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QY. CAPATEK 66 FV

Poignée range cable

Clavier

Embase pour connecteur de controle faisceau pistolet

Texas positive pour faisceau pistolet

Texas négative pour faisceau pistolet

Commutateur M/A

Ouverture pour le refroidissement

N~ W N

Cable d’alimentation

Affichage de la tension en volt (Affichage par défaut)

Indicateur d’appui gachette

Indicateur de contact entre le goujon et la piéce a souder.

Décrément de la consigne de la tension / Déplacement dans les menus

Incrément de la consigne de la tension / Déplacement dans les menus

Retour arriére ou annuler dans les menus

Indicateur de déclenchement thermique

O IN|OOjUnn AW N~

Accés au menu ou Valider




Notice originale

CAPATEK 66 FV

FONCTIONS ACCESSIBLES VIA LE MENU FIG.11

Mode de comptage incrémental du compteur de goujons
avec réglage du seuil

Mod/ mnll /Réglage Seuil

Mode de comptage décrémental du compteur de goujons
avec réglage du seuil

Mod/ | . /Réglage Seuil

Désactivation du compteur de goujons

Mod/Off

Consultation Valeur en cours du compteur de goujons

Stu ou Appui sur gachette

Remise a zéro du compteur de goujons

Stu/Rst/yes

Consultation réglage compteur de goujons

Stu/ W m ou m Bl

Activation Led Pistolet Led/On
Désactivation Led Pistolet Led/Off
Verrouillage des réglages Loc/ON
Déverrouillage des réglages Loc/Off
Mise en veille Sby/ON

Sortie de veille

N'importe quelle touche du clavier

Incrément ou décrément du compteur

Soudage d'un gougeon

Annulation d’un incrément ou décrément du compteur

Appui gachette + @ / @

III. PISTOLET FIG.12

/
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Anneau tripode avec verrouillage quart de tour

2 Tige tripode avec méplat de serrage

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

4 Curseur de réglage de la hauteur de retrait de 1 a 5mm

5 Cache de la molette du réglage de la hauteur retrait (Non présent sur la version
du pistolet par contact)

LED d'éclairage

Cache de la molette de réglage d'effort

6
7 Vis de maintien du cache de la molette de réglage d’effort
8
9

Porte goujon

10 | Curseur de réglage d'effort

11 | Gachette de déclenchement du soudage

12 | Connecteur controle faisceau du pistolet

13 | Texas positive

IV. ACCESSOIRES

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

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

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

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

o Porte Goujons
Une boite de porte goujon (080935) est disponible en option :
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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KIT DE CENTRAGE POUR CAPATEK AVEC CANON ANTI PROJECTION/BRUIT (083110)

Facilite le centrage du goujon en utilisant un gabarit.

Facilite le soudage dans les zones d'accés difficiles.

Réduit le bruit.

Réduit les projections.

Facile a changer grace au systéme avec verrouillage quart de tour.

Utilisation :

e Pour une bonne étanchéité :

Le pistolet doit étre bien droit.
Les projections doivent étre nettoyées avec un chiffon réguliérement.

$29,2

40

KIT DE CENTRAGE POUR CAPATEK AVEC CANON OUVERT (083127)

e  Facilite le centrage du goujon en utilisant un gabarit.
e Facilite le soudage dans les zones d’acces difficiles.
e Facile a changer grace au systeme avec verrouillage quart de tour.

?29,2

40

V. FONCTIONS DE LA LED INTEGREES AU PISTOLET

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

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

La polarité du pistolet a un impact sur la qualité de la soudure. CAPATEK 66 F

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

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

INOX

R+ N+ R+ N+

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

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

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40 °C (+14 et +104 °F).

Stockage entre -25 a 55 °C (-13 et 131 °F).

Humidité de I'air :

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

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

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, d’étincelles, de champs électromagnétiques (attention au
porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d'émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

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

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

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

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs, le soudage de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuliérement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

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

Attention aux projections de matieres chaudes ou d’étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
ou d’explosion. Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiere
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz...).

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

SECURITE ELECTRIQUE
N )

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

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

Avant d'ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. Afin que I'ensemble des
condensateurs soit déchargé.

Veiller a changer les cables, électrodes ou bras, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimension-
ner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de
soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est
fourni par le réseau public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la
compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a
fréquence radioélectrique.

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

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

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

ﬁ‘_\* (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
-5

matériel de soudage.

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

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

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

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

¢ ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;
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* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;
« raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder ;

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

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

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de décharge capacitive d'autres cables d’alimentation, de commande, de
signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision ;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande ;

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

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

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

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de
protection supplémentaires ;

h) I'neure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre |'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de matériel de décharge capacitive peut servir a déterminer et résoudre les
cas de perturbations. Il convient que I"évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10
de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de décharge capacitive : Il convient que le matériel de décharge capacitive soit soumis a I'entretien
de routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et
correctement verrouillés lorsque le matériel de décharge capacitive est en service. Il convient que le matériel de décharge capacitive
ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant.

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

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

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

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

La source de courant de soudage est équipée d’une (de) poignée(s) supérieure(s) permettant le portage / déplacement
a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) n‘est (ne sont) pas considérée(s) comme un
moyen d‘élingage.

Ne pas utiliser les cables pour déplacer la source de courant de soudage.

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

c Le fabricant nassume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une
utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

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

-  ° Les utilisateurs de cette machine doivent avoir regu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin de
o Vérifier que le constructeur autorise le procédée de soudage employé avant toute réparation sur un vehicule.

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

o Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les tensions
et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

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

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

o Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique
monophasée 90 V a 240 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

e Le courant permanent absorbé (I1p ou ILp) indiqué dans la partie «caractéristiques électriques» de ce manuel
correspond aux conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou dis-
joncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de
changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

Courant maximal de court-circuit primaire permanant I1cc / ILcc 4.71A
Tension d'alimentation assignée U, 90-240 V
Fréguence 1 ~ 50/60 Hz
Tension a vide assignée U,  / U,, 50-200 V
Puissance permanente Sp 0,2 kvA
Courant d'alimentation permanent I, /I 09A/25A
Courant maximal de court-circuit secondaire I, 13 000 A
Courant permanent secondaire I, 110 A
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Le segment horizontal au centre de I'afficheur clignote en rouge pour indiquer que I'appareil est alimenté

en veille.

L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265V. L'appareil empéche la
charge des condensateurs. Pour indiquer ce défaut, les 3 segments horizontaux au centre de I'afficheur
s'allument tant que le défaut est présent.
Charge des condensateurs : le clignotement de I'afficheur indique que le CAPATEK est en train de charger
les condensateurs a la valeur de consigne. En cas de défaut de charge des condensateurs, le message «
DEF » s'affiche. Eteindre et rallumer 'appareil. Si le message persiste, veuillez contacter le service apres-
vente de la société GYS.

DESCRIPTION DU PRODUIT

Le CAPATEK a été concu pour souder des goujons de grande taille sur des toles fines sans faire apparaitre de trace
thermique sur le verso de la tole.
On peut y connecter 2 pistolets différents :

o Pistolet par contact : Soudage des goujons de M3 a M8 sur Acier / Inox.

o Pistolet par retrait :

0 Soudage des goujons de M3 a M8 sur Acier / Inox

0 Soudage des goujons de M3 a M 6 Aluminium / Laiton.

Fonctions intégrées :

o Comptage des goujons (Voir menu Fig 11).

o Cette fonction accessible a partir du menu (Fig 10.8) permet a 'opérateur de compter le nombre de goujons
qui seront soudés sur une piece.

o Lorsque le seuil est atteint, la LED intégrée au pistolet et le P sur I'afficheur clignote. Le seuil d‘avertissement
est configurable via le menu.

. Le compteur peut étre configuré de maniére incrémental ou décrémental.

o Verrouillage des réglages (Voir menu Fig 11).

o Eclairage Led.

REGLAGES SYNERGIQUES

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

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

I'utilisateur :

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

Réglage avec le pistolet par contact :

M3

Polarité

M4

M5

R+

M6

M8 * Téle
<=1.2 mm

Pistolet par Contact

Acier cuivré INOX
Tension (V) Effort Polarité | Tension (V) Effort
50 4
100 4 60 4
120 4 N+ 90 4
150 4 120 4
200 4 200 4

FIG.14
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Réglage avec le pistolet par retrait :

Pistolet par Retrait
Acier cuivré INOX
Polarité  Tension (V) Effort PEclid(u)l  Polarite | Tension (V) Effort Retrait (mm)
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8 * Téle
<=1.2mm 180 5 4 140 5 4
Pistolet par Retrait
M3 80 3 4 80 5 4
M4 1 4 4 12 4
R+ 00 N+ 0 >
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4

FIG.15

VERROUILLAGE/DEVERROUILLAGE DES REGLAGES FIG.20 & 21

1)
2)

Verrouillage/Déverrouillage du réglage de la consigne de tension du générateur : Voir Menu Loc (Fig 11)
Verrouillage/Déverrouillage de I'effort sur le pistolet :

Déverrouillage Verrouillage
Dévisser légérement la vis torx Remettre le cache (2)
20 (1) Revisser légérement la vis torx
Retirer le cache (2) 20 (1)
3) Verrouillage/Déverrouillage du retrait sur le pistolet:
Déverrouillage Verrouillage
Dévisser légérement la vis torx Remettre le cache (2) R ;Z@S? —a
20 (1) Revisser légérement la vis torx
Retirer le cache (2) 20 (1)

I

Notes : Les pistolets sont livrés avec un réglage de l'effort et du retrait verrouillés. Le verrouillage par I'utilisateur est
facultatif.

11
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PREPARATION DU PISTOLET ET DU GENERATEUR POUR SOUDER LES GOUJONS

1) Enlever I'anneau tripode

Faire un quart de tour vers la Tripode en
position de retrait

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

1) La téte du goujon doit dépasser d'un millimétre environ.
Cet espace permet de limiter les projections de matiere en 0 e
fusion sur le porte goujon.

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

4) Insérer le porte goujon.

5) Serrer correctement la bague (Fig 12.9).




CAPATEK 66 FV

3) Mise en place de I'anneau tripode avec verrouillage quart de tour

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

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

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

3) Réglage de la tension (Voir réglage synergique) La

tension est programmable de 50V a 200V. II faut utiliser

les fleches.

Note : si nécessaire il faut appuyer sur la touche annuler

pour sortir du menu. <«

4) Verrouillage des réglages (Facultatifs) Voir Fig 20 et 21.

-
4

5) Positionner les pinces de masse.
Les pinces de masses fournies sont doubles pour éviter les effets du soufflage magnétique, il est conseillé de les posi-
tionner a égale distance du goujon a souder.
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SOUDAGE DES GOUJONS

1) Mettre un goujon dans le porte goujon.

2) Positionner le pistolet de maniére a ce que les 3 plots
touchent la tole. Si le réglage du porte goujon a été correc-
tement effectué, la pointe du goujon doit toucher la tole et le
voyant doit s’allumer (Fig 10.3)

Note : les plots ne servent pas de contact de masse.

3) Une fois que la position du pistolet est bien stable, appuyer
sur la Gachette.

4) Contréle de la soudure

Exemple de goujon M8 en acier cuivré sur une tble acier de
1.2mm.

Note : Aucune trace thermique ne doit apparaitre sur le verso
de la téle.

Important : Avant de faire une série, faire des essais
sur une éprouvette.

Voir la norme NF ISO 14555 pour les essais.
Par exemple : On doit pouvoir courber le goujon avec un angle
de 30° sans que la soudure ne casse.

DEFAUTS

0 Protection thermique :

Lorsque le voyant de protection thermique est allumé (voir Fig 10.7), l'interface utilisateur est figée. Le ventilateur
fonctionne et refroidit le générateur, il faut attendre que le voyant soit éteint pour que le générateur soit de nouveau
opérationnel.

0 Protection surtension

0 Défaut de charge des condensateurs

* Si le générateur n‘arrive pas a charger les condensateurs au bout de 15 s alors « DEF» doit apparaitre sur |'afficheur.

o Défaut de gachette
* Si la gachette est appuyée a la mise sous tension alors «_-_» doit apparaitre sur I'afficheur.
0 Défauts lié au pistolet

e Erreur 1 ou 2 : Durée déplacement du goujon incorrect.
e Erreur 3 : En mode retrait Réglage du ressort trop fort, le solénoide n‘a pu soulever le goujon.
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PROTECTION THERMIQUE DU GENERATEUR

L'appareil est muni d’'un systéme de protection thermique automatique. Ce systeme bloque I'utilisation du générateur
pendant quelques minutes en cas d’utilisation trop intensive. Dans ce cas, le témoin jaune de défaut thermique s’allume.

CARACTERISTIQUES THERMIQUES

Température ambiante de fonctionnement De +5°C a +40°C
Température ambiante de stockage et de transport De -25°C a +55°C
GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a lI'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.

15
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Cable storage handle

Keypad

Connector for gun cabling control plug

Positive dinse socket for gun cable

Negative dinse socket for gun cable

ON/OFF switch

Cooling vents

N~ W N

Power Supply Cable

Voltage display in volts (default display)

Trigger press indicator

Contact between stud and workpiece indicator.

Decrease the set voltage value / Navigate menus

Increase the set voltage value/ Navigate menus

Go back or cancel in menus

Thermal trip indicator

O IN|OOjUnn AW N~

Access the menu or Confirm
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&

FUNCTIONS ACCESSIBLE VIA THE MENU FIG.11

Incremental counting mode for stud counter with threshold
adjustment

Mod/ -‘ /Threshold adjustment

Decremental counting mode of the stud counter with threshold
adjustment

Mod/ L- /Threshold adjustment

desactivation of the stud counter

Mod/Off

View current stud counter value

Stu ou Appui sur gachette

resetting the stud counter to zero

Stu/Rst/yes

Consultation and adjustment of stud counters Stu/ W m or m HH
Gun LED activation Led/On

Gun LED deactivation Led/Off

Lock settings Loc/ON

Unlock settings Loc/Off

Standby Sby/ON

Exit standby Any key on the keypad

Increasing or decreasing the counter

Welding a stud

Cancelling a step increment or decrement of the counter

Pull trigger + @ / @

III. GUN FIG.12

17
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Tripod ring with quarter-turn locking mechanism

2 Tripod rod with tightening flats

3 Retaining screw for retraction height adjustment cover (not present on contact
gun version)

4 Slider for adjusting retraction height from 1 to 5 mm

5 Cover for height adjustment knob (not present on contact gun version)

6 LED light

7 Screw to retain the force adjustment knob cover

8 Force adjustment knob cover

9 Stud holder

10 | Force adjustment slider

11 | Welding trigger

12 | Gun control cable connector

13 | Positive dinse

IV. ACCESSORIES

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

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

Tripod in correct position

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

In order to perform welds in difficult positions or on thin sheet material, the pins can be positioned differently if required.

Note: the pins do not act as earth contacts

J Stud holder
A stud holder box (080935) is available as an optional accessory:
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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CENTRING KIT FOR CAPATEK WITH ANTI-SPRAY/NOISE BARREL (083110)

e Makes it easy to centre the stud using a template.

e Facilitates welding in difficult-to-reach areas.

e Reduces noise.

e  Reduces spatter.

e Easy to change thanks to quarter-turn locking system.
Use:

e Foragood seal :

The gun must be upright.
Spillages should be wiped off regularly with a cloth.

$29,2

40

CENTRING KIT FOR CAPATEK WITH OPEN BARREL (083127)

e Makes it easy to centre the stud using a jig.
e Facilitates welding in difficult-to-access areas.
e Easy to change thanks to the quarter-turn locking system.

?29,2

40

V. LED FUNCTIONS INCORPORATED INTO THE GUN

o Welding area illumination

o Switches off when the machine is being charged, and lights up continuously when the machine is ready.
o Flashes rapidly when an error has occurred

o Flashes slowly when the stud count threshold is reached.

19
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VI. POLARITY

The polarity of the gun has an impact on the quality of the weld. CAPATEK 66 F

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

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

COPPER-PLATED
STEEL

Stainless steel

N+ R+ N+

WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS
ﬁ -| These instructions must be read and fully understood before use.
LJ Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of a problem or uncertainties, consult a qualified person in order to correctly commission the equipment.

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

ENVIRONMENT

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

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

Temperature range:

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

Air humidity:

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

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

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

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

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

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

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

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

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

>0 ®ee
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WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

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

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

ELECTRICAL SAFETY
:Q

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

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

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

.' An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The

:?ﬂ welding current produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
AOERAN

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

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

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

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

¢ never wrap welding cables around your body;

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

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

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

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

&(«b Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
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RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

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

Assessing the welding area

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

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

b) radio and television receivers and transmitters;

¢) computers and other control equipment;

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

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

f) the equipment used for calibrating or measurment;

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

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

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

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

Assessment of the welding equipment

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

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

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

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

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

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-  * Anyone using this machine needs to have received appropriate training in the use of the device, in order to get

f’ - the most out of its performance, and to carry out the work in accordance with the instructions (e.g: panel beater

training).

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

POWER SUPPLY

¢ This machine is supplied with a 16 A CEE7/7 plug and may only be used on a single-phase 90 V to 240 V (50 - 60
Hz), three-wire power supply that includes an earth.

¢ The absorbed continuous current (I1p or ILp) indicated in the "Electrical data" section of this manual refers to the
maximum working capacity of the machine. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit brea-
ker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change
the plug in order to be able to use the product at maximum capacity.

ELECTRICAL SPECIFICATIONS

Maximum permanent primary short-circuit current I1cc / ILcc 4.71A
Rated supply voltage UIN 90-240 V
Frequency 1 ~ 50/60 Hz
No load voltage allocated U20 / U2d 50-200 V
Continuous power SP 0,2 kvA
Continuous power supply I1p / ILp 09A/25A
Maximum secondary short-circuit current I12cc 13000 A

. Continuous secondary current I2p 110 A

The horizontal segment in the centre of the display will flash red to indicate that the device is in standby
mode.

The device will switch to a protection mode if the supply voltage exceeds 265V. The device prevents capa-
citors from charging. To indicate this fault, the 3 horizontal segments in the centre of the display light up
for as long as the fault is present.

Capacitor charging: the display flashes to indicate that CAPATEK is charging the capacitors to the set
value. In the event of a capacitor charging fault, the message "DEF" is displayed. Switch the unit off and
on again. If the message persists, please contact the GYS aftersales department.
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PRODUCT DESCRIPTION

The CAPATEK has been designed to weld large studs to thin sheet metal without creating a thermal footprint on the
reverse side of the sheet.
2 different guns can be connected:
e  Contact gun: Welding studs from M3 to M8 on steel / stainless steel.
. Retraction gun:
Welding studs from M3 to M8 on steel / stainless steel.
Welding studs from M3 to M6 on aluminium / brass.

Integrated functions:
e  Stud counter (See menu Fig 11).

This feature, accessible from the menu (Fig 10.8), enables the operator to count the number of studs being welded to
the workpiece.

e  When the threshold is reached, the LED on the gun and a letter P on the display will flash. The warning threshold
can be adjusted via the menu.

e  The counter can be configured incrementally or decrementally.
e  Lock settings (See menu Fig 11).
e  Led lighting.

SYNERGIC SETTINGS

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

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

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

Contact gun adjustment:

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

* Sheet metal <=1.2 mm
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Retraction gun

M3 80 3 4 80 5 4
M4
R4 100 4 4 N 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4 FIG.15

LOCKING/UNLOCKING THE CONTROLS FIG.20 & 21

1) Locking/unlocking the power source voltage adjustment: See Loc menu (Fig 11)
2) Locking/unlocking the force applied to the gun:
Unlock Lock
Slightly loosen the Torx 20 screw Refit the cover (2)
(1) Lightly tighten the Torx 20 screw
Remove the cover (2) (1)
3) Lock/unlock gun retraction:
Unlock Lock
Slightly loosen the Torx 20 screw Refit the cover (2)
(1) Lightly tighten the Torx 20 screw
Remove the cover (2) (1)
Notes: The guns are supplied with locked force and retraction settings. User locking is optional.

PREPARING THE GUN AND POWER SOURCE FOR STUD WELDING

1)

Remove the tripod ring

Make a quarter turn to the left Tripod in retracted position

25
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2) Fitting the stud holder (Fig 15).

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

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

4) Insert the stud holder.

5) Tighten the ring securely (Fig 12.9).

3) Fitting the tripod ring with quarter-turn lock

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

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

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

3) Voltage settings (See Synergy settings) Voltage is ad-
justable from 50V to 200V. Use the arrow keys.

Note: if necessary, press the cancel button to exit the
menu.

4) Lock settings (Optional) See Fig 20 and 21.

5) Position the earth clamps.
Double earth clamps are supplied to avoid the effects of magnetic blow-out, it is advisable to position them equidistantly
either side of the stud being welded.
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WELDING STUDS

1) Place a stud in the stud holder.

2) Position the gun so that the 3 contact points touch the
metal sheet. If the stud holder has been correctly adjusted,
the tip of the stud should touch the workpiece and the indica-
tor light should come on (Fig 10.3)

Note: the studs do not act as earth contacts.

3) Once the gun is in a stable position, pull the trigger.

4) Weld control

Example of a copper-plated steel M8 stud on a 1.2 mm steel
sheet.

Note: No residual heat traces should appear on the reverse
side of the sheet.

Important: Before running a full series of welds, carry
out tests on a sample piece.

|

|

|
See standard NF ISO 14555 for tests. \
For example: It must be possible to bend the stud to an angle
of 30° without the weld failing. : J—§

-3

FAULTS

0 Thermal protection:

When the thermal protection indicator is lit (see Fig 10.7), the user interface will be frozen. The fan will run to cool the
power source, wait for the light to go out before the power source is ready for use again.

0 Overvoltage protection

0 Capacitor charging fault

o If the power source fails to charge the capacitors after 15 seconds, "DEF" should appear on the display.
0 Trigger fault

o If the trigger is pressed when the power is switched on, "_-_" should appear on the display.

0 Gun-related errors

e Error 1 or 2: Incorrect stud displacement time.
e Error 3: In retraction mode, Spring setting too high,. the solenoid was unable to lift the stud.
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POWER SOURCE THERMAL PROTECTION

The machine is provided with an automatic thermal protection system. This system will stop the machine to prevent it
from overheating. In this situation, the yellow thermal fault indicator lights up.

THERMAL SPECIFICATIONS

Ambient operating temperature From +5°C to +40°C
Ambient storage and transport temperature From -25°C to +55°C
WARRANTY

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

The warranty does not cover:

¢ Any other damage caused during transport.

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

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

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

Bedienfeld

Buchse fiir Steueranschluss Kabelschlauchpaket Pistole

Texasbuchse, positiv flir Pistolen-Kabelschlauchpaket

Texasbuchse, negativ fiir Pistolen-Kabelschlauchpaket

Schalter M/A

Kuhléffnungen

N~ W N

Netzkabellange

Anzeige der Spannung in Volt (Standardanzeige)

Anzeige der Abzugsbetatigung

Kontaktanzeige zwischen dem Bolzen und dem zu schweiBenden Werkstiick.

Absenken des Spannungssollwerts / Navigation in den Menis

Anheben des Spannungssollwerts / Navigation in den Menis

Riicksprung im Meni oder abbrechen

Indikator fiir thermische Ausldsung

O IN|OOjUnn AW N~

Menii 6ffnen oder Bestatigen
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IM MENU ABRUFBARE FUNKTIONEN ABB.11

Inkrementaler Zahimodus des Bolzenzahlers mit Schwellenwer-
teinstellung

Mod/ -‘ /Schwellenwerteinstellung

Dekrementaler Zahimodus des Bolzenzahlers mit Schwellenwer-
teinstellung

Mod/ L- /Schwellenwerteinstellung

Deaktivierung des Bolzenzahlers Mod/Off

Abfrage des aktuellen Werts des Bolzenzahlers Stu oder Abzug betatigen
Bolzenzahler zurlicksetzen Stu/Rst/yes

Tipps zur Einstellung von Bolzenzahlern Stu/ B0 oderm W
Aktivierung der LED der Pistole Led/On

Deaktivierung der LED der Pistole Led/Off

Einstellungen sperren Loc/ON

Einstellungen entsperren Loc/Off
Standby-Schaltung Sby/ON

Stand-by-Ausgang

Eine beliebige Taste auf der Tastatur

Erhdhen oder Verringern des Zahlers

SchweiBen von Schraubenbolzen

Zahlererh6hung oder -verringerung riickgangig machen

Den Abzug driicken + @ / @

II1I. PISTOLE ABB.12
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Dreibein-Ring mit Bajonettverschluss

2 Dreibein mit Klemmflachen

3 HaItesc_hraube der Abgleckung der Einstellung der Riickzugshéhe (nicht vorhan-
den bei der Kontakt-Pistole)

4 Schieber zur Einstellung der Riickzugshdhe von 1 bis 5 mm

5 Abdeck_ung des Einste_llrads fur die Einstellung der Riickzugshdhe (nicht vorhan-
den bei der Kontakt-Pistole)

6 LED-Beleuchtung

7 Halteschraube der Abdeckung des Krafteinstellungsknopfs

8 Abdeckung des Krafteinstellungsknopfs

9 Bolzendorn

10 | Schieber zur Krafteinstellung

11 | Abzug zum Ausldsen des SchweiBvorgangs

12 | Steueranschluss des Pistolen-Kabelschlauchpakets

13 | Texasbuchse positiv

IV. ZUBEHOR

Dreibein-Ring mit Bajonettverschluss (Abb. 12.1)

Stellen Sie das Dreibein in dieser Position auf und machen Sie

dann eine Vierteldrehung nach rechts. Dreibein in korrekter Position

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

Um an schwierigen Stellen oder auch auf schmalen Blechen schweien zu kdnnen, ist es mdglich, die Stifte unterschiedlich zu

positionieren.
Hinweis : die Stifte dienen nicht als Massekontakt

. Aufnahmedorn
Ein Bolzenaufnahmedorn (080935) ist als Option erhaltlich :
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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ZENTRIERUNGSSET FUR CAPATEK MIT SPRITZSCHUTZKANONE/SCHALLDAMPFER (083110)

Erleichtert das Zentrieren des Bolzens bei Verwendung einer Schablone.
Erleichtert das SchweiBen in schwer zuganglichen Bereichen.

Reduziert den Larm.

Reduziert Spritzer.

Leicht zu wechseln dank des Vierteldrehverschlusses.

Verwendung :

e  Fir eine gute Abdichtung :

Die Pistole muss gerade sitzen.
Die Projektionen sollten regelmaBig mit einem Tuch abgewischt werden.

$29,2

40

ZENTRIERUNGSSET FUR CAPATEK MIT OFFENEM LAUF (083127)

e Erleichtert das Zentrieren des Bolzens bei Verwendung einer Schablone.
e  Erleichtert das SchweiBen in schwer zuganglichen Bereichen.
e Einfach zu wechseln dank des Systems mit Vierteldrehverschluss.

?29,2

40

V. IN DIE PISTOLE EINGEBAUTE LED

o Beleuchtung des SchweiBbereichs

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

. Blinkt langsam, wenn der Schwellenwert fiir den Bolzenzahler erreicht ist.
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VI. POLARITAT

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

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

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

KUPFERBESCHICH-
TETER STAHL

Edelstahl

N+ R+ N+

WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS

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

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

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

UMGEBUNG

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

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

Temperaturbereich :

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach
Schweifart und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdricklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich mit feuerfesten Vorhdngen, um andere Personen vor Spritzern und gliihenden
Abféllen zu schiitzen. In der Nahe des SchweiBbereichs befindliche Personen missen auf Gefahren hingewiesen
werden und mit der nétigen Schutzausriistung ausgeristet werden.

Verwenden Sie einen Gehoérschutz, wenn der SchweiBprozess einen Gerauschpegel iber dem zuldssigen Grenzwert
erreicht (dasselbe gilt fiir alle Personen im Larmbereich).

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

SCHWEISSRAUCH / GAS

Die beim SchweiBen, entstehenden Dampfe, Gase und Stdube sind gesundheitsgefahrdend. Es muss fiir eine
ausreichende Belliftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei

Q
unzureichender Bellftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen Uberpriifen.

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

BRAND - UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

A entfernt sein.
Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

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

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

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

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

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

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

CEM-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

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

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

: 2 : Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische

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

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

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

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

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

¢ Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkdrper und Kopf sich so weit wie méglich vom SchweiBschaltkreis befinden;
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¢ Achten Sie darauf, dass sich die SchweiBkabel nicht um Ihren Korper wickeln;

« Positionieren Sie den Kdrper nicht zwischen den SchweiBkabeln. Die zwei SchweiBkabel sollten stets auf einer Seite liegen;
e SchlieBen Sie das Riickfiihrungskabel am Einsatzstiick so nah wie mdglich an den zu schweienden Bereich an;

e Arbeiten Sie nicht in der Nahe der SchweiB3stromquelle, nicht daraufsetzen oder an sie anlehnen;

¢ Beim Transportieren der Schwei3stromquelle oder des Drahtvorschubgerdts nicht schweiBen.

« Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von

einem Arzt beraten lassen.
E,(’ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des Schweiens kann weitere gesundheitliche Folgen
—_—\ haben, die bisher nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist flir den korrekten Einsatz des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung gemaB den Herstellerangaben
verantwortlich. Treten elektromagnetische Stérungen auf, es sollte in der Verantwortung des Benutzers des Entladungsgerats liegen,
die Situation mit der technischen Unterstiitzung des Herstellers zu I6sen. In manchen Féllen, kann diese AbhilfemaBnahme so
einfach sein wie z.B. die Erdung des SchweiBstromkreises. In anderen Féllen, kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische
Abschirmung, um die SchweiBstromquelle und das gesamte Werkstiick herum aufzubauen, wobei Eingangsfilter montiert werden
muissen. In jedem Fall, sollen elektromagnetische Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr stérend wirken.

Beurteilung des SchweiBbereichs

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

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

b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender ;

c) Computer und andere Steuerungsgerate ;

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

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

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

g) Die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

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

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

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

Bewertung der SchweiBanlage

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

EMPFEHLUNGEN ZU METHODEN ZUR SENKUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

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

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

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

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

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

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

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

Ziehen Sie niemals an den Kabeln, um die SchweiBstromquelle zu bewegen.
Fihren Sie die Stromquelle nicht liber Personen oder Gegenstande.

INSTALLATION DES GERATS

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

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

WARTUNG / HINWEISE

-  ° Benutzer dieses Gerdts mussen eine angemessene Schulung in seiner Verwendung erhalten haben, um seine

/’ - Leistung optimal nutzen und genormte Arbeiten ausfiihren zu kénnen (z. : Karosserie-Ausbildung).

e Vergewissern Sie sich vor jeder Reparatur an einem Fahrzeug, dass der Hersteller das eingesetzte SchweiBverfahren
genehmigt.

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

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

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

* Nehmen Sie, regelmaBig die Haube ab und blasen Sie den Staub aus. Lassen Sie die elektrischen Anschliisse regelmaBig von einem

qualifizierten Techniker priifen.

« Uberpriifen Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels und des Kabelbaums des SchweiBstromkreises. Bei sichtbaren Beschadigungen,

missen sie durch den Hersteller, seinen Kundendienst oder eine dhnlich qualifizierte Person ersetzt werden, damit keine Gefahr
entsteht.

e Luftungsschlitze nicht bedecken.

STROMVERSORGUNG

e Dieses Gerat wird mit einem 16-A-Stecker des Typs CEE7/7 geliefert und darf nur in einer einphasigen 90 V bis
240 V (50 - 60 Hz) Dreileiter-Elektroinstallation mit geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

¢ Der im Abschnitt ,Elektrische Eigenschaften" dieses Handbuchs angegebene aufgenommene Dauerstrom (I1p oder
ILp) entspricht den maximalen Betriebsbedingungen. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten
Ubereinstimmen. In einigen Landern, ist es erforderlich den Stecker zu wechseln, um die Nutzung unter maximalen
Bedingungen zu ermdglichen.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN

Maximaler permanenter primarer Kurzschlussstrom I1cc/ILcc 4.71A
Bemessungsversorgungsspannung U, 90-240 V
Puls 1 ~ 50/60 Hz
Bemessungsleerlaufspannung U, / U, 50-200 vV
Dauerleistung S, 0,2 kvA
Dauerspeisestrom I1p / ILp 09A/25A
Maximaler sekunddrer Kurzschlussstrom I, 13 000 A
Sekundarer Dauerstrom I, 110A
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Das horizontale Segment in der Mitte des Displays blinkt rot, wenn das Gerdt im Stand-by-Modus mit

Strom versorgt wird.

Uberschreitet die Versorgungsspannung 265 V wird der Spannungsschutz des Gerites aktiviert. Das Gerat
f verhindert das Aufladen von Kondensatoren. Dabei leuchten die drei horizontalen Segmente in der Mitte

des Displays auf, solange der Fehler vorliegt.

Aufladen der Kondensatoren : das Blinken der Anzeige zeigt an, dass der CAPATEK die Kondensatoren
auf den eingestellten Wert aufladt. Bei einem Ladefehler der Kondensatoren wird die Meldung "DEF"
angezeigt. Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein. Wenn die Meldung weiterhin besteht, wenden Sie
sich bitte an den Kundendienst der Firma GYS.

PRODUKTBESCHREIBUNG

Der CAPATEK wurde entwickelt, um groBe Bolzen an diinnen Blechen anzuschweiBen, ohne dass auf der Riickseite des
Blechs ein Durchbrand zu sehen ist.

Es kdnnen zwei verschiedene Pistolen angeschlossen werden :

o Kontakt-Pistole : SchweiBen von Bolzen der GréBe M3 bis M8 auf Stahl/Edelstahl.

o Hubzlindungspistole :

SchweiB3en von Bolzen von M3 bis M8 auf Stahl / Edelstahl.

SchweiBen von Bolzen von M3 bis M 6 Aluminium / Messing.

Integrierte Funktionen :

o Bolzenzahler (siehe Menii Abb. 11).

. Diese Funktion, die Uber das Menl (Abb. 10.8) aufgerufen werden kann, ermdoglicht es dem Nutzer, die
Anzahl der Bolzen zu zdhlen, die an einem Teil angeschweiBt werden.

o Wenn die gewiinschte Bolzenanzahl erreicht ist, blinkt die in die Pistole integrierte LED und "P" auf dem
Display. Der Schwellenwert kann tber das Menl konuriert werden.

o Der Bolzenzdhler kann inkrementell oder dekremental konuriert werden.

o Sperre der Einstellungen (siehe Meni Abb. 11).

o LED-Beleuchtung.

SYNERGIEEINSTELLUNGEN

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

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

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

Einstellung mit der Kontakt-Pistole :

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

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

Riickzug-Pistole

Kupferbeschichteter Stahl Edelstahl
(o] Tg1 =1 WS o =T a0 s QYA I - ST S (W a e I X To eVl M (el na) - POlaritat | Spannung (V) | Krafteinstellung | Ruckzug (mm)

M3 80 3 4 50 3 4

M4 100 4 4 70 4 4

M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4

Mé 150 5 4 120 5 4

M8* 180 5 4 140 5 4
* Blech <=1.2 mm

Riickzug-Pistole
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R4 100 4 4 Nt 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4
ABB.15
SPERREN/ENTSPERREN DER EINSTELLUNGEN ABB.20 & 21
1) Sperren/Entsperren der Einstellung des Sollwerts fiir die Generatorspannung : Siehe Menl Loc (Abb. 11)
2) Sperren/Entsperren des Pistolengriffs :
Entsperren Sperrung
Torx-Schraube 20 (1) leicht Setzen Sie Q|e Abdeckung (2)
wieder auf
herausdrehen

Drehen Sie die Torx-Schraube 20

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

3) Sperren/Entsperren der Riickzug-Pistole :
Sperrung
Entsperren .
Torx-SchrautI)’e 20 (1) leicht Setzen Sie gﬂe Abdeckung (2)
herausdrehen wieder auf

Drehen Sie die Torx-Schraube 20

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

Hinweis : Die Pistolen werden mit einer gesperrten Kraft- und Riickzugseinstellung geliefert. Das Blockieren durch den

Nutzer ist optional.
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VORBEREITUNG DER PISTOLE UND DES GENERATORS ZUM BOLZENSCHWEISSEN
1) Entfernen Sie den Dreibein-Ring

Eine Vierteldrehung nach links
M

2) Einsetzen des Bolzendorns (Abb. 15)

1) Der Kopf des Bolzens sollte etwa einen Millimeter Uberste-
hen. Dieser Zwischenraum sorgt dafir, dass weniger geschmolzenes 0 e
Material auf den Bolzenhalter spritzt. o™

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

4) Setzen Sie den Bolzendorn ein.

5) Ziehen Sie den Ring richtig fest (Abb. 12.9).
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3) Bringen Sie den Dreibein-Ring mit Bajonettverschluss an.

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

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

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

3) Spannungseinstellung (siehe Synergieeinstellung).
Die Spannung ist von 50 V bis 200 V programmierbar.
Einstellung Uber die Pfeiltasten.

Hinweis : Driicken Sie ggf. die Abbruchtaste, um das
Menti zu verlassen. <

4) Einstellungen sperren (Fakultativ) Siehe Abb. 20 et 21.

5) Positionieren Sie die Masseklemmen.
Wird mit doppelten Masseklemmen geliefert, um die Auswirkungen des magnetischen Blaswirkung zu vermeiden. Es
wird empfohlen, sie im gleichen Abstand zu dem zu schweienden Bolzen zu positionieren.
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BOLZENSCHWEISSEN

1) Stecken Sie einen Bolzen in den Bolzenhalter

2) Positionieren Sie die Pistole so, dass die drei Stifte das
Blech beriihren. Wenn die Einstellung des Bolzenhalters richtig
vorgenommen wurde, muss die Spitze des Bolzens das Blech
beriihrenund die Anzeige muss aufleuchten. (Abb. 10.3)

Hinweis : Die Stifte dienen nicht als Massekontakt.

3) Wenn die Position der Pistole stabil ist, driicken Sie den
Abzug.

4) Kontrolle der SchweiBstelle

Beispiel fiir einen verkupferten M8-Stahlbolzen auf einem
1,2 m dicken Stahlblech.

Hinweis : Auf der Riickseite des Blechs dlirfen keine ther-
mischen Spuren zu sehen sein.

Wichtig : Bevor Sie eine Reihe von Schwei3vorgingen
durchfiihren, fiihren Sie einige Versuche auf einem
Testblech durch.

Siehe Norm NF ISO 14555 fiir Tests.
Beispiel : Sie miissen den Bolzen in einem Winkel von 30° bie-
gen kodnnen, ohne dass die SchweiBnaht aufbricht.

FEHLER

0 Uberhitzungsschutz :

Wenn die Warmeschutzanzeige leuchtet (sieche Abb. 10.7), Die Benutzeroberflache ist nicht mehr bedienbar. Der Venti-
lator lauft und kihlt den Generator, Warten Sie, bis die Anzeige erloschen ist, damit der Generator wieder einsatzbereit
ist.

0 Uberspannungsschutz

0 Fehler beim Laden der Kondensatoren

e Wenn der Generator die Kondensatoren nicht innerhalb von 15 Sekunden laden kann, wird "DEF" auf dem Display
angezeigt.

0 Auslosefehler
e Wenn der Ausloser beim Einschalten gedriickt wird, wird "_-_" auf dem Display angezeigt.
0 Verbindungsfehler zur Pistole

e Fehler 1 oder 2 : Dauer falsche Bolzenbewegung.
e Fehler 3 : Einstellung der Feder m Riickzugsmodus zu stark, die Magnetspule konnte den Bolzen nicht anheben.
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WARMESCHUTZ DES GENERATORS

Diese Gerat ist mit einem automatischen Warmeschutzsystem ausgestattet. Dieses System blockiert die Nutzung des
Generators flr einige Minuten, wenn er (bermaBig genutzt wird. In diesem Fall leuchtet die gelbe Leuchte fir ther-
mische Fehler auf.

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Umgebungstemperatur beim Betrieb von +5 °C bis +40 °C
Umgebungstemperatur bei Lagerung und Transport von -25 °C bis +55 °C
GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei :

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

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

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

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

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



43

Folleto original

QY. CAPATEK 66 FV

Mango recoge cables

Teclado

Subbase para el conector de control del cable de la pistola

Texas positivo para el cable de la pistola

Texas negativo para el cable de pistolas

Interruptor de encendido/apagado

Abertura para refrigeracion

N~ W N

Cable de alimentacion

Visualizacion de la tension en voltios (visualizacion por defecto)

Indicador de pulsacién del gatillo

Indicador de contacto entre el perno y la pieza.

Disminucion de la consigna de tension / Desplazamiento por los menus

Aumento de la consigna de tensién / Desplazamiento por los menus

Retroceso o cancelacion por los menus

Indicador de disparo térmico

O IN|OOjUnn AW N~

Acceso a los menus o Validar
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FUNCIONES ACCESIBLES A TRAVES DEL MENU FIG.

11

Modo de conteo incremental del contador de pernos con
ajuste de umbral

Mod/ -‘ /Ajuste Umbral

Modo de conteo decremental del contador de pernos con
ajuste de umbral

Mod/ L- /Ajuste Umbral

Desactivacion del contador de pernos Mod/Off

Ver valor actual del contador de pernos Stu o Pulsacion gatillo
Puesta a cero del contador de pernos Stu/Rst/yes

Ver ajuste del contador de pernos Stu/ Wm0 m
Activacion Led Pistola Led/On

Desactivacion Led Pistola Led/Off

Bloqueo de los ajustes Loc/ON

Desbloqueo de los ajustes Loc/Off

Modo stand-by Sby/ON

Salida del modo stand-by

Cualquier tecla del teclado

Incremento o decremento del contador

Soldadura de un perno

Cancelacion de un incremento o decremento del contador

Pulsacion del gatillo + @ / @

III. PISTOLA FIG.12

/
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Anillo tripode con bloqueo de cuarto de vuelta

2 Varilla del tripode con parte plana de sujecién

3 Tornillo de sujecion de la tapa del ajuste de la altura de elevacion (no presente
en la version con pistola por contacto)

4 Boton para ajustar la altura de elevaciéon de 1 a 5mm

Tapa de la ruedecilla de ajuste de la altura de retraccion (No presente en la ver-
sién con pistola por contacto)

Iluminacion LED

Tapa de la ruedecilla de ajuste de la fuerza

6
7 Tornillo de sujecion de la tapa de la ruedecilla de ajuste de la fuerza
8
9

Porta-pernos

10 | Cursor de ajuste de la fuerza

11 | Gatillo de accionamiento de descarga

12 | Conector de control del cable de la pistola

13 | Texas positivo

IV. ACCESORIOS

o Anillo tripode con bloqueo de cuarto de vuelta (Fig 12.1)

Coloque el tripode en esta posicién,
a continuacion, gire un cuarto de Tripode en posicidn correcta
vuelta a la derecha

Por defecto, las varillas del tripode estan colocados en los insertos 1, 2 y 3.

Para poder soldar en lugares dificiles o en chapas estrechas, es posible colocar as varillas de forma diferente.
Nota: las varillas no actuan como contactos de masa

. Porta-pernos
Existe una caja de Porta-pernos (080935) disponible como opcion :
M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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KIT DE CENTRADO PARA CAPATEK CON CANON ANTISALPICADURAS/RUIDO (083110)

Facilita el centrado del esparrago utilizando una plantilla.

Facilita la soldadura en zonas de dificil acceso.

Reduce el ruido.

Reduce las salpicaduras.

Facil de cambiar gracias al sistema de bloqueo de un cuarto de vuelta.

Utilizacion :
e Para un buen sellado :

La pistola debe estar en posicion vertical.
Los derrames deben limpiarse regularmente con un paiio.

$29,2

40

KIT DE CENTRADO PARA CAPATEK CON CILINDRO ABIERTO (083127)

e Facilita el centrado del esparrago utilizando una plantilla.
e Facilita la soldadura en zonas de dificil acceso.
e  Facil de cambiar gracias al sistema de bloqueo de un cuarto de vuelta.

?29,2

40

V. FUNCIONES LED INTEGRADAS EN LA PISTOLA

. Iluminacién de la zona de soldadura

o Se apaga cuando el generador se esta cargando y se enciende de forma continua cuando el generador esta listo.
o Parpadea rapidamente cuando se ha producido un error

o Parpadea lentamente cuando se alcanza el umbral del contador de pernos.
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VI. POLARIDAD

La polaridad de la pistola influye en la calidad de la soldadura. CAPATEK 66 F

R+ corresponde a las texas de la pistola con una marca roja en las texas positivas de R
la pistola.

N+ corresponde a las texas de las pinzas de masa en las texas positivas de la pistola.
Aqui tiene la eleccion hecha por GYS para las polaridades segln el material:

ACERO
COBREADO

Acero inoxidable

N+ R+ N+

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
INSTRUCCIONES GENERALES
Estas instrucciones deben ser leidas y comprendidas en su totalidad antes de cualquier operacion.
A Cualquier modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no debe ser realizado.
El fabricante no se hace responsable de los dafos personales o materiales causados por un uso no conforme con las instrucciones

de este manual.
En caso de cualquier problema o duda, consulte a una persona cualificada para garantizar el correcto manejo de la instalacion.

Estas instrucciones cubren el equipo en el estado en que se entregd. Es responsabilidad del usuario realizar un analisis de riesgos en
caso de incumplimiento de estas instrucciones.

MEDIO AMBIENTE

Este equipo sdlo debe utilizarse para operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o
en el manual. Deben respetarse las instrucciones de seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no se hace
responsable.

El equipo debe utilizarse en un local libre de polvo, acido, gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Lo mismo se aplica al
almacenamiento. Asegurese de que haya circulacién de aire durante el uso.

Rangos de temperatura:

Uso entre -10 y +40 °C (+14 y +104 °F).
Almacenamiento entre -25y 55 °C (-13 y 131 °F).
Humedad del aire:

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

Inferior o igual al 90% a 20 °C (68 °F).

Altitud: Hasta 1000 m sobre el nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION PERSONAL Y PROTECCION DE TERCEROS

Los equipos de descarga capacitiva pueden ser peligrosos y causar lesiones graves o la muerte. Estan destinados a ser utilizados
por personal cualificado que haya recibido una formacion adecuada en el uso de la maquina (por ejemplo, formacién de carrocero).
La soldadura expone a las personas a una fuente peligrosa de calor, chispas, campos electromagnéticos (tenga cuidado si lleva
marcapasos), riesgo de electrocucion, ruido y humos gaseosos.

Para protegerse y proteger a los demads, observe las siguientes instrucciones de seguridad :

Para protegerse de las quemaduras y de las radiaciones, utilice ropa que no este doblada, aislante, seca, ignifuga y
en buen estado, que cubra todo el cuerpo.

Utilice guantes que garanticen el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice proteccion para soldar y/o un capd de soldadura con un nivel de proteccidon suficiente (varia segun la
aplicacion). Protéjase los ojos durante las operaciones de limpieza. En particular, no se recomienda el uso de lentes
de contacto. A veces es necesario delimitar zonas con cortinas ignifugas para proteger la zona de salpicaduras y
residuos incandescentes. Informe a las personas que se encuentren en la zona de soldadura para que lleven ropa
adecuada para protegerse.

Utilice auriculares con aislamiento de ruido si el proceso de soldadura produce un nivel de ruido superior al limite
autorizado (lo mismo se aplica a cualquier persona que se encuentre en la zona de soldadura).

© © e

47



48

Folleto original

CAPATEK 66 FV

Las piezas que acaban de soldarse estan calientes y pueden provocar quemaduras al manipularlas.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de abandonarla para proteger a las personas y los bienes.

HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

’ Los humos, gases y polvo emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
Q suficiente, y a veces se requiere un aporte de aire adicional. Una mascara de aire fresco puede ser una solucion si

la ventilacion es inadecuada.
= Compruebe que el sistema de extraccion es eficaz comparandolo con las normas de seguridad.

Precaucion La soldadura en entornos confinados requiere una supervision desde una distancia segura. Ademas, la soldadura de
determinados materiales que contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente nociva.
Desengrase las piezas antes de soldarlas. No sueldes cerca de grasa o pintura.

RIESGO DE INCENDIO Y EXPLOSION

A Proteja completamente la zona de soldadura; los materiales inflamables deben estar al menos a 11 metros de
distancia.
Debe haber equipos de extincion de incendios cerca de las operaciones de soldadura.

Cuidado con el material caliente o las chispas, ya que incluso a través de grietas pueden ser una fuente de incendio o explosion.
Mantenga a las personas, los objetos inflamables y los recipientes a presion a una distancia de seguridad. No suelde en recipientes
o tubos cerrados, y si estan abiertos, vacielos de todo material inflamable o explosivo (aceite, combustible, residuos de gas, etc.).
Las operaciones de amolado no deben dirigirse hacia la fuente de corriente de soldadura ni hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA
:Q

La red eléctrica utilizada debe estar conectada a tierra. Una descarga eléctrica puede ser fuente de accidentes
graves directos o indirectos, o incluso de muerte.

No toque nunca las partes bajo tension dentro o fuera de la fuente de corriente bajo tension (cables, electrodos, brazos, pistola, etc.),
ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos. Esto es para asegurar que todos los
condensadores estan descargados.

Si los cables, electrodos o brazos estan dafiados, deben ser sustituidos por personal cualificado y autorizado. Dimensione la seccién
del cable en funcidn de la aplicacion. Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Utilice calzado
aislante, sea cual sea el entorno de trabajo.

CLASIFICACION CEM DE LOS EQUIPOS

Este equipo de Clase A no esta destinado a utilizarse en un emplazamiento residencial donde la corriente eléctrica
sea suministrada por la red publica de suministro de baja tension. Puede haber dificultades potenciales para
asegurar la compatibilidad electromagnética en tales sitios, debido a la interferencia de radiofrecuencia conducida,
asi como radiada.

EN 61000-3-12 Este equipo cumple con IEC 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Este equipo cumple con IEC 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICASMAGNETISMO

" La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos (CEM)

\5 localizados. La corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del
?ﬁv equipo de soldadura.
DY

Los campos electromagnéticos CEM pueden interferir con determinados implantes médicos, como los marcapasos. Deben tomarse
medidas de proteccidn para las personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para los transelntes o una
evaluacion de riesgos individual para los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos del
circuito de soldadura:

scoloque los cables de soldadura juntos - fijelos con un cierre, si es posible ;

ecoldquese (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura ;

enunca enrolle los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

eno coloque el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
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econecte el cable de retorno a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona a soldar ;
*no trabaje junto a la fuente de corriente de soldadura, no se siente sobre ella ni se apoye en ella;
*no suelde cuando transporte la fuente de corriente de soldadura o el alimentador de alambre.

« Los usuarios de marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar este equipo.
EJ(’ La exposicién a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que aln
; A\ no se conocen.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR EL AREA DE SOLDADURA Y LA INSTALACION

Generalidades

El usuario es responsable de instalar y utilizar el equipo de descarga capacitiva de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si
se detectan interferencias electromagnéticas, debe ser responsabilidad del usuario del equipo de descarga capacitiva resolver la
situacion con la asistencia técnica del fabricante. En algunos casos, esta accion correctora puede ser tan sencilla como poner a tierra
el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir un escudo electromagnético alrededor de la fuente de corriente
de soldadura y de toda la pieza de trabajo con filtros de entrada instalados. En todos los casos, las perturbaciones electromagnéticas
deben reducirse hasta que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar un equipo de descarga capacitiva, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en la zona
circundante. Debera tenerse en cuenta lo siguiente

a) la presencia por encima, por debajo y adyacente al equipo de descarga capacitiva de otros cables de alimentacion, control,
sefalizacion y teléfono ;

b) receptores y transmisores de radio y television ;

¢) ordenadores y otros equipos de control ;

d) los equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccion de equipos industriales ;

e) la salud de las personas vecinas, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos ;

f) los equipos utilizados para calibracion o medicion ;

g) la inmunidad de otros equipos del entorno.

El usuario debe asegurarse de que los demas equipos utilizados en el entorno sean compatibles. Para ello pueden ser necesarias
medidas de proteccidn adicionales ;

h) la hora del dia en que vayan a realizarse trabajos de soldadura u otras actividades.

El tamafio de la zona circundante que debe tenerse en cuenta depende de la estructura del edificio y de otras actividades que tengan
lugar en él. El area circundante puede extenderse mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion del area, la evaluacion de las instalaciones de equipos de descarga capacitiva puede utilizarse para identificar
y resolver casos de perturbacion. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10
de la norma CISPR 11:2009. Las mediciones in situ también pueden utilizarse para confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Suministro eléctrico publico: Los equipos de descarga capacitiva deben conectarse al suministro eléctrico publico de acuerdo
con las recomendaciones del fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario adoptar medidas preventivas adicionales,
como el filtrado de la fuente de alimentacidon publica. Debe considerarse la posibilidad de apantallar el cable de alimentacion
en un conducto metdlico o equivalente de los equipos de descarga capacitiva instalados permanentemente. Debe garantizarse la
continuidad eléctrica del apantallamiento en toda su longitud. El blindaje debe conectarse a la fuente de corriente de soldadura para
garantizar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de corriente de soldadura.

b. Mantenimiento de los equipos de descarga capacitiva: Los equipos de descarga capacitiva deben someterse a un
mantenimiento rutinario de acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos, puertas de servicio y cubiertas deben
estar cerrados y debidamente bloqueados cuando el equipo de descarga capacitiva esté en uso. El equipo de descarga capacitiva no
debe ser modificado de ninguna manera, salvo las modificaciones y ajustes especificados en las instrucciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible, colocados juntos cerca o sobre el suelo.

d. Conexion equipotencial: Se debe considerar la conexion de todos los objetos metalicos en el area circundante. Sin embargo,
los objetos metalicos conectados a la pieza que se va a soldar aumentan el riesgo de descarga eléctrica para el operario si toca tanto
estos elementos metalicos como el electrodo. El operario debe estar aislado de dichos objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza a soldar no esté conectada a tierra por seguridad eléctrica o debido a su tamafio
y ubicacién, por ejemplo los cascos de los barcos o el acero estructural de los edificios, una conexion a tierra puede en algunos
casos, pero no siempre, reducir las emisiones. Debe evitarse conectar a tierra piezas que puedan aumentar el riesgo de lesiones a los
usuarios o de daiios a otros equipos eléctricos. Si es necesario, la conexidn de la pieza a soldar a tierra debe realizarse directamente,
pero en determinados paises que no permiten esta conexién directa, la conexidén debe realizarse con un condensador adecuado
elegido de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccién y el apantallamiento selectivos de otros cables y equipos en el area circundante
pueden limitar los problemas de interferencias. La proteccion de toda la zona de soldadura puede considerarse para aplicaciones
especiales.
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TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

La fuente de corriente de soldadura esta provista de una asa(s) superior(es) que permite(n) transportarla / moverla a
mano. Tenga cuidado de no subestimar su peso. La(s) asa(s) no se considera(n) un medio de eslingado.

No utilice los cables para mover la fuente de corriente de soldadura.
No haga pasar la fuente de corriente por encima de personas u objetos.

INSTALACION DEL EQUIPO

eProporcione espacio suficiente para ventilar la fuente de corriente de soldadura y acceder a los controles.
eNo utilizar en un entorno que contenga polvo metdlico conductor.
eLos cables de alimentacion, de extensidn y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar el sobrecalentamiento.

c El fabricante no se hace responsable de los dafios causados a personas u objetos como consecuencia de una utilizacion
incorrecta y peligrosa de este equipo.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

con el fin de aprovechar al maximo sus prestaciones y realizar un trabajo conforme a la normativa (por ejemplo,
formacion de carrocero).
eCompruebe que el fabricante autoriza el proceso de soldadura utilizado antes de realizar cualquier reparacion en
un vehiculo.

-  * Los usuarios de esta maquina deben haber recibido una formacion adecuada para la utilizacién de la misma,
/ (@Esg

» El mantenimiento y la reparacion del generador sélo pueden ser realizados por el fabricante. Cualquier trabajo realizado en este
generador por un tercero invalidara las condiciones de la garantia. El fabricante declina toda responsabilidad por cualquier incidente
o0 accidente que se produzca después de haber realizado estos trabajos.

» Desconecte la alimentacion eléctrica sacando el enchufe y espere dos minutos antes de trabajar en el equipo. En el interior, las
tensiones y corrientes son elevadas y peligrosas.

 Todas las herramientas de soldadura estan sujetas a deterioro durante su uso. Mantenga limpias estas herramientas para que la
maquina pueda rendir al maximo.

e Retire regularmente la cubierta y sople el polvo. Aproveche la ocasion para que personal cualificado compruebe las conexiones
eléctricas con una herramienta aislada.

o Compruebe periddicamente el estado del cable de alimentacion y del cable del circuito de soldadura. Si aparecen signos de deterioro,
sustitUyalos por el fabricante, su servicio posventa o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

*Deje libres las rejillas de ventilacion de la fuente de potencia de soldadura para la entrada y salida de aire.

ALIMENTACION ELECTRICA

e Este equipo se suministra con un enchufe tipo CEE7/7 de 16 A y sblo debe utilizarse en una instalacion eléctrica
monofasica de 90 V a 240 V (50 - 60 Hz) con conductor neutro puesto a tierra.

e La corriente continua absorbida (I1p o ILp) indicada en el apartado " caracteristicas eléctricas" de este manual
corresponde a las condiciones maximas de funcionamiento. Compruebe que la alimentacién eléctrica y su protec-
cion (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria durante el uso. En algunos paises, puede ser
necesario cambiar el enchufe para permitir su utilizacion en condiciones maximas.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Corriente maxima de cortocircuito primario permanente Ilcc / 4.71A
ILcc

Tension nominal de alimentacion U, 90-240 V
Frecuencia 1 ~ 50/60 Hz
Tension nominal de circuito abierto U, / U, 50-200 V
Potencia permanente Sp 0,2 kvA
Corriente de alimentacion permanente I, / I, 09A/25A
Corriente maxima de cortocircuito secundario I 13 000 A
Corriente permanente secundaria I, 110 A
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El segmento horizontal situado en el centro de la pantalla parpadea en rojo para indicar que la maquina
se encuentra en modo stand-by.

La maquina pasa al modo de proteccion si la tension de alimentacion supera los 265V. El dispositivo
impide la carga de los condensadores. Para indicar este fallo, los 3 segmentos horizontales del centro de
la pantalla se iluminan mientras dure el fallo.
Carga de los condensadores: la pantalla parpadea para indicar que CAPATEK esta cargando los condensa-

dores hasta el valor ajustado. Si los condensadores no estan cargados, aparece el mensaje "DEF". Apague
el aparato y vuelva a encenderlo. Si el mensaje persiste, pongase en contacto con el servicio postventa

de GYS.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La CAPATEK ha sido disefiada para soldar pernos de gran tamafio en chapas finas sin provocar marcas térmicas en el
reverso de la chapa.

Se pueden conectar 2 pistolas diferentes:

Pistola por contacto: para soldar pernos de M3 a M8 en acero/acero inoxidable.
Pistola por gap (separacion) :
Soldadura de pernos M3 a M8 sobre acero / acero inoxidable
Soldadura de pernos M3 a M6 sobre aluminio / laton.

Funciones integradas:

Conteo de pernos (Ver menu Fig 11).

Esta funcidn, accesible desde el menu (Fig 10.8), permite contar el nimero de pernos a soldar en una pieza.
Cuando se alcanza el umbral, el LED de la pistola y la P de la pantalla parpadean. El umbral de alerta puede confi-

gurarse a través del mend.

El contador puede configurarse de forma incremental o decremental.
Bloqueo de los ajustes (Ver mend Fig 11).

Iluminacion por leds.

AJUSTES DE SINERGIA

Los ajustes se dan a titulo indicativo, para proporcionar una base para soldar los pernos. Se aconseja realizar pruebas
previas en chapas del mismo material y espesor.

Las sinergias dadas son ajustes medios. Deben ajustarse en funcién de las limitaciones de

el usuario:
Para chapas finas (menos de 2 mm), para evitar doblar demasiado la chapa, es posible reducir la fuerza, pero hay que
aumentar la tension. El aumento de tension debe ser limitado, de lo contrario el hilo puede dafiarse durante la solda-
dura.

Ajuste con la pistola por contacto:

M3
M4

Polaridad Tension (V)

M5

R+

M6

M8 * Tole
<=1.2 mm

Pistola por contacto

Acero cobreado ACERO INOXIDABLE
Fuerza Polaridad | Tension (V) | Fuerza
90 4 50 4
100 4 60 4
120 4 N+ 90 4
150 4 120 4
200 4 200 4

FIG.14
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Ajuste con la pistola por gap (separacion) :

Pistola por gap
Elevacion ) > Elevacion
Fuerza o) Polaridad | Tension (V) | Fuerza (mm)
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 120 5 5
g ¥ Tole 180 5 4 140 5 4
Pistola por gap
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R+ 100 4 4 N+ 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4
FIG.15
BLOQUEO/DESBLOQUEO DE LOS AJUSTES FIG.20 & 21
1) Bloqueo/desbloqueo del ajuste de la consigna de tension del generador : Ver Menu Loc (Fig 11)
2) Blogueo/desbloqueo de la fuerza en la pistola :
Desbloqueo Bloqueo
Desenrosque ligeramente el tor- Vuelva a colocar la tapa (2)
nillo torx 20 (1) Vuelva a enroscar ligeramente el
Retire la tapa (2) tornillo torx 20 (1)
3) Bloqueo/desbloqueo de la elevacion en la pistola :
Desbloqueo Bloqueo
Desenrosque ligeramente el tor- Vuelva a colocar la tapa (2)
nillo torx 20 (1) Vuelva a enroscar ligeramente el
Retire la tapa (2) tornillo torx 20 (1)

Notas : Las pistolas se suministran con los ajustes de fuerza y elevacién bloqueados. El bloqueo por el usuario es
opcional.
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PREPARACION DE LA PISTOLA Y DEL GENERADOR PARA SOLDAR LOS PERNOS

1) Retirar el anillo tripode
Gire un cuarto de vuelta a la Tripode en posicion de
izquierda extraccion

2) Colocacion del porta-pernos (Fig 15).

1) La cabeza del perno debe sobresalir aproximadamente un
milimetro. o

Este espacio limita la proyeccion de material fundido sobre
el porta-pernos.

2) Tornillo para ajustar la posicién del perno. (Fig 15.)
3) Desenrosque el anillo.

4) Inserte el porta-pernos.

5) Apriete el anillo correctamente (Fig 12.9).
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3) Montar el anillo tripode con bloqueo de un cuarto de vuelta

Coloque el tripode en esta posicion y, a continuacion, Tripode en posicién correcta.
gire un cuarto de vuelta hacia la derecha.

1) Ajuste de la fuerza (Fig 12.10)
Ver (Fig 14) para el nivel correcto de fuerza dependien-
do del material del tamafio del perno.

2) Ajuste de la elevacion (Fig 12.4)
Ver (Fig 15) para el nivel correcto de elevacion en
funcion del material y del tamafio del perno.

3) Ajuste de la tension (ver Ajuste de la sinergia) La ten-
sidn es programable de 50V a 200V. Utilice las flechas.

Nota: si es necesario, pulse el boton de cancelacion
para salir del menu.

4) Bloqueo de los ajustes (Opcional) Ver Fig 20 y 21.

5) Colocar las pinzas de masa.
Las pinzas de masa suministradas son dobles para evitar los efectos del soplado magnético, se aconseja colocarlas
equidistantes del perno a soldar.



CAPATEK 66 FV @

SOLDADURA DE PERNOSS

1) Cologue un perno en el portapernos.

2) Coloque la pistola de forma que las 3 varillas toquen la
chapa. Si el porta-pernos esta correctamente ajustado, la
punta del perno debe tocar la chapa y el indicador luminoso
debe encenderse (Fig 10.3)

Nota: las varillas no actuan como contacto de masa.

3) Una vez que la posicion de la pistola sea estable, pulse el
gatillo.

4) Comprobacion de la soldadura

Ejemplo de un perno M8 en acero cobreado sobre una chapa
de acero de 1,2 mm.

Nota: No deben aparecer marcas térmicas en el dorso de la
chapa.

Importante: Antes de realizar una serie, efectie prue-
bas en una pieza de ensayo.

Para las pruebas, consulte la norma NF ISO 14555.
Por ejemplo: Debe ser posible doblar el perno en un angulo de
30° sin que se rompa la soldadura.

DEFECTOS

) Proteccion térmica:

Cuando el indicador de proteccion térmica se enciende (ver Fig 10.7), la interfaz de usuario se congela. El ventilador
funciona y enfria el generador; debe esperar a que se apague la luz para que el generador vuelva a estar operativo.

0 Proteccion contra sobretension

0 Fallo de carga de los condensadores

« Si el generador no carga los condensadores después de 15 s, en la pantalla aparecera "DEF".

0 Fallo del gatillo
« Si se pulsa el gatillo al encender el generador, en la pantalla aparecera " _-_

0 Fallo de la pistola

e Error 1 6 2: Tiempo de desplazamiento del perno incorrecto.
e Error 3: En modo gap, ajuste del muelle demasiado fuerte, el solenoide no ha podido levantar el perno.
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PROTECCION TERMICA DEL GENERADOR

El aparato esta equipado con un sistema automatico de proteccion térmica. Este sistema detiene el generador durante
unos minutos si se utiliza con demasiada intensidad. En este caso, se enciende el indicador amarillo de fallo térmico.

CARACTERISTICAS TERMICAS

Temperatura ambiente de funcionamiento De +5°C a +40°C
Temperatura ambiente de almacenamiento y transporte De -25°C a +55°C
GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o fallos de fabricacién durante 2 afos a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra).

La garantia no cubre:

e Cualquier otro dafo debido al transporte.

e El desgaste normal de las piezas (por ejemplo, cables, pinzas, etc.).

e Incidencias debidas a un uso incorrecto (alimentacion eléctrica incorrecta, caidas, desmontaje).
* Defectos ambientales (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva el aparato a su distribuidor, adjuntando:

- un comprobante de compra fechado (recibo de caja, factura, etc.)
- una nota explicando la averia.
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Handgreep opbergen kabel

Bedieningspaneel

Aansluiting voor controle-kabel pistool

Positieve Texas voor kabel pistool

Negatieve Texas voor kabel pistool

Schakelaar AAN/UIT

Openingen ventilatie

N~ W N

Voedingskabel

Tonen van de spanning in Volt (Standaard)

Toont de druk op de trekker

Toont het contact tussen de nagel en het ta lassen onderdeel.

Verminderen van de spanning / Verplaatsen door de menus

Verhogen van de spanning / Verplaatsen door de menus

Terug naar vorige stap of annuleren in menus

Geeft aan wanneer de thermische beveiliging geactiveerd wordt

O IN|OOjUnn AW N~

Toegang tot menu of Bevestigen
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FUNCTIES TOEGANKELIJK VIA HET MENU AFB.11

Incrementele telmodus voor de noppenteller met drempelinstel-
ling

Mod / -‘/ Instellen Drempel

Aflopende telmodus van de nopteller met drempelinstelling

Mod / L-/ Instellen Drempel

de teller deactiveren

Mod/Off

Raadplegen Waarde op de teller

Stu of Druk op de trekker

Teller op nul Stu/Rst/yes
Raadplegen en aanpassen van stifttellers Stu/ [ e |
Activeren Led Pistool Led/On
De-activeren Led Pistolet Led/Off
Vergrendelen van de instellingen Loc/ON
Ontgrendelen van de instellingen Loc/Off

Stand-by Sby/ON

Verlaten stand-by

Willekeurige toets van het toetsenbord

Verhogen of verlagen van de
teller

Oplassen van een nagel

Annuleren van een verhoging of
verlaging van de teller

Druk op de trekker + @ / @

II1I. PISTOOL AFB. 12
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Ring met drie pinnen, met kwartslag vergrendeling

2 Pin met klemvlak

Borgschroef van het vakje instelling hoogte van het terugtrekken (Niet aanwezig
op het contact-geactiveerd pistool)

4 Cursor instelling hoogte van het terugtrekken van 1 tot 5 mm.

Vakje draaiwieltje instellen hoogte terugtrekken (Niet aanwezig op het contact
geactiveerde pistool)

6 LED verlichting

7 Borgschroef vakje draaiwiel instellen kracht
8

9

Dop draaiwieltje instellen kracht

Houder klinknagel

10 Cursor instellen kracht

11 Trekker activeren lassen

12 | Aansluiting controlekabel pistool

13 | Texas positief

IV. ACCESSOIRES

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

Plaats de drie pinnen in deze positie, draai vervolgens een

kwartslag naar rechts De drie pinnen zijn in correcte positie

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

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

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

M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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CENTREERSET VOOR CAPATEK MET ANTISPRAY/RUISVAT (083110)

Dit maakt het gemakkelijker om het draadeind te centreren met behulp van een sjabloon.
Vergemakkelijkt het lassen op moeilijk bereikbare plaatsen.

Vermindert lawaai.

Vermindert spatten.

Eenvoudig te verwisselen dankzij de kwartslagvergrendeling.

Gebruik :

e Voor een goede afdichting :

Het pistool moet rechtop staan.
Gemorste vloeistof moet regelmatig worden opgeruimd.

$29,2

40

CENTREERSET VOOR CAPATEK MET OPEN LOOP (083127)

o Dit maakt het gemakkelijker om het draadeind te centreren met behulp van een sjabloon.
e Vergemakkelijkt het lassen op moeilijk bereikbare plaatsen.
e Eenvoudig te verwisselen dankzij de kwartslagvergrendeling.

?29,2

40

V. IN HET PISTOOL GEINTEGREERDE LED-FUNCTIES

e Verlichting van de laszone

 Dooft uit wanneer het apparaat wordt opgeladen, en zal continu gaan branden wanneer het apparaat klaar is voor gebruik.

» Knippert snel wanneer er een fout wordt gedetecteerd
e Knippert langzaam wanneer de drempel van de teller wordt bereikt.
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VI. POLARITEIT

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

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

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

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

VERKOPERD
STAAL

INOX

N+ R+ N+

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

OMGEVING

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

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

Temperatuur-indicaties :

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

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

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

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

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsmaatregelen :

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

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

© @&
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@ Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).
De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te
brengen.

LASDAMPEN EN GASSEN

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

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

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

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

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

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:Q

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

\.l Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische
%\- \ velden (EMF). De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
=5

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

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit
tot een minimum te beperken:
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e plaats de laskabels samen - maak ze aan elkaar vast indien mogelijk ;

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

o wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

e ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
e sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

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

e niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

« Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
EJ(’ Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
: A\ niet bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de lasruimte

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

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

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

¢) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) van belangrijke veiligheidsapparatuur, bijvoorbeeld : industrieel beveiligingsmateriaal ;

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

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

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

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

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

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

Een evaluatie van de lasinstallatie

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

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

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

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

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

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

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

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

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen
/ verplaatst kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het
apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels niet om de lasstroombron te verplaatsen.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

ONDERHOUD / ADVIES

» De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben gevolgd, zodat ze deze machine optimaal
- en veilig kunnen gebruiken (bijvoorbeeld : een opleiding tot autoschade-hersteller).

e Voordat u een voertuig gaat repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de door u

gebruikte lastechniek goedkeurt.

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

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

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

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

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

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

e | aat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.
ELEKTRISCHE VOEDING

e Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie
met een 90V tot 240V enkelfase geaarde elektrische installatie (50 - 60 Hz).

¢ De permanente geabsorbeerde stroom (I1p of ILp) zoals vermeld in het gedeelte « elektrische eigenschappen » van
deze handleiding is van toepassing bij optimale gebruiksomstandigheden. Controleer of de stroomvoorziening en de
bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het
gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om elektrische aansluiting aan te passen om het
toestel optimaal te kunnen gebruiken.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAPPEN

Permanente primaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I1cc / 4.71A
ILcc

Nominale voedingsspanning U1N 90-240 V
Frequentie 1 ~ 50-60 Hz
Nominale nullastspanning U20 / U2d 50-200 V
Permanent vermogen Sp 0,2 kVvA
Permanente voedingsstroom I1p / ILp 09A/25A
Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte 12cc 13 000 A
Permanente secondaire lasstroom I2p 110 A
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Het horizontale segment in het midden van de display knippert rood, om aan te geven dat het apparaat
in de stand-by stand staat.

Het apparaat schakelt over op thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265V. Het apparaat
f verhindert het laden van de condensatoren. Om deze storing aan te geven, zullen de 3 horizontale seg-

menten in het midden van de display gaan branden. Ze zullen blijven branden zolang de storing duurt.

Laden van de condensatoren : het knipperen van de display geeft aan dat de CAPATEK bezig is met het
opladen van de condensatoren. In geval van een storing tijdens het opladen van de condensatoren zal de
melding « DEF » worden getoond. Uit- en aanschakelen van het apparaat. Als deze melding blijft verschi-
jnen, neem dan contact op met de after-sales dienst van GYS.

OMSCHRIJVING VAN HET APPARAAT

De CAPATEK is ontworpen voor het lassen van grotere nagels op fijn plaatwerk, zonder hierbij thermische sporen na te
laten op de achterkant van het plaatwerk.

Er kunnen 2 verschillende pistolen worden aangesloten :

o Contact geactiveerd pistool : Lassen van nagels van M3 tot M8 Staal / Inox.

e Pistool met terugtrekfunctie :

Lasbouten van M3 tot M8 op staal / roestvrij staal.

SchweiBen von Bolzen von M3 bis M 6 Aluminium / Messing.

Geintegreere functies :
e Teller nagels (Zie menu Afbeelding 11).

¢ Deze functie is toegankelijk vanuit het menu (Afbeelding 10.8) en telt het aantal nagels die op een onderdeel zullen
worden gelast.

e Wanneer het aantal is bereikt, zullen de LEDlampjes op het pistool en de P op de display knipperen. De limiet kan
worden ingesteld via het menu.

e De teller kan oplopend of aflopend worden ingesteld.
e Vergrendeling van de instellingen (Zie menu Afbeelding 11).
e Led verlichting

SYNERGETISCHE INSTELLINGEN

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

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

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

Instellen met het contact-geactiveerde pistool :

Contact-geactiveerd pistool
Verkoperd staal INOX
Polariteit Spa(r\1/r)1ing Iﬁ':;?}:c Polariteit Spa(r\llr)ming kKrI :2;1;
M3 90 4 50 4
M4 100 4 60 4
M5 R+ 120 4 N+ 90 4
M6 150 4 120 4
M8* 200 4 200 4

* Plaatwerk <=1.2 mm
AFB. 14
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Instellen pistool met terugtrekfunctie :

Pistool met Terugtrekfunctie
Verkoperd staal INOX
o Spanning Klem- Terugtrek- L Spanning Klem- Terugtrek-
FelEIE: V) kracht  ken (mm) bk V) kracht | ken (mm)
M3 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8* 180 5 4 140 5 4
* Plaatwerk <=1.2 mm
Pistool met Terugtrekfunctie
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R4 100 4 4 Nt 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4

AFB. 15

VERGRENDELEN / ONTGRENDELEN VAN DE INSTELLINGEN AFB. 20 & 21

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

Ontgrendelen
Draai een klein beetje de torx-
schroef 20 los (1)
Verwijder het klepje (2)

Vergrendeling
Plaats het klepje terug (2)
Draai voorzichtig de torx-schroef
20 weer aan (1)

3) Vergrendelen / ontgrendelen van de terugtrekfunctie van het pistool

Ontgrendelen
Draai een klein beetje de torx-
schroef 20 los (1)
Verwijder het klepje (2)

Vergrendeling
Plaats het klepje terug (2)
Draai voorzichtig de torx-schroef
20 weer aan (1)

i

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

Draai een kwartslag naar links Driepunten in teruggetrokken positie

2) Plaatsen van de houder voor nagels (Afb.15).
1) De kop van de nagel moet ongeveer een milimeter uitsteken.

Deze ruimte beperkt het wegspatten van in fusie gekomen materiaal c e

op de nagel-houder.

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

3) Draai de ring los.

4) Breng de nagel-houder in.

5) Draai de ring correct vast (Afb. 12.9).
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3) Plaatsen van de ring met kwartslag vergrendeling

Plaats de drie pinnen in deze positie, draai vervolgens De drie pinnen zijn in correcte positie.
een kwartslag naar rechts

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

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

3) Instellen van de spanning (Zie synergetische instel-
ling). De spanning kan worden geprogrammeerd van
50V tot 200V. U dient hierbij de pijltjes te gebruiken.

Let op : indien nodig moet u drukken op de toets annule-
ren om weer uit het menu te geraken.

4) Vergrendelen van de instellingen (Facultatief) Zie Afb. 20 en 21.

5) Plaatsen van de massa-klemmen.

De meegeleverde massa-klemmen zijn dubbel, om te magnetische effecten te voorkomen, het wordt aanbevolen om
deze op gelijke afstand aan weerszijden van de nagel te plaatsen.
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LASSEN VAN NAGELS

1) Plaats de nagel in de houder

2) Plaats het pistool zo dat de 3 pinnen het plaatwerk raken.
Als de houder correct is ingesteld, zal de punt van de nagel
het plaatwerk aanraken, en het lampje zal gaan branden (Afb
10.3)

Let op : deze pinnen hebben geen massa-functie.

3) Wanneer de positie van het pistool goed stabiel is, drukt u
op de Trekker.

4) Controle van het lassen

Voorbeeld nagel M8 van koperstaal op plaatwerk van staal
met een dikte van 1.2 mm.

Let op : Er mag geen enkel thermisch spoor op de achterkant
van het plaatwerk verschijnen.

Belangrijk : Voordat u een serie gaat lassen, kunt u het
beste eerst enkele proeven uitvoeren.

Zie de norm NF ISO 14555 voor testen.
Bijvoorbeeld : De nagel moet gebogen kunnen worden met een
hoek van 30° zonder dat de las breekt.

DEFECTEN

0 Thermische beveiliging :

Wanneer het lampje van de thermische beveiliging brandt (zie Afb. 10.7), is de bediening voor de gebruiker niet toe-
gankelijk. De ventilator werkt, en zal de generator afkoelen, u dient nu te wachten totdat het lampje uitgaat, om de
generator opneiuw te kunnen gebruiken.

o Beveiliging tegen overspanning

o Storing bij het opladen van de condensatoren

¢ Als de generator na 15s niet in staat is de condensatoren op te laden zal « DEF » verschijnen op de display.

o Storing trekker
e Als de trekker ingedrukt is bij het onder spanning zetten zal « _-_ » verschijnen op de display.
o Storingen van het pistool

e Foutmelding 1 of 2 : Duur verplaatsen nagel niet correct.
e Foutmelding 3 : In de module Terugtrekken veer, de magneet heeft de nagel niet kunnen oppakken.
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THERMISCHE BEVEILIGING VAN DE GENERATOR

Het apparaat is uitgerust met een automatische thermische beveiliging. Wanneer de generator te intensief gebruikt
wordt, zal dit beveiligingssysteem het gebruik van het apparaat gedurende enkele minuten blokkeren. In dit geval zal
het gele lampje (thermische storing) gaan branden.

THERMISCHE EIGENSCHAPPEN

Gebruikstemperatuur Van +5°C tot +40°C
Opslag- en transporttemperatuur Van -25°C tot +55°C
GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

¢ Alle andere schade als gevolg van vervoer.

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

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

In geval van storing kunt u het apparaat terugsturen naar uw distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (kassabon, factuur...).
- een beschrijving van de storing.
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Maniglia per il deposito dei cavi

Tastiera

Colletto per connettore di controllo fasciocavi pistola

Texas positivo per fasciocavi pistola

Texas negativo per fasciocavi pistola

Commutatore, selettore M/A

Apertura per il raffreddamento

N~ W N

Cavo di alimentazione

Visualizzazione della tensione in volt (visualizzazione predefinita)

Indicatore di tiro del grilletto

Indicatore di contatto tra perno e pezzo da saldare.

Diminuzione del valore nominale della tensione / Spostamento nei menu

Incremento del valore nominale della tensione / Spostamento nei menu

Tornare indietro o annullare nei menu

Indicatore di intervento termico

O IN|OOjUnn AW N~

Accedere al menu o Confermare
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FUNZIONI ACCESSIBILI TRAMITE IL MENU FIG.11

Modalita di conteggio incrementale per il contatore di
prigionieri con regolazione della soglia

Impostazione mod/ /soglia-‘

Modalita di conteggio decrescente del contatore di perni
con regolazione della soglia

Impostazione mod/ /soglia‘-

Disabilitazione del contatore di pin

Mod/Off

Consultazione Valore attuale del contatore degli stalloni

Stu o Pressione del grilletto

Raz del contatore

Stu/Rst/yes

Consultazione e regolazione dei contatori di perni Stu/ INnou=mll
Attivazione del LED della pistola Led/On
Disattivazione del LED della pistola Led/Off
Impostazioni di blocco Loc/ON
Sblocco delle impostazioni Loc/Off
Standby Sby/ON

Uscita di standby

Qualsiasi tasto della tastiera

Incremento o decremento del valore

Saldatura di un perno

Annullamento di un incremento o

Pressione grilletto + @ / @

III. PISTOLA FIG.12

/
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Anello per treppiede con blocco a un quarto di giro

2 Asta per treppiede con superficie di serraggio appiattita

3 Vite di ﬁssaggip del coperchio di regolazione dell'altezza di estrazione (non pres-
ente nella versione con pistola a contatto)

4 Cursore per la regolazione dell'altezza di restringimento da 1 a 5 mm

5 C_operchio per la manopola di regolazione dell'altezza (non presente nella ver-
sione con pistola a contatto)

6 Illuminazione a LED

7 Vite di fissaggio del coperchio della manopola di regolazione della forza

8 Coperchio della manopola di regolazione della forza

9 Porta perno

10 | Cursore di regolazione dello sforzo

11 | Grilletto di saldatura

12 | Connettore di controllo del cablaggio della pistola

13. | Texas positivo

IV. ACCESSORI

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

Posizionare il treppiede in questa posizione, poi fare un quarto

di giro a dectra Treppiede in posizione corretta

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

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

e Porta Perni
Come opzione & disponibile una scatola porta-perni (080935):

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

KIT DI CENTRATURA PER CAPATEK CON BARILE ANTI-SPRAY/RUMORE (083110)

e Facilita il centraggio del perno con una dima.

e Facilita la saldatura in aree difficili da raggiungere.

e  Riduce il rumore.

e Riduce gli schizzi.

e Facile da sostituire grazie al sistema di bloccaggio a un quarto di giro.
Utilizzo :

e  Per una buona tenuta :

La pistola deve essere in posizione verticale.
Le fuoriuscite devono essere eliminate regolarmente con un panno.

$29,2

40

KIT DI CENTRATURA PER CAPATEK CON CANNA APERTA (083127)

e Facilita il centraggio del perno con una dima.
e Facilita la saldatura in aree di difficile accesso.
e Facile da sostituire grazie al sistema di bloccaggio a un quarto di giro.

?29,2

40

V. FUNZIONI LED INTEGRATE NELLA PISTOLA

¢ Illuminazione della zona di saldatura

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

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

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

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

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

ACCIAIO
RAMATO

INOX

N+ R+ N+

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
A Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato

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

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

AMBIENTE

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

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

Intervalli di temperatura :

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

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

Umidita dell'aria :

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

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

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

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

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

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

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

FUMI DI SALDATURA E GAS

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

caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre, la saldatura
di materiali conteneti piombo, cadmio, zinco o mercurio e berillio pud essere particolarmente nociva.
Sgrassare i pezzi prima di saldarli. La saldatura € proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

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

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

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

SICUREZZA ELETTRICA
:Q

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

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

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

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

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

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

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

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

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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

%\v localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al
dispositivo di saldatura.
=5

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

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

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

e posizionarsi (busto e testa) il pili lontano possibile del circuito di saldatura;
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¢ non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

¢ non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:
« collegare il cavo di ritorno all'applicazione pitl vicina alla zona da saldare;

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

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

« I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
EJ(’ L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
: 5 ancora conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente e responsabile dell'installazione e dell'utilizzo dell'apparecchiatura a scarica capacitiva in conformita alle istruzioni del
produttore. Se viene rilevata un'interferenza elettromagnetica, € responsabilita dell'utente dell'apparecchiatura a scarica capacitiva
risolvere la situazione con l'assistenza tecnica del produttore. In certi casi questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice
come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo
elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d'entrata. In ogni caso le
perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pit fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

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

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

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

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

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

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

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

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

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

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

Valutazione dell'installazione di saldatura

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

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

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

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

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

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

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

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

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

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

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

-  Gliutilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per ottenere le
- sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
« Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su un
veicolo.
 La manutenzione e la riparazione del generatore puo essere effettuata solo dal fabbricante. Ogni intervento su questo generatore,
effettuato da un terzo, comporta un annullamento delle condizioni di garanzia. Il fabbricante declina ogni responsabilita in merito ad
ogni incidente o infortunio conseguente a questo tipo di intervento

¢ Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'intensita sono elevate e pericolose.

o Tutte le attrezzature subisco un deterioramento durante I'uso. Controllate che questi utensili restino puliti affinché la macchina dia
il massimo delle proprie possibilita.

* Regolarmente, rimuovere il coperchio e soffiare via la polvere. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un
utensile isolato da persone qualificate.

« Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione e dei fascicavi del circuito di saldatura. Se ci sono segni di danni, sostituirli
dal produttore, il suo servizio di assistenza clienti o una persona altrettanto qualificata, per evitare qualsiasi pericolo.

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

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

e Questa apparecchiatura & fornita con una spina da 16 A di tipo CEE7/7 e deve essere utilizzata solo su un impianto
elettrico monofase da 90 V a 240 V (50-60 Hz) a tre fili con un conduttore neutro collegato a terra.

e La corrente continua assorbita (I1p o ILp) indicata nella sezione "Caratteristiche elettriche" di questo manuale corris-
ponde alle condizioni di funzionamento massime. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiun-
tore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina
per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Corrente massima permanente di cortocircuito primario Ilcc / 4.71A
ILcc

Tensione d'alimentazione assegnata U1N 90-240 V
Frequenza 1 ~ 50/60 Hz
Tensione a vuoto assegnata U20 / U2d 50-200 V
Potenza permanente Sp 0,2 kVA
Corrente d‘alimentazione permanente I1p / ILp 09A/25A
Corrente massima di corto-circuito secondario I2cc 13 000 A
Corrente permanente secondaria 12p 110 A
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Il segmento orizzontale al centro del display lampeggia in rosso per indicare che il dispositivo & in modalita
standby.

Il dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione & superiore a 265V. Il dispositivo impe-
disce ai condensatori di caricarsi. Per indicare questo guasto, i 3 segmenti orizzontali al centro del display
si accendono finché il guasto € presente.

Carica del condensatore : il display lampeggia per indicare che CAPATEK sta caricando i condensatori al
valore impostato. In caso di guasto alla carica del condensatore, viene visualizzato "DEF". Spegnere e
riaccendere I'apparecchio. Se il messaggio persiste, si prega di contattare il servizio post-vendita di GYS.

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

II CAPATEK e stato progettato per saldare perni di grandi dimensioni su lamiere sottili senza creare una traccia termica
sul retro della lamiera.

Puo essere collegato a 2 pistole diverse:

« Pistola a contatto : Saldatura di perni da M3 a M8 su acciaio / acciaio inox.

¢ Pistola retraibile:

Saldatura di prigionieri da M3 a M8 su acciaio / acciaio inox

Saldatura di prigionieri da M3 a M6 su alluminio / ottone.

Funzioni integrate :
¢ Conteggio dei perni (Vedere menu Fig 11).

¢ Questa funzione, accessibile dal menu (Fig. 10.8), consente all'operatore di contare il numero di perni che verranno
saldati su un pezzo.

» Quando viene raggiunta la soglia, il LED sulla pistola e la P sul display lampeggiano. La soglia di avviso puo essere
configurata tramite il menu.

« Il contatore pud essere configurato come incrementale o decrementale.
e Impostazioni di blocco (vedere menu Fig. 11).
e Illuminazione a led.

IMPOSTAZIONI DELLA SINERGIA

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

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

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

Regolazione della pistola a contatto :

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

* Lamiera <=1.2 mm
FIG.14
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Regolazione con pistola retraibile:

Pistola retraibile

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

IMPOSTAZIONI DI BLOCCO/SBLOCCO FIG.20 E 21

FIG.15

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

2) Bloccare/sbloccare la forza sulla pistola:

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

3) Bloccare/sbloccare la rimozione sulla pistola:

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

Note : Le pistole sono fornite con impostazioni di forza e retrazione bloccate. Il blocco dell'utente € opzionale.
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O,

PREPARAZIONE DELLA PISTOLA E DEL GENERATORE PER LA SALDATURA DEI PERNI

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

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

1) La testa del tassello deve sporgere di circa un millimetro. Questo o
spazio limita la proiezione del materiale fuso sul porta-perno.
2) Vite per la regolazione della posizione del perno. (Fig 15)
3) Svitare l'anello.

4) Inserire il supporto del perno.

5) Serrare saldamente l'anello (Fig. 12.9).
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3) Montaggio dell'anello del treppiede con blocco a un quarto di giro

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

Treppiede in posizione corretta.

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

2) Regolazione della retrazione (Fig. 12.4)
Vedere (Fig. 15) per il livello di ritiro a seconda del mate-
riale e delle dimensioni del perno.

3) Impostazione della tensione (vedere impostazione
della sinergia) La tensione € programmabile da 50V a
200V. Utilizzare le frecce.

Nota: se necessario, premere il pulsante di annullamen-
to per uscire dal menu.

4) Blocco delle impostazioni (opzionale) Vedi Fig. 20 e 21.

5) Posizionare i morsetti di terra.

Vengono forniti doppi morsetti di terra per evitare gli effetti del soffio magnetico, & consigliabile posizionarli a distanze

uguali dal perno da saldare.
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SALDATURA DEI PERNI

1) Inserire un perno nel portaperni.

2) Posizionare la pistola in modo che le 3 pistrine tocchino la
lamiera. Se il porta-perni & stato regolato correttamente, la
punta del perno deve toccare la lamiera e la spia deve accen-
dersi (Fig. 10.3)

Nota: le piastrine non fungono da contatti di terra.

3) Una volta che la posizione della pistola & stabile, premere il
grilletto.

4) Controllo della saldatura

Esempio di perno M8 in acciaio ramato su lamiera d'acciaio da
1,2 mm.

Nota: Non devono esserci segni di calore sul retro del foglio.

Importante : Prima di creare una serie, eseguire test su | \( 3
una provetta. \

Per i test, vedere la norma NF ISO 14555. \
Ad esempio: Deve essere possibile piegare il perno con un an-
golo di 30° senza che la saldatura si rompa. J-§

1
' 2

DIFETTI

0 Protezione termica :

Quando l'indicatore di protezione termica € acceso (vedere Fig. 10.7), l'interfaccia utente & congelata. La ventola fun-
ziona e raffredda il generatore, attendere che la spia si spenga prima che il generatore torni a funzionare.

o Protezione da sovratensione

0 Guasto di carica del condensatore

¢ Se il generatore non riesce a caricare i condensatori dopo 15 secondi, sul display dovrebbe comparire "DEF".

o Guasto di innesco
e Se il pulsante viene premuto all'accensione, sul display dovrebbe comparire "_-_

o Difetti legati alle pistole

e Errore 1 0 2 : Tempo di spostamento del perno non corretto.
e Errore 3 : In modalita retraibile Impostazione della molla troppo alta, il solenoide non era in grado di sollevare il perno.
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PROTEZIONE TERMICA DEL GENERATORE

Il dispositivo € dotato di un sistema di prottezione termica automatico. Questo sistema blocca I'uso del generatore per
alcuni minuti in caso d'uso intensivo. In questo caso, l'indicatore giallo di guasto termico si accende.

CARATTERISTICHE TERMICHE

Temperatura ambiente di funzionamento De +5°C a +40°C
Temperatura ambiante di stoccaggio e di trasporto Da -25°C a +55°C
GARANZIA

La garanzia copre eventuali difetti o anomalie di fabbricazione per 2 anni, dalla data di acquisto (parti e manodopera).

La garanzia non copre :

¢ Ogni danno dovuto al trasporto.

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

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

In caso di guasto, restituire I'apparecchio al distributore, allegando:

- prova d'acquisto datata (scontrino fiscale, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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Pyuka ans kabens

MaHenb ynpaeneHus

"'He310 ang pasbema yrnpasneHus NUcToneTa

KoHHekTop Texac ¢ MOSIOXKUTENbHON NOJIAPHOCTBIO ANnA NMUCTONETa

KoHHekTOop Texac ¢ OTpVILl,aTeJ'IbHOﬁ NOJIAPHOCTbLIO ANA NMUCTONETa

M / A nepeknioyatenb

MpocBeT ans oxnaxxaeHus

N~ W N

LLHyp nuTaHus

OTtobpaxkeHne HanpshkeHus B BOSIbTax (0TOBpaXkeHne no yMon4YaHuio)

NHamKaTop xo[a CnycKOBOro KptoYka

MHOMKATOp KOHTaKTa MeXay LWNWIbKOW 1 3aroTOBKOM.

CHWXeHMe yCTaHOBKM HanpshkeHus / MepeMeLleHne no MeHro

YBenuuexve HanpsbkeHus / NepemelleHne no MeHro

Bo3BpaT Hasag navM OTMEHa B MEHHKO

MNHOvKaTop TEnnoBoro OTKIOYEHUS

O IN|OOjUnn AW N~

[Joctyn K MeHo unu MNoaTteepxaeHve
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®YHKUHWW, AOCTYNHbIE YEPE3 MEHIO PUC.11

MHKpEMEeHTaNbHbIV PEXUM CHETA ANA LWINUIEYHOrO CHETUMKA C NOPOroM
perynMpoBKa

HacTtpolika nopora mmll

JlEKPEMEHTHBIV PEXMUM CUETA CUYETUMKA LUMUIIEK C PErYIMPOBKOM
nopora

HacTtpolika nopora | -

OTKJTOYEHMNE CHETYUKA WINNNEK

Moa/Bblkn

MpocMOTp TeKyLero 3Ha4YeHUs cHeTUYMKa LNUIeK

CTIO MUJIN CNYCKOBOW KPHOYOK

cbpoC cYeTUMKA LUNWUAEK HA HOJMb Ct/cTt/pa
KoHcynbTaums 1 HaCcTpoKa CYETYMKOB LLINUIIEK Crio/ unu .-
AKTUBaUMS CBETOAMOLA NMUCTONETA Ceetoanoa/BKJ1
OTKNOYEHNE CBETOAMOAHOIO MHANKATOPa NUCTONETa CseToanoa/BbIKN
HacTtpoliku 6110KMpoBKK Loc/ON

HacTtpolikn pa3biokmpoBku Loc/Off
MepekntoyeHe B PeXnM OXnaaHus Sby/ON

Bbixoa B npegbiayLiee OKHO

Jliobas KnaBuLLa Ha KNaBuaType

YBenuyeHue unm yMeHbLIeHUEe CYETUUK

Mp1BapKa LWNUIbKK

OTMeHa MHKpeMeHTa N JeKpeMeHTa CYeTUYMKa

Moanepykka Tpurrepa + @ / @

III. NTUCTOJIET PUC.12
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KonbLuo wratmea ¢ l-IeTBeprO60pOTHbIM (bVIKcaTODOM

2 LLiTaHra wraTvBa C N0OCKOM 3a>XMMHOM NMOBEPXHOCTbIO

3 BVHT KpenneHus KpbILWKKU PEryIMpOBKM BbICOTbI OTBOAA (OTCYTCTBYET B
UCMOMHEHWUWN C KOHTaKTHbIM NMUCTONETOM)

4 Mon3yHoK Ans perynmpoBKK BblCOTbI ycaakm oT 1 4o 5 MM

Kpblwka Ans pyyku perynmpoBKM BbICOTbI (OTCYTCTBYET Ha BEPCUM C
KOHTaKTHbIM NMUCTONETOM)

CeeToamoaHoe ocBeLleHne

KpblLLKa py4Ku peryiMpoBKu ycuams

6
7 BWHT, OMKCUPYIOLLMIA KPBILIKY PYYKU PErYSIMPOBKK YCUNS
8
9

[epxaTenb Wnuibku

10 | MNon3yHOK perysiMpoBKN YCUUS

11 Kypok ansi ceapku

12 | Pa3beM kabenst ynpaBneHus nucToneTta

13 | KoHHekTOp Texac ¢ NofoXuUTesIbHON NOJISIPHOCTHIO

IV. AKCECCYAPbDI

- Konbuo wraTmea ¢ 4etTBepTb060pOoTHBLIM (hrkcaTopom (puc. 12.1)

YcTaHOBUTE WITAaTUB B 3TO MNOJIOXKEHUE, 3aTEM NOBEPHYTb Ha

LLITaTMB B NpaBW/IbHOM MOMIOXEHNUM
yeTBepTb 060pOTa BNpaBo

Mo yMOnyaHuIo, WNNABKK LWTATMBA YCTaHaBMBAKOTCA Ha BCTaBkn 1, 2 1 3.

YT06bl UMETH BO3MOXHOCTb CBapuBaTb B TPYAHOAOCTYMNHbIX MECTaX UM Ha Y3KUX JTNCTaX, MOXHO NO-Pa3HOMY pacCrosioXnUTb LUMUJTbKA.
Hpumeanue: wrnusibKU He 8bIrNoJiHAKMm d)yHKL(U.‘O 3a3eMriArwuUx KoOHmakmos

- JepxaTenb Wnuabku
Kopobka c nepxxatenem wnunek (080935) nocraBnsieTcs B Ka4ecTBe Onumu:

M3 (081215)
M4 (049000)
M5 (048157)
M6 (048164)
M8 (064058)
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KOMMJEKT LLEHTPUPOBAHUSA A1 CAPATEK C MPOTUBOA3PO030/J1bHbIM/LLUYMOBbIM CTBOJIOM

(083110)

Mo3BonsieT nerko LeHTpPMpoBaTh LWNUIbKY C MOMOLLbIO WwabsioHa.
Obneryaet cBapKy B TPyAHOAOCTYMHbIX MECTax.

YMeHbLUAeT LWyM.

YMeHbLUaeT KONMYecTBO 6pbi3r.

Jlerko MeHsTb 6narofaps 4eTBEPTLO6OPOTHOM cUCTEME (hUKCaLMN.

Ucnonbayiite :

e [Ins XOpoLUel repMeTusaumm :

MUCTONET AOMKEH HAXOAUTLCS B BEPTUKANBHOM MOMOXKEHUMN.
MPONUTYIO XUAKOCTb CIEAYET PEryNsipHO BbITUPATh TPSIMKOM.

®29,2

40

KOMMMEKT ANA LEHTPUPOBAHUSA A1 CAPATEK C OTKPbITbIM CTBOJIOM (083127)

370 06NeryaeT LEHTPUPOBAHME LIMMWIIBKM C MOMOLLbIO AXKUra.
O6neryaeT cBapKy B TPYAHOLOCTYMHbIX MECTaX.
Jlerko MeHsTb 6narogapst YeTBepTbO60POTHO cucTeMe hUKCcaLmn.

©29.2

0

V. CBETOANOAHBbIE ®YHKLUNWN, BCTPOEHHDLIE B NMUCTOJIET

- OcBeLLeHwe 30Hbl CBApKM

- [acHeT, Koraa annapaT 3apsXkaeTcsi, ¥ ropUT MOCTOSIHHO, KOrZa annapar roTos K paboTe.
- BbICTPO MUraeT Npu BO3HUKHOBEHMM OLUMGKM

- Mea/fieHHO MUraeT Npu AOCTVXKEHUM MOPOra CYETUMKA LUMUIEK.
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VI. NOJIAPHOCTb

MongapHOCTb NUCTONETa BAUSIET Ha KAYECTBO CBAPHOIO LUBA.

P P . . CAPATEK 66 FV
R+ cootBercTByeT wTekepy TEXAS nucrosieta C KpacHOM METKOW Ha =
nonoXxutenbHoOM wWwitekepe TEXAS nucronera.

N+ coorBerctByer TEXAS 3aszeMnsiioiux 3a>XMMOB Ha MOJIOXXUTE/IbHOM
TEXAS nucronera.

30ecb npuBefeH BbIGOp, caenaHHbii GYS Ansi nonspHocTeEM B 3aBUCMMOCTM OT
MaTepuana:

e i

OMEAHEHHAS
CTAJIb

HEPXXABEMKA

N+ R+ N+

NMPEAOCTEPEXXEHUA - NMPABUJIA BE3SONACHOCTHU
OBLUME YKA3AHUA

TW yKazaHusi AO/MKHbI 6bITb NPOYMTAHbI M MOHSATHI A0 Havana Nbbix paboT.
/I3MEHEHWSI N PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMM, HE A0MKHbI 6bITb OCYLLECTBIIEHBI.

Mpou3BoauTeNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3@ MOBPEXAEHUS UK yLlepb, CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLWMM AAHHOW MHCTPYKLMK
UCMONb30BaHMEM anmnapara.

B cnyyae BO3HWKHOBEHWS NPOBIEM UM COMHEHUS, MPOKOHCYNbTUPYWTECH C KBaNNMULMPOBAHHBIM CMIELMANUCTOM ANs NPaBUIIbHOTO
UCMONb30BaHMS.

[laHHble MHCTPYKUMM KacaroTcs 060pyAOBaHWsS B TOM COCTOSIHAWM, B KOTOPOM €ro AOCTaBuAW. [onb3oBaTesib JOMKEH MPOBECTU
aHanu3 pUCKOB B CllyyYae HECOBMIOAEHNS AaHHbBIX MHCTPYKLMIA.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

3T0 060pyAOBaHNE AO/MKHO BbITb MCMONb30BAHO WMCKTKOUUTENBHO AJ1S CBAPOYHbIX paboT, OrpaHMuMBasiCb YKa3aHUSAMU 3aBOACKOWM
Tabnuukm n/vnu nHCTpykumm. Heobxoammo cobntogatb ykasaHus no mepam 6esonacHocTu. B ciyyae HeHagnexallero uam onacHoro
MCMoNb30BaHUS, NPON3BOAUTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHoBKa AO/MKHA 3KCNyaTUpOBaTLCS B NMOMELLEHUN 6e3 nblnn, 6e3 KNCNOTbI, TOPHOYMX ra3oB UK APYTrnX arpeCCMBHbIX BELWECTB
Takune xe ycnoBus LOKHbI 6bITb CcObnoAeHbl ANns ero XpaHeEHUA. Y6eauTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NPU NCMONb30BaHUN
annapara.

TemnepaTypHble AMana3oHbl :

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

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

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

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

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUUTA U 3ALLUUTA OKPYXXAKOLLIMX

060pynoBaHMe C EMKOCTHLIM Pa3psiioM MOXET 6biTb OMAcHLIM M NMPUBECTU K CEPbE3HBIM TpaBMaM Unn cMepT. OH NpeaHasHaueH
AN UCMOMb30BaHMS KBaNUMOULUMPOBAHHLIM MEPCOHANIOM, MPOLLIEALIMM COOTBETCTBYIOLIEE OBYYEHME MO SKCM/yaTaumMu MalliHb
(HanpuMep, MHXEHEPAMU, TEXHUKAMM 1 T.4.): N0 CNeLmManbHOCTU Ky30BHbIX paboT).

CBapka MoaBepraeT fliofelt BO3AENCTBMI0 OMacHOr0 UCTOYHMKA TEM/A, WCKPbI, 3/1EKTPOMArHUTHOMO Mons (BHUMaHWe HOCUTENsM
KapaMOCTUMYNSITOPOB), PUCKY MOPAXKEHWSI SNEKTPUUECKMM TOKOM, LLUYMY 1 OMACHOMY MCMAPEHWIO rasos.

YT06bl XOPOLLO 3aLMTUTL CeBS 1 ApYruX, cobnoaainTe cneayolme npasuia TEXHUKM 6e30MacHOCTY:

N5 3aLUMThI OT OXXOroB U 0B6/yUeHMs, HOCUTE PaboUYHo OAEXAY C U30MALMOHHBIM MaTEPUANoM, CyXyto OFHECTONKYHO
1 B XOPOLLUEM COCTOSIHWM, KOTOPast MOKPbIBAET BCE Teo.

PaboTaiiTe B 3alMTHbIX PyKaBuuax, obecneunBatoLme 3JIEKTPO- U TEPMOU30/TIALIMIO.

SIS

Wcrnonb3yiiTe cpeacTsa 3alMTbl AN CBAPKW W/UAM WINEM A4Sl CBAapKM COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3alumMThbl (B
3aBMCMMOCTM OT MCMO/b30BaHMs). 3aliMILainTe rnasa Mnpu onepaumsx OYMCTKM. HOWeHME KOHTAKTHbIX JIMH3
BOCMpeLaeTcsl. B HEKOTOPbIX Clyuasx HEOBX0AMMO OKPYXMUTb 30HY OFHEYMOPHbLIMM LTOPaMM, YTO6bI 3aLUTUTL 30HY
CBApKM OT 6pbI3T M HaKaNeHHOrO LWaka. MpeaynpeanTe nL, HaXOASLMXCS B 30HE CBAPKM, YTO OHMU LOSMKHbI HOCUTb
3aWmTHY0 pabouyto oaexay.
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HocuTe HayLHMKM NPOTMB LyMa, €C/M CBAPOYHbI NMPOLIECC AOCTUIAeT 3BYKOBOrO YPOBHS BbilLEe [J03BO/IEHHOrO (3TO
)K€ OTHOCUTCS KO BCEM JIMLIAM, HaXOAALMMCS B 30HE CBApPKM).

m CAPATEK 66 FV

Tonbko 4YTO CBapeHHble AeTain ropayne U MOryT Bbi3BaTb OXXOIM NMpu KOHTaKTe C HUMU.
OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepesa TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTO6bI 3aLUUTUTb JI0AEN U UMYLLECTBO.

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

’ [bIM, rasbl 1 MNblib, BblAENSEMbIE NMPU CBapKe, OMacHbl Ansi 300poBbsi. HeobxoanMMo obecneunTb A0CTATOUHYHO
Q BEHTUNIALUMIO, MHOTA@ HeobxoauMMa noAava Bo3ayxa. Mpy HeAOCTAaTOUYHOW BEHTUIALMM MOXHO BOCMO/b30BATHCS

MackoW CBapLLMKa-PECNNPaTOpPOM.
= MNpoBepbTe, 4YTO6bI BCacbiBaHWe Bo3ayxa 6bi10 3phEKTMBHLIM B COOTBETCTBMU C HOpMaMmn 6€30MacHOCTU.

ByabTe BHMMaTesNbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMeLLeHusX TpebyeT HabnoaeHns Ha 6e30MmacHOM paccTosiHuM. Kpome Toro, maika
HEKOTOPbIX MaTepVasnoB, COAEPXaLUMX CBUHEL, KaAMMIi, 0COBEHHO BPeAHbIMU MOTYT ObiTb LMHK, PTYTb UK Aaxke 6epuniui.
OumncTnTe OT XUpa AeTanu nepes CBapkon. Hu B KOeM criyyae He BapuTb BOIM3U XKupa UK KPacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MONHOCTLIO 3aWMUTUTE 30HY CBApKM, NIErKOBOCM/IAMEHSOLMECS MaTepuaribl AO/MKHbI HAXOAUTLCA Ha PaCCTOSHUM

A He MeHee 11 MeTpoB.
MpoTnBonoxapHoe 06opyaoBaHME AOMKHO HAX0ANTLCA BO6AM3N NpoBeaeHMst CBApOYHbIX paboT.

OcTeperanTech ropsunx MaTepuasnos 1 UCKpP, MOTOMY YTO AAXeE Yepes TPELLUMHbI, OHW MOTYT CTaTb MCTOUYHWMKOM MoXapa WUan B3pbliBa.
He noanyckaiite niogeit 65M3K0, K NErkoBOCMIaMEHSIIOLLMMCS NpeaMeTaM M eMKOCTSIM MoA AaBNeHueM M 6yabTe Ha A0CTaTOYHO
6e30nacHoM paccTosiHuu. CneayeT usberatb CBapKM B 3aKPbITbIX KOHTEWHEPaX WM Tpybax. ECM OHM OTKPbITLI, OHWU AOMKHBI 6bITb
OUMLLEHBI OT BCEX IETKOBOCT/IAMEHSIIOLLMXCS M B3PbIBOOMACHbIX MaTepuanos (Macna u T.4.), TOM/AMBA, OCTAaTKOB rasa...).

Bo Bpemsi onepaumy WAMGOBaHUS HE HAMNPaBASAWTE WHCTPYMEHT B CTOPOHY WCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOpPaeMblX
MaTepuvarsios.

SJIEKTPNYECKASA BE3OIMNMACHOCTb
R e

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas ceTb A0MKHa 06s13aTesIbHO BbITb 3a3EMJIEHHOWA. MNopaxeHne 31eKTPUYEeCcKUM TOKOM
MOXET CTaTb UCTOYHUKOM I'IpFIMOVI WM KOCBEHHOW CeprBHOﬁ TpaBMbl, TN AaXXe CMEPTE/IbHbIM.

Hukoraa He npuKacaiTech K TOKOBEAYLUMM YacTsM BHYTPU WM CHApYXXWM MCTOUHMKA Toka (Kabenu 1 T.4.) anekTpoaam, niedvam,
MUCTONETY...), MOCKO/bKY OHU MOAKOYEHbI K CBAPOUHOMY TOKY M HAaXOAATCS NMOJ HarpsXKeHWEM.

Mepen OTKPLITUEM MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKA, OTK/IIOUMTE €ro OT CETU M MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI. YTOBbLI BCE KOHAEHCATOPbI 6bin
pa3psAXKEeHbI.

3aMeHa Kabesiel 3neKTPoI0B UMK niieY, NPOBOANTCS KBANMOULIMPOBAHHBIM 1 YTNOSIHOMOYEHHBLIM MEPCOHASIOM, EC/TM OHM MOBPEXAEHbI.
Pa3mepbl ceyeHust Kabenen A0/MKHbI COOTBETCTBOBATb MPUMEHEHWI0. Bceraa HOCUTE Cyxylo OAEXay B XOPOLUEM COCTOSIHUM Ans
M30/15LIMM OT CBApPOYHOM Lienu. HocuTe 13onmnpytoliyto 06yBb, HE3ABUCMMO OT YC/I0BMIA paboTbl.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTHU

310 o6opyn05aHme Knacca A He noaxoauT ANS WUCNONMb30BaHUS B XXWIbIX KBapTanax, rae BHEKTDMLIECKMVJI
TOK MOAAETCs OBLIECTBEHHON CMCTEMOM MWUTAHUSI HWU3KOrO HanpsbkeHus. MoryT BO3HUKHYTb MOTeHUManbHble
TPYAHOCTU C obecneyeHvem BHEKTpOMarHMTHOVI COBMECTUMOCTUN Ha 3TUX 061:EKTaX, B CBA3M C NpoBOANMbIMU
HapyLlweHUAMU, a TakXXe U3Ny4aeTCd Ha paano4acToTe.

EN 61000-3-12 370 0bopyaoBaHue cooTBeTcTBYyeT HopMe CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 3T0T annapaT cooTsBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATHUTHBIE NOJ1s

" 3J'IeKTpVILIeCKMl7I TOK, I'IpOXOD,ﬂLLlVIVI yepes3 noboi NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKAJIN30BAHHbIE 3NEKTPOMArHUTHbLIE

\» nons (EMF). CBapouHblii TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHMTHOE MOMIE BOKPYr CBapOYHOM LENM M CBApOYHOro
:?N\ obopyanoBaHus.
DAY\

3J'IeKTpOMaFHVITHbIe nosid MOryT co3aaBaTb NMOMEXN AN HEKOTOPbIX MEAULIMHCKUX UMMNNAHTATOB, HanpuMep, KapanoCTuMyniaTopoB.
Mepbl 6e30nacHOCTM JOMKHbI BbITh NPUHATLI Ans J'IPO,IJ,GVI, HOCAWMX MeAUUMHCKME UMMNIaHTaThI. HaanMep, OorpaHunyeHunsa AocTyna
ANA NOCTOPOHHUX NKL, N nHanemnayanbHaa OLUEHKa pUCKa A1d CBapLUMKOB.

90 Bce CBaplMKMN AOO/MKHbI UCNOJSIb30BaThb cCrieayrwmne npoueaypbl and MMHUMKU3aLUK BOB,U,GI)’ICTBVIH 3JIEKTPOMArHUTHbIX nonen ot
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CBapOYHON Lienu:
e PacrosnoXmnTe CBapoyHble kabeny BMECTE - 3aKpenuTe KX C MOMOLLbIO 3aXKMa, eC/iv BO3MOXHO ;
e pacrionoxuTe cebsi (Ty/OBULLE M FONOBY) Kak MOXXHO AasiblUe OT CBAPOYHOrO KOHTYpa;
* HMKOrAa He obMaTbiBaliTe CBApOYHbIe Kabenn BOKpYr Tena;
* He pa3MeLLaliTe KOpNyC Mexay CBapoYHbIMK Kabensmu. [epxute oba cBapouHbIX kabens Ha 0O4HON CTOPOHe Tena;
o MogkntounTe 06paTHbIN Kabenb K U3AENUI0 KaK MOXHO BIMXKe K CBapUBaeMO 30He;
e He paboTaliTe PSAOM C UCTOYHMKOM CBApOYHOro TOKa, He CAAMTECh Ha HEro U He MPUCTIOHANTECH K HEMY;
* He CBapvBaTb MpW TPaHCMOPTUPOBKE UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOICTBa NoAaumn NpOBOSIOKM.
« Jlnua, ncnonb3ytowme 3N1eKTPOKapAMOCTUMYISTOPbI, A0KHBI MPOKOHCYIbTMPOBaTLCS Y Bpada nepes paboToli ¢

AaHHbIM 060pya0BaHMEM.
Bo3gelicTBre 3M1EKTPOMArHUTHOIO MOJsl B MPOLIECCE CBApPKM MOXET MMETb U ApYrue, elle He U3BECTHbIE HaykKe,
—_— NOCNeACTBUS AN 340POBbSI.

PEKOMEHOALUM AJ11 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wue ceeaeHns

Monb3oBaTesnlb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WMCMOMb30BaHME 060pyAOBaHUS €MKOCTHOrO paspsiia B COOTBETCTBMW C
MHCTPYKUMAMK npou3soauTenst. Npyu obHapyXeHnn 3neKTPOMarHWTHbIX MOMeX, OTBETCTBEHHOCTb 3a pa3pelleHne cuTyaumu C
MOMOLLIbIO TEXHUYECKOW MOAAEPXKKM NMPOU3BOAMTENS O/HKEH HECTM MOJIb30BaTEN b 060PYA0BaHNS EMKOCTHOIO paspsiaa. B HEKOTOpbIX
Crlyyasix, 3TO KOPPEKTUpYHoLLee AeNCTBME MOXKET 6biTb TakKMM MPOCTbIM, Kak 3a3eM/IEHMe CBApOYHOro KOHTypa. B apyrux cnydyasx,
MOXET NOTPeboBaThCS CO3ZaHMe 31EKTPOMArHUTHOTO 3KpaHa BOKPYr UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCErO M3AENUS C YCTaHOBKOM
BXOAHbIX (uNbTPOB. Bo BCcex cnyyasx, 3NeKTpOMarHUTHblE NMOMEXW CneayeT yMeHblwaTb A0 TeX Mop, MoKa OHW He nepectaHyT
[OCTaBNsATb HeyaobCTBa.

OueHKa CBapOYHO 30HblI

Mepen ycTaHOBKOM 060pyAOBaHMSI C EMKOCTHBIMM pa3psiiaMu, Nosb30BaTe b AO/MKEH OLEHUTb NOTEHLMAsIbHBIE 3M1IEKTPOMArHUTHbIE
npo6seMbl B OKpY>KatoLeM NpoCTpaHCTBe. Mpy 3TOM creayeT yuuTbiBaTb CrieaytoLee:

a) MpUCYTCTBME BbILLE, HUXE U PSILOM C eMKOCTHO-pa3psiiHbiM 060pyAOBaHMEM APYrvX CUOBbIX Kabenew, nmaHenu ynpasneHus,
CcUrHanmsaumu v Tenedoxa ;

b) paano- v TeneBn3NOHHbIE MPUEMHUKN U NEPEefATUUKK ;

C) KOMMbIOTEPbI W IpYroe KOHTPosibHOe obopyaoBaHue ;

d) obopynoBaHue, BaxxHoe aAna 6e30nacHOCTH, HanpyMep, 3alMTa NPOMBbILLIEHHOr0 060pya0BaHUS ;

€) 300pOBbe COCEAHUX UL, HAaMPUMEP, UCMOJb30BaHNEe KapaAMOCTMMYNSTOPOB MM CIYXOBbIX anmnapaTos ;

f) obopyanoBaHue, ncnonb3yeMoe Anst KanMbpoBKM UMM N3MEPEHUST;

g) HEBOCMPUMMYMBOCTb APYroro 060pyA0BaHMS K OKpYXXatoLLel cpeae.

Monb3oBaTenb A0MKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI ApYr C APYroM. OTO MOXeT noTpeboBaTb
[ONOMHUTENBHBIX MEpP 3aLUMThI;

h) Bpems cyTOK, kOrAa AOMKHbBI MPOBOAMTLCS CBApOYHble UK Apyrue paboTbl.

Pa3Mepbl paccMaTprBaeMOoM 30HbI CBAPKM 3aBUCST OT CTPYKTYPbl 34aHUS M APYrUX paboT, KOTopble B HEM NPOBOAATCS. PaccMaTpuBaeMast
30Ha MOXKET NMPOCTUPATLCS 32 NPefenbl pa3MeLLEHUsI YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4YHOI YCTaHOBKM

B nononHeHue K oueHKe TeppUTOpUM, OLEHKA YCTaHOBOK 060pyA0BaHMS C EMKOCTHBIMU pa3psiiaMu MOXET ObITb MCMONb30BaHa ANs
BbISIBIEHUS U YCTPaHeHus ciydaesB nomex. OueHka BbIGpoCcoB A0MKHA BKIOYaTb M3MepeHus in situ, kak ykasaHo B ctaTtbe 10 CISPR
11:2009. M3MepeHns Ha MecTe B YCNOBUSX 3KCMyaTaumMmn MOryT TakxKe NMo3BONWTb NOATBEPAUTL 3PHOEKTUBHOCTb MEP MO CMArYEHUIO
BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALUMU NO METOAUKE CHM)KEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. CeTb 06LecTBEHHOro cHabeHuns : 060pyaoBaHMe EMKOCTHOMO pa3psiaa AO/MKHO 6biTb MOAKMOYEHO K CETU 3N1eKTPOCHabKeHNs
B COOTBETCTBMM C peKOMeHAauusmMu npoumssoamTens. Ecam BO3HMKAKOT nomexu, MoryT noTpeboBaTbCst AOMOSHUTENbHbIE
npodunakTmyeckme Mepbl, Hanpumep, @unbTpauusi CETU KOMMyHanbHOro cHabxeHus. CrnegyeT paccMOTpPeTb BO3MOXHOCTb
3KPaHMPOBaHMSI CMOBOro kabens B MeTasIMUYEeCKOM WM SKBUBaNeHTHOM Kabene C MOCTOSHHO YCTaHOBMEHHbIM 060pyaoBaHveM
€MKOCTHOrO paspsiga. Heobxoanmo o6ecneunTb 3MeKTPUYECKYH HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHM3MPYHOWEN OMAETKU MO BCEU [JIMHE.
HeobxoanMo NoacoeanMHWTD 3KPaHM3MPYIOLLYHO ONIETKY K MCTOYHMKY CBapOYHOr0 TOKa A5 obecrneyeHms XopoLero 31eKTpuyeckoro
KOHTaKTa MeXay LWHYPOM M KOPMyCOM UCTOYHWMKA CBapOYHOro TOKa.

6. O6cnyxuBaHne ob6opyaoBaHUs €MKOCTHOro paspsiga : EMkocTHoe pa3psgHoe obopynoBaHMeE [OMKHO MOABEpPraTbCs
perynsipHoMy TEXHUYECKOMY 06CTy>KMBaHMIO B COOTBETCTBIM C PEKOMEHAALMSIMU MPOM3BoANTENS. [JomkeH 6biTb obecneyeH nobol
[JOCTyn, TeXHUYecKMe ABepLbl U KPbIWKX 3aKpbiThl M AO/MKHBIM 06pa3oM 3anepTbl, Korga obopynoBaHWe eMKOCTHOro paspsiaa
HaxoauTcs B paboyeM COCTOSIHMM. 3anpelaeTcs BHOCWUTbL Kakue-nmbo maMeHeHusi B 0bopyaoBaHME eMKOCTHOro paspsga, 3a
UCKITIOYEHNEM MoANdMKaLMIA U PEryIMPOBOK, YKa3aHHbIX B UHCTPYKLMSIX NMPOU3BOAUTENS.

B. CBapouHble kabenwm : Kabenn gomkHbl 6bITb KaK MOXXHO KOPOYE, pacrosioXKeHHble psaoM Apyr C APYroM Y nosa UM Ha nony.
r. DKBUMOTEHLMaNbHOE COeAMHEHME : DKBUMOTEHUManbHble COeAMHEHMs: Heobxoammo obecneunTb CoeauHeHve Bcex
METaJINIMYECKMX NMPEAMETOB OKPYXKAMOLLEN 30HbI. OfHAKO, METaNIMYeCKMe NpeaMeTbl, COeAMHEHHbIE C 3ar0TOBKOM, MOBbILLAIOT PUCK
MOpaXXeHWs1 oriepaTopa 3/EKTPUYECKUM TOKOM, €C/TM OH KOCHETCS KaK 3TUX MEeTa/l/IMYeckux YacTel, Tak 1 3nekTpoga. OnepaTop
[O/MKeH bbITb M30IMPOBaH OT TaKMX METa/IM4eCcKnx NpeamMeTos.

o1
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A. 3a3eMsieHune 3aroToBku: Korja cBapuBaeMoe U3ienine He 3a3eMJ1eH0 B LieNisiX 3n1eKTpobe30nacHOCTU Uy U3-3a ero pasmMepos 1
pacronoXeHus!, YTO KacaeTcsl, HanpuMep, kopryca kopabneit unm ctanbHble KOHCTPYKLUMW 3aHWI, COeNHEHUE 3arO0TOBKM C 3eMrielt
MOXET, B HEKOTOPbIX Clly4asiX, U HE CUCTEMaTUYeCKUn, COKPaTUTb U3ny4yeHusi. Heobxoaumo nsberatb 3a3eMneHve AeTanei, Kotopble
Mornu 6bl YBENMUMTL PUCK TPABMMPOBAHWS NMOJSb30BaTENEN UMK XKe NOBPEXAEHUS APYrUX SN1EKTPOYCTAHOBOK. Mpy HEO6X0ANMOCTH,
COeIMHEHME 3aroTOBKM C 3eMJei OMKHO OCYLLECTBASATLCS HaNpsiMylo, HO B HEKOTOPLIX CTPaHax Takoe MpsiMOe MOAKIIIOUEHNE He
paspeLleHo, MOAKMOYEHNE [JO/MKHO ObiTh BbIMOIHEHO C MOMOLLbIO MOAXOASILLEr0 KOHAEHCATopa, BblIOpaHHOrO B COOTBETCTBUM C
HaLMOHasIbHbIMU HOPMaMK.

€. 3awmTa U 3KpaHUpOBaHMUE : 3aLiMTa U 3KPaHM3MpYtoLLas OnnéTka: BbIGOpOYHas 3alumTa M 3KpaHU3MpYHoLLast OnnéTka Apyrux
kabenelt 1 060pyAOBaHUsl, HaxOAALWMXCS B 6rnu3nexaliemM paboyeM ydyacTke, MOMOXET OrpaHUYMTb MPOBNEMbl, CBSI3aHHblE C
romexamu. 3alMTa BCe CBAPOYHON 30HbI MOXKET pacCMaTpUBATLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX Cyyasix.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMK CBApOYHOrO TOKA OCHALUEH BepxHei pyukol (pyukamu) ANsi NepeHOCKU/mepeMeLleHns BpyyHyto. byabTe
BHMMaTesbHbI: He HeJoOLieHUBalTe BeC annapaTa. PykosiTka(-1) He MOXeT(-ryT) 6bITb MCNOb30BaHa(-bl) /15 CTPOMOBKM.

He I'IOJ'Ib3y17ITer Kabensamu ans nepemeLleHns NCTOYHMKa CBapOYHOro ToKa.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK HaA NMOAbMU UMK NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

o [penycMOTpUTE AOCTATOYHO GOJbLLIOE MPOCTPAHCTBO [/ XOPOLLEro MPOBETPUBAHUSA UCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa M AocTyna K
yrnpaBneHuio.

» He 1cnonb3oBaTh B Cpefie CoAepiKalLei METANIMYECKYIO Mblb-NMPOBOAHMK.

o Kabenu nuTaHus, yanmMHUTENbHbIE M CBapOYHble Kabenn A0MKHbI 6bITb MOTHOCTBIO Pa3MOTaHbl BO M36exaHKe neperpesa.

é MpoM3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCWUTENbHO yliepba, HAaHECEHHOrO NWUAM WM MNpeaMeTaM, M3-3a
HEMPABW/IbHOMO U OMACHOTO UCMOJIb30BaHMS 3TOro 060pyA0BaHMUS.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

MOJTyYNTb MAKCUMasbHYO OTAQYy OT ee paboTbl U BLIMOMHSATL PaboThl B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMSIMU (Hanp.:
UCMONb30BaHME MallUWHbI B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMSMM): CMEeLanmCTbl Ky30BHbIX paboT)

e lepen TeM, Kak MPUCTYNUTb K PEMOHTY aBTOMOGWIS, MPOBEpbTE, YTO ABTOMPOM3BOAMTENL OfOGpsiET
UCMONb3yeMbIii METOZ, CBApKM.

-> - Monb30oBaTeNn 3TON MaLLWHbI AO0JDKHbI HpOl)IITM COOTBETCTBYIOLLEE 06yquV|e Mo NCnosib30BaHUO MallWHbI, yTOOBI
/ @0

o TexobC/y>K1BAHME U PEMOHT UCTOYHMKA MOrYT MPOM3BOAUTLCS TOMbKO npou3soauTeneM. Jliobas onepaums Hag UCTOYHMKOM,
COBEpLLEHHAs MOCTOPOHHMM JIMLIOM, aBTOMATUYECKM OTMEHSET rapaHTuio. Mpon3BoANTENb CHUMAET C Ccebs BCAKYIO
OTBETCTBEHHOCTb 33 HECYACTHbIE C/ly4aun, NPoUCLLEALINE BCIeACTBUE STOrO AENCTBUS.

o BbIKNOUMTE UCTOUHMK NMUTAHWS, BbIAEPHYB BUMIKY U3 PO3ETKW, M MOAOXKAMTE ABE MUHYTbI, MPEXAE YEM MPUCTYNaTh K paboTe C
MaTtepuanoM. BHyTpuM, HanNpsKeHUS 1 TOKM BbICOKM M OMACHbI.

e Jliobble cBapO4Hble aKCeccyapbl NMOBPEXAAKTCA NPY UCNob3oBaHnn. CneanTe 3a TeM, YTobbl 3TK akceccyapbl 6biin YUCTbIMK,
yTO6bl UCTOYHUK BCeraa paboTan Ha MakKCMMYM CBOMX BO3MOXXHOCTEN.

- PerynspHo cHUManTe KpbILLKY ¥ cayBaiTe Mbifb. HE06X0AMMO TaKke NPOBEPSATL BCE INEKTPUYECKME COEAMHEHUS C MOMOLLbIO
N30TMPOBAHHOIo0 MHCTPYMEHTa. I'IposepKa AO0/MKHa OCYLLECTBNIATLCA KBaJ'IVICbVILI,VIDOBaHHbIM cneunanncTomMm.

e PerynsipHo npoBepsinTe COCTOSIHME LUHYPa MUTaHKS M pyKaBa CBApOYHOM Lenu. ECnm ecTb Kakme-nnbo NpUsHaKK NOBPEXAEHMS,
3aMEHUTE NX OpUrnHasabHbIMKN 3an4acTaMu B OTAENE O6CJ'IY)KVIBaHVI9-I KIIMEHTOB UM K CneumnanuncTty c aHanorquoﬁ KBaJ'IVI(bVIKaLI,VIel‘/II,
yTo6bI M36EXaTh 1H0OON ONacHOCTU.

e OcTaBnsiTe OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBAapOY4YHOIro TOKa cB0O6OAHbIMKN ANst NpoXoXAeHUAa BO34yxa.

SJIEKTPONMUTAHUE

e [laHHOe 0bopyaoBaHue noctaensieTcst ¢ Bunkoi Tuna CEE7/7 Ha 16 A 1 AOMKHO MCMONb30BaTLCS TOMbKO B
ofiIHo(a3HOW TPEXMPOBOAHON 3N1eKTPOCETH HanpsikeHneM 90-240 B (50-60 ') ¢ 3a3eMfeHHbIM HEWTPasbHbIM
NPOBOAHNKOM.

¢ HenpepbiBHbIN nornolaemslin Tok (I1p nnn ILp), ykasaHHbIN B pasaene "DneKkTpuyeckme XapakTepucTukn'" AaHHoro
PYKOBOACTBA, COOTBETCTBYET MaKCMMasIbHbIM YCIOBUSM 3KCMyaTaumm. MpoBepbTe 4TO6bl NUTAHME M 3awwmTa
(NnaBKMI NpeaoxpaHUTENb W/UNK BbIKNOYaTENb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEOBX0AMMBIM Anst paboThl annapaTa. B
HEKOTOPbIX CTpaHax, MOXeT NoTpeboBaTbCa 3aMeHa LuTekepa Ans obecneyeHnss BO3MOXHOCTU UCMO/Ib30BaHUS Mpwu
MaKCMMasbHbIX YCIOBUSIX.
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ANEKTPUYECKME XAPAKTEPUCTUKM

MaKCMMasbHbI MOCTOSIHHBIA NEPBUYHBIN TOK KOPOTKOro 4.71A
3aMblkaHms Ilcc / Ilcc

HoMuHanbHoe HanpsxkeHue nutaHna ULN 90-240 V
YacTtoTa 1 ~ 50/60 Hz
HoMunHanbHOe HanpspkeHue xonoctoro xoga U20 / U2d 50-200 V
MocTosiHHast MOLWHOCTbL Sp 0,2 kvA
MoCTOsAHHBIN TOK nNuTaHusa I1p / ILp 09A/25A
MaKcMMasbHbI TOK KOPOTKOrO 3aMblkaHWs Ha BTopuuke I2cc 13 000 A
MOCTOSIHHBIN TOK Ha BTOpUYKe I2p 110 A

rOpM3OHTaﬂbeIVI CErMeHT B LUEHTPE Ancniiea MUra€eT KpacHbIM LIBETOM, YKa3blBasd Ha TO, 4YTO YCTPOVICTBO
HaxoauTCsA B peXnMme oXXnaaHus.

YCTPOWCTBO OTK/IIOUNUTCS, €CNM HanpshKEHWE MUTaHUS NPEBbICUT 265 B. YCTpoMCTBO MpeaoTBpallaeT
3apaaKy KOHAEHCATOpoB. [ MHAMKALUMKM 3TOM HEMCNPABHOCTM, 3 rOPU30HTAsbHBLIX CErMeHTa B LIEHTpe
AMCNIes CBETATCS A0 TeX Nop, noka NpUCYTCTBYET HEUCNPABHOCTb.

3apsaka KOHAeHcaTopa : AMCMNen MuraeT, nokasbiBasi, uto CAPATEK 3apspkaeT KOHAEHCaTopbl A0
YCTaHOB/IEHHOIO 3HaueHus. B cnyyae HemcnpaBHOCTU 3apsaKM KOHAEHCATOpa, Ha aAncrsiee oTobpaxkaeTcs
Haanucb "DEF". BbiknounTe M CHOBa BK/OYMTE npubop. Ecin cooblieHne coxpaHsieTcs, NoXanyncra,
obpatutech B cnyxby nocnenpogaxHoro obcnyxueaHuns GYS.

OMUCAHME MNMPOAYKTA

CAPATEK pa3paboTtaH ansi npuBapku 60nblUMX LWNWAEK K TOHKOMY JIMCTOBOMY MeTanny 6e3 obpa3oBaHUsi TEMIOBOro
cnepa Ha obpaTHOM CTOpOHE NnCTa.

K HeMy MOXHO MOAKMOUUTbL 2 pasHbIX NUCTONETA:

- KoHTakTHbIN nucToneT : MpuBapka wnunek ot M3 ao M8 k ctanu / HepykaBetoLLel cTanu.

- BblBOAHOM nucToner :

MpuBapka Wwnunek M3 o M8 k cTanu / HepXXaBetoLLen CTanu.

CsapoyHble Wnuabky 0T M3 Ao M6 No antoMUHUIO / NaTyHMW.

BcTpoeHHble yHKUMK :
- Mopacuet wnunek (cM. MeHto puc. 11).

- 3Ta dyHKumMs, goctynHas ns mMeHto (puc. 10.8), no3BonsieT onepaTtopy NoAcYMTaTb KOMYECTBO LUMWIIEK, KOTOpble
6yayT npuBapeHbl K aeTanu.

- Mpwn OCTMXKEHMM NMOPOroOBOr0 3HAYEHWS,, MUraeT CBETOANOA Ha NucToneTe u P Ha aucnnee. Mopor npeaynpexaeHust
MOXET 6bITb HACTPOEH YEpE3 MEHIO.

- CYETUMK MOXET BbITb CKOH(MIYPUPOBaH KaK MHKPEMEHTHLIA UM AEKPEMEHTHBIW.
- HacTpoiiku 61okmpoBku (cM. MeHto puc. 11).
- CBeToAMoAHOE OCBeLLeHue,

HACTPOWKW CUHEPTETUKW

HaCTDOﬁKM npuBEAEHbI B KA4€CTBE OPUEHTUPA, OHU CNyXaT 6azoi ans npueapku wnunek. lNpeasapuTenbHble
NCNbITaHNA PEKOMEHAYETCA NPOBOANUTb Ha JINCTaxX U3 TOro XXE MaTepuasia u TOW Ke TOMLWMHBI.

MNpvBefeHHbIe CMHepreTUYecKne nokasaTenu SBnsTc MeanaHHbIMU. OHM JOHKHbI 6bITb CKOPpPEKTNUPOBaHbI B
COOTBETCTBUMN C OrpaHNY4EHUAMU NOMb30BaTESb .

[ns ToHKonMcToBOro MeTanna (MeHee 2 MM), 4YTobbl n3bexaTb CUIbHOro M3rnba NMCTa, MOXXHO YMEHbBLUWTb YCUIKS,
HanpsHKEHWE AOMKHO ObITb YBENMYEHO. YBENNMYEHNE HATSXKEHUS AO/HKHO ObITb OFPaHNMYEHO, MHAYe HUTb MOXET ObITb
NnoBpeXaeHa BO BPEMSI CBapKM.
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PerynMpoBKa KOHTAKTHOIO NUCTOJIETA :

KoHmakmabiti nucmornem

OMeaHeHHas cTanb

[MonspHOCTb Hanp(;g;eHme Ycunue
M3 90 4 50
M4 100 4 60
M5 R+ 120 4 N+ 90
M6 150 4 120
M8* 200 4 200

DD |D DDA

* JlucroBou metann <=1,2 MM

PerynupoBka C NOMOLbI0 Cb€MHOIro NUCTOoJIeTA :

PUC.14

BosspamHbiti nucmonem

OMeaHeHHas cTanb

MonspHoOCTb Hanp(;g;eme Ycunue Bczﬁlﬁ))aT
M3 80 3 4 50 3 4
M4 100 4 4 70 4 4
M5 R+ 120 4 4 N+ 90 5 4
M6 150 5 4 120 5 4
M8* 180 5 4 140 5 4
*JlucroBou metann <=1,2 MM
BosepammHbilti nucmonem
ASIIOMUHUI
MonspHoCTb Hanng;el-me Ycunue BO(::',IBI\BaT
M3 80 3 4 80 5 4
M4
R+ 100 4 4 N+ 120 5 4
M5 120 4 4 160 5 4
M6 140 5 4 200 5 4
PUC.15




OpurvHanbHasi MHCTPyKLUMs

CAPATEK 66 FV

HACTPOWMKW BJIOKUPOBKW/PA3B/IOKUPOBKN PUC.20 U 21

1) bBbnokmpoBka/pa3b/ioKMpOBKa PEeryMpoBKM YCTaBKM HarpshkeHUs reHeparTopa

2) bnokunpoBka/pa3bnoknpoBKa YCMNNS Ha NUCTONETE :

Pa36nokupoBka
Cnerka ocnabbte BUHT Torx 20
(1)

CHuMUTE KpbIWKyY (2)

bnokupoBka
3aMeHuTE KpbILKY (2)
Cnerka 3aTsaHuTe BUHT Torx 20

(1)

CMm. meHo Loc (puc. 11)

3) bnokunpoBka/pa3boKMPOBKa CHSTUS C BOOPYXXEHUS:

Pas6nokupoBka
Cnerka ocnabbte BUHT Torx 20

(1)

CHMMUTE KpbILWKY (2)

bnokupoBka
3aMeHuTe KpbIWKy (2)
Cnerka 3ataHuTe BUHT Torx 20

(1)

MpumeyaHus Mucmonemsl nocmasnsomces ¢ 3a6/10KUpPo8aHHbIMU HacmpoliKkaMu ycunusi u emsiaueaHusi. briokupoeka

ronbL308amerisi A6/19eMCs ONMYyUOHaIbHOU.
NMOAroTOBKA NMUCTOJIETA N TEHEPATOPA K MPUBAPKE LUMWUJIEK

1) CHMMKMTE KO/NbLO WITATUBA

MoBepHyTb Ha YeTBepTb 06OpOTa BNIEBO LLITaTMB B NONOXEHMM BO3BpaTa

2) YcTraHOBKa Aep)xaTtens wnunabku (puc. 15).

1) FonoBka LWMNWIBbKM [AO/MKHA BbLICTYMNATb MPUMEPHO Ha OAMH
MWUIMMETP. 3TO  MPOCTPAHCTBO  OrpaHUYMBAET  MPOEKLUMIO
pacniaBneHHOro MaTepuasna Ha AepXXaTesb WNUIbKK.

2) BWHT ons perynmpoBKM MOAOXEHMS WNnbkK. (puc. 15)
3) OTBUHTUTb KOMbLIO.

4) BcTaBbTe AepxaTesb LWNUIbKN.

5) HagexHo 3ataHuTe konbuo (puc. 12.9).
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3) YcTaHOBKa WTAaTUBHOIO KOJibLia C YeTBEPTbO60POTHLIM (hMKCaTOpoOM

YCTaHOBUWTE LITATVB B 3TO MONOXEHWE, 3aTeM LLITaTUB B NPaBUIIbHOM MOSOKEHMM.
MoBepHYTb Ha YeTBepTb 060pOTa BMpaBo.

1) Perynuposka ycunusa (puc. 12.10)
YpoBeHb ycunMsi B 3aBMCMMOCTM OT MaTepuana W
pa3mepa WnuIbKknM cM. B pasgene (puc. 14).

2) PerynupoBka Bo3BpaTta (puc. 12.4)
YpoBeHb B 3aBMCMMOCTM OT MaTepuana M pasMepa
LWNunbKK cM. B pasgene (puc. 15).

3) Hactpoiika HanpsixeHust (cM. HacTpoika cuHeprmn)

HanpshkeHne nporpamMMmupyeTcs B AvanasoHe oT 50 ao

200 B. Wcnonb3yiTe cTpesnku.

[MPUMEYAHWA @ npu Heobxodumocmu Haxmume

KHOMKy "OmmeHa" 0nsi 8bixo0a U3 MEeH!0. <

4) dukcaTop HacTpoek (onums) Cm. puc. 20 n 21.

5) YcTaHoBUTE 3aXMMbl 3a3eM/EHMSI.
[N UCKNIOYEHUSt BANSIHUS MArHUTHOTO AYyTbsi MOCTABSIIOTCS ABOMHbIE 3a3eMMSIOLIME 3aXXUMbl, PEKOMEHIYETCS
pacrionaratb UX Ha OIMHAKOBOM PacCTOSHUWM OT MPVBAPVYBAEMON LUMUITbKY.



CAPATEK 66 FV @

MPUBAPKA LUMWNEK

1) YcTaHOBUTE LWINUIIbKY B AEPXATENb LWUMULKK.

2) Pacnonoxwmte nucToneT Tak, 4Tobbl 3 WNNAbKK Kacanncb
MeTanamMyeckoro nncta. Ecnun gepxatenb WnubKu
OTperynMpoBaH npaBuibHO, KOHYMK LIMWIBbKW JOSHKEH
KOCHYTbCS MeTanN/IM4ecKoro ncTa, Npy 3ToM A0/MKHA
3aropeTbCs MHAMKATOpHasa namnodka (puc. 10.3)
TMPUMEYAHWA :  wnumnbku He  6bIMOMHAM  QOyHKUUIO
3a3eMISIUUX KOHMaKmos.

3) Kak TonbKO MOSIOXEHME NUCTOMETA CTAHET CTABUIIbHbIM,
appuyer sur la Gachette.

4) MpoBepka CBapHOro LIBa

MpuMep Wnubkn M8 13 OMEeHEHHOMN CTann Ha CTaslbHOM
JIUCTE TOMLMHOMN 1,2 MM.

TNMPUMEYAHWA : Ha obpamHol cmopoHe niucma He OO/mKHO
b6bimb criedoe Hazpesaa.

BHUMAHME: TMepen cepuiiHbIM MCNOJ/Ib30BaHUEM, ‘\/3
npoeBeATUe UCNbITaHUE. \

WcnbitaHusa cm. B ctaHaapte NF ISO 14555. \
Hanpumep: [omkHa 6biTb 0becrneyeHa BO3MOXHOCTb M3rnba
LWNMbKK Ha yron 30° 6e3 pa3pyLleHns CBapHOro LuBa. ik

1

' 2
7 i 7

AE®EKTDI

o TennoBas 3awmTa :

Ecnu roput MHAMKaTop TennoBoi 3awmThbl (cM. puc. 10.7), Nonb30BaTENbCKUIA MHTEPDENC 3aMOpoXXeH. BeHTunsitop
paboTaeT M OXNlaXAaeT reHepaTop, AOXKAWUTECb, MOKa WMHAMKATOP MOracHeT, MOC/e 4Yero reHepaTop CHOBAa HayHeT
paboTaTb.

0 3almTa oT nepeHanpskeHns
0 HeuncnpaBHOCTb 3apsiaKuM KOHAEHcaTopa
- Ecnn vepes 15 cekyHp reHepaTop He CMOXET 3apsanTb KOHAEHCATOPbI, Ha Ancnaee nossuTcs Hagnmcb "DEF".

0 HeucnpaBHoOCTb Tpurrepa
- Ecnv npy BKKOYEHUM NMIUTAHKS HaXaTb KHOMKY BKJILOYEHUS, HA ANCT/IEE AOMKHO MOSBUTLCA " -

n

0 HeuncnpaBHOCTW, CBSI3aHHbIE C MUCTONETOM

- Owmnbka 1 nnn 2 : HenpaBuibHOE BpeEMS CMELLEHMS LUMUIbKN.

- Owmnbka 3 : B pexume BTAMMBaAHUS C/IULIKOM BbICOKAsi HAcTpoWika MPYXXMHbI, 3/1EKTPOMArHUT He CMOr MOAHSATb
LUMWABKY..
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TEMJIOBASA 3ALLUTA TEHEPATOPA

AnnapaTt CHab>keH aBTOMaTUYECKOM CUCTEMOM TepMo3awuTbl. [laHHas cucTteMa OoCTaHaB/IMBaeT pa60Ty MCTOYHUKA Ha
HECKOJIbKO MUHYT B C/lyYae CIULLIKOM MHTEHCMBHOIO UCMONb30BaHUA. B JaHHOM cnyyae, 3aropaeTcd XKeNTbIN NMHONKATOP
TEnnoBou HENCNpaBHOCTU.

TEPMUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU
Pabouast TeMnepaTypa OKpy><atoLLel cpespbl Ot +5°C po +40°C

TeMnepaTypa OKpy»atolLEen cpeabl XpaHeHUs 1

Ot -25°C po +55°C
TPaHCMOPTMUPOBKHM

FAPAHTUA

lapaHTMs1 pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobble AedeKTbl AN NPOM3BOACTBEHHLIN Gpak B TeuyeHue 2 NeT, C AaTbl MOKYMKK
(3anuyactun n pabora).

[apaHTMs1 He pacnpOCTPaHSIETCS Ha :

o Jliobble NOBpeXAeHNs NpU TPaHCMOPTUPOBKE.

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

e MHUMAEHTLI, BbI3BaHHbIE HEMPaBW/bHLIM WCMOMb30BaHWEM (OWMBKa WMCTOUYHMKA MWTaHWsl, NajeHusl, pa3bopka
annapara).

Cnyvau BbIxoZa M3 CTPOs M3-3a OKpYXKatoLel cpefbl (3arpsisHeEHVE BO3AyXa, pPXKaBYmMHa, Nbifb).

B cnyyae nonomku, BepHuTe npmnbop BalleMy AnNCTpubbloTopy, BMecTe C :
- [JaTUPOBAHHBIM JOKYMEHTOM, NOATBEPXKAAIOLLMM MOKYMKY (KacCoBbIN Yek), cyeT-thakTypy...)
- OrMcaHune NosoMKMU.



Notice originale

QY. CAPATEK 66 FV

Schéma électrique générateur :

Schéma électrique pistolet :
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@ CAPATEK 66 FV

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTU / PEZZI DI
RICAMBIO / ONDERDELEN

Pistolet par contact
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CAPATEK 66 FV

N° Qté Contact Retrait
Coque A pistolet / Shell A retraction gun (capatek) / Gehduse A Riickzug-Pistole (capatek) / Romp A pistool / Pistola scafo A /
1 o 1 56324 56322
KoHTaKTHbI nuctonet kopnyc A (capatek)
Coque B pistolet / Shell B retraction gun (capatek) / Gehduse B Riickzug-Pistole (capatek) / Romp B pistool / Pistola scafo B /
2 . 1 56325 56323
KoHTaKTHbIV nuctonet kopnyc A (capatek)
Protection molette effort pistolet Capatek / Capatek gun force wheel cover / Schutzkappe Einstellknopf Capatek / Beveili-
3 | ging draaiwieltje voor het instellen van de kracht pistool Capatek / Protezione della ruota per lo sforzo della pistola Capatek / 1 56329
3alUMTHBIN KOXYX AJIst KOMec ¢ ycunmeMm ans nucroneta Capatek
Bague trépied pistolet Capatek / Capatek pistol tripod ring / Pistolen-Dreibeinring Capatek / Ring drie pinnen pistool Capatek /
4 . : 1 56330
Anello per treppiede a pistola Capatek / Konbuo ana nuctonetHoro wratuea Capatek
Curseur effort pistolet Capatek / Capatek gun force slider / Stellschieber der Pistole Capatek / Cursor kracht pistool Capatek /
5 . 1 56333
Cursore dello sforzo della pistola Capatek / MonsyH ans npunoxexus ycunus k opyxuto Capatek
6 Protection transparente LED / Transparent LED cover / Transparenter Schutz der LED / Transparante LED-bescherming / Prote- 1 52020
zione LED trasparente / MNpo3payHas 3aluTa CBETOANOA0B
7 Joint torique 37,46x3 NBR 90SH / O-ring 37.46x3 NBR 90SH / O-Ring g 37,46x3 NBR 90SH / O-ring 37,46x3 NBR 90SH / Giunto 1 51533
torico 37,46x3 NBR 90SH / YnnoTtHutenobHoe konbuo 37,46x3 NBR 90SH
8 Axe principal capatek / Capatek main shaft / Hauptachse Capatek / Hoofd-as capatek / Mandrino principale Capatek / [naBHblIi 1 MO504
wnuHaens Capatek
9 | Bague mandrin / Chuck collar / Futterring / Ring boorkop / Anello del mandrino / KonbLo onpasku 1 90597
Plot mécanique pistolet Capatek / Capatek mechanical gun pins / Mechanischer Bolzen Capatek-Pistole / Mechanische pin pistool
10 ) . 3 M0507
Capatek / Supporto meccanico per pistola Capatek / MexaHndeckoe kpenneHue nucroneta Capatek
Vis mx M4x10 TCB TX20 zn noir iso 7380-1 cl 8.8 / Mx screw M4x10 TCB TX20 zn black iso 7380-1 cl 8.8 / Schraube mx M4x10
11 | TCB TX20 schwarz 7380-1 cl 8.8 / Schroef mx M4x10 TCB TX20 zn zwart iso 7380-1 cl 8.8 / Vite mx M4x10 TCB TX20 zinco 1 43404
nero iso 7380-1 cl 8.8 / BUHT Mx M4x10 TCB TX20 zn uepHbIiii iso 7380-1 cl 8.8
Vis plastique D3x10 TCBL TX10 zn noir / Plastic screw D3x10 TCBL TX10 zn black / Kunststoffschraube D3x10 TCBL TX10
12 | schwarz / Plastik schroef D3x10 TCBL TX10 zn zwart / Vite plastica D3x10 TCBL TX10 zn nero / Mnactukosbiii BUHT D3x10 TCBL 8 43413
TX10 zn yepHbIVi
Serre cable pistolet alu tripode / Aluminium cable clamp / Kabelklemme Alu-Pistole Dreibein / Kabelklem pistool alu driepin /
13 - . . - . . 1 990472
Morsetto per cavi del treppiede in alluminio / AntOMUHMEBBIN KabenbHbIM 3aKUM ANs LWTaTuBa
14 Axe appui ressort / Axe appui ressort / Achse Federstiitze / Druk-as veer / Perno di supporto della molla / OnopHbiii WTUGOT 1 MO505
NPY>XUHbI
Ressort compression acier / Steel compression spring / Druckfeder aus Stahl / Stalen drukveer / Molla di compressione in acciaio
15 1 55349 55350
/ CTanbHas npyxuHa okatus
16 Ecrou carre M4 7x7x3.2 DIN 557-5 / Square nut M4 7x7x3.2 DIN 557-5 / Vierkantmutter M4 7x7x3.2 DIN 557-5 / Vierkantige 1 42204
moer M4 7x7x3.2 DIN 557-5 / Dado quadro M4 7x7x3,2 DIN 557-5 / KBagpaTHasi raiika M4 7x7x3,2 DIN 557-5
Vis mx M5x4 STHC H2,5 bout plat zn blanc din 913 / Mx screw M5x4 STHC H2.5 flat end zn white din 913 / Schraube mx M5x4
17 | STHC H2, 5 flach, weiB verzinkt, DIN 913 / Schroef mx M5x4 STHC H2,5 platte kop zn wit din 913 / Vite mx M5x4 STHC H2,5 2 42180
estremita piatte zn bianco din 913 / BuHTbl M5x4 STHC H2,5 nnockuii KoHLOB zn 6enbix din 913
18 | Porte goujon / Stud holder / Bolzenhalter / Stud houder / Porta borchie / lep>xaTenb wnunbku 1 Accessoires
19 Ecrou mandrin pistolet alu tripode / Aluminium tripod gun chuck nut / Dreibeinige Alu-Pistolenfuttermutter / Moer boorkop 1 90598
pistool alu driepin / Dado per mandrino a pistola in alluminio per treppiede / lalika WTaTMBa aNtOMUHUEBBIN MUCTONETHbIV
Molette de réglage Pistolet aluspot tripode + Vis M6x30 TH / Adjustment wheel Tripod aluspot gun + M6x30 TH screw /
20 | Einstellknopf Dreibein-Aluspot-Pistole + Schraube M6x30 TH / Draaiwieltje instellen Pistool aluspot + Schroef M6x30 TH / Mano- 1 56067
pola di regolazione Pistola a treppiede + vite M6x30 TH /
Partie mobile gachette North / North trigger moving part / Beweglicher Teil Abzug North / Mobiele gedeelte trekker North / Parte
21 ) ) 1 56029
mobile del grilletto nord / MoaBwxHas yacTb Kypka North
Goupille cylindrique trempée 5x18 acier brut din 6325 / Hardened cylindrical pin 5x18 crude steel din 6325 / Zylinderstift gehar-
22 | tet 5x18 Rohstahl DIN 6325 / Geharde cilindrische pin 5x18 staal bruut din 6325 / Perno cilindrico temprato 5x18 acciaio grezzo 1 41323
din 6325 / 3akaneHHbIN LMAnHAPUYeckuin LWTndT 5x18 13 cbipoii ctanu din 6325
Molette réglage course pistolet Capatek 1 / Capatek pistol travel adjustment wheel / Capatek Pistolenhub-Einstellrad /
23 | Draaiwieltje instellen snelheid pistool Capatek / Rotella di regolazione della corsa della pistola Capatek / Koneco perynmposku 1 56326
xopa nuctoneta Capatek
Butée axe solenoide appui ressort pistolet Capatek / Capatek solenoid shaft spring support stop for gun / Anschlag Magnetspu-
24 | lenachse Federabstiitzung Pistole Capatek / Stop magneet-as drukveer pistool Capatek / Arresto del bullone del solenoide 1 56327
Capatek per il supporto della molla della pistola / OrpaHununTens 6onta coneHonga Capatek Ans onopbl NPYXWHbI NUCTONETa
Molette réglage course pistolet Capatek 1 / Capatek pistol stroke adjustment wheel / Capatek Pistolenhub-Einstellrad /
25 | Draaiwieltje instellen snelheid pistool Capatek / Rotella di regolazione della corsa della pistola Capatek / Koneco perynvposku 1 56326
xopa nuctoneta Capatek
Protection molette course pistolet Capatek / Capatek pistol racing wheel guard / Capatek Pistolenlaufradschutz / Capatek pis-
26 L - ] Rge 1 56328
toolslagbeveiliging / Protezione contro i colpi di pistola Capatek / 3awmTa oT yaapa nucroneta Capatek
27 Solénoide push/pull 1 / Solenoid push/pull 1 / Push/Pull-Solenoid 1 / Magneet push/pull 1 / Solenoide push/pull / ConeHoung 1 55339
push/pull
Curseur course pistolet Capatek / Capatek pistol stroke slider / Cursor Pistolenlauf Capatek / Capatek pistoolslag schuifregelaar /
28 ) 1 56332
Cursore della corsa della pistola Capatek / Mon3yH xoaa nuctoneta Capatek
- | Solénoide / Solenoid / Solenoid / Magneet / Solenoide / ConeHona 1 F0979
- | Faisceau pistolet / Gun beam 1 F0945ST | F1024SF
- | Cable de masse Y / Earth cable Y 1 F0948 F10241M

[AVA]
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CAPATEK 66 FV

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTM / PEZZI DI

RICAMBIO / ONDERDELEN

N° Désignation

Qté Contact Retrait

29 | Résistance 50W 68 ohms / 50W 68 ohms resistance / Resistenza 50W 68 ohms / Weerstand 50W 68 ohms 1 98630
30 Inte_rrupteur orange lumineux (22/30) O-I / Luminous orange switch (22/30) 0-I / Interrttore arancione luminoso (22/30) O-1/ 1 52460
Verlichte oranje schakelaar (22/30) O-1
31 | Ventilateur / Fan / Ventilator / Ventilador / BeHtunstop / Ventilatore / Ventilator 92x92x25 24 Vdc 1 51048
32 | PCB condensateur Aluspot / PCB capacitor Aluspot / Condensatore PCB Aluspot / PCB condensator Aluspot 1 97156C
33 | Clavier / Keyboard / Bedienfeld / MaHenb ynpaenenus / Tastiera / Bedieningspaneel 1 51928
34 | Module Thyristor - Diode 400A / Thyristor module — 400A diode / Modulo Tiristore - Diodo 400A / Module Thyristor - Diode 400A 1 52159
35 | PCB Gestion / Managing PCB / Gestione PCB / PCB Besturen 1 E0178C
36 | Cordon secteur 3x2.50 mm? - HO7RNF - 2.20m - Prise EU / 1 21462
37 Embase Texas HZ} Femelle - CX0031 - Sect. max 70 mm? - Version HF / Texas H21 Female subbase - CX0031 - Max. cross-section 1 51468
70 mm2 - HF version
38 | faisceau 5 fils sur 7 / 1 71873
39 | Presse étoupe / Cable gland 1 71148
40 | Patin angle / Corner glide 4 56163
41 | Pied angle / Corner foot 4 56120
42 | Poignée /
Bague trépied pistolet Capatek / Capatek pistol tripod ring / Stativring fiir Capatek-Pistole / Anillo de tripode para pistola
43 E?kpatek/ Statiefring voor Capatek pistool / Anello per treppiede per pistola Capatek / Konbuo ans wratuea ans nuctoneta Capa- 1 56330
44 | Joint torique 40x3 NBR 70SH / O-ring 40x3 NBR 70SH 1 55270
45 SL_|p_port canon alu Capatek / C_apatek aluminium barrel support / Cap_atek Ka_nc_)nenhalter aus Aluminium / Soporte de barril de alu- 1 M0618
minio Capatek / Capatek aluminium loopsteun / Supporto per canna in alluminio Capatek / AntoMmnHneBas onopa ctBona Capatek
46 | Vis M4x10 TCB TX20 zn noir / Screw M4x10 TCB TX20 zn black 4 43404
47 | Canon cuivre fermé @30 - Capatek / @30 closed copper barrel - Capatek 1 M0619
48 | Joint torique 20x3 FKM 70Sh / O-ring 20x3 FKM 70Sh 1 55378
49 | Bague trépied pistolet Capatek 1 56330
50 | Joint torique 40x3 NBR 70SH 1 55270
51 | Support canon alu Capatek 1 M0618
52 | Vis M4x10 TCB TX20 zn noir 4 43404
53 | Canon cuivre ouvert @30 - Capatek 1 M0620
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CAPATEK 66 FV

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG /ICONOS / CUMBO/JIbl / PITTOGRAMMI / PICTOGRAMMEN

AL

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHwe! MpouTuUTe UHCTPYKLUMIO Nepes UCMoNb30BaHNEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

A

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere

V

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - lepu - Hertz - Hertz

S

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a
la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans
CBapKy B CPeAe C NOBbILIEHHOM OMAcHOCTBIO YAapa 3MEKTPUYECKUM TOKOM. TeM HE MEHEE HE CIEAYET CTaBWUTb UCTOYHMK TOKA B Takue MOMELLEHUS. - Geschikt voor het
lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la
saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

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

- Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

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

- 3allyLLeH oT A0CTyna NanbLeB B OnacHble YacTu, a Takxe OT MonaAeHWs BepTUKarbHbIX Kanesnb BOAb!

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

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

Tension d’alimentation assignée - Rated power supply voltage - Nennspannung - Tension de alimentacion asignada - HomuHanbHoe HanpsbkeHve nutanus - Nominale
voedingsspanning - Tensione di alimentazione nominale

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

p
I Courant maximal de court-circuit secondaire - Maximal current of a secondary short circuit - Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom - Corriente maxima de cortocircuito
2cc secundario - MakcMarbHbIi TOK KOPOTKOrO 3aMblkaHs Ha BTopuuke - Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte - Corrente massima di corto-circuito secondario
I Courant permanent au secondaire - Continuous secondary current - Dauerstrom an der Sekundarseite - Corriente continua secundaria - HenpepbIBHbIi BTOPUUHBIN TOK
2p - Continue secundaire stroom - Corrente secondaria continua
m Masse de la machine - Machine weight - Masse der Maschine - Peso de la maquina - Bec MawwmHbl - Gewicht machine - Peso della macchina

Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - Corriente continua de soldadura - Continue lasstroom - Corrente di saldatura continua

C€

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

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

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

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

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpekTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM OCTYMHa At MPOCMOTPA Ha HalleM caiiTe (Ccblika Ha 060XKe).

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

HAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica).

- MapkupoBka cootBeTcTBusi EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esté disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsSIM BennkobpuTaHuu. 3asiBieHne 0 COOTBETCTBUM N1t BENMKOBpUTaHUM AOCTYMHO Ha HalleM Be6-caiTe (CM. FaBHyto CTpaHuuy).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- CMIM : Certification Marocaine .
- CMIM : Moroccan Certification - CMIM : MapokkaHCkas ceptvduauua

. e - CMIM : Marokkaanse certificering
- CMIM : Marokkanische Zertifizierung R . PP .
- CMIM : Certificacién Marroqui CMIM : Certificazione Marocchina

IS0 669:2016

La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC62135-1 et EN ISO 669 - The welding current source complies with IEC62135-1 and EN ISO 669 standards
- Die SchweiBstromquelle entspricht den Normen IEC62135-1 und EN ISO 669 - El generador de soldadura cumple las normas IEC62135-1 y EN ISO 669 - UcTouHmk
CBapOYHOro ToKa COOTBETCTBYeT cTaHAapTam IEC62135-1 n EN ISO 669 - De lasgenerator voldoet aan de IEC62135-1 en EN ISO 669 normen - La sorgente di corrente
di saldatura & conforme alle norme IEC62135-1 e EN ISO 669

PO

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

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

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

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

- DneKTpuyeckas Ayra AaeT U3NyyeHune onacHoe Ans rnas u Koxu (HocuTe 3almTHYo ogexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.
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CAPATEK 66 FV

ox=
2

- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.
- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.

- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- 3TOT annapaT NOASIeXUT yTUnu3aumm - He BbibpacbiBaliTe ero B JOMalUHWiA MycOpPOMNpPOBOA.

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

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

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- 3TOT annapart NOANEXWUT yTUnu3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- VHdopmaums no TemnepaType (TepMo3aluuTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
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GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France



