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Manual de instrucdes Tradugéo das instrugdes
originais ARCPULL 350

1. AVISOS - REGRAS DE SEGURANCA

CONSELHOS GERAIS

ﬁ [[D]] Estas instrugcdes devem ser lidas e compreendidas antes de iniciar qualquer operagao.
Nao efectue qualquer modificagdo ou manutengao nao especificada no manual.

O fabricante ndo pode ser responsabilizado por quaisquer danos a pessoas ou bens resultantes de uma utilizagdo que ndo cumpra as instrugoes
deste manual.
Em caso de qualquer problema ou incerteza, consulte uma pessoa qualificada para efetuar a instalagcdo corretamente.

AMBIENTE

Este equipamento s6 deve ser utilizado para operagdes de soldadura dentro dos limites indicados na placa de identificagdo e/ou no manual. As
instrucdes de seguranga devem ser respeitadas. Em caso de utilizagdo inadequada ou perigosa, o fabricante ndo pode ser responsabilizado.

A instalagdo deve ser efectuada num local sem poeiras, acidos, gases inflamaveis ou outras substancias corrosivas. O mesmo se aplica ao
armazenamento. Assegure a circulagao de ar durante a utilizacao.

Intervalo de temperaturas:
Utilizagdo entre -10 e 40°C (14 e 104°F).
Armazenamento entre -20 e 55°C (-4 e 131°F).

Humidade do ar:
Inferior ou igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior ou igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitude:
Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés)

PROTECGAO PESSOAL E DE TERCEIROS

A soldadura por arco pode ser perigosa e causar ferimentos graves ou mesmo fatais.

A soldadura expde as pessoas a uma fonte perigosa de calor, radiagdo do arco, campos electromagnéticos (cuidado com os portadores de
pacemakers), risco de eletrocusséao, ruido e fumos gasosos.

Para se proteger a si e aos outros, respeite as seguintes instrucdes de segurancga:

Para se proteger de queimaduras e radiagdes, use vestuario sem punhos, isolante, seco, a prova de fogo e em bom estado, e que
cubra todo o corpo.

Use luvas que garantam o isolamento elétrico e térmico.

Utilize uma mascara ou 6culos de protegdo com uma tonalidade entre 5 e 9. Proteja os seus olhos durante as operacdes de
limpeza. As lentes de contacto s&o particularmente desaconselhadas.

©ee

Por vezes, é necessario delimitar as zonas com cortinas ignifugas para proteger a zona de soldadura dos raios do arco, das
projeccgdes e dos residuos incandescentes.

Informe as pessoas na zona de soldadura para ndo olharem para os raios do arco ou para as partes fundidas e para usarem
vestuario de protecdo adequado.

Utilize auscultadores de protegéo contra o ruido se o processo de soldadura produzir um nivel de ruido superior ao limite autorizado
(o mesmo se aplica a qualquer pessoa na zona de soldadura).
Mantenha as méaos, o cabelo e o vestuario afastados das pegas em movimento (ventilador).

As pegas acabadas de soldar estdo quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Quando efetuar a manuteng&o
da pistola, certifique-se de que esta suficientemente fria, aguardando pelo menos 10 minutos antes de efetuar a manutencéo. E
importante proteger a zona de trabalho antes de a abandonar, para proteger as pessoas e os bens.

> @

FUMOS E GASES DE SOLDADURA

.' Os fumos, gases e poeiras emitidos pela soldadura s&o perigosos para a saude. Deve dispor de uma ventilagao suficiente e, por
vezes, € necessaria uma alimentacédo de ar. Uma mascara de ar fresco pode ser uma solugéo se a ventilacdo for inadequada.
= Verifique se o sistema de extracao é eficaz, comparando-o com as normas de seguranca.

Atencao: a soldadura em espagos pequenos requer supervisdo a uma distancia segura. Além disso, a soldadura de certos materiais que contém
chumbo, cadmio, zinco ou mercurio, ou mesmo berilio, pode ser particularmente prejudicial.
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As garrafas devem ser armazenadas em locais abertos ou bem ventilados. Devem estar na posigao vertical e apoiados num suporte ou num carrinho.
A soldadura néo deve ser efectuada perto de gordura ou tinta.

RISCOS DE INCENDIO E EXPLOSAO

% Proteja totalmente a area de soldadura; os materiais inflamaveis devem estar a pelo menos 11 metros de distancia.
E!é Deve estar disponivel equipamento de combate a incéndios nas proximidades das operagdes de soldadura.

Tenha cuidado com a projecéo de material quente ou faiscas, mesmo através de fendas, uma vez que estes podem ser uma fonte de incéndio ou
explosao.

Mantenha as pessoas, os objectos inflamaveis e os recipientes pressurizados a uma distancia segura.

Nao solde em recipientes ou tubos fechados e, se estiverem abertos, esvazie-os de todos os materiais inflamaveis ou explosivos (6leo, combustivel,
residuos de gas, etc.).

Nao esmerilhe na direcéo da fonte de corrente de soldadura ou de materiais inflamaveis.

GARRAFAS DE GAS

O gas que sai das garrafas pode ser uma fonte de asfixia se estiver concentrado na zona de soldadura (ventilar bem).
As garrafas devem ser transportadas com toda a seguranga, com as garrafas fechadas e a fonte de corrente de soldadura
desligada. Devem ser armazenados verticalmente e sustentados por um suporte para limitar o risco de queda.

Feche a garrafa entre utilizagdes. Tenha cuidado com as variagdes de temperatura e a exposigao a luz solar.

A garrafa ndo deve entrar em contacto com uma chama, arco elétrico, tocha, grampo de terra ou qualquer outra fonte de calor ou incandescéncia.
Mantenha-se afastado dos circuitos eléctricos e de soldadura e nunca solde uma garrafa sob pressao.

Ao abrir a valvula da garrafa, mantenha a cabeca afastada dos acessérios e certifique-se de que o gas utilizado é adequado para o processo de
soldadura.

SEGURANGA ELECTRICA
S )

A rede eléctrica utilizada deve ser ligada a terra. Utilize o tamanho de fusivel recomendado na placa de caracteristicas.
Um choque elétrico pode ser uma fonte de acidente grave, direto ou indireto, ou mesmo de morte.

Nunca toque nas partes sob tensdo dentro ou fora da fonte de corrente (tochas, pingas, cabos, eléctrodos), pois estas estéo ligadas ao circuito de
soldadura.

Antes de abrir a fonte de corrente de soldadura, desligue-a da rede e aguarde 2 minutos para permitir que todos os condensadores se descarreguem.
Nao toque no suporte do elétrodo e nas hastes de retorno a terra ao mesmo tempo.

Certifique-se de que pessoal qualificado e autorizado muda os cabos e as tochas se estiverem danificados. Dimensione a secgéo transversal do
cabo de acordo com a aplicacdo. Utilize sempre vestuario seco e em bom estado para se isolar do circuito de soldadura. Use calgado isolante, seja
qual for o ambiente de trabalho.

CLASSIFICAGAO EMC DO EQUIPAMENTO

Este equipamento de classe A ndo se destina a ser utilizado num local residencial onde a corrente eléctrica é fornecida pela
rede publica de baixa tensdo. Pode haver potenciais dificuldades em garantir a compatibilidade electromagnética nesses
locais, devido a interferéncias de radiofrequéncia conduzidas e irradiadas.

Desde que a impedancia da rede publica de alimentagéo de baixa tenséo no ponto de acoplamento comum seja inferior
a Zmax = 0,20 Ohms, este equipamento estd em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e pode ser ligado as redes
publicas de alimentagdo de baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento garantir,
consultando o operador da rede de distribuicdo, se necessario, que a impedancia da rede esta em conformidade com as
restricdes de impedancia.

IEC 61000-3-12 Este equipamento esta em conformidade com a IEC 61000-3-12.

EMISSOES ELECTROMAGNETICASEMISSOES MAGNETICAS

de soldadura produz um campo eletromagnético em torno do circuito de soldadura e do equipamento de soldadura.

Q'
%\ A corrente eléctrica que passa através de qualquer condutor produz campos eléctricos e magnéticos localizados (EMF). A corrente
S

Os campos electromagnéticos EMF podem interferir com certos implantes médicos, como os pacemakers. Devem ser tomadas medidas de protecéo
para as pessoas com implantes médicos. Por exemplo, restricbes de acesso para os transeuntes ou uma avaliagéo de risco individual para os
soldadores.

PT
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Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos para minimizar a exposi¢gao aos campos electromagnéticos do circuito de soldadura:
*posicione os cabos de soldadura juntos - fixe-os com uma bragadeira, se possivel;

*posicione-se (tronco e cabega) o mais longe possivel do circuito de soldadura;

*nunca enrole os cabos de soldadura a volta do corpo;

*ndo posicione o corpo entre os cabos de soldadura. Segure ambos os cabos de soldadura do mesmo lado do corpo;

+ligue o cabo de retorno a pega de trabalho o mais préximo possivel da area a ser soldada;

*nao trabalhe junto a fonte de energia de soldadura, néo se sente sobre ela nem se encoste a ela;

*ndo solde quando transportar a fonte de energia de soldadura ou o alimentador de arame.

/\ Os portadores de pacemaker devem consultar um médico antes de utilizarem este equipamento.
\ A exposicao a campos electromagnéticos durante a soldadura pode ter outros efeitos na satde que ainda nao séo conhecidos.

RECOMENDAGOES PARA AVALIAR O ESPAGO DE SOLDA E A INSTALAGAO

Geral

O utilizador é responsavel pela instalagéo e utilizagdo do equipamento de soldadura por arco em conformidade com as instrugdes do fabricante.
Se forem detectadas interferéncias electromagnéticas, deve ser da responsabilidade do utilizador do equipamento de soldadura por arco resolver a
situagdo com a assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, esta agéo de corregao pode ser tdo simples como ligar o circuito de soldadura
a terra. Noutros casos, pode ser necessario construir um escudo eletromagnético a volta da fonte de corrente de soldadura e de toda a pecga de
trabalho, com filtros de entrada instalados. Em todos os casos, a interferéncia electromagnética deve ser reduzida até deixar de ser um incémodo.

Avaliacao da area de soldadura

Antes de instalar qualquer equipamento de soldadura por arco, o utilizador deve avaliar os potenciais problemas electromagnéticos na area
circundante. Devera ter em conta o seguinte

a) a presenga acima, abaixo e adjacente ao equipamento de soldadura por arco de outros cabos de energia, controlo, sinalizagéo e telefone;

b) receptores e transmissores de radio e televisao;

c) computadores e outros equipamentos de controlo;

d) equipamentos criticos para a seguranga, por exemplo, protecao de equipamentos industriais;

€) a saude das pessoas vizinhas, por exemplo, utilizagdo de pacemakers ou aparelhos auditivos;

f) equipamentos utilizados para calibragcdo ou medigao;

g) a imunidade de outros equipamentos no ambiente.

O utilizador deve certificar-se de que os outros equipamentos utilizados no ambiente sdo compativeis. Isto pode exigir medidas de protecéo adicionais;
h) a hora do dia em que a soldadura ou outras actividades vao ser realizadas.

A dimenséo da area circundante a ter em conta depende da estrutura do edificio e de outras actividades que nele se realizem. A area circundante
pode estender-se para além dos limites das instalagdes.

Avaliacao da instalacao de soldadura

Para além da avaliagéo da area, a avaliagao da instalagao de soldadura por arco pode ser utilizada para identificar e resolver casos de perturbagao.
A avaliagéo das emissdes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no artigo 10° da norma CISPR 11. As medigdes in situ também podem
ser utilizadas para confirmar a eficacia das medidas de mitigacéo.

RECOMENDAGOES SOBRE OS METODOS DE REDUGAO DAS EMISSOES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentagédo da rede publica: O equipamento de soldadura por arco deve ser ligado a rede publica de alimentacdo de acordo com as
recomendagdes do fabricante. Se ocorrerem interferéncias, poderdo ser necessarias medidas preventivas adicionais, como a filtragem da rede
eléctrica publica.Deve considerar-se a possibilidade de proteger o cabo de alimentacdo em condutas metalicas ou equivalentes do equipamento de
soldadura por arco instalado permanentemente. A continuidade eléctrica da blindagem deve ser assegurada ao longo de todo o seu comprimento.
A blindagem deve ser ligada a fonte de energia de soldadura para assegurar um bom contacto elétrico entre a conduta e o invélucro da fonte de
energia de soldadura.

b. Manutencao do equipamento de soldadura por arco: O equipamento de soldadura por arco deve ser sujeito a uma manutencao de rotina, de
acordo com as recomendacdes do fabricante. Todos os acessos, portas de servico e coberturas devem estar fechados e devidamente trancados
quando o equipamento de soldadura por arco estiver a ser utilizado. O equipamento de soldadura por arco nao deve ser modificado de forma alguma,
exceto as modificacdes e ajustes especificados nas instru¢cdes do fabricante. Em especial, o separador de arco dos dispositivos de arranque e
estabilizagéo do arco deve ser ajustado e mantido de acordo com as recomendacdes do fabricante.

c. Cabos de soldadura: Os cabos devem ser tao curtos quanto possivel, colocados juntos perto do chao ou no chéo.

d. Ligacao equipotencial: Deve ter-se em consideracéo a ligacdo de todos os objectos metdlicos na area circundante. No entanto, os objectos
metalicos ligados a peca a soldar aumentam o risco de choque elétrico para o operador se este tocar nesses elementos metalicos e no elétrodo. O
operador deve estar isolado de tais objectos metalicos.

e. Ligacao a terra da peca de trabalho: Quando a pega de trabalho a soldar n&o estiver ligada a terra por razées de seguranga eléctrica ou devido a
sua dimensao e localizagéo, por exemplo, cascos de navios ou ago estrutural em edificios, uma ligacao a terra da peca de trabalho pode, em alguns
casos, mas nao em todos, reduzir as emissdes. Deve ter-se o cuidado de evitar ligar a terra pecas que possam aumentar o risco de ferimentos nos
utilizadores ou de danos noutros equipamentos eléctricos. Se necessario, a ligacdo da peca a ser soldada a terra deve ser feita diretamente, mas
em alguns paises onde esta ligacédo direta ndo é permitida, a ligacéo deve ser feita com um condensador adequado escolhido de acordo com os
regulamentos nacionais.

f. Protecao e blindagem: A protecao selectiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem limitar os problemas de
interferéncia. A protecéo de toda a area de soldadura pode ser considerada para aplicagbes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DA CORRENTE DE SOLDA

Afonte de corrente de soldadura esta equipada com uma pega superior que permite que seja transportada a mao. Tenha cuidado
para nao subestimar o seu peso. A pega ndo é considerada como um meio de arremesso.
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Nao utilize os cabos ou a pistola para mover a fonte de corrente de soldadura. Esta deve ser deslocada na posigéo vertical.
Nao passe a fonte de corrente por cima de pessoas ou objectos.
Nunca levante uma garrafa de gas e a fonte de corrente ao mesmo tempo. As suas normas de transporte séo diferentes.

INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

*Coloque a fonte de poténcia de soldadura num chdo com uma inclinagdo maxima de 10°.

A fonte de energia de soldadura deve ser protegida da chuva e ndo deve ser exposta a luz solar direta.
*O equipamento tem um grau de protegao IP33, o que significa:

- protecédo contra o acesso a partes perigosas de corpos solidos com um didmetro >2,5 mm e,

- protegdo contra a chuva dirigida a 60° em relagdo a vertical.

Este equipamento pode, portanto, ser utilizado no exterior de acordo com o grau de protecao IP33.

As correntes de soldadura dispersas podem destruir os condutores de terra, danificar o equipamento e os dispositivos eléctricos
e provocar o sobreaquecimento dos componentes, conduzindo a um incéndio.

- Todas as ligagdes de soldadura devem estar firmemente ligadas e ser verificadas regularmente!

- Certifique-se de que a pecga de trabalho esta bem fixada e livre de problemas eléctricos!

- Fixe ou suspenda todas as pegas condutoras de eletricidade da fonte de soldadura, tais como o chassis, o carrinho e os sistemas de elevagao, de
modo a que fiquem isoladas!

- Nao coloque outros equipamentos, como brocas, esmeris, etc., na fonte de soldadura, no carrinho ou nos sistemas de elevagao, a ndo ser que
estejam isolados!

- Coloque sempre as tochas de soldadura ou os suportes de eléctrodos numa superficie isolada quando ndo estiverem a ser utilizados!

Os cabos de alimentagdo, de extensao e de soldadura devem estar completamente desenrolados para evitar o sobreaquecimento.

O fabricante ndo aceita qualquer responsabilidade por danos pessoais ou materiais causados pela utilizagéo incorrecta e
perigosa deste equipamento.

MANUTENGAO / CONSELHOS

> *A manutencao so6 deve ser efectuada por uma pessoa qualificada. Recomenda-se uma manutengao anual.
*Desligue a alimentacéao eléctrica retirando a ficha da tomada e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. As
-=D' tensdes e correntes no interior séo elevadas e perigosas.

*\Verifique regularmente o estado do cabo de alimentagéo. Se o cabo de alimentacéo estiver danificado, deve ser substituido pelo fabricante, pelo
seu servigo pés-venda ou por uma pessoa igualmente qualificada, para evitar qualquer perigo.
*Nao utilize esta fonte de corrente de soldadura para descongelar tubos, recarregar baterias/acumuladores ou arrancar motores.

2. DESCRIGAO DO EQUIPAMENTO

O ARCPULL 350 é um aparelho de soldadura por arco com inversor monofasico para soldar acessoérios (pernos,
pernos roscados internamente, pregos de isolamento, anéis de tragdo, hastes de extracdo de rebites, etc.) em mate-
riais a base de aluminio ou ago. Dispée de um modo de funcionamento sinérgico e de um modo de funcionamento
manual. O menu Programas é utilizado para armazenar e recuperar as configura¢des de soldadura.

Fig 1: Vista externa da fonte de alimentacao
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Teclado

Interruptor On/Off

Texas positivo para o arnés da pistola

Texas negativo para o arnés da pistola

Sub-base para o conetor de controlo do arnés da pistola

Saida de gas para o arnés da pistola para o arnés da pistola

Entrada de gas ligada a garrafa

O N ORI WN| =

Tampa de protecéo da porta de atualizacdo USB

Fig 2: Vista externa da pistola e do seu HMI (sem garfo de soldadura ou acessorios)
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Gatilho

Porca serrilhada para o suporte do elétrodoPorca serrilhada do suporte do elétrodo

Botao de bloqueio da haste

Hastes de ligagao a terra

Conector de controlo do arnés da pistola

Texas positivo

Texas negativo

Ligagcéo de gas

LED pronto (verde)

LED de contacto (azul)

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

LED de falha (vermelho)

24kN

Caixa de rebites
ArcPull1 350 -

064584

Caixa de rebites
ArcPull2 350 -
50kN

ommarcwaoes , B =7 <3 mmm_n° 5
= e

073388

Caixa de suporte
de pernos M4 a M8

064591 (068339)

Adaptador
ceramica @6 e I8

33

075979

Pistola de ar quente
(fornecida sem cartu-
cho)

060777

Suporte do anel de
tragao porta-anéis

059610
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Carro Weld 810 Cabo de terra de Caixa porta-pinos Termémetro de Haste de recolha
dupla pinga 350A M4 a M8 Dificil infravermelhos
acesso

P

037489 070714 070813 052994 059627

3. ALIMENTAGAO ELECTRICA E ARRANQUE

*Este produto é fornecido com uma ficha tipo CEE7/7 de 16 A e deve ser ligado a uma instalag&o eléctrica monofa-
sica com condutor neutro ligado a terra, entre 208 VAC e 240 VAC (50 - 60 Hz). A corrente absorvida efectiva (I1eff)
esta indicada no aparelho para as condigcdes maximas de funcionamento.

Verifique se a instalagao eléctrica e a sua protecao (fusivel e/ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente necessaria
durante a utilizagdo. Este aparelho foi concebido para funcionar numa instalacéo eléctrica equipada com um disjuntor
de 16A, curva C, D ou K.

Em alguns paises, pode ser necessario alterar a ficha para permitir o funcionamento nas condigées maximas. O utili-

zador deve certificar-se de que a ficha esta acessivel.

*O arranque é efectuado colocando o interrutor M/A na posigao " | "

*O aparelho entra em protecao se a tensdo de alimentagao ultrapassar os 265 Vac (a mensa-
gem Mains failure é apresentada no ecra). O funcionamento normal é retomado assim que a
tensao de alimentagao volta ao seu valor nominal.

3.1. LIGAGAO A UM GERADOR
Este equipamento pode funcionar com geradores monofasicos, desde que cumpram os seguintes requisitos:
- A tensao deve ser alternada, definida conforme especificado (208-240 Vac) e a tenséo de pico deve ser inferior a

400V,
- A frequéncia deve estar compreendida entre 50 e 60 Hz.

-’A poténcia deve ser de, pelo menos, 15 kVA.
E essencial verificar estas condigdes, pois muitos geradores produzem picos de alta tensdo que podem danificar o

equipamento.

3.2. UTILIZAGAO DE CABOS DE EXTENSAO

Este equipamento pode ser ligado a instalagéo eléctrica por meio de uma extenséo, desde que cumpra os seguintes
requisitos:

- Extensdo monofasica com condutor de terra

- O comprimento ndo deve exceder 10 m

- A secgéo transversal do condutor nao deve ser inferior a 2,5 mm?

3.3. LIGAR A PISTOLA AO GERADOR

O conetor de controlo da pistola deve ser ligado e desligado da
placa de base do gerador com o gerador desligado.

O anel do conetor de controlo da pistola deve ser sempre corre-
tamente aparafusado a placa de base do gerador antes de ligar
0 produto.
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E possivel ligar uma pistolaArcPull 700 a este gerador. Neste caso, utilize adaptadores texas 25mm? -> 50mm? ( 2 x
038127) para ligar a pistola texas as tomadas do gerador.

3.4. ATUALIZAGCAO DO PRODUTO
O produto dispde de um conetor USB no painel frontal, protegido por uma tam-

pa, para a atualizagdo do software (adigdo de sinergias e fungdes). Contacte o
seu revendedor para mais informagdes.

4. PROCESSO DE SOLDADURA POR INSERGAO DE ARCO DE TRAGAO

O arco de tragao é utilizado para soldar elementos de fixagao (anéis de tragéo, pernos, pregos, etc.) a uma pega de
suporte, fundindo as duas pecas por meio de um arco elétrico e colocando-as em contacto.

Recorde o principio da soldadura por arco (para mais pormenores, consulte a norma ISO 14555):

Existem 4 fases principais: escorva, decapagem, arco e fixagao

Fase Escorvamento | Decapagem Arco Gancho
T (ms) 0a200ms | 10a800ms | 0a50ms
I (A) =~80-150 A 50a60A 50a350A | =80-150A
pe——
=
= = -
— B —
s E = E E =
L ] — S e iy
— m— - ——
= = = = =
&

Escorvamento: o inserto (anel de tragéo, pernos, etc.) € posto em contacto com a chapa metdlica.) € colocado em
contacto com a placa de suporte. Ao premir o gatilho, inicia-se o processo de soldadura: o gerador envia corrente
para o perno, o eixo da pistola sobe ligeiramente e é criado um arco elétrico de baixa intensidade.

Decapagem: Esta fase também pode ser designada por pré-aquecimento. O gerador regula uma corrente para asse-

gurar um arco elétrico de baixa intensidadee o calor gerado por este arco € utilizado para :

- queimar as impurezas da chapa de suporte (gordura, éleo, revestimento de zinco eletrolitico).

- para pré-aquecer as duas partes e, portanto, limitar o choque térmico do arco de soldadura, a fim de melhorar a
qualidade da soldadura.

Durante esta fase, nem a pastilha nem a chapa de suporte se fundem. Da mesma forma, esta fase nao permite a

remocao da camada de zinco da chapa galvanizada.

O arco: O gerador aumenta significativamente a corrente para criar um arco de alta energia que funde a chapa de
suporte e provoca a fusao da extremidade do inserto.

Enganchamento: A pistola mergulha a pastilha no banho de fuséo.

5. CONCEGAO DOS PERNOS E PROTEGAO CONTRA A FUSAO

Os tipos de pastilhas (forma, dimensdes, material) utilizados para o arco puxado estéo listados na norma ISO 13918.
Para além das pastilhas de ago com baixo teor de carbono, ago inoxidavel e ago revestido a cobre, o produto também
pode soldar certas pastilhas de aluminio.
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A soldadura de um inserto deve ser efectuada sobre uma pecga de suporte sem gordura. E igual-
mente necessario decapar o suporte se este tiver sido tratado quimicamente (revestimento de zinco
para o a¢o galvanizado, revestimento anti-corrosdo para o aco tratado termicamente, alumina para

o aluminio).

A soldadura de inser¢des, em particular de pegas de aluminio, deve ser efectuada numa pecga de

suporte plana.

5.2. ESPESSURA DA CHAPA DE SUPORTE EM RELAGAO AO DIAMETRO DO PERNO

Com excecgéo de aplicagdes especificas relacionadas com a carrogaria automével (instalagéo de anéis de tracao), a
espessura da chapa de suporte ndo deve ser inferior a ¥4 do didmetro da base do inserto no caso do ago e a 72 do
didmetro no caso do aluminio.

Exemplos (lista ndo exaustiva)

Pecas de soldadura
(de acordo com a norma ISO 13918)

Diametro de base

Espessura minima da chapa

interna) M5

Perno de ago tipo DD M8 8 mm 2mm
Perno de ago tipo PD M6 5,35 mm 1.3 mm
Perno de AIMg de curta duragéo tipo PS M8 9 mm 2mm
Perno de AIMg de curta duragéo tipo IS (rosca 9 mm 2 mm

5.3. PROTEGAO DA POCA DE FUSAO

Dependendo do material a soldar, pode ser necessaria a protegdo da poga de fusdo por meio de uma virola ceramica
ou de uma protecédo gasosa.

O quadro seguinte indica o gas recomendado para utilizagao em fungédo da pega a soldar e do seu material. Estes
gases maximizam a resisténcia da soldadura e correspondem ao gas a utilizar quando a maquina esta a funcionar
em modo sinérgico (ver §8.1).

Esta tabela é dada apenas a titulo indicativo; recomenda-se a realizacao de testes de soldadura prévios.

Material Insercao soldada Ponteira de cera- Gas Sem gas
mica

Aluminio Anel de tracdo em aluminio Impossivel Argon dN:é)orecomen-

'(A"Al‘ll\/lglsl\l/;g Cavilha, cavilha com rosca interna Impossivel ArHe 30% Impossivel
Cavilha com rosca grossa Impossivel ArHe 30% Impossivel

Aco de baixo | Anel de tragdo em acgo Impossivel ArCO? 8% Possivel

carbono 5 -
Cavilha, cavilha roscada interna OK ArCO2 8% N&o recomen

(Fe) dado

PT
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Aco revesti- | Cavilha, cavilha roscada interna ca- N&o recomen-
do a cobre vilha de isolamento, cavilha roscada Impossivel ArCO? 8% dado
(FeCu) grossa
Cavilha, cavilha roscada interna Nao recomendado ArCO? 8% Nao recomen-
Aco dado
inoxidavel i 5 i 5 -
Caw_lhas_ dfa extragéo de rebites em No recomendado ArCO? 8% N&o recomen
aco inoxidavel dado

Acessorio a utilizar

Estojo para suporte-
Suporte de pernos
(064591) equipado
com adaptador de
suporte de virola
ceramica standard
(075979)

Estojo de suporte de pernos (064591)
Estojo de suporte de pernos acesso
dificil (070813)

Caixa de rebites ArcPull 1 350 24 kN
(064584)

Caixa de rebites ArcPull 2 350 50kN
(073388)

Se for utilizado gas de protecao, o caudal de gas deve ser regulado entre 12 | e 15 I/min.

Nota: Para a soldadura do aluminio, pode ser utilizado argon puro (Ar) em vez da mistura de 30% de argon e hélio
(ArHe30%). Do mesmo modo, no caso da soldadura de aco (Fe ou FeCu), é possivel utilizar argon puro (Ar) para
substituir a mistura de 8% de argon-CO? (ArCO? 8%). Em ambos os casos, os parametros de soldadura Synergy
ja ndo sao garantidos e pode ser necessario mudar para o Modo Manual (ver §8.2).

N&o exceda 5 N.m ao apertar um acessorio a entrada de gas do equipamento.

5.4, ESCOLHA DO ACESSORIO DE SOLDADURA

A escolha do acessorio de soldadura a utilizar depende do tipo de inser¢ao a soldar (tipo, dimensdes, material), da
posi¢ao de soldadura e da protecao adequada (gas, sem gas e virola ceramica). A tabela abaixo ajuda-lo-a a escolher

0 acessorio certo.

Acessorio Adaptador de
suporte de virola
ceramica standard

(075979)

Caixa de suporte
de pernosSuporte
de pinos (064591)

o~

Caixa de suporte
de pinos de dificil
acesso (070813)

Caixa de rebites
ArcPull1 350 -
24kN (064584)

Suporte de anéis
(059610)

Caixa de rebites
ArcPull2 350 -
50kN (Ref 073388)

g

Pecas soldadas

Pino PD, RD, DD

Perno PD, RD, DD

Perno PD, RD, DD

Barra de extragéo

Anel de tragcéo

(em conformidade | Perno UD e curto tempo PS e tempo curto PS do rebite
com a norma ISO Perno rosca interna | Cavilha rosca inter-
13918) curto tempo PS na tempo curto PS
Perno UD e curto Cavilha UD e tempo
tempo US curto US
Prego de isola- Prego de isola-
mento mento
Comprimento da De 25 mm a De 25 mm a De 25 mm a
peca a soldar 65 mm 30 mm 70 mm

(100 mm para pre-
gos isolantes)

(100 mm para pre-
gos isolantes)

Posigao de soldadura (conforme 1ISO 6947)
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Diametro maximo
da base da peca a
soldar

Plano (PA) se > 6 mm
Sem restricdes se <6 mm

Sem restricoes

5.5. POLARIDADE DA PISTOLA

A polaridade da pistola tem um impacto na qualidade da soldadura.
Dependendo do tipo de pega a soldar e do seu material, é preferivel ligar o terminal positivo da pistola ao terminal -

do gerador. Abaixo encontra uma tabela que mostra a polaridade escolhida pelo GYS.

Insercao de soldadura

Ligacao positiva da pis-
tola texas (marca vermel-
ha)

Anel de tragdo em aluminio

Texas negativo do gerador

)

Anel de tragdo em aco

Texas positivo do gerador

()

Vareta de extragao de rebites

Texas negativo do gerador

)

do a cobre

Cavilha, perno roscado internamente,
prego de isolamento em ago revesti-

Texas positivo do gerador

()

C € Il @A\ ¢
1=

©-

5.6. VELOCIDADE DE SOLDADURA

A velocidade de soldadura é calculada dinamicamente para nao ultrapassar uma corrente efectiva de 16A da rede
eléctrica. Em fungao do tipo de pecga a soldar e, portanto, da corrente e do tempo de soldadura, o aparelho dispde de

um tempo de repouso entre duas soldaduras de comprimento variavel.

Peca de soldadura Cadence
Anel de tracdo em AIMg 1.5 mm em 19/min

1 mm

Barra de extragao de rebites @5 17/min
Perno de ago cobreado M6 em 2mm de espessura 8/min
com protecao de gas

Perno de aco de baixo carbono M8 em 8mm de 4/min
espessura com protecao de gas

5.7. POSICIONAMENTO DOS GRAMPOS DE TERRA E SOPRO DO ARCO

Com excecao da instalagao do anel de tracéo da carrogaria (ver §7.1), onde a ligacao a terra é
assegurada pelas barras de terra (n°4 - Fig. 2), € necessaria a utilizagdo de grampos de terra a

distancia.

Para a soldadura de pecgas até @5mm, uma Unica pinga de terra é suficiente. Acima deste valor, deve ser utilizado um
cabo de ligagéo a terra equipado com duas pingas para evitar o sopro do arco.

Lembre-se de que o sopro do arco é proporcional a corrente de soldadura e pode ser influenciado pela instalagao
simétrica das pingas de ligagao a terra. Lembrete da norma ISO 14555 sobre o posicionamento dos grampos de terra
em fung¢ao da configuragéo da soldadura.

11
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Causa Solugéo
1¢r caso: soldadura sobre
chapa plana %
[N ] 7

2" caso: soldadura sobre
chapa com obstaculo metali-
co

:

ii i M

3¢éme gsoldadura sobre IPN

6. INSTALAGAO DOS ACESSORIOS E REGULAGAO DA PISTOLA

la:

- pistola ligada ao gerador
- produto sob tensao
- fase de inicializagao da pistola concluida (pedido de disparo)

E indispensavel que os acessorios estejam montados e regulados na pisto-

o

Appui gachette

6.1. MUDAR E AJUSTAR O COMPRIMENTO DAS HASTES DE LIGAGAO A TERRA (059627)

Nota 1: As hastes dos grampos de terra devem ser substituidas se tiverem marcas excessivas nas suas extremi-
dades ou se tiverem sido dobradas na sequéncia de uma queda da pistola.

Nota 2: A utilizacdo das caixas de rebites ArcPull 1 e 2 (Ref. 064584 e 073388), bem como da caixa de dificil acesso
(Ref. 070813), requer a utilizacao dos pinos curtos fornecidos na embalagem do ArcPull350.

Desaperte o botdo de bloqueio (n° 3 da figura 2) de
modo a que as hastes de ligagéo a terra (n° 4 da
figura 2) saiam o mais possivel da pistola.

Em seguida, volte a apertar o botdo de bloqueio.

7N

N




Manual de instrucdes
originais

Tradugao das instrugdes

ARCPULL 350

tampa para a frente da pistola.

Desaparafuse os dois parafusos frontais e liberte a

fixacdo das hastes.

Desaparafuse ligeiramente os dois parafusos de

puxando-as e volte a colocar as novas.

Em caso de substituicdo da haste, retire as hastes

bordo dos flanges).

Ajustar o comprimento das varetas da pistola em
funcao do tipo de acessoério de soldadura utilizado
(dimensdao entre a extremidade das varetas e o

acesso M4 a M8 (070813)

Acessorio L (mm)
Suporte de anéis (059610) 120 mm
Caixa de extragao de rebites ArcPull 55 mm
Rivet box1 350 - 24kN (064584)

Caixa de extragao de rebites ArcPull 75 mm
Rivet box2 350 - 50kN (073388)

Caixa Caixa de suporte de pernos M4 | 120 mm
a M8 (068339)

Adaptador ceramico @6 e &8 (075979) | 120 mm
Caixa de suporte de pernos de dificil | 75 mm

Apertar os dois parafusos de fixagao das varetas.

os dois parafusos de fixagdo.

Reposicionar a tampa na frente da pistola e apertar

6.2. AJUSTE DE UM SUPORTE DE PINOS / SUPORTE DE PINOS DE ISOLAMENTO

Nota 1: A regulacao do suporte do pino de extragédo do rebite é especifica. Esta detalhado nos paragrafos (ver §6.4 e

§6.5).

Nota 2: Nao é necessario qualquer ajuste aquando da colocagéo dos pregos de isolamento. Insira o prego isolante
até ao batente do suporte do prego.

13
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6.2.1. AJUSTE DO SUPORTE DE PINOS DE SOLDADURA SEM PONTEIRA DE CERAMICA

O ajuste do suporte do perno explicado abaixo aplica-se a todas as insergdes, exceto as soldadas sob protecéo de
virola cerdmica (075979), bem como as hastes de extragcao de rebites (ver §6.4 e §6.5).

Parafuso Contador

de ajuste\ Porca
el »;w.u"p-slu e

5 mm

1) Desaperte a contraporca do parafuso de ajuste do suporte do perno.
2) Insira o inserto no suporte de pinos € ajuste o parafuso de modo a que a extremidade do inserto sobressaia 5 mm

para além do suporte de pinos.
3) Aparafuse a contraporca.

Nota: Se a soldadura do inserto mostrar as marcas do suporte
do perno na soldadura, ajuste o parafuso do suporte do
perno de modo a que o inserto sobressaia ligeiramente
mais do suporte do perno.

Marcacgdes

6.2.2. AJUSTE DO SUPORTE DO PINO DE SOLDADURA COM PONTEIRA DE CERAMICA

Parafuso

de ajuste\

1) Desaparafuse a contraporca do parafuso de ajuste do suporte de pinos.
2) Insira o inserto no suporte de pinos e ajuste o parafuso de modo a que a extremidade do inserto sobressaia pelo

menos 15 mm para além do suporte de pinos.
3) Aperte a porca de bloqueio.

y HA
I

15

6.3. UTILIZAR O ACESSORIO PARA A MONTAGEM DE ANEIS DE TRAGAO (059610)

Desaperte ligeiramente a porca serrilhada (n.° 2 -
Fig. 2) do eixo de acionamento da pistola.

14
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Posicione o suporte do anel até ao limite e aperte a
porca serrilhada.

Posicione o anel de tragdo no suporte do anel até ao
limite.

6.4. UTILIZAR A CAIXA DE REBITES ARCPULL1 350 - 24KN (064584)

Nota: Prepare as hastes de recolha de massa conforme explicado em §6.1.

Retire completamente o parafuso de re-
gulacéo do suporte de cavilhas e coloque BV = —
uma haste de extracdo de rebites até ao
fim.

p—

Retire a porca serrilhada (n.° 2 - Fig. 2) do
eixo de acionamento da pistola e apara-
fuse o suporte do suporte de cavilhas.

Aparafuse ligeiramente o bocal de prote-
¢ao contra o gas no suporte do suporte de
cavilhas, introduza o suporte de cavilhas
até ao fim e aperte o bocal de protecao
contra o gas.

Monte o tubo de instalagdo do pino com a

sapata (tenha o cuidado de posicionar cor-
retamente os orificios) e monte o conjunto

nos pinos da pistola.

Desaperte o botdo da pistola (n.° 3 - Fig.
2).

Ajuste o tubo de modo a que a ponta
do pino de extragao do rebite sobres-
saia ligeiramente (0.5-2mm) e aperte o
manipulo da pistola.

0,5a2mm

15
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6.5. UTILIZAR A CAIXA DE REBITES ARCPULL2 350 - 50KN (073388)

Nota: Prepare as hastes de recolha de massa conforme explicado em §6.1.

Insira a cavilha de extragéo do rebite em
aco inoxidavel no suporte do perno e
ajuste o parafuso do suporte do perno de
modo a que fique 13,5 a 15mm saliente do
suporte do perno.

13,5a 15 mm

Retire a porca serrilhada (n.° 2 - Fig. 2) do
eixo de acionamento da pistola e apara-
fuse o suporte do perno.

Enrosque ligeiramente o bocal de prote-
¢éo contra o gas no suporte do perno, in-
troduza o suporte do perno até ao batente
e aperte o bocal de protegéo contra o gas.

Monte o cano de encaixe da haste com o
patim (preste atenc¢éo ao posicionamento
dos furos) e monte o conjunto nas hastes
da pistola.

Desaperte o manipulo da pistola (n°3 da
Fig. 2).

Ajuste o cano de modo a que a ponta da
haste de extragédo do rebite sobressaia
ligeiramente (0,5-2mm) e aperte o botéao
da pistola.

0,5a2mm

6.6. UTILIZAR A CAIXA DE FIXAGAO DE PERNOS 350 (068339)

Nota 1: Prepare as hastes de recolha de massa conforme explicado em §6.1.

Nota 2: Prepare o suporte de pinos como explicado no §6.2.

Retire a porca serrilhada (n°2 - Fig.
2) do eixo de acionamento da pistola
e aparafuse o suporte do pino.

Aparafuse ligeiramente o bico de
protecao contra o gas no suporte do
pino, introduza o suporte do pino até
parar e aperte o bico de protegao
contra o gas.
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Configuraggio 2

Monte o tampao de protegao contra
0 gas e o patim de acordo com a
configuracao da ferramenta escol-
hida: (preste atengao ao posiciona-
mento dos orificios).

Monte o conjunto nas hastes da
pistola.

Configuracgéo 1

Desaperte o botao da pistola (n.° 3
na figura 2).

Ajuste o conjunto do patim e do tam-
pao de modo a que a extremidade
da peca a soldar fique ligeiramente
saliente (0,5-2 mm) e aperte o botao
da pistola.

e

0,5a2 mm

6.7. UTILIZAR O ADAPTADOR DE VIROLA DE CERAMICA (075979)

Nota: A caixa de suporte de pinos 350 (Ref. 068339) é necessaria para utilizar o adaptador de virola ceramica.

6.7.1. ESCOLHA DO SUPORTE DA VIROLA DE CERAMICA

Escolha a virola ceramica mais adequada para a pastilha a ser soldada (tipo, didmetro). Lembrete da norma ISO
13918 sobre a escolha das virolas em fungéo dos tipos de pecas a soldar

Tipo de fixagédo

Designacéao de acordo com a norma
ISO 13918

Designacao Designagao de acordo com a norma

ISO 13918
Perno com rosca completa DD UF
Pion ub
Perno com rosca parcial PD PF
Perno com haste reduzida RD RF

17
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O suporte da virola ceramica deve ser escolhido em fungéo do seu didmetro

Suporte demasiado grande Suporte adaptado

6.7.2. PROCEDIMENTO DE SUBSTITUIGAO DO ADAPTADOR DE CERAMICA

Desaperte os dois parafusos e retire o suporte de cera-

mica do adaptador

Reposicione o suporte correto no adaptador (com os
orificios escareados virados para fora) e volte a apertar

os dois parafusos.

6.7.3. INSTALAR O ACESSORIO NA PISTOLA

Repita os 2 primeiros passos do procedimento para a
colocagao do suporte de pinos no eixo de acionamento

da pistola

Encaixe o adaptador na extremidade das hastes e
aperte os dois parafusos de fixagdo das hastes

18
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Encaixe a ponteira de ceramica no adaptador.
Desaperte o manipulo da pistola (n°3 - Fig. 2).

Ajuste o conjunto de modo a que a extremidade da pega
a soldar sobressaia ligeiramente (0,5 - 2 mm) do bordo

da virola.

Aperte o manipulo da pistola.

0,5a2mm

6.8. UTILIZAR OS CONJUNTOS ARCPULL 350 DIFFICULT ACCESS (070813)

Nota1 : Prepare as barras de ligagédo a terra como explicado no §6.1.

Nota 2 : Prepare o suporte do perno como explicado no §6.2.

Nota 3 : Escolha o tubo adaptado ao material da pega a soldar. O tubo gravado com um @ nao é adequado para

soldar pecas de aluminio.

Retire a porca serrilhada (n.° 2 - Fig. 2) do
eixo de acionamento da pistola e aparafuse
o suporte do porta-pinos.

Aparafuse ligeiramente o bocal de protegéo
contra o gas no suporte do porta-pinos,
introduza o suporte do pino até ao fim e
aperte o bocal de protecdo contra o gas.

Monte o cano de encaixe da haste com a
sapata (tenha o cuidado de posicionar cor-
retamente os orificios) e monte o conjunto
nas hastes da pistola.

Desaperte o manipulo da pistola (n° 3 - Fig.
2).

Ajuste a pistola de modo a que a ponta
do pino de extragdo do rebite fique ligei-
ramente saliente (0,5-2mm) e aperte o
manipulo da pistola.

19
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7. MANUSEAMENTO DA PISTOLA
7.1. SOLDADURA DE ANEIS DE TRAGAO

1. Coloque o suporte do anel (ver secgéo 6.3).

2. Remova a tinta onde a soldadura vai ser feita.

3. Seleccione a sinergia certa para o anel a ser soldado.

4. Ligue o negativo da pistola a unidade (n&o utilize um grampo de ligagéo a
terra).

5. Em caso de funcionamento manual: coloque a mola digital "Flex" em OFF
(ver secgao 8.4.2).

6. Insira um anel no porta-anéis.

7. Desbloqueie as hastes de ligacdo a terra utilizando o botéo.

8. Posicionar a pistola sobre a chapa e colocar o anel em contacto com a
chapa. Logo que a pistola emita um "bip" ou que o seu LED de contacto (azul)
se acenda, bloqueie as barras de terra com o botao.

9. @

Aperte o gatilho, mantendo a pistola firme-
mente encostada a placa de suporte.

10. Uma vez terminada a soldadura, desbloqueie o botédo para soltar as vare-
tas e levante a pistola para soltar o anel.

A cada 30 soldaduras de anéis de tragdo, a mensagem "Verificar as varetas"
aparece no ecra. Verifique as extremidades das hastes de ligagéo a terra (n°4
figura 2). Se apresentarem marcas de soldadura, lixe-as ligeiramente com
uma lixa para restabelecer o contacto elétrico.

Prima % para confirmar e repor o contador.
Nota: Esta fungéo ndo é activada quando é utilizada uma pistola ArcPull 700

(ver secgao 2.3)

7.2. ACESSORIOS DE SOLDADURA QUE NAO SEJAM ANEIS DE TRAGAO

1. Colocar e ajustar o acessorio (protegao de gas, adaptador de ceramica,
acessorio de extragao de rebites)

2. Colocar os grampos de terra na placa de suporte, assegurando-se de que
existe uma equidistancia entre os grampos e a zona de soldadura do acessorio
(ver secgaonb.7). As zonas de ligagéo a terra devem estar descascadas, limpas e
isentas de gorduras.

3. Seleccione a sinergia adequada ou, em caso de funcionamento manual: ligue
a mola digital "Flex" (ver §8.4.2).

4. Posicione a pistola sobre a folha. Logo que a pistola emita um "bip" ou que

o seu LED de contacto (azul) se acenda, pressione a pistola de modo a que o
acessorio fique corretamente pressionado contra o toldo (n&o deve haver qual-
quer movimento de balango).

5. @

Aperte o gatilho, mantendo a pistola firme-
mente pressionada contra a placa de suporte.

6. Quando a soldadura estiver concluida, levante a pistola para libertar o
acessorio.
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8. MODO DE FUNCIONAMENTO DO PRODUTO

Fig 3: Vista do teclado do gerador

®

Ecra

Botdo G

Botédo G-

Botao D

Botao D-

Botao Menu principal/Validar
Botao Voltar/Cancelar

N ool WIN|~

O produto dispde de modos de funcionamento sinérgico e manual, bem como de um modo de memorizagao e de
recuperacao das configuracdes de soldadura.

Quando o ArcPull350 é ligado, regressa ao modo de funcionamento em que se encontrava quando foi desligado pela
ultima vez.

A alteragdo dos modos (Manual ou Sinérgico) e a recuperagao das configuracdes de soldadura séo efectuadas através
do Menu Principal.

8.1. SOLDADURA EM MODO SINERGICO

No Modo Sinérgico, a altura do arco e os tempos e correntes das varias fases da soldadura sdo determinados auto-
maticamente pelo produto. Uma sinergia &, portanto, definida pelo tipo de peca a soldar, o seu material, o seu gas de
prote¢ao, o seu tamanho e a chapa de suporte.

O tipo de gas a utilizar € apresentado no ecra. Se a pistola tiver a polaridade errada, aparece uma mensagem no
ecra e o LED de avaria (vermelho) da pistola pisca.

Os varios parametros de soldadura sédo estabelecidos para os acessorios vendidos pela GYS.
Estas sinergias permanecem validas para insergdes mais longas (ver §5.4) desde que sejam do mesmo
tipo e material que as vendidas pela GYS (de acordo com a ISO 13918).

As sinergias para as insergdes de aluminio (excluindo os anéis de tragao) foram estabelecidas em chapas de suporte
pré-aquecidas a uma temperatura de 50-60°C.
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Recomenda-se que efectue previamente algumas soldaduras de teste numa placa de suporte suicida, para garantir
que a soldadura se mantém.

O ecra principal do Modo Synergy apresenta:

1 - O material da pastilha: AIMg, Fe, etc.

2 - O tipo de protegao do banho: Sem gas, Ferrule, ou o tipo de gas recomendado

3 - O pictograma da peca a soldar

4 - A espessura da chapa metalica a qual a pecga sera soldada

5 - "Prog" seguido do numero é apresentado no caso de uma configuragéo de soldadura guardada (ver secgéo 8.4.3).
6 - Uma caixa de mensagem que especifica o estado do produto (ver secgéo 8.3)

FeCu
ArCo_8%

8.1.1. TIPO DE PECA A SER SOLDADA

A partir da sinergia visualizada no ecra, definida por um tipo de pega (3), o seu material (1) e a sua protegao (2), é
possivel modificar apenas o tamanho da pecga (M4, M5, etc.) premindo G e G-.) premindo G e G- sem ter de passar
pelo menu de configuracao (ver § 8.4.1).

Peca Nome do elétrodo no
menu de definicdo de Pictogramas Comentarios Visual
sinergia
Anel de Anel o Premir G e G- percorre todas as sinergias
tracdo 91'1 4 de anel contidas na estac&o. Q ,‘
1 . Smm O material (1) e a protegéo de gas (2) séo :
actualizados dinamicamente.
Haste de Haste Quando se selecciona uma sinergia de
extragcéo de haste de extrag&o de rebites, a visuali-
rebites zagao da espessura (4) muda automati- ;

camente e corresponde ao diametro em
milimetros da cabega do rebite a extrair.

Perno com Insercao Sinergias associadas a pernos de rosca
rosca interna interna de curta duragédo do tipo US.
O valor Mx corresponde a rosca interna

do pino.

Sinergias associadas:

*Aco de baixo carbono (Fe) e aco
inoxidavel: perno roscado tipo DD
*Aco revestido a cobre (FeCu) : Perno
roscado de curta duragéo tipo PS
Perno de curta duragao tipo US

Perno Perno
(e cavilha)

Prego Prego
isolamento
Perno com
rosca Cli O valor Tx corresponde ao diametro da o
lipe rosca do clipe. m “
grosso
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8.1.2. ESPESSURA DA CHAPA DE SUPORTE E
Espessura apresentada em milimetros.

Para aumentar ou diminuir a espessura da chapa a qual a insergéo sera soldada, prima as teclas D e D-.
As gamas de espessura que podem ser seleccionadas estdo ligadas ao tipo, tamanho e material da peca a soldar.

Se a espessura da chapa for inferior a indicada no ecra, a chapa de suporte pode ficar deformada na soldadura.
Quando a maquina apresenta E a espessura da chapa é suficientemente elevada para que os parametros de sol-
dadura sinérgica deixem de ser afectados.

Se este pictograma ndo aparecer, entdo a espessura maxima da chapa foi atingida. Para além desta espessura, a
soldadura do inserto ja nao é garantida.

]

Nota 1: Quando é escolhida uma sinergia de haste de extragéo de rebites, a espessura muda (pictograma [&#) e cor-
responde ao diametro da cabega do rebite em milimetros. =

Nota 2: Ao passar do modo Sinergia para o modo Manual, todos os parametros de soldadura (correntes, tempos,
alturas, etc.) associados a sinergia sao transferidos para o modo Manual. Isto permite afinar as definicdes da
maquina se a sinergia selecionada nao corresponder ao resultado esperado (soldadura com demasiada ou
pouca energia).

8.2. SOLDADURA NO MODO MANUAL

No Modo Manual, os tempos, as correntes, a altura de elevacao do acessério e a ativagdo da mola digital s&o introdu-
zidos pelo utilizador.

O ecra principal do Modo Manual apresenta:

1 - O tempo do arco em milissegundos (ver § 4)

2 - A corrente do arco (ver § 4)

3 - "Prog" seguido do numero é apresentado no caso de uma configuragcéo de soldadura guardada (ver §8.4.3).

4 - Uma caixa de mensagem que indica o estado do produto (ver § 8.3)

®

Prog 4

-t S :[ A
O—K 350 e

zone de

O

Para aumentar ou diminuir o tempo do arco (valor @), prima as teclas G e G-.

Para aumentar ou diminuir a corrente do arco (valor [ilf), prima as teclas D e D-.

Para modificar os outros parametros de soldadura manual (corrente e tempos de passo de soldadura), consulte o
capitulo "Definigbes manuais".
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8.3. LISTA DE MENSAGENS APRESENTADAS NA PARTE INFERIOR DO ECRA DE SOLDADURA

Mensagem

Descrigao

Pistola desligada

Nenhuma pistola esta ligada ao aparelho.

Texas desligado

O texas positivo da pistola ndo esta ligado ao gerador (n°6 - Fig. 2).

Texas invertido

(S6 em modo sinérgico). A polaridade do texas € invertida em relagéo a requerida pela
sinergia.

Pronto

Quando o ciclo de repouso esta concluido, o produto esta disponivel para soldar

Movimento simples

Foi detectado um pux&o do gatilho sem que uma pastilha tenha sido posta em contacto
com a chapa de suporte. A pistola executa entdo apenas um movimento mecanico, o gera-
dor n&o ¢ iniciado.

Contacto O produto detecta que uma pastilha esta em contacto com a chapa de suporte. Se a sol-
dadura for protegida com gas, a electrovalvula de gas abre-se para o pré-gas.
Soldadura Ciclo de soldadura em curso.

Soldadura concluida

O ciclo de soldadura esta concluido.

Pré-gas

Apresentado quando um acionamento do gatilho é detectado antes do tempo de pré-gas
ter decorrido (ver § 8.4.4). Para que a soldadura se efectue, € necessario permanecer em
posicao (inserto ainda em contacto com a placa de apoio) e aguardar o fim do pré-gas.

Contacto perdido

Apresentado quando o contacto entre o inserto e a placa de suporte se perde antes do fim
do tempo de pré-gas.

Quebra do arco

Ocorreu uma quebra de arco durante o ciclo de soldadura.
A soldadura deve ser verificada.

A

Levantamento da
pistola

Indicado no final do ciclo de soldadura, se a pistola ainda estiver em posig¢ao no inserto.

8.4. MENU PRINCIPAL

Para aceder ao Menu Principal a partir dos modos Sinérgico e Manual, prima o botao %

Menu Principal

> Réglages
Mode Synergique

Programmes
Configuration

Prima os botdes G e G- para mover o cursor > de um item para outro. Seleccione o item premindo o botao %

*"Definicdes" acede aos parametros de soldadura (sinérgico ou manual).
*"Modo manual" / "Modo sinérgico" altera o modo de soldadura da maquina.
* " Programas" acede as fungbes para guardar ou recuperar as configuragdes de soldadura guardadas pelo utili-

zador.

* "Configuracao" acede a configuragao avangada da maquina (idiomas, gestao do gas, informacoes, etc.).

Prima o botédo de retrocesso 9 para voltar ao ecra de soldadura.
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8.4.1. MENU DE DEFINIGAO DO MODO SYNERGY

Quando a maquina esta a funcionar em modo Synergy, o menu de configuracdes é utilizado para selecionar o tipo de E
inserto a soldar, o seu tamanho, o seu material e o seu tipo de protegdo gasosa.

No modo Synergy, as configuragbes sao seleccionadas por ordem de cima para baixo:

1 - Tipo de inserto "Elétrodo": cavilha, prego, anel, etc. Tamanho do inserto "EPDM": cavilha, prego, anel, etc.
2 - Tamanho do inserto "EP. elec": Mx, @x, etc.

3 - Materiais do inserto: Fe, FeCu, Al, etc.

4 - Tipo de protecéo da soldadura: Ferrule, Nogas, ou com Gas

Nota: Quando a soldadura tem de ser feita sob protegdo gasosa, o gas apresentado é o recomendado para garantir o
comportamento da soldadura (ver § 5.3). Se este gas nao estiver disponivel, pode ser necessario mudar para o

Modo Manual (ver § 8.2).

Réglages Synergie

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

Ordem de configu-

Prima os botées G e G- para mover o cursor para a esquerda e prima os botdes D e D- para modificar os valores de
cada item.

Premir o botéao % valida as definicoes de sinergia e faz regressar a maquina ao ecréa de soldadura por sinergia.
Prima o botao de retrocesso para ignorar as definicbes e regressar ao menu principal.

8.4.2. MENU DE CONFIGURAGAO NO MODO MANUAL

Quando a maquina esta a funcionar no modo manual, 0 menu de definigdes permite definir individualmente todos os
parametros envolvidos numa soldadura.

Réglages Manuel

Premir os botées G e G- realga o parametro selecionado. Pressionando as teclas D e D- modifica-se o valor deste
parametro.

1 - Mola digital "flex":
« Liberta (ON) ou bloqueia (OFF) o eixo de acionamento do porta-elétrodo quando o inserto entra em contacto com a

placa de suporte.
* Recomenda-se ativar esta fungcao para todos os insertos, com excegao dos anéis de tragao.
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2 - Priming:

* Ajustavel de -2 a 8. Afecta diretamente o ponto de regulagédo do conversor de poténcia da subestacao.

* A 0 (valor por defeito), o produto assegura uma escorva 6ptima sem risco de rutura de arco quando a pastilha é
levantada, limitando ao mesmo tempo a corrente de curto-circuito.

» Aumente ligeiramente a escorva em caso de rutura de arco repetida.

3 - Decapagem: Definicdo do tempo (em milissegundos) e corrente de decapagem. Consulte o § 4 para obter explica-
coes.

4 - Arco: Definigao do tempo (em milissegundos) e corrente do arco. Ver § 4 para explicagoes.

5 - Gancho:
* Ajustavel de -2 a 8. Afecta diretamente o ponto de ajuste do conversor de poténcia da subestagao.
» A 0 (valor por defeito), o produto assegura que o elétrodo se prende a placa de suporte ideal

6 - Altura:

* Altura (em milimetros) da peca levantada durante a soldadura.

* Uma altura demasiado grande acentuara o sopro do arco (ver § 5.7). Uma altura demasiado baixa expde a soldadu-
ra a um curto-circuito devido a deformacéao da extremidade do perno durante a soldadura.

7- Forga:
*Regulavel de 0 a 4. Afecta diretamente a for¢ca de imerséo do inserto no banho fundido (forjamento).
* A0 aforca de imersao é zero, a 4 € maxima. No caso de uma soldadura que nao respeite a relacédo entre a espes-

sura maxima da chapa e o didmetro (ver sec¢ao 4.2). Pode ser necessario reduzir esta forga para evitar a sua
perfuragao.

Premir o botéo % confirma as configuragdes de soldadura e faz regressar a maquina ao ecra de soldadura manual.

Premir o botao e back para ignorar as configura¢des e regressar ao menu principal.

8.4.3. MENU DE PROGRAMAS

E possivel guardar até 99 configuracdes de soldadura diferentes, sinérgicas ou manuais.

Programmes

> Sauvegarder
Rappeler

Effacer
Effacer tout

Premir os botdes G e G- para deslocar o cursor para a esquerda e selecionar uma das 4 fungdes do menu Programas
(Guardar, Recuperar, Apagar, Apagar tudo).

Pressione o botao para abrir a fungado em questao.
Pressione o botao para voltar ao Menu Principal.

Quando uma configuracdo de soldadura é guardada ou recuperada, "Prog" seguido do numero do programa é apre-
sentado no ecréa de soldadura (sinérgico ou manual).
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8.4.4. MENU DE CONFIGURAGAO

Configuration

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

Pressione as teclas G e G- para mover o cursor para a esquerda (Pré-gas, Pds-gas, Idioma, Reinicializagdo da maquina,

Info.).

Quando os itens Pré-gas, Pds-gas ou Idioma estiverem realgados, prima as teclas D e D- para modificar o seu valor.

Teste Intervalo de regulacao Comentério
NoGas Pré-gas entdo de 0,2 | Para efetuar uma soldadura sob protecdo gasosa, é aconselhavel ter
sads um Pré-gas de pelo menos 0,4 s.

Pos-gas NoGasoude 0,2sa3s Para soldar sob protegdo gasosa, é aconselhavel ter um pos-gas de

pelo menos 0,4 s.

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

Prima o bot&do de retrocesso 9 para regressar ao menu principal.

8.4.4.1. Contadores

Quando "Contadores" é selecionado, € apresentado o seguinte no ecra:

- contador diario: nUmero de soldaduras corretamente efectuadas desde que o produto foi ligado. Este contador &

reposto a zero quando o produto € reiniciado

- 0 contador total: nUmero de soldaduras efectuadas corretamente pelo produto desde que saiu da fabrica.

8.4.4.2. Reinicializagdo da maquina

Quando "Machine Reset" (Reinicializagdo da maquina) é selecionado no menu Configuration (Configuracao), premir

% abre o submenu de reinicializagéo da maquina.

Reset machine

V/:3sec

pour valider

Prima

Prima 0 durante 3 segundos para confirmar a reinicializagdo do produto.
para regressar ao menu Configuration (Configuragéo) e cancelara reinicializagdo do produto.

Uma reinicializagéo do ArcPull 350 ira apagar todas as configuragdes de soldadura no menu Programa,

voltar a colocar o produto em francés e o Pré-gas e o Pds-gas voltardo a 0,4 s.

PT
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8.4.4.3. Painel de informagoes

Info machine

Soft gene
Hard gene

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

O painel de informacdes indica os numeros das versdes do software e do hardware do gerador e, se a pistola estiver
ligada, o seu tipo (200-350, 700).

9. MENSAGENS DE ERRO, FALHAS, CAUSAS E SOLUGOES

Este equipamento dispde de um sistema de controlo de falhas. Em caso de avaria, podem ser apresentadas mensagens de

28

erro.

Mensagem de erro

Significado

Causas

Solugodes

f

DEFAUT THERMIQUE

Protecédo térmica do
gerador.

O ciclo de trabalho foi exce-
dido.

Aguarde que a mensagem
desaparecga antes de retomar a
soldadura.

A\

DEFAUT SECTEUR

Falha na tensao de rede.

Tenséao de rede fora de
tolerancia ou falta de uma
fase.

Mande verificar a sua instala-
¢ao eléctrica por uma pessoa
autorizada. Lembre-se de que
a maquina foi concebida para
funcionar com uma alimentacgéao
monofasica de 208-240 Vac
50/60 Hz.

JAN

TOUCHE APPUYEE

Defeito do teclado.

Uma tecla do teclado é
premida quando o produto é
ligado.

Mande verificar o teclado por
pessoal qualificado.

r

DEFAUT COM.

Defeito de comunicacao
com a pistola.

A comunicacgao entre a pis-
tola e o gerador falhou.

Volte a ligar a pistola e ligue
novamente a maquina.

Se o defeito persistir, mande
verificar o produto por pessoal
qualificado.

r

THERMISCHER FEHLER

Protecéao térmica da
pistola.

O ciclo de trabalho foi ultra-
passado.

Aguarde que a mensagem
desapareca antes de retomar a
soldadura.

A\

SONDE DECONNECTEE

Falha do motor da pis-
tola.

O mecanismo da pistola
esta encravado.

Volte a ligar a pistola e ligue
novamente o aparelho.

Se a falha persistir, mande
verificar a pistola por pessoal
qualificado.
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r

DEFAUT MOTEUR

Falha no sensor de tem-
peratura com fio.

O sensor de temperatura
esta desligado.

Mande verificar o teclado por
pessoal qualificado.

CONDIGOES DE GARANTIA FRANGA

A garantia cobre todos os defeitos de fabrico ou avarias durante 2 anos a partir da data de compra (pecas e mao de

obra).
A garantia n&o cobre:

*Quaisquer outros danos devidos ao transporte.
*O desgaste normal das pecas (por exemplo, suportes de eléctrodos, hastes de terra, etc.).

Incidentes devidos a uma utilizacao incorrecta (alimentagéo eléctrica incorrecta, queda, desmontagem).
*Defeitos relacionados com o ambiente (poluicdo, ferrugem, poeira).
Em caso de avaria, devolva o aparelho ao seu distribuidor, juntando:
- um comprovativo de compra datado (taldo de caixa, fatura, etc.)

- uma nota explicativa da avaria.
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SPARE PARTS /| ERSATZTEILE

==

iat= S
‘\“\\“\““\\\\‘\v
‘\\\|\|\‘\“\u D
) Bty

N

1 | Ventilateurs 24V / Fans (24 V) / Lifter 24 V 51048 (x2)

2 | Electrovanne 2 voies 24V / Two-way solenoid valve (24 V) / 2-Wege-Magnetventil 24 V 70991

3 | Coupleur gaz BSP20 / Gas coupling (BSP20) / Gaskupplung BSP20 C31322

4 | Ecran graphique / Graphic display screen / Grafikbildschirm 51992

5 | Protection écran / Screen protector / Bildschirmschutz 56175

6 | Support écran / Screen support / Bildschirmhalter 56172

7 | Clavier / Keypad / Bedientastatur 51961

8 | Embase texas femelle 25 / Female dinse socket / Texas-Basis (Buchse) 25 51524 (x2)

contacter SAV
SN <23.09.XXXXXX.XXXXXX | contact After-sales
9 | Connecteur pistolet préparé / Prepared gun connector service
+ +
SN >23.09.XXXXXX.XXXXXX F097635'(I;3326334

10 | Commutateur M/A/ ON/OFF switch / Schalter M/A 51075

11 | Capuchon de protection / Protective cover / Schutzkappe 43124

12 | Carte électronique / Circuit board / Elektronikplatine 97779C

13 | Self de PFC / PFC choke / PFC-eigen 63807

14 | Transformateur de puissance / Power transformer / Leistungstransformator 63806

15 | Self de sortie / Output choke / Ausgangsdrossel 63644

16 | Cordon secteur 3P + Terre 2.5 mm?/ Power cable (3P) and earth cable (2.5 mm?) / Netzleitung 3P + Erde 2,5 mm? 21579

17 | Sonde de température filaire / Wire temperature-sensor / Verdrahtete Temperatursonde 52105

18 | Tore nanocristallin 30x20x15 / Nanocrystalline core 30x20x15 / Ringkern nanokristallin 30x20x15 63598

19 | Tore nanocristallin 26x16x10 / Nanocrystalline core 26x16x10 / Ringkern nanokristallin 26x16x10 63604
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SPARE PARTS / ERSATZTEILE
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20 | Moteur / Motor / Motore / MoTop 71832
Si fabrication avant 05/2022 $81143
21 Carte électronique / Electronic board / Steuerplatine / Placa electrénica / If manufactured before 05/2022
OnekTpoHHas nnara / Printplaat / Scheda elettrica Si fabrication aprés 05/2022 E0151C
If manufactured after 05/2022
22 | Plot de masse / Ground stud / Massestift / Parcela de masa / MaccoBbivi yqactok / Grond Perceel / 059627
Perno di terra
23 | Ressort de tiges / Rod spring / Feder flir Massekontaktstift / Muelles de varillas / MpyxuHa wbipen / Veer / Molla 55234 (x2)
fissa aste
24 | Gachette / Trigger / Schalter / Gatillo / Tpurrep/ Ausldser / Pulsante di avanzamento 56029
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25 | Bague de vérouillage / Locking nut / Verriegelungsring / Anilla de bloqueo / KonbLo 6nokuposku / Vergrendelring 90598
/ Anello di blocco
26 | Coque avant/ Front cover / Schale vorne / Frontal / Voorzijde / Frontale 56188
27 | Molette de verrouillage des tiges / Earth rods locking wheel / Feststellknopf / Ruedecilla de bloqueo de varillas /
. S . 56270
MepenHsis naHensb Konecuko 6nokupoBku WiTkipeit / Vergrendelwieltje pinnen / Manopola di blocco aste
28 | Coque arriere / Rear cover / Schale hinten / Posterior / 3agHas o6onouka / Achterschaal / Guscio posteriore 56189
29 | Fiche Texas H14 Male / Texas plug H14 Male / Texas-Stecker H14 mannlich / Enchufe Texas H14 Macho / 51523 (x2)
Texacckuin wrekep H14 Myxckon / Texas stekker H14 Mannelijk / Spina Texas H14 maschio
contacter SAV
Faisceau complet sans pistolet / Complete bundle without gun / Komplettes SN <23.09. XXXXXX. XXXXXX contact After-sales
30* | Biindel ohne Pistole / Paquete completo sin pistola / MonHbI komnnekT 6e3 service
nuctoneta / Complete bundel zonder pistool / Pacchetto completo senza pistola
SN >23.09.XXXXXX. XXXXXX S81106

* comprend toute la partie grisée sur le schéma / includes all the grey part on the diagram / enthélt alle grauen Teile des Diagramms / incluye toda la parte gris en el diagrama / Bknto4aet B cebs
BCIO cepylo YacTb Ha cxeme / bevat al het grijze gedeelte op het diagram / include tutta la parte grigia del diagramma.
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ELECTRICAL DIAGRAM / STROMLAUFPLAN
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ELECTRICAL DIAGRAM / STROMLAUFPLAN
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Spécifications
Techniques

ARCPULL 350

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

ARCPULL 350

Primaire / Primary / Primar

Tension d’alimentation / Power-supply voltage / Versorgungsspannung U1 230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz 50 /60 Hz

Fusible disjoncteur / Circuit breaker fuse / Sicherung Schutzschalter 16A

Secondaire / Secondary / Sekundar

Tension a vide / No-load voltage / Leerlaufspannung uo 100V

Courant de sortie nominal / Nominal output current / Nennausgangsstrom 12 10> 350A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional output voltage / Nennausgangsspannung u2 20,4 >34V

* Fgcteur de marche_; a40°C (10 r_nin), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 100 %
Einschaltdauer bei 40 °C (10 Min), Standard EN60974-1

Température de fonctionnement / Operating temperature / Betriebstemperatur -10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur -20°C » +55°C

Degré de protection / Protection rating / Schutzgrad IP33

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (L x W x H) / Abmessungen (L x B x H) 23x31x284 cm

Poids générateur / Machine weight / Gewicht Stromquelle 11kg

Pistolet / Gun / Pistole

Longueur du faisceau / Cable length / Lange Schlauchpacket 3m

Poids pistolet / Gun weight / Gewicht Pistole 3kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.

Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are performed according to standard EN60974-1 at 40°C and over a 10 minute cycle.

When used intensively (above the duty cycle) the thermal protections may be activated, in which case the arc will be extinguished and the indicator light

Leave the device connected to the power supply to allow it to cool down until the protective measures are no longer active.
The welding power source displays a declining output profile.

*Die Lauffaktoren werden gemaR EN60974-1 bei 40 °C und einem 10-miniitigen Zyklus durchgefiihrt.

Bei intensivem Gebrauch (liber der Einschaltdauer) kann der Warmeschutz aktiviert werden; in diesem Fall erlischt der Lichtbogen und die Kontrollleuchte

Lassen Sie das Gerat eingeschaltet, damit es sich abkiihlen kann, bis der Schutz aufgehoben wird.
Die SchweiRstromquelle beschreibt eine fallende Ausgangscharakteristik.
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Pictogrammes

ARCPULL 350

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG

A

B Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. @ Warning ! Read the user manual before use. EBACHTUNG !
Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig durch vor Inbetriebnahme des Geréts.

[14]

B Symbole de la notice E User manual symbol E& Symbole in der Bedienungsanleitung

B Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. E Undulating current technology based source

0 delivering direct curent. EB Invertergleichstromquelle.
, EA Soudage a I'arc tiré Ea Pulled arc welding B8 Lichtbogenschweillen

B Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne

S doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. Ea Suitable for welding in an environment with an increased risk of elec-
tric shock. However this a machine should not placed in such an environment. EB Geeignet fir Schweilarbeiten im Bereich
mit erhohten elektrischen Risiken.

—— B Courant de soudage continu & Direct welding current E8 Gleichschweilstrom
uo B Tension assignée a vide E1 Open circuit voltage & Leerlaufspannung
X(40°C) B Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). &1 Duty cycle according to standard EN 60974-1

(10 minutes — 40°C). & Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1.

1 B Courant de soudage conventionnel correspondant Ea Corresponding conventional welding current EB Entsprechender
Schweilistrom

A E Ampéres E1 Amperes B3 Ampere

U2 B Tensions conventionnelles en charges correspondantes E1 Conventional voltage in corresponding loads. 2
Entsprechende Arbeitsspannung.

V B Volt E1 Volt B3 Volt

Hz B3 Hertz @1 Hertz e8 Hertz

DED rsosor, | E3AlMentation électrique triphasée 50 ou 60Hz E1 Three-phase power supply 50 or 60Hz E& Dreiphasige Netzversorgung

mit 50 oder 60Hz.

U1 R Tension assignée d’alimentation E1 Assigned voltage B8 Netzspannung.

Mmax B Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) B3 Maximum rated power supply current (effective value). B3

Maximaler Versorgungsstrom

I1eff

B Courant d’alimentation effectif maximal. E1 Maximum effective power supply current. B8 Maximaler effektiver Versor-
gungsstrom

q3

B Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la
page de couverture). E1 Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our
website (see cover page). BB Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere
Webseite.

B Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site
(voir a la page de couverture). E Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity
is available on our website (see home page). B8 Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformi-
tatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite).

B Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Ca (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir
a la page de couverture). B9 Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity

is available on our website (see cover page). BB Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatser-
klarung C_» (CMIM) ist auf unserer Webseite verflugbar (siehe Titelseite).

I:EECC 6600997744_'110 B L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Ea The device is compliant with standard
Class A EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3 Das Gerét erfllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A
B Ce matériel faisant 'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une pou-
E belle domestique ! Ea This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not

— throw out in a domestic bin ! B3 Firr die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) geman

europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden!

&

B Produit recyclable qui releve d’'une consigne de tri. & This product should be recycled appropriately EB Recyclingpro-
dukt, das gesondert entsorgt werden muss.

EAL

B Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) E1 EAEC Conformity marking (Eurasian Economic
Community). BB EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)




Pictogrammes

ARCPULL 350

B Information sur la température (protection thermique) E1 Temperature information (thermal protection) E& Information zur
Temperatur (Thermoschutz)

B Entrée de gaz B Gas input EB Gaseingang

B Sortie de gaz E1 Gas output B8 Gasausgang

NP @ —

E Commande a distance E1 Remote control E& Fernregler
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