxxapHoe o6opyAoBaHME AOMKHO HAaXOANTLCA B6M3M NpOBEeAEHMS CBapO4HbIX paborT.

OcTeperanTech ropsiunx MaTepuasnos U UCKP, MOTOMY YTO AaXKe Yepes TPeLUMHbl, OHU MOTYT CTaTb MCTOYHMKOM NoXXapa Wiy B3pbIBa.
He noanyckaiite nioaeit 6113Ko, K IErKOBOCMIAMEHSIOLLMMCS NpeaMeTaM U eMKOCTSM MoA AaBheHueM v 6yabTe Ha AOCTaTOYHO
6e3onacHoM pacctosiHum. CneayeT usberatb CBApKM B 3aKPbITbIX KOHTEMHepax unm Tpybax. ECiM OHW OTKpPbITbI, OHU LO/MKHbI ObITh
Ou4MLLEHbI OT BCEX JIErKOBOCMIAMEHSIIOLLMXCS U B3PbIBOOMACHbIX MaTepuanos (Macia v T.4.), TOMIMBA, OCTaTKOB rasa...).

Bo Bpemsi onepaumv wWnndOBaHUS He HampasfsiiTE MHCTPYMEHT B CTOPOHY WCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOPaeMbiX
MaTepuanos.

ANNEKTPNYECKAS BE3SOMNACHOCTb
:Q

Mcronb3yemas anekTpuyeckas ceTb A0/MKHa 06s13aTe/IbHO ObITb 3a3EMSIEHHOW. MopaxeHue 3neKTpruYeckMM TOKOM
MOXET CTaTb UCTOYHUKOM I'IpFlMOl\/‘I WM KOCBEHHOW CeprBHOVI TPaBMbl, TN AaXXe CMEPTE/IbHbIM.

Hukoraa He npuKacaiTech K TOKOBEAYLIMM YacTsM BHYTPW WM CHApYXXWM MCTOYHMKA Toka (Kabenu 1 T.4.) anekTpoaam, niedvam,
MUCTONETY...), NOCKOJbKY OHW MOAK/OYEHbI K CBAPOUHOMY TOKY M HaXOAATCS NMoj Harps)KeHWEM.

Mepen OTKPLITUEM MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKA, OTK/IIOUMTE €ro OT CETU M MOAOXKANUTE 2 MUHYThI. YTOBbLI BCE KOHAEHCATOPbI 6blN
pa3psKEHbI.

3aMeHa kabesiel aN1eKTPoAO0B UMK NiieY, NPOBOANTCS KBANUMOULMPOBAHHBIM 1 YNOSIHOMOYEHHBIM MEPCOHASIOM, EC/IM OHM MOBPEXAEHDI.
Pa3mepbl ceyeHust kabenen A0/MKHbI COOTBETCTBOBATb MPUMEHEHWI0. Bceraa HOCMTE Cyxylo OAeXay B XOPOLUEM COCTOSIHUM Ans
M30/15ILUMM OT CBApPOYHOM Lienu. HocuTe n3onupytollyto 06yBb, HE3aBUCMMO OT YC/I0BMIA paboTbl.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3T0 obopydoBaHve knacca A He MOAXOAMT A UCMO/b30BaHWSt B KWMbIX KBapTanax, rae 3M1eKTpUYecKuii
TOK nofaetcs OB6LIECTBEHHOW CUCTEMON MWUTAHWMSI HU3KOrO HAMpsKeHWsi. MoryT BO3HUKHYTb MOTEHUMasbHblE
TPYAHOCTU C 0BecrneyveHneM 3MeKTPOMArHUTHOW COBMECTMMOCTM Ha 3TUX OBbeKTax, B CBS3U C MPOBOANMbBIMU
HapYLUEHMAMM, @ TaKXKe M3/Ty4aeTcs Ha paamnoyacToTe.

EN 61000-3-12 370 obopynosaHue cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 3TOT annapat cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATHUTHBIE NOJ1s

" DNEeKTPUYECKMI TOK, MPOXOAsLLMIA Yepe3 Noboi MPOBOAHMK Bbi3bIBAET JIOKANM30BaHHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE

\‘ nonsi (EMF). CBapouHbl1 TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHUTHOE MOJSIE BOKPYr CBApPOYHOW LEMU M CBApOYHOro
:?ﬁv obopyaosaHusi.
RN\

DNeKTpPOMarHUTHble MO MOryT CO34aBaTb MOMEXW A1 HEKOTOPbLIX MEeAULMHCKUX UMMIAHTATOB, HanpuMep, KapanoCcTUMYNSTOPOB.
Mepbl 6e30nacHOCTM JOMKHbI BbITh NPUHATLI Ans J'IPOD,EI‘/JI, HOCALUMX MeAuLMHCKME UMNaHTaThl. HanpuMep, orpaHUyeHus aoctyna
ANA NOCTOPOHHUX NKL, N nHanemnayanbHaa OUEHKa pUCKa Ag CBapLiMKOB.

Bce cBaplUMKM [O/MKHLI MCMOMb30BaTh CedyiolMe npouedypbl A1 MUHUMU3ALMU BO3AEMCTBUSA 3MIEKTPOMArHUTHBIX Monien ot
CBapOYHON Lienu:

* PACroNOXMUTE CBApOUHbIE Kabenu BMECTE - 3aKpenuTe MX C MOMOLLbIO 3a)KMMa, eC/ BO3MOXKHO

e pacronoxure cebs (TyNOBHULLE M FONOBY) Kak MOXXHO Aa/ibllie OT CBAPOUYHOIO KOHTYPa;

* HMKOrAa He 0bMaTblBaliTe CBApOUHbIE Kabenn BOKpYr Tena;

 He pasMeLlaliTe KOpnyc Mexay CBapoUHbIMK Kabenamu. [lepxute o6a cBapoUHbIX Kabens Ha OfHOMN CTOPOHE Tena;

o MoakntounTte 06paTHbIN Kabenb K M3AENMI0 Kak MOXHO B/IMKe K CBapuBaeMoii 30He;
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¢ He paboTanTe psaoM C UCTOYHMKOM CBAapOYHOrO TOKA, HE CaAMTECh Ha HEro U He NMPUCTOHANTECh K HEMY;
 He CBapvBaTb NpW TPaHCMOPTUPOBKE UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa MM YCTPOWCTBA NoZaum NpOBOJIOKU.

« Jlvua, “cnonb3ytoLine 3neKTpoKapAMOCTUMYISTOPBI, A0MKHbI MPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpaya nepes paboToit ¢
AaHHbIM 060pyA0BaHMEM.
; BosaelcTBre 3M1EeKTPOMArHUTHOrO MoJst B MPOLIECCe CBApKW MOXET UMETb U APYrue, ELUe He U3BECTHbIE Hayke,

nocneacTeua Anga 340poBb4.

PEKOMEHOALMM AJ11 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wue cBeaeHns

Monb3oBaTeslb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3@ YCTAHOBKY M WMCMOMb30BaHME 060OpYyAOBaHUS EMKOCTHOrO paspsiia B COOTBETCTBUU C
WHCTPYKUMAMK npou3BoauTens. Mpu oBHapy>XeHUW 3MeKTPOMarHWTHbIX MOMEX, OTBETCTBEHHOCTb 3a pPaspelleHne cuUTyaumu C
NMOMOLLbI0 TEXHUYECKOW NOAAEPXKKMN NPOU3BOAUTENS IOSIHKEH HECTU MOJIb30BaTESIb 060PYA0BaHNS EMKOCTHOIO pa3psiaa. B HekoTopbIx
Crnyyasix, 3T0 KOPPEKTUPYIOLLEE AEUCTBUE MOXET ObITb TaKMM NPOCTLIM, KaK 3a3eMSIEHME CBApPOYHOro KOHTypa. B apyrux cnydasy,
MOXET MoTpeboBaTbCsl CO3AaHME SNIEKTPOMArHUTHOMO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKA M BCErO U3AENUS C YCTaHOBKOW
BXO[HbIX (UNbTPOB. Bo Bcex cnydasx, 3NeKTpOMarHUTHbIE NMOMEXWU CheAyeT YMeHbLaTb A0 TeX Mop, MOKa OHW He MnepectaHyT
[I0CTaB/NsATb HeyA06CTBa.

OLeHKa CBapOYHOI 30HblI

MNepen ycTaHOBKOM 060pyA0BaHMSi C EMKOCTHBIMU pa3psiiaMu, MONb30BaTeNb AO/MKEH OLEHWUTb MOTEHLMANbHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE
Npob6/eMbl B OKpY>KatoLeM NpoCcTpaHCTBe. Mpy 3TOM creayeT yuuTbiBaThb CrieaytoLee:

a) MPUCYTCTBME BbILLE, HWXE U PSIAOM C EMKOCTHO-pa3psiAHbiM 0b0pyZOBaHMEM APYruMX CUMOBLIX Kabenel, naHenu ynpaBneHus,
cUrHanusaumm u TenedoHa ;

b) paano- n TeneBn3NOHHbIE MPUEMHUKM U NEPEefaTUUKK ;

C) KOMMbIOTEPbI U ApYroe KOHTPOSIbHoe 060pyAoBaHUE ;

d) obopynoBaHue, BaxxHoe Ans 6e30nacHOCTK, HanpuMep, 3alliMTa NPOMBbILLIIEHHOro 060pyA0OBaHMS ;

€) 340pOBbe COCEAHUX NNL, HAaMPUMEP, UCMOJb30BaHWE KapaAMOCTMMYNISITOPOB UM ClYXOBbIX anmnapaTos ;

f) obopyaoBaHue, ncnonb3lyemoe ANst KanmbpoBKK UM U3MEPEHUSI;

g) HEBOCMPUMMYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHUsS K OKpyXatoLen cpege.

Monb3oBaTeNb AOMKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI ApYr C APYroM. OTO MOXeT noTpeboBaTb
[ONOMHUTENbHBIX MEpP 3aLUUThI;

h) Bpems cyToK, Koraa AO/MKHbI MPOBOAUTLCS CBapOYHbIE MK Apyrue paboThl.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaEMOW 30Hbl CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 34aHMs M APYruX paboT, KOTOpbIe B HEM NPOBOASTCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTMPaTbCs 3@ Npeaesibl Pa3MeLLEHUs YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

B #oMonHeHue K oueHKe TeppUTOpMK, OLEHKa YCTaHOBOK 060pyA0BaHMs C EMKOCTHBIMU pa3psiaaMmy MOXET 6bITb MCMOb30BaHa Ans
BbISIBNIEHUS U YCTPaHeHus cinyyaes nomex. OueHka BbiIBpoCcoB A0MKHA BKKOYaTb M3MepeHus in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR
11:2009. N3mMepeHns Ha MecTe B YC/IOBUSIX 3KCMyaTaumMmn MOryT TakxKe No3BONWTb NOATBEPAUTL 3PHOEKTUBHOCTL MEP MO CMArYEHUIO
BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. CeTb 06L1eCTBEHHOro cHabeHus : 060py10BaHME EMKOCTHOIO Pa3psa/aa A0/HKHO 6bITb MOAKIOYEHO K CETU 3NEKTPOCHABKEHMS
B COOTBETCTBMM C peKOMeHAauusMu npousBoauTens. EcinM BO3HMKAOT MOMexu, MOryT MoTpeboBaThCs [AOMONHUTENbHbIE
npoduUnaKTMYecKMe Mepbl, HarmpuMep, GUNbTPaLUMs CETM KOMMYHasbHOro cHabxeHus. Crneayer pacCMOTPETb BO3MOXHOCTb
3KPaHMPOBAHMA CMNOBOrO Kabensi B METa//IMUYECKOM WU SKBUBANIEHTHOM Kabesie C MOCTOSIHHO YCTaHOB/IEHHBIM 060pYAOBaHMEM
EMKOCTHOrO paspsga. Heobxoaumo obecneunTb 3MEeKTPUYECKYD HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHU3MPYHOLWEN OMMAETKU MO BCEW AJSIMHE.
Heo6x0AMMO NoACOEANHNUTL SKPaHU3MPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOUYHMKY CBAPOYHOro TOKA A/1si 06eCneueHms XOpOLLEro 3/1eKTPUYECKOrO
KOHTaKTa MeXAy LIHYPOM M KOPMyCOM UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa.

6. O6cnyxmBaHue o60pyfoBaHUSI EMKOCTHOIO paspspa : EMKoCTHoe paspsiaHoe 060pyAoBaHWe A0/MKHO MOABEpraThes
perynsipHOMy TEXHUUYECKOMY 06C/yXKMBaHWUIO B COOTBETCTBUMN C PEKOMEHAALMAMM NpoussoanTens. JomkeH 6biTb obecrneyeH noboii
[OCTYN, TEXHWYECKUE ABEPLbl M KPbILWKM 3aKPbIThl U AOMKHLIM 06pa3oM 3anepTbl, Koraa o6opyAoBaHME eMKOCTHOro paspsaa
HaxoaMTCs B paboyeM COCTOSIHWW. 3anpellaeTcs BHOCUTb Kakue-nnbo M3MeHeHus B 06Opy[oBaHWe EeMKOCTHOro paspsaa, 3a
UCK/IOYEHNEM MOAMDUKALIMIA U PETYNIMPOBOK, YKa3aHHbIX B MHCTPYKLMSIX NPOU3BOANUTENS.

B. CBapouHble Kabenu : Kabenu [omKkHbl BbITh Kak MOXHO KOPOUE, PacroioXeHHble psAAoM ApYr C APYroM Y rosa UM Ha rony.
r. DKBUMMOTEHUMANIbHOE COEeAMHEHMEe : DKBUMOTEHLMANbHblE COEAMHEHMS: HeobXoaMMo O6ecneynTb COeAMHEHWE BCeX
METaNIMYECKUX NMPEAMETOB OKpYXXatolLiel 30HbI. OHaKo, MeTanInyeckme npeameThbl, COBAMHEHHbIE C 3ar0TOBKOM, MOBLILLAKOT PUCK
Mopa)KeHWsi ornepaTopa 3NEKTPUUECKMM TOKOM, EC/IM OH KOCHETCA KaK 3TWUX MeTa//IMYecKuX yacTeid, Tak v anekTpoga. Onepartop
[OSDKEH BbITh M30/IMPOBAH OT TaKMX METANIIMYECKUX NPeaMETOB.

4. 3a3eMsieHne 3aroToBKM: Koria cBapyBaeMoe 13aeNne He 3a3eMJIEH0 B LIENsX 3/1eKTPo6e30MacHOCTM UM 13-3a ero pasmMepos U
pacrnosioXXeHUs, YTO KacaeTcs, HanpuMep, Kopnyca kopabnein unm CTanbHbIe KOHCTPYKLIMK 34aH1I, COeaUHEHME 3ar0TOBKM C 3eMAiei
MOXET, B HEKOTOPbIX CNyyasiX, M HE CUCTEMATUUECKM, COKPaTUTb M3MydeHus. HeobxoamMo nsberaTb 3a3eMieHne AeTanei, KoTopble
MOT/IM 6bl YBENMYUTL PUCK TPABMUPOBAHMSA MOJb30BATENEN MK XKE MOBPEXAEHUS APYrMX NEKTPOYCTaHOBOK. Mpn HeobXoanMocTH,
COeaMHEHME 3aroTOBKM C 3EM/IEN [0/HKHO OCYLLECTBAATLCSA HAMpPsIMylo, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax Takoe MpsiMoe MOAK/IIOUEHUE He
pa3peLleHo, MOAK/IOUYEHNE AO/MKHO 6biTb BbIMOHEHO C MOMOLLbLIO MOAXOASILEr0 KOHAEHCATOpa, BbIOPaHHOrO B COOTBETCTBUM C
HaLMOHabHLIMU HOPMaMK.

€. 3awuTa U 3KpaHUPOBaHMeE : 3alLMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs OMNETKA: BbIBOPOUHAs 3aLLUMTa M SKpaHU3MPYIOLLAs OMIETKa ApYruX
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kabenein u O60py,U,OBaHMFI, Haxoaswmxcs B 6nusnexailem pa6oqu Y4acCTKe, NOMOXET OrpaHn4ynUTb I'IpOGﬂEMbI, CBA3aHHblE C
rnomMexamu. 3almuTa Bcen CBapOHHOVI 30Hbl MOXET pacCMaTpMBaTbCA B HEKOTOPbIX 0C0obbIx cnydasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa OCHAlLEeH BepXHen py4ykoi (pyykamu) Ans NepeHOCKW/mepeMelleHnst BpyYHyto. byabTe
BHMMaTE/bHbI: HE HeI00LIEHMBANTE BeC annapata. PykosaTka(-u1) He MoOXeT(-ryT) 6bITb MCMoNb30BaHa(-bl) AN CTPOMOBKM.

He nOﬂb3y[/lITer kabenamu gns nepeMelleHna NCTOYHMKa CBapO4yHOro ToKa.
He NepeHOCUTb NCTOYHUK HaA NtoAbMU UK NpeaMEeTaMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

o [penycMoOTpUTE AOCTATOYHO GOJbLIOE MPOCTPAHCTBO A/s XOPOLLEro MPOBETPUBAHUSA MUCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa M AOCTyna K
YNpaseHnio.

» He 1cnonb3oBaTh B Cpefe CoAepIKalLei METANIMYECKYIO Mbl/b-NMPOBOAHMK.

o Kabenu nuTaHus, yanmMHUTENbHbIE U CBapOYHble Kabenn A0MKHbI 6bITb MOTHOCTBIO Pa3MOTaHbl BO M36exaHue neperpesa.

c MpoM3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCWUTENbHO Yyliepba, HAaHECEHHOrO NWUAM WM MNpeaMeTaM, M3-3a
HEeMpaBWJIbHOrO U OMACHOrO MUCMOJMb30BaHWS 3TOro 060pyA0BaHMSI.

OBCJTY)KUBAHME / PEKOMEHOALNU

NoJly4nTb MakKCMMallbHYKO OTAa4yy OT €€ pa60TbI M BbIMOJNTHATb pa6OTbI B COOTBETCTBMU C UHCTPYKUNAMU (Hanp.:
MCnonb3oBaHWe MallnHbl B COOTBETCTBUN C MHCTPYKLI,VIFIMM): cneuanncTbl Ky30BHbIX pa60T)

e [lepes TeMm, Kak MpPUCTYNUTb K PEMOHTY aBTOMOGMJ'IFI, NpoBEPbLTE, 4YTO aBTOMNPOU3BOAUTESIb O,Cl,O6pFIET
MCHOﬂb3yeMbIl)II METO/ CBapKu.

-> - Monb30oBaTeNn 3TON MaLMHbI AOSKHbI HpOVITM COOTBETCTBYIOLLEE o6yqume Mo Ncnosb3oBaHUO MallnHbI, yTObbI
/ @0

° TEXO6CJ'IY)KVIBaHVIe N PEMOHT UCTOYHUKA MOTYT NPOM3BOAUTLCA TONTbKO NPOU3BOAUTENIEM. JTiobas onepauna Haa UCTOYHUKOM,
COBepLUEHHas NOCTOPOHHUM JIMLIOM, aBTOMaTUYeCKU OTMEHSET rapaHTuio. MNpon3sBoanTenb CHUMAET C cebs BCAKYHO
OTBETCTBEHHOCTb 3a HECHACTHbIE C/ly4au, npoucllealine Bcneacresme 3Toro LencTeus.

o BbIK/IIOUMTE UCTOYHMK MUTAHMUS, BbIAEPHYB BUKY U3 PO3ETKM,U NOAOXKANTE ABE MUHYTHI, NMPEXAE YeM NpUCTynaThb K paboTe C
MaTepuanoM. BHyTpu, HanpsikKEHWS M TOKWU BbICOKM U OMacHBbI.

e Jliobble cBapO4Hble akceccyapbl NOBPEXAAKOTCA NPY UCNonb3oBaHun. CneauTe 3a TeM, YTobbl 3TK akceccyapbl 6bin YUCTbIMK,
yTOBbl UCTOYHMK BCeraa paboTan Ha MakCMMYM CBOMX BO3MOXXHOCTEN.

- PerynsipHo CHUMaMTe KpbILWKY ¥ cayBaiTe Mbifb. HE06X0AMMO TaKke NPOBEPSATL BCE 3NEKTPUYECKME COEAMHEHUS C MOMOLLbIO
N301MPOBAHHOIo MHCTPyMEHTa. I'IposepKa AO0/MKHa OCYLLECTBIATLCA KBanVICbVILl,VIDOBaHHbIM cneunanmncTomMm.

e PerynsipHo npoBepsinTe COCTOSIHME LUHYPaA NMUTaHWS M pyKkaBa CBApOYHOM Lenu. Ecnm ecTb Kakme-nMbo NpusHaKK NOBPEXAEHMS,
3aMEHUTE NX OpUrnHasabHbIMKN 3an4acTaMu B OTAENE O6CJ'IY)KVIBaHVIﬂ KIIMEHTOB UM K CneumnanuncTty c aHanorquoﬁ KBaﬂMq)MKaLlMeVI,
yTO6bI M36EXKaTh 10OOKN ONacHOCTU.

e OcTaBnsiTe OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBAapOY4YHOIro TOKa cB06OAHbIMKN ANs NpOoXoXAeHUA BO3yXa.

HACTPOWKW CUHEPTETUKM

HacTpoiiku npuBeaeHbl B KaUeCTBE OPUEHTUPA, OHM CNyXaT 63301 ANnsg NpuBapkuy Wnunek. NpeaBapuTesbHble
UCMbITaHWUSI PEKOMEHAYETCS NPOBOANUTL Ha JICTaX M3 TOTO XXe MaTepuana 1 ToW e TOJLLMHBI.

anBeﬂ,eHHble CUHEPreTU4YECKME NoKasaTenn ABndarTCa MeAUaHHbIMU. OHW AOMKHBI BbITh CKOPPEKTUPOBaHbI B
COOTBETCTBUM C OrpaHNYEHNAMIN NOJNIb30BATESDb .

[nsa TOHKONMCTOBOro MeTanna (MeHee 2 MM), 4yTObbI N36EXKaTh CUIbHOMO M3rmba NINCTa, MOXHO YMEHbLLUNTb YCUNn4,
Hanps>XeHne A0/MKHO 6bITb YBENNYEHO. YBENNYEHME HATHKEHNS AOMKHO 6bITb OrpaHN4eHo, MHa4ye€ HUTb MOXET 6bITb
noBpeXaeHa BO BPEMA CBApPKU.

PerynupoBKa KOHTaKTHOrO NUCTOJNETA :

KoHmakmabiti nucmornem

OMefHeHHas CTanb HEP)XABEKA

MonspHocTb Hanp(ﬂél;eHme Ycunne MonspHocTb Hanp(ﬂél)(eHme Ycunuve
M3 90 4 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8* 200 4 200 4

* JlucroBoi MeTtann <=1,2 MM



OpurvHanbHasi MHCTPyKLUMs
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PUNC.14
PerynupoBka C NOMOLLbIO CbEMHOIO NUCTOJIETA :
BosspamHbiti nucmonem
OMepHeHHas cTanb HEP)XABEWMKA
HanpsxeHwne BosspaTt HanpsxeHve BosspaTt
[MonspHoCTb Ycunue [MonspHOCTb Ycunue
P (8) (Mm) g (8) (M)
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8* 180 5 4 140 5 4
*JlucroBoi MeTann <=1,2 MM
BosgpamHbili nucmonem
M3 80 3 4 80 5 4
M4 100 4 4 120 5 4
R+ N+
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4
PUC.15

HACTPOWMKW BJIOKUPOBKW/PA3BJIOKUPOBKU PUC.20 U 21

1) bnokupoBka/pa3biioKMpoBKa PperyMpoBKM YCTaBKM HamnpsbkeHus reHepatopa : CM. MeHio Loc (puc. 11)

2) bnokunpoBka/pa3bnoknpoBKka yCMNnst Ha NUCTONETE :

Pas6bnokupoBka BbnokupoBka
Cnerka ocnabbTte BUHT Torx 20 3aMeHuTE KpbILKY (2)
(1) Cnerka 3ataHuTe BUHT Torx 20
CHMMUTE KpbILWKY (2) (1)

3) bnokunpoBka/pa3boKMPOBKa CHSATUS C BOOPYXKEHUS:

Pa36nokupoBka BnokupoBka
Cnerka ocnabbte BUHT Torx 20 3amMeHuTe KpbILKy (2)
1) Cnerka 3ataHuTe BUHT Torx 20
CHuMUTE KpbILWKY (2) (1)

£,
e
§e’

==[(Q)|=¢

T

lMpumeyaHus MNucmonemel nocmaensomcesi ¢ 3abriokupo8aHHbIMU HacmpoUKaMu ycusnusi U emsiaueaHusi. briokupoeka

ronib308amerisi A87151emcs ornyuUoHasIbHoU.
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NMNOoAroToOBKA NMUCTOJIETA U TEHEPATOPA K NMPUBAPKE LUMUIIEK
1) CHMMMTE KO/bLIO WITATUBA

rMoBepHyTb Ha YeTBepTb 0bOpOTa BNIEBO LLITaTB B NosfioXkeHMn BO3BpaTa

2) YcTaHOBKa gep)kartens wnuibku (puc. 15).

1) FonoBKka LWMNWIbKM [AO/MKHA BbLICTYMATb MPUMEPHO Ha OAMH
MWIIMMETP. 3TO  MPOCTPAHCTBO  OrpaHUYMBAET  MPOEKLUMIO
pacniaBneHHOro MaTepuasna Ha AepXaTesb WNUIbKK.

2) BWHT ons perynmpoBKY MOMOXEHMS WnnnbkKn. (puc. 15)
3) OTBUHTUTb KOJIbLIO.

4) BcTaBbTe AepxaTesb LWNUIbKN.

5) HapexHo 3aTsaHuTe KonbLo (puc. 12.9).

3) YcTraHOBKa LWUTAaTUBHOIMO KOJIbLiAa C YeTBEpPTbO60pPOTHLIM (hKCaTOpoOM

YCTaHOBUTE WITATWB B 3TO MOJIOXKEHNE, 3aTEM LLITaT1B B NpaBU/IbHOM MOMOXKEHUN.
NMoBEPHYTb Ha YeTBepPTb 060pOTa BNpaBo.

1) Perynuposka ycunus (puc. 12.10)
YpoBeHb yCcMAMs B 3aBMCMMOCTM OT MaTepuana w
pa3Mepa LWnuabkK cM. B pasgene (puc. 14).

2) PerynupoBka Bo3Bpata (puc. 12.4)
YpoBeHb B 3aBMCMMOCTM OT MaTepuana wM pa3Mepa -<=lQ
LNunbkn cM. B pasgene (puc. 15).
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FAPAHTUA

lapaHTWsl pacnpocTpaHsieTcs Ha Ntobble aedeKTbl MM NMPOU3BOACTBEHHBLIN Bpak B TeyeHue 2 NeT, C AaTbl MOKYMKK
(3anyactu u pabora).

[apaHTMs1 He pacnpOCTPaHSIETCS Ha :

e Jliobble NOBpeXAeHNS NpU TPaHCMOPTUPOBKE.

o HopManbHbI U3HOC AeTanei (HanpuMep, : Kabenu, Wunupsl, 1 T.4.).

e MHUMAEHTLI, BbI3BaHHbIE HEMPaBW/IbHLIM WCMOSIb30BaHWEM (OLIMOKa WMCTOUHMKA MUTaHWsl, NajeHusl, pa3bopka
annapara).

Cnyvan BbIxoZia M3 CTpOS 13-3a OKpYXKatoLel cpebl (3arpsi3HEHVE BO3AyXa, PXKaB4YMHa, Mbl/b).

B cnyyae nonomku, BepHute Npnbop BalleMy AUCTPUOBLIOTOPY, BMECTE C :

- 1ATMPOBAHHBLIM OKYMEHTOM, MOATBEPXKAAIOLLMM MOKYMNKY (KaccoBbli Yek), cueT-hakTypy...)
- OMM1caHne MOOMKMU.
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PISTOLETS POUR CAPATEK

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO/
IJNIEKTPUYECKASA CXEMA / SCHEMA ELETTRICO / ELEKTRISCH SCHEMA

40 i 4
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Notice originale

PISTOLETS POUR CAPATEK

Anneau tripode avec verrouillage quart de tour / Tripod ring with quarter-turn locking mechanism / Dreibein-Ring mit Bajo-
nettverschluss / Ring met drie pinnen, met kwartslag vergrendeling / Anello per treppiede con blocco a un quarto di giro /
KonbLo WTaTuBa ¢ 4eTBepTb060pOTHLIM (DUKCATOPOM

Tige tripode avec méplat de serrage / Tripod rod with tightening flats / Dreibein mit Klemmfldchen / Pin met klemvlak / Asta
per treppiede con superficie di serraggio appiattita / LLTaHra wratvea ¢ NJI0CKON 3a)KMMHOMN MOBEPXHOCTbHIO

Vis de maintien du cache du réglage de la hauteur du retrait (Non présent sur la version du pistolet par contact) / Retai-

ning screw for retraction height adjustment cover (not present on contact gun version) / Halteschraube der Abdeckung der
Einstellung der Riickzugshohe (nicht vorhanden bei der Kontakt-Pistole) / Borgschroef van het vakje instelling hoogte van het
terugtrekken (Niet aanwezig op het contact-geactiveerd pistool) / Vite di fissaggio del coperchio di regolazione dell'altezza

di estrazione (non presente nella versione con pistola a contatto) / BUHT kpenneHus KpbILK1 peryimpoBKn BbICOTbI OTBOAA
(OTCYTCTBYET B UCMONHEHWUMN C KOHTAKTHBIM MUCTONETOM)

Curseur de réglage de la hauteur de retrait de 1 a 5mm / Slider for adjusting retraction height from 1 to 5 mm / Schieber zur
Einstellung der Riickzugshdhe von 1 bis 5 mm / Cursor instelling hoogte van het terugtrekken van 1 tot 5 mm. / Cursore per la
regolazione dell'altezza di restringimento da 1 a 5 mm / Mon3yHOK A1 peryiMpoBKu BbICOTbI ycaaku oT 1 4o 5 MM

Cache de la molette du réglage de la hauteur retrait (Non présent sur la version du pistolet par contact) / Cover for height ad-
justment knob (not present on contact gun version) / Abdeckung des Einstellrads fiir die Einstellung der Riickzugshéhe (nicht
vorhanden bei der Kontakt-Pistole) / Vakje draaiwieltje instellen hoogte terugtrekken (Niet aanwezig op het contact geac-
tiveerde pistool) / Coperchio per la manopola di regolazione dell'altezza (non presente nella versione con pistola a contatto) /
Kpbilwka Ans py4ykn peryaMpoBKU BbICOTbI (OTCYTCTBYET HAa BEPCUM C KOHTAKTHbLIM MUCTONETOM)

LED d'éclairage / LED light / LED-Beleuchtung / LED verlichting / Illuminazione a LED / CBeToAMOAHOE OCBeLLEHME

Vis de maintien du cache de la molette de réglage d'effort / Screw to retain the force adjustment knob cover / Halteschraube
der Abdeckung des Krafteinstellungsknopfs / Borgschroef vakje draaiwiel instellen kracht / Vite di fissaggio del coperchio della
manopola di regolazione della forza / BUHT, (hMKCUPYIOLLMIA KPBILLIKY PYYKM PErYSIMPOBKU YCUUS

Cache de la molette de réglage d'effort / Force adjustment knob cover / Abdeckung des Krafteinstellungsknopfs / Dop
draaiwieltje instellen kracht / Coperchio della manopola di regolazione della forza / Kpbilwka pyyku peryampoBku ycunums

Porte goujon / Stud holder / Bolzendorn / Houder klinknagel / Porta perno / JepxaTenb Wnuibku

10

Curseur de réglage d’effort / Force adjustment slider / Schieber zur Krafteinstellung / Cursor instellen kracht / Cursore di rego-
lazione dello sforzo / Mon3yHoOK perynnpoBku ycunums

11

Gachette de déclenchement du soudage / Welding trigger / Abzug zum Auslosen des SchweiBvorgangs / Trekker activeren
lassen / Grilletto di saldatura / Kypok ans cBapku

12

Connecteur controle faisceau du pistolet / Gun control cable connector / Steueranschluss des Pistolen-Kabelschlauchpakets /
Aansluiting controlekabel pistool / Connettore di controllo del cablaggio della pistola / PasbeM kabens ynpaBneHusi nucroneTa

13

Texas positive / Positive dinse / Texasbuchse positiv / Texas positief / Texas positivo / KOoHHekTOp Texac ¢ NonoX1TeIbHOM
MONSIPHOCTbLIO
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTM / PEZZI DI
RICAMBIO / ONDERDELEN

B Pistolet par retrait
@ @ A1) (26




Notice originale

PISTOLETS POUR CAPATEK

N° Qté Contact Retrait
1 Coque A pistolet / Shell A retraction gun (capatek) 1 56324 56322
2 Coque B pistolet / Shell B retraction gun (capatek) 1 56325 56323
3 Protection molette effort pistolet Capatek / Capatek gun force wheel cover 1 56329
4 Bague trépied pistolet Capatek / Capatek pistol tripod ring 1 56330
5 Curseur effort pistolet Capatek / Capatek gun force slider 1 56333
6 Protection transparente LED / Transparent LED cover 1 52020
7 Joint torique 37,46x3 NBR 90SH / O-ring 37.46x3 NBR 90SH 1 51533
8 Axe principal capatek / Capatek main shaft 1 M0504
9 Bague mandrin / Chuck collar 1 90597
10 | Plot mécanique pistolet Capatek / Capatek mechanical gun pins 3 M0507
11 | Vis mx M4x10 TCB TX20 zn noir iso 7380-1 cl 8.8 / Mx screw M4x10 TCB TX20 zn black iso 7380-1 cl 8.8 1 43404
12 | Vis plastique D3x10 TCBL TX10 zn noir / Plastic screw D3x10 TCBL TX10 zn black 8 43413
13 | Serre cable pistolet alu tripode / Aluminium cable clamp 1 990472
14 | Axe appui ressort / Axe appui ressort 1 MO0505
15 | Ressort compression acier / Steel compression spring 1 55349 55350
16 | Ecrou carre M4 7x7x3.2 DIN 557-5 / Square nut M4 7x7x3.2 DIN 557-5 1 42204
17 | Vis mx M5x4 STHC H2,5 bout plat zn blanc din 913 / Mx screw M5x4 STHC H2.5 flat end zn white din 913 2 42180
18 | Porte goujon / Stud holder 1 Accessoires
19 | Ecrou mandrin pistolet alu tripode / Aluminium tripod gun chuck nut 1 90598
20 | Molette de réglage Pistolet aluspot tripode + Vis M6x30 TH / Adjustment wheel Tripod aluspot gun + M6x30 TH screw 1 56067
21 | Partie mobile gachette North / North trigger moving part 1 56029
22 | Goupille cylindrique trempée 5x18 acier brut din 6325 / Hardened cylindrical pin 5x18 crude steel din 6325 1 41323
23 | Molette réglage course pistolet Capatek 1 / Capatek pistol travel adjustment wheel 1 56326
24 | Butée axe solenoide appui ressort pistolet Capatek / Capatek solenoid shaft spring support stop for gun 1 56327
25 | Molette réglage course pistolet Capatek 1 / Capatek pistol stroke adjustment wheel 1 56326
26 | Protection molette course pistolet Capatek / Capatek pistol racing wheel guard 1 56328
27 | Solénoide push/pull 1 / Solenoid push/pull 1 1 55339
28 | Curseur course pistolet Capatek / Capatek pistol stroke slider 1 56332

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG /ICONOS / CUMBOJ1bl / PITTOGRAMMI / PICTOGRAMMEN

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.
- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.
- BHuMaHwe! MpouTnUTe MHCTPYKLMIO Nepes UCNoNb30BaHNEM.

- Attenzione ! Leggere il manuale utente.
- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere
V Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt
HZ Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - lepy - Hertz - Hertz

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
S SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a

la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans
CBapKM B CPEiE C NOBBLILIEHHON ONACHOCTbIO YAAPa 3MEKTPUYECKUM TOKOM. TeM He MEHEe He CliefyeT CTaB1Tb MCTOYHMK TOKa B Takue nomeluenHns. - Geschikt voor het
lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la
saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts

- Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

IP21 - Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3alyLLeH oT A0CTyna NanbLeB B OMacHble YacTu, a Takxe OT NonaAeHNs BepTUKabHbIX Kanesnb BoAbl

- Beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende waterdruppels

- Protette contro pioggia e contro l'accesso delle dita in parti pericolose+

U Tension d’alimentation assignée - Rated power supply voltage - Nennspannung - Tension de alimentacion asignada - HoMuHanbHoe HanpskeHue nutaHus - Nominale

1N voedingsspanning - Tensione di alimentazione nominale

S Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) - Permanent power (at a 100% duty cycle) - Dauerleistung (@ 100%) - Potencia permanente (al ciclo de trabajo
D de 100%) - MocTosiHHas MowwHoCTb (Mpw MB 100%) - Permanent vermogen (bij een inschakelduur van 100%) - Potenza permanente (al fattore di marcia de 100%)

S Puissance a 50% du facteur de marche / Power at 50% duty factor / Nennleistung bei 50% ED / Potencia al 50 % del factor de marcha / MowHocTb npu MB 50 % /
50 Potenza al 50% del fattore di marcia.

U Tension alternative a vide - Alternative no load voltage - Leerwechselspannung - Tension alterna en vacio - MepeMeHHOe HanpsixeHre XonocToro xoaa - Alternatieve
20 nullastspanning - Tensione alternativa a vuoto
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Notice originale

PISTOLETS POUR CAPATEK

I Courant maximal de court-circuit secondaire - Maximal current of a secondary short circuit - Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom - Corriente maxima de cortocircuito
2cc secundario - MakcuMasnbHbIl TOK KOPOTKOro 3aMblkaHusl Ha BTopuuke - Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte - Corrente massima di corto-circuito secondario

- Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page).

- Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitdtserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpekTMBaM EBpocoto3a. [leknapaums o COOTBETCTBUM AOCTYNHA NS MPOCMOTPa Ha HaleM caliTe (Ccbinka Ha 061oxKe).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag).
- Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).
- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).
- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- Mapkuposka cooteTcTBusi EAC (EBpasuitckoe SKOHOMUYECKOE COOBLUIECTBO).
- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).
- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

l ' K - Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).
' n - MaTepuan cooTBeTCTBYeT TpeboBaHUsSM BennkobputaHuu. 3asiBieHne 0 COOTBETCTBUM A1t BeNMKoBpUTaHUM AOCTYMHO Ha HalleM Be6-caiiTe (CM. FaBHyto CTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).
- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- CMIM : Certification Marocaine
- CMIM : Moroccan Certification
- CMIM : Marokkanische Zertifizierung
- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckas cepTudukaums
- CMIM : Marokkaanse certificering
- CMIM : Certificazione Marocchina

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- dnekTpuyeckas Ayra AaeT U3NyyYeHWe onacHoe AN a3 U KOXKM (HOCUTe 3aluuTHYI0 oaexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- 3TOT annapat NOANEXUT yTunu3aumm - He BbibpacsiBaliTe ero B JOMalUHWiA MycOpPONpPOBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

I - Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Attention ! Champ magnétique important. Les personnes porteuses d’implants actifs ou passifs doivent étre informées.

- Caution ! Strong magnetic field. People wearing active or passive implants must be informed.

- ACHTUNG! Starkes Magnetfeld. In der Nahe des Arbeitsbereiches befindliche Personen miissen auf Gefahren hingewiesen werden.
- Cuidado ! Campo magnético importante. Las personas portadoras de implantes activos o pasivos deben ser informadas

- BHuMaHwue ! CunbHoe MarHuTHoe none. Juua, MetoLLme akTUBHbIE UM HEaKTUBHBIE UMMAHTaTbl AOMKHbI GbITb NPeAynpeXAeHbI.
- Attenzione! Campo magnetico rilevante. Informare le persone che indossano apparecchiarture mediche attive.

Danger de décharge électrique / Danger of electric shock / Gefahr elektrischer Schidge / Peligro de descarga eléctrica. / OnacHOCTb 3NeKTPUYECKOrO paspsaa. /
Paricolo di scarica elettrica.

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. / Caution, welding can produce fire or explosion. / Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verur-
sachen / Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion. / BHumaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb Moxap wiu B3pbiB. / Attenzione, la saldatura pud innescare un
incendio o un esplosione.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.
- This product should be recycled appropriately.

[ 4 ) - Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
& - 3TOT annapart NOANEXWUT yTUu3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- MHdopmaums no TemnepaType (TepMo3aluuTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
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