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UCHWYT NA BUTLE

AUTOPULSE 220-M1 | 230 V + 208/240 V

& Do zamocowania odpowiedniego uchwytu na butle nalezy uzy¢ srub znajdujgcych sie na tylnej Sciance.

2,5m? 4 m3 10 m3

PODtACZENIE GAZU
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Przecig¢ waz gazowy na 4 (Dowolna dtugosc)
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Stal

. Aluminium
Stal nierdzewna

Nouse  Rurka kapilarna

Stalowa ostona Ostona teflonowd

Teflonowa ostong
Teflon-Drahtseel
Plaszcz teflonow

1. UZYCIE

Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia nalezy sprawdzi¢, czy sg dostepne nowe aktualizacje.

1 2 3 4

(:) <:) System Update - Vv1.02

Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity

| [ E—
— =

R Powyzszy ekran pojawia sie w

R W16z dostarczong pamie¢ USB do przeznaczonego dla niegj
portu, a nastepnie uruchom urzadzenie.
przypadku wykrycia nowej wersji.

HMI



Instrukcja Uzytkowania
J y Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Przed rozpoczeciem eksploatacji urzgdzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
A Nie nalezy podejmowac¢ zadnych modyfikacji bgdz prac konserwacyjnych, ktére nie zostaly wymie-
nione w instrukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzgdzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegaé
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Nalezy zapewni¢ przeptyw powietrza w trakcie uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkow ostroznosci:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomoca zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

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

Nalezy uzywac¢ stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu (réwniez dla
0s6b znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktére zostaly przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie
chiodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chronié¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sa niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegodlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
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Instrukcja Uzytkowania
J y Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3

Butle nalezy przechowywac¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.
Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

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

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze byé w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymaé odpowiednig odlegto$¢ od obwoddw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli ci$nieniowe;j.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédfa pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

Zmax = 0.349 Ohm, to urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-11 i moze by¢ podigczone do publicznej sieci zasilajgcej

DD: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz
f niskiego napiecia. Do obowigzkéw instalatora lub uzytkownika urzgdzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez

konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanciji.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

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

\Q'
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
Ea)\

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaki6cac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.



Instrukcja Uzytkowania
J y Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowaé ekspozycje na dziatanie pél elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

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

* podtgczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac obok zZrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektorych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze byc¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ kiopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

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

Operator musi upewni¢ sig, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi
Srodkami ostrozno$ci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielko$¢ strefy otoczenia, zalezna od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywaé. Ta strefa otoczenia moze
wykraczaé poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkdw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania fukowego. Powinno sie rowniez zapewnic¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez potaczy¢ ostone ze
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrodta prgdu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania fukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektoérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdécen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania Zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.
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Instrukcja Uzytkowania
J y Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta pradu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrédta pradu spawania.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
* Urzgdzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac¢ nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

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

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wézek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszacych,
chyba Ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odkfada¢ na izolowang powierzchnig!

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
D’ prady sg wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowa¢ pokrywe i wydmuchiwa¢ kurz. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliScie dysponujgcemu
odpowiednim sprzgtem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzaé stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

 Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, fadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.
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INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odigczony od sieci. Szeregowe lub rownolegte potgczenia generatora sg zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie
stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

AUTOPULSE jest pétautomatycznym «synergicznym» urzgdzeniem spawalniczym wentylowanym do spawania (MIG lub MAG). Zalecany
jest do spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium oraz do lutowania twardego. Regulacja jest prosta i szybka dzieki zintegrowanemu trybowi
«synergicznemu».

OPIS SPRZETU (I)

1- Dtawik kablowy (kabel sieciowy) 9- Rewers gazowo-przeptywowy, podawanie drutu
2-  Wiacznik/wytacznik 10- Zigcze USB

3- Zlacze T1 11- HMI

4- Przylacze gazu T2 12-  Ziacze Push Pull (PP)

5- Ziacze gazowe T3 13- Zlacza Texas (-)

6- Uchwyt do butli 14-  Euroztacze T1

7- Podporadlaszpulil, 2i3 15-  Eurozigcze T2

8- Podajnik drutu 16- Eurozigcze T3

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

EE Prosze przeczyta¢ instrukcje obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescig kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Model 230 V jest dostarczany z 16 A wtyczka CEE7/7 i moze by¢ uzywany wytgcznie w jednofazowej, trojprzewodowej instalacji elektrycznej 230 V
(50-60 Hz) z przewodem neutralnym potgczonym z uziemieniem.

» Model 208/240 V jest dostarczany bez wtyczki i powinien by¢ uzywany wytgcznie w jednofazowej instalacji elektrycznej 208-240 V (50-60 Hz) z
trzema przewodami i uziemionym przewodem neutralnym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzgdzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrodio zasilania przeznaczone jest do pracy przy napieciu 230 V -20% +15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest ponizej
185 Veff lub powyzej 265 Veff. (na wyswietlaczu pojawi sie kod usterki).

* Uruchomienie odbywa sig poprzez przekrecenie przetacznika on/off (2 - RYS. 1) do pozyciji |, natomiast zatrzymanie nastepuje poprzez przekrecenie

do pozycji 0. Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

AUTOPULSE moze pracowac z generatorami pod warunkiem, ze moc pomocnicza spetnia nastepujgce wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, o wartosci skutecznej 230 V -20% +15% i napieciu szczytowym mniejszym niz 400 V,

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

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkdw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Biezace wejscie Odcinek przewodu przediuzajgcego (<45m)
230V 2.5 mm?2
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

13
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Instrukcja Uzytkowania

Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3
MONTAZ SZPULI
il <~
a b - Zdjac¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.

- Otworz klape generatora.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto (a) do maksimum i opusc¢ je.

- Odblokowac¢ rolki, odkrecajac $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sruby mocu-
jace.

Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- aluminium @ 1,0/1,2 (M1 + M3)

- stal @ 0,8/1,0 (M3)

- stal @ 0,6/0,8 (M3).

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sig, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-
riatu, z ktérego jest wykonana (dla drutu @ 1,2 uzyj rowka @ 1,2).

- Do stali i innych twardych drutéw nalezy stosowac rolki z rowkiem V.

- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem U.

<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.2 VT)
—» : wypustka do uzycia

Aby zainstalowa¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wtozy¢ przewdd, nastepnie zamkngé beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazowka-
mi.

- Uruchomi¢ silnik na spuscie palnika lub na przycisku recznego podawania drutu (I-9).

Uwagi :

+ Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

« Ztacze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sie, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic¢ ditonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowaé
powazne obrazenia!

* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!
* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.
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Oryginalna instrukcja obstugi

AUTOPULSE M1 - M3

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

AUTOPULSE moze spawac drut stalowy od @ 0,6 do 1,2 mm oraz stal nierdzewng od & 0,8 do 1,2 mm (lI-A).

Urzadzenie jest dostarczane z rolkami & 0,6/0,8 i @ 0,8/1,0 do stali lub stali nierdzewnej. Koncoéwka stykowa, rowek rolki oraz ostona palnika do
tych parametréw zostaty przewidziane w zestawie.
Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C0O2). Proporcje CO2 mogg sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyska¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem gazu. Szybkos$¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zaleznosci od srodowiska. Synergia w trybie pulsacyjnym jest zoptymalizowana dla
przeptywu gazu pomigdzy 12 a 15 litréw na minute.
Aby zmierzy¢ przeptyw gazu na wylocie palnika, zaleca sie uzycie opcjonalnego przeptywomierza (nr kat. 053939).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

AUTOPULSE moze spawa¢ drutem aluminiowym o $rednicy od 0,8 do 1,2 mm (II-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Nateze-
nie przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 I/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza. Synergia w trybie pulsacyjnym
jest zoptymalizowana dla przeptywu gazu pomiedzy 12 a 15 litrdw na minute.

Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium:
- Uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu pomiedzy rolkami zwijajgcymi a ztgczem EURO) nalezy stosowaé wylacznie do spawania stali/stali

nierdzewnej (II-B).

- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajaca tarcie. NIE przecinaé ostony na krawedzi
zfacza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.
- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca Srednicy przewodu.

~A—

W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium), zaleca sie stosowanie
osprzetu 90950 (II-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i utatwia
przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)

Urzadzenie moze spawac¢ drutem CuSii CuAl od @ 0,8 do 1,2 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiesci¢ rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowa. W przypadku lutowania twardego nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtgczy¢ go do urzadzenia spawalniczego razem z dostarczonym przewodem.
Umiesci¢ 2 zaciski, aby zapobiec wyciekom.
- Upewnic sig, ze butla z gazem jest pewnie zamocowana na miejscu, przestrzegajgc mocowania tancucha na generatorze.

- Wyregulowac przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

Uwaga: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu uruchomi¢ rolki napedowe poprzez nacisniecie spustu palnika (poluzowaé pokretto
podajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne ci$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «bez gazu».

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parametry

Dokrecanie
materiat/gaz

Srednica drutu

ModulArc
Zachowanie spustu

Tryb zgrzewania
punktowego

1. Ustawienia

Energia

Ustawienia

- Fe Ar25% CO,

230,6>931,2mm
OFF - ON

2T, 4T

SPOT, DELAY

Grubos¢

Prad
Predkosé
Hold
Wspotczynnik
ciepta

RECZNE

Metody spawania

s %
=

o =)
o) o
= =
» =
v v
v v
- v
v v
/ -
v v
v Y

X |X\ \ X\ COLDPULSE

Wybor materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
Parametry spawania synergicznego

Mozliwo$¢ wyboru $rednicy drutu

Aktywuije lub nie modulacje pragdu spawania (Double Pulse)

Wybor trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.

Wybér trybu punktacji

Wybdr gtéwnego ustawienia, ktére ma byé wyswietlane (grubos$¢ obrabia-
nego elementu, sredni prgd spawania lub predkos$c¢ drutu).

Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
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Dostep do niektérych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Latwy, Ekspert, Zaawan-
sowany. Wiecej informac;ji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

TRYB ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO

* SPOT

Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢é wykonywane manualnie za pomoca wyzwa-
lacza lub czasowe z predefiniowanym opoznieniem traktowania. Taki czas punktacji pozwala na lepszg powtarzalnos¢ i uzyskanie punktéw nieutle-
nionych (dostepne w menu zaawansowanym).

* OGRANICZENIE CZASOWE
Jest to tryb wskazywania podobny do SPOT, ale z czasami wskazywania i przebywania zdefiniowanymi tak dtugo, jak dtugo spust jest przytrzymany.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka
Predkos¢ drutu m/min | llo$¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetrac;ji.
Napiecie \Y Woplyw na szerokos$é spoiny.
Dtawik - Ttumi prad spawania w mniejszym lub wigkszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zalezno$ci od pozycji spawania.
Pre-gas S Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Post Gas s Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.
s Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie dotyczgce grubosci
Grubosc¢ mm : : S L i o
automatycznie ustawia odpowiednie naprezenie drutu i jego predkosc.
Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i materiatu, ktéry ma by¢
Prad A
spawany.
Dlugosé tuku } Stuzy .do ll'egulaql odlegtosci pomigedzy kofcem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
naprezenia).
Predkosé zblizania sie % Progresywna predkos$¢ qbrotowa _gvylntu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez powodowania szarpnigc.
o Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regulowany w
Hot Start % &s . o o g
zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
. Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dot pradu.
0,
Wypetniacz krateru o Moze by¢ regulowany w zakresie natezenia (% prgdu spawania) i czasu (sekundy).
Stopniowe podnoszenie sie pradu. Aby unikngé gwattownych zaptonéw lub wstrzaséw, natezenie pradu jest
Soft Start s : . )
kontrolowane pomiedzy pierwszym kontaktem a spawaniem.
Uplsope s Stopniowe zwigkszanie natezenia pradu.
Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»

Czestotliwos¢ im- Hz Czestotliwos$¢ pulsowania

pulsow

Wspotczynnik o . . . .

cyKlicznosci % W trybie pulsacyjnym ustawia czas prgdu gorgcego w stosunku do czasu pradu zimnego.

Prad opadajacy (Zanik .

pradu) S Krzywa spadania pradu.

Punkt s Okreslony czas trwania.

Czas trwania miedzy 2 s Czas pomiedzy koncem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednieniem
punktami Pre-Gas).

Burnback s Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sie nitki na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu sie

drutu z wytopu.

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od procesu spawania (reczny, standardowy, itp.) oraz wybranego trybu wyswietlania (fatwy,
zaawansowany lub ekspercki). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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CYKLE SPAWANIA MIG/MAG

Proces 2T standardowy:

A | A
| L
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I I
| |
I
| ! .
} t | ‘.;}
It k] | £
'S 2 | §
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
| | / \,‘
: | i T burn-backi

i i i
I I
| = |
| |
120 I
[CH T crater Filler
e g
| é ) \‘ »
- %
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Po nacisnigciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Gdy drut dotyka elementu spawanego, impuls inicjuje tuk i rozpoczyna sig cykl spawania. Po zwol-
nieniu spustu drut przestaje sie odwija¢, a impuls pradowy przecina drut, po czym nastepuje wyptyw gazu. Dopoki post-gaz nie jest zakonczony, na-
cisniecie spustu umozliwia szybkie wznowienie spawania (reczny scieg tancuchowy) bez przechodzenia przez faze HotStart. Do cyklu mozna dodac
HotStart i/lub wypetniacz krateru.

Proces 4T standardowy:

A A | A A
| s g | |
I I I I
| | | ; |
! | |
| [ | | :
I
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
I © I | S
e 0 ! | S
2 i 1 | <
:\ - : : S
| B | I E
: ‘ | A
I | I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [l
-~ ‘ /41 | __—1 '--Gas postFlow
| L 4T ! T burn-back|
! ! ! N 4T —_—>
| | | ! !
. | | |
] | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) : !
1o O : |
| | |
I I

I

I

A
| crater Filler

ISoft-start

W standardzie 4T czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzadzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru przez spust.
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Proces 2T impulsowy :

J

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
[ g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ £
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | Tburn-back|
| % ‘
I I
l 1
12D |
CH . T crater Filler
-y < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ b Fill
crater Filler
I Soft-start

Po nacisnigciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Kiedy drut dotyka przedmiotu obrabianego, impuls inicjuje fuk. Nastepnie urzgdzenie rozpoczyna
prace od HotStart, Upslope i w koricu rozpoczyna sie cykl spawania. Gdy spust zostanie zwolniony, rozpoczyna sie zjazd w dét zbocza, az do osia-
gniecia wypetnienia ICrater. Nastepnie kolec oporowy przecina przewdd, po czym nastepuje Post-gaz. Podobnie jak w wersji «Standard», uzytkownik
ma mozliwo$¢ szybkiego wznowienia procesu spawania w fazie po zgazowaniu, bez koniecznosci przechodzenia przez faze HotStart.

Proces 4T pulsacyjny:

e ! A A

o | | |
I

o | | |
b | ! i
I | I, |
! ! hotstq;:t | .

! |
N i |
| | | -
| 5 | | 8
3 @ | | 3
(L] s <
2 2 l ! S
| — [ | Q
| ! : o~
I
| . Tupslope } ! 7y
.| bstart -~ Tidownslope | I Blackout
‘ > A |
I

— \\Q\as post-Flow

ﬁ';u‘rn-back}

_8_ . AT it iiien (NN

T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

W pulsacyjnej 4T czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzadzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru poprzez spust.
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Oryginalna instrukcja obstugi AUTOPULSE M1 - M3
ENERGIA
Tryb opracowany dla spawania z kontrolg energii w ramce DMOS. Tryb ten pozwala, oprécz wyswietlania energii spoiny po spawaniu, na ustawie- 4
nie wspotczynnika termicznego zgodnie z zastosowang norma: 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) lub 0,8 (MMA/MIG-MAG) dla norm europejskich. TH

Wyswietlana energia jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspotczynnik.

OPCJONALNY PALNIK PUSH-PULL

Nr kat. Srednica drutu Dtugos$é Rodzaj chtodzenia
044111 0.6>1.0 mm 4m powietrze
046283 0.6>1.2mm 4m powietrze

Palnik typu Push-Pull moze by¢ podtgczony do zasilacza poprzez ztgcze (I-13). Ten typ palnika umozliwia stosowanie drutu AlSi nawet w @ 0,8 mm
przy dtugosci palnika 8 m. Palnik ten moze by¢ stosowany we wszystkich trybach spawania MIG-MAG.

Palnik Push-Pull jest wykrywany przez proste pociggniecie za spust.

W przypadku stosowania palnika Push-Pull z potencjometrem maksymalna warto$¢ zakresu regulacji moze zosta¢ ustawiona na interfejsie.
Potencjometr moze by¢ uzywany do zmiany w zakresie od 50% do 100% tej wartosci.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

OZNAKI PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na

Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny produkt zapobiegajacy przyleganiu.

.Pretdliofé podawania drutu spawalniczego nie | pryt glizga sie na rolkach. Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

est stafa.

) Jedna z rolek $lizga sie. Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.
Kabel palnika jest skrecony. Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno

Silnik podajnika drutu nie dziata. P Poluzowaé¢ hamulec i rolki
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko- .y Lo
Wyczysci¢ lub wymienic.

dzony.

Nieprawidtowe podawanie drutu. . s . .
Brak wpustu na rolce Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli. Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania. jest dobrze zasilane.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania. Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtgcze-

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia. h .
nia oraz zacisku).

Brak mocy. Wymienic¢ spust palnika.
Ostona prowadnicy drutu kruszonego. Sprawdzi¢ ostone i palnik.
) Zacigcie drutu w palniku. Wyczysci€ lub wymienic.
Zablokowany przewdd za rolkami : _ : : - :
Brak rurki kapilarne;j. Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;j.
Zbyt wysoka predkos¢ drutu. Zmniejszy¢ predkosc¢ drutu

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
Niewystarczajgcy przeptyw gazu. min.
Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa. Wymienic.
Niezadowalajgca jakos$¢ gazu. Wymienic.
Przeplyw powietrza lub wplyw wiatru. Unika¢ przeciggéw, zabezpieczy¢ obszar

Spoina spawalnicza jest porowata. spawania.
Dysza gazowa zabrudzona. Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jakos$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.) | Oczy$ci¢ metal przed spawaniem

Staba jakos¢ drutu.

Sprawdzi€, czy gaz jest podigczony do wejscia

Gaz nie jest podtgczony generatora

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie. | Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak

Znaczne iskrzenie czgstek statych. Nieprawidtowe gniazdo uziemienia. e
najblizej spawanego obszaru.

Niedostateczny gaz ostonowy. Wyregulowac przeptyw gazu.
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Instrukcja Uzytkowania

Oryginalna instrukcja obstugi

AUTOPULSE M1 - M3

Brak przeptywu gazu na koncéwce palnika

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowa

Automatyczne usuwanie JOBS.

Btad wykrywania palnika Push Pull

Problem z pamiecig USB

Problem z plikiem

WARUNKI GWARANCJI

Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

Niektdre z Twoich zadan zostaty usuniete,
poniewaz nie byty juz wazne przy nowych
synergiach.

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamieci produktu

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

Sprawdzi¢ podtgczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawér elektromagnetyczny
Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
500.

Sprawdz podtgczenie palnika Push Pull
Zwolnij miejsce na pamieci USB.

Plik zostat utworzony z synergiami, ktére nie
sg obecne na komputerze.

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzgdzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.



CZESCI ZAMIENNE
AUTOPULSE M1 - M3
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CZESCI ZAMIENNE
AUTOPULSE M1 - M3

AUTOPULSE M1 AUTOPULSE M1 AUTOPULSE M3 | AUTOPULSE M3
230V 208/240 V 230V 208/240 V
1 Obudowa z tworzywa sztucznego 56199
2 Czarny przycisk 28mm 73016
3 Klawiatura 51973
4 Obwadd HMI (Interfejs cztowiek-maszyna) 97466C
5 Plastikowy uchwyt 56047
6 Ziacze Texas 51461
7 Kratka plastikowa 120x120 51010
8 Zawiasy 56239
9 Zamek 71003
10 | Podajnik drutu 24V 50W 51141
11 Obwéd podajnika drutu E0056C 97808C
12 Obwaod sterowania 97482C
13 | Obwad zasilajacy 97781C
14 Obwod kondensatora 97479C
15 | Obwod EMC 97369C
16 Kompletny modut mocy 97555
17 | Self PFC 64673
18 | Czujnik pradu 500A 64460
19 Transformator mocy 96138
20 Dfawik wyjsciowy 96143
21 Przednie koto 71360
22 Tylne koto 71375
23 | O$ kota 91059ST 98908ST
24 Podkfadka ptaska 41214
25 Kotek rozporowy 42032
26 | Wentylator 50999
27 Zawor elektromagnetyczny 71542
28 | Giéwny kabel 21496INDX F0000 21496INDX F0000
29 Wiacznik/wytgcznik 51075
30 Kratka z tworzywa sztucznego 92x92 51011




Specyfikacje
Techniczne

AUTOPULSE M1 - M3

SPECYFIKACJE TECHNICZNE

AUTOPULSE M1 AUTOPULSE M3
Podstawowy
Napiecie zasilania U1 230V +/- 15%
Fréquence secteur 50/60 Hz
Fusible disjoncteur 16A
LR (GML\(\;/\;MQEW)
Napiecie prézniowe (TCLC’g 80V
Nominalny prad wyjsciowy 12 10> 220A
Konwencjonalne napigcie wyjciowe u2 145->25V
60 % 150 A
*  Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
100 % 130A
Acier / Steel 0.6>1.0mm
Inox / Stainless 0.8~>1.0mm
Obstugiwane przewody
Aluminium 0.8~>1.2mm
CuSi/ CuAl 0.8~>1.0mm
Ztacze palnika Euro
Typ rolki B
Predko$¢ podawania drutu 0.5 20 m/min
Moc silnika 50 W
Obstugiwane szpule @200 - 300 mm @200 mm
Maksymalne ci$nienie gazu Moc max. 0.5 MPa (5 bar)
Temperatura urzadzenia podczas pracy -10°C » +40°C
Temperatura przechowywania -20°C > +55°C
Stopien ochrony P21
Wymiary (DxSxW) 88 x93 x63 cm
Waga 58 kg | 69 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min. Przy intensywnym uzytkowaniu (powyzej cyklu pracy) moze zadziata¢ zabez-
pieczenie termiczne, w ktérym to przypadku tuk zgasnie i zapali si¢ wskaznik.] Pozostawi¢ urzadzenie pod napigciem, aby umozliwi¢ jego schtodzenie do czasu usunigcia zabez-
pieczenia. Urzadzenie, w zaleznosci od wybranego trybu, opisuje charakterystyke statopradowa lub statonapieciowa. W niektorych krajach U0 nazywane jest TCO.
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Piktogram
rogramy AUTOPULSE M1 - M3

PIKTOGRAMY

Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi.

Symbol ulotki

Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

Spawanie MIG / MAG

Nadaje sig do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Staly prad spawania.

Znamionowe napigcie obwodu otwartego. W niektérych krajach U0 nazywane jest TCO (patrz CAN/CSA-W117.2).

X(40°C) Cykl pracy zgodny z normag EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).

12 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A Ampery
u2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
v Wolt
Hz Herc

O|O Predkos¢ drutu

m/min Metr na minute

DD 1~50/60 Hz Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

u1 Napiecie znamionowe zasilania.
11max Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).
11eff Maksymalny skuteczny prad zasilania
c € Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
EE Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
@ Urzadzenie zgodne ze standardami marokariskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.
Class A
|IEC 60974-5 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.
E Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.
L
(3
é Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.
[ H [ Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)
H Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

—@ Wilot gazu
+ —_— Polaryzacja (+) / (-)

‘ Q On (accensione) / Off (spegnimento)
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Piktogramy

AUTOPULSE M1 - M3

P21

Zabezpieczone przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy>12,5mm (odpowiednik palca reki) oraz przed pionowymi kroplami wody.

Plukanie gazem
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GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia
Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di

Venezia

Via delle Industrie, 25/4
30175 Marghera - VE
ITALIA

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 172 ]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

OMoE




