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Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerédt der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

In nachfolgend beschriebenen Fallen, bei Sach- und Personenschéden, lehnt GYS die Verantwortung ab:
- Veranderung oder Abschaltung der Sicherheitseinrichtung der Anlage,
- Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise dieser Betriebsanleitung,
- Verdnderungen und/oder Umbauten an der Anlage,
- Verwendung von Fremdzubehdr oder Zubehér, dass nicht im Lieferumfang enthalten ist,
- Nichtbeachten unterschiedlicher Normen und besonderer Regelungen, die je nach Einsatzort vorgeschrieben sind.

1- SICHERHEITSNORMEN UND ALLGEMEINE GEFAHRENHINWEISE

Diese Anlage wurde konzipiert, um folgende Funktionen bei Karosseriereparaturen zu erfiillen:
- PunktschweiBen mit pneumatischer Zange,
- SchweiBen mit dem StoBpunkter (Pistole),
- AnschweiBen von Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Tannenbaumbolzen...,
- Ausbeulen von kleinen Beschadigungen (Beulen, Dellen, Hagelschaden).

ALLGEMEINES

1.Der Benutzer der Anlage sollte fachlich geschult sein.

2.Wartung sowie Reparaturen dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

3.Der Anwender muss die Vorschriften der Automobilhersteller beziiglich des Schutzes von Bordelektronik-und — Elektrikeinrichtungen
beachten (Airbag, Bordcomputer usw.).

4.Die Druckluftzufuhr sollte vor Instandsetzung oder Reparaturen unterbrochen werden.

5.Die Elektroden sowie andere Gerateteile konnen nach mehrfacher Anwendung eine erhdhte Temperatur aufweisen. Dieser Zustand
kann auch dann noch andauern, wenn das Gerat bereits abgeschaltet ist. Es besteht das Risiko von Verbrennungen.

6.Die Anlage sollte regelmaBiger Wartung unterzogen werden.

ELEKTRIZITAT

1. Der Anwender hat sicher zu stellen, dass der Schutzleiter angeschlossen und alle Kabelverbindung in einwandfreiem Zustand sind.

. Der Anwender hat sich zu vergewissern, dass der Arbeitsplatz geerdet ist.

. Der Anwender darf die metallischen Teile wahrend des SchweiBvorgangs nur mit ausreichender Schutzkleidung beriihren. Die
Bekleidung des Anwenders darf nicht feucht sein.

. Koérperkontakt mit dem zu schweiBenden Werkstilick ist zu vermeiden.

. Das Arbeiten mit dieser Maschine in sehr feuchter Umgebung oder auf einem sehr feuchten Untergrund ist zu unterlassen.

. Nicht mit beschadigten Kabeln arbeiten. Die Isolation der Kabel darf nicht beschadigt sein.

. Alle Kontrollarbeiten oder Wartungen dirfen nur durchgefiihrt werden, wenn das Gerat ausgeschaltet und die Stromversorgung
unterbrochen ist.

w N
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SCHUTZ DER AUGEN UND DES KORPERS

1. Wahrend des SchweiBens muss der Anwender sich vor eventuell auftretenden SchweiBspritzern und vor elektrischem Lichtbogen
schitzen. Es muss Schutzkleidung wie Lederhandschuhe, Lederschurz, Sicherheitsschuhe, Schutzmaske oder Schutzbrille getragen
werden. Auch ist darauf zu achten, dass der Anwender wahrend des Schleifens oder Himmerns fiir geeigneten Augenschutz sorgt.

2. Der Anpressdruck der Zange kann 550 daN erreichen. Alle Korperteile sollten fern von den beweglichen Teilen gehalten werden, um
Quetschungen zu vermeiden.

3. Keine Ringe, keine Uhren, kein Schmuck, welche elektrisch leitfahig sind, dirfen wahrend der Arbeit mit der Anlage getragen werden
(-> kénnen Hautverletzungen verursachen).

4. Beim Einsatz von Schutzwanden missen diese in einwandfreiem Zustand sein.

5. Es ist darauf zu achten, dass die Umgebung gegen Funkenflug und Lichtspiegelungen geschiitzt ist.

FEUERSCHUTZ

1. Es muss darauf geachtet werden, dass auftretende SchweiBspritzer keinen Brand ausldsen kdnnen. Insbesondere ist darauf zu
achten, dass sich kein leicht entziindliches Material in unmittelbarer Nahe befindet.

2. Feuerléscher mussen in Reichweite des Anwenders sein.

3. Es darf nur bei ausreichend vorhandener Frischluft gearbeitet werden.

4. Es darf nie an Brennstoff- oder Schmiermittelbehaltern geschweiBt werden, auch wenn die Behélter leer sein sollten. Es darf nie an
Behaltern, die entflammbares Material enthalten, geschweit werden.

5. Es darf nie in Bereichen gearbeitet werden, wo entflammbares Gas oder entflammbare Dampfe jedweder Art gelagert werden.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
In der Nahe des Gerates ist folgendes zu Uberpriifen:
- Es durfen sich keinerlei elektrische Kabel, Kontrolllinien, Telefonkabel, Radios, Fernseher, Uhren, Handys, Magnetkarten, PC’s oder
ahnliche elektronische Gerate in unmittelbarer Nahe befinden.
- Es dirfen sich keine Personen, die medizinische Gerate wie z.B. Herzschrittmacher, Horgerate usw. tragen, in der Nahe aufhalten.
Zusatzliche Schutzeinrichtungen kdnnen notwendig sein, wenn mit mehreren Apparaten im selben Arbeitsfeld gearbeitet wird.

Zum Schutz der elektronischen Steuergeréte vor Uberspannung beim SchweiBen am Fahrzeug wird empfohlen:

- Die Starterbatterie des Fahrzeugs ab zu klemmen.

- Das Airbag-Steuergerat vom Bordnetz zu trennen.

- Alle weiteren elektronischen Steuergerate vom Bordnetz zu trennen — oder sogar zu entfernen — wenn sie sich in unmittelbarer Nahe
der SchweiBstelle befinden.

Dieses Produkt ist konzipiert, um in einem industriellen oder beruflichen Umfeld verwendet zu werden. In einen anderen Umfeld
wiirde es schwieriger sein, die elektromanetische Vertraglichkeit sicherzustellen.
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VERSORGUNG

 Dieses Gerat darf ausschlieBlich an einer dreiphasigen 380V/400V (50-60 Hz) Steckdose mit Schutzleiter, abgesichert mit einem
Sicherungsautomaten Typ D 32 A, 40 A oder 50 A (oder Neoz Sicherung aM Typ), betrieben werden. Der dauerhafte Versorgungsstrom (I1p
oder ILp) ist im Abschnitt «Elektrische Daten» angezeigt und entspricht der maximalen Einsatzbedingungen. Beachten Sie, dass die
Versorgung und der Schutz (Sicherung und/oder Ausschalter) Ihres Stromnetzes mit dem erforderlichen Strom kompatibel sein muss. In
Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen
zu konnen.

« Empfohlen auf der Netzleitung:

Um den Spannungsabfall in der Versorgungsleitung zu begrenzen und das Risiko einer Trennung der Schutzeinrichtung zu vermeiden, ist es
unerlasslich, das Gerdt an eine «dedizierte» Steckdose anzuschlieBen. Dieser Stecker muss an die Schalttafel angeschlossen werden und
darf nur an dieses Gerat angeschlossen werden. Die Schutzart ist unter Beriicksichtigung der folgenden Randbedingungen zu bestimmen:

Um die volle Leistung Ihrer Gerdte und insbesondere deren Einsatz bei hdchster Einschaltdauer auszunutzen, wird empfohlen, eine

50A
besonders geschiitzte Stromversorgungsleitung mit einer 50 A-Leistungsschalterverzégerungskurve D vorzusehen.

Es ist jedoch mdglich, das Gerat auf einer geschiitzten Leitung mit einer 40 A verzogerten Kurve D des Leistungsschalters zu
40A | betreiben. Bei der Montage (iber dickere Dicken (> 4 mm) muss der Anwender zwischen jedem SchweiBpunkt eine Erholungszeit
von mindestens 30 Sekunden einhalten.

Es ist jedoch mdglich, das Gerat auf einer geschiitzten Leitung mit einer verzégerten Kurve D des Leistungsschalters 32 A zu
32A | betreiben. Bei der Montage liber dickere Dicken (> 4 mm) muss der Anwender zwischen jedem SchweiBpunkt eine Erholungszeit
von mindestens 60 Sekunden einhalten.

Wenn der Anwender diese Wiederherstellungszeiten nicht einhalt, kann der Schutz der Stromleitung nach wenigen
SchweiBpunkten ausgeldst werden. Der Querschnitt der Leiter der Versorgungsleitung ist nach folgender Regel zu bestimmen:

Schutzart Lange der Stromleitung Querschnitt durch die Leiter der Stromleitung
39A < 100 m (30 ft) 10 mm2 (8 AWG)
> 100 m (30 ft) 16 mm2 (6 AWG)
40A < 50 m (15 ft) 10 mm2 (8 AWG)
> 50 m (15 ft) 16 mm2 (6 AWG)
S0A < 100 m (30 ft) 16 mm2 (6 AWG)
> 100 m (30 ft) 25 mmz2 (4 AWG)

Bei Verwendung eines Verldngerungskabels muss es eine Lange und einen Querschnitt aufweisen, die der Spannung des Gerdtes
entsprechen. Verwenden Sie ein Verlangerungskabel, das den nationalen Vorschriften entspricht.

Netzkabel 400 V Steckdose / 3 Phasen + Erdung

L1

L2
-L L3
L1 : Phase 1 L3 : Phase 3 .
Neutral (nicht benutzt
L2 : Phase 2 J?_ : Erdung (Griin/Gelb oder Griin) ( )

« Die SchweiBstromquelle verfiigt tiber einen Uber- und Unterspannungsschutz, welcher das Gerat beim Uberschreiten der zuldssigen
Netzspannung (+ / - 15%) in den Stand-By-Modus schaltet. Eine Fehlermeldung erscheint im Bedienfeld.

e Die Druckluftzufuhr sollte zum stérungsfreien Betrieb 7 Bar (101 Psi) mit ausreichender Literleistung betragen (trockene Luft). - AnschluB
an der Geratertickseite. Druckluftanschliisse unterhalb 4 Bar (58 Psi) oder oberhalb 8 Bar (116 Psi) sind zum Betrieb dieser Anlage nicht
geeignet.
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2 — BESCHREIBUNG DER ANLAGE

100R Frontseite
SD-Kartenleser Display zur Anzeige
der Parameter und
Einstellungen
100R Riickseite
Pneumatische Filtereinheit,
Verbindung zum pneumatischen
System
X-Zange

SchlieBt die Zange und lost
die SchweiBung aus

o

—
J, Offnen der Zange

C-Zange

A SchlieBen/ SchweiBen

Aufnahme der EIektrodenaﬁe

C-Arm

Justierhebel des C-Armes/
Entriegelung des beweglichen
beweglicher Pol Poles
manuell verstellbare

Poléffnung
Schraubverschluss erméglicht
Rotation und Austausch des

C-Armes
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3- EINRICHTUNG DER ANLAGE

Vor der Inbetriebnahme
Vor der Inbetriebnahme sind einige Kontrollen notwendig, um die volle Funktion der Anlage sicher zu stellen.

Um eine Kontrolle durchzufiihren, gehen Sie bitte wie folgt vor:

Kontrollieren Sie den Kabelquerschnitt der zur Anschlussstelle geht : 4x6 mm2 . Wenn die Stromleitung vom
Sicherungskastens langer als 10m ist, sollte der Querschnitt 10 mm2 betragen. Bei Einsatz von Verlangerungskabeln
sollte ein 6mm?2 Querschnitt verwendet werden. (10mm2 wenn die Stromleitung + Verlangerungskabel mehr als 10m
lang sind).

Als Netzstecker ist ein 32 Amp. CEE- Stecker zu verwenden.

PHASE 1 L
. SCHWARZ

3 PHASEN 400V 50Hz + NEUTRAL

GYSPOT INVERTER

) STROMZUFUHRUNGSKABEL

Achtung! Um Leistungsverlust ooder Auslésen der Netzsicherung zu vermeiden, liberpriifen Sie bitte folgende Punkte:

Keine Uberlastung der Stromleitung

Ausreichender Leitungsquerschnitt des Kabels

Steckdose darf nicht zu weit vom Sicherungskasten/Leistungschalter entfernt sein

Eine Maschine, die nicht mit genligend Strom versorgt wird, kann keine volle SchweiBleistung erbringen.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Druckluftzufuhr eine minimale Kapazitidt von 7 Bar hat (trockene Luft), dann
schlieBen Sie diese an der Gerateriickseite an. Druckluftanschliisse unterhalb 4 Bar sind zum Betrieb dieser Anlage
nicht geeignet.

Montage der Masseklemme

Massekabel

Montage des Kupferwinkels an der Anschraubdse der Masseleitung.
Das Massekabel mit montiertem Kupferwinkel wird beim Einsatz
der Monopunktpistole benétigt.

Luftanschluss
Montage des Luftanschlussnippels an der
Filtereinheit.

Inbetriebnahme der Maschine

Den Schalter/Rickstromschalter (Riickseite) auf Position ON stellen. Die elektronische Steuerung flihrt einen Testzyklus und
die Initialisierung der Parameter durch. Nach ca. 10 Sekunden ist die Maschine zur Anwendung bereit.

Kiihlung der Schweikabel

Die SchweiBkabel werden mithilfe von Druckluft gekihlt.

Sobald der Anwender Start driickt, beginnt die Kiihlung der Elektrodenarme und der Monopunktpistole. Luft strémt noch
weitere 3 Minuten nach SchweiBen des letzten Punktes in die Kabel.

Die Zange wird wahrend des SchweiBprozesses nicht gekiihlt, um den Zangenanpressdruck nicht zu beeinflussen.
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4- BEDIENFELD UND FUNKTIONEN

Beschreibung der Bedien- und Anzeigeelemente

INVERTER nicroprocEssoR CONTROL

nooe NORMAL 25/07/07 15:30

+
T 1 . 5 mm

o & m@= HLE THLE

voO

e
B
=
i e o o

(® Werkzeugauswahl 5

Driicken dieser Taste um das Werkzeug zu wahlen:

Die Anzeige wechselt bei jedem Tastendruck zwischen den einzelnen Zangentypen (X, C-Zange, Monopunktpistole) und
Zangen-Einstellungs-Modus. Der Einstellungsmodus erlaubt es die Zange stromlos zu schlieBen, um die korrekte Einstellung
zu Uberpriifen.

- Ist ein beliebiger Modus angewahlt, bringt 2-sekiindiges Driicken der € Taste den Anwender zuriick in den Standard
Modus.

- Ist der SchweiBpunktzahler angewahlt, setzt 2-sekiindiges Driicken der * Taste die SchweiBpunktzahl zurlick auf null.

- Ist der Bericht- Modus angewahlt, 16scht zweimaliges kurzes Driicken der € Taste den aktuell ausgewahlten Bericht.

- Ist der Modus «Speicherung der Parameter» angewahlt, l6scht einmaliges kurzes Driicken der € Taste die aktuell
ausgewahlten Parameter.

@ Speichern von Berichten
Eine ausfiihrliche Beschreibung zu dieser Funktion finden Sie in einem separaten Kapitel dieser Betriebsanleitung.

Die «BERICHT» Taste o
Die «<ANZEIGE» Taste > aktiviert die Anzeige der geschweiften Punktfolge.

dient zur Aktivierung / Deaktivierung der Berichtsfunktion.

® Nutzung der erweiterten Modi

Die MODE Taste lasst die Steuerung zwischen 3 verschiedenen Parametereinstellungsmodi wechseln.

STANDARD, MANUELL, MEHRFACH.

Léngeres Dricken der MODE Taste aktiviert den Konfigurationsmodus. Dieser Modus ermdglicht die Auswahl der Sprache,
die Einstellung des Datums und die Aktivierung des Alarms («niedriger SchweiBstrom» oder «niedriger Luftdruck»). Mit den
vertikalen Pfeilen lassen sich die Werte andern oder auswahlen; die + und — Tasten erhdéhen bzw. verringern den
ausgewahlten Wert.

@ Speicherung von selbst erstellten Parametern

Mit der «SPEICHERN» Taste D legen sie die im MANUELL-Modus selbst erstellten Parameter im Geratespeicher ab.
(Modus, Blechstarke, SchweiBstrom, Schweif3zeit, Anpressdruck).

Die «AUFRUF» Taste t7 legt die abgespeicherten Parametersatze wieder in den Arbeitsspeicher und stellt alle Parameter
automatisch ein.



GYSPOT I00R

Verwendung der pneumatischen Schweif3zangen

Trennen Sie bei Anwendung der pneumatischen SchweiBzange immer die Masseverbindung der Monopunktpistole vom
Fahrzeug.

C-Zange Modi

Einstellung Zange

Die *€ Taste wechselt von einem Modus in den néchsten. Im
Zangen-Einstellungs-Modus wird die Zange mit dem ausgewahlten
Anpressdruck, jedoch ohne Strom geschlossen. Sie bleibt geschlossen,
solange die Taste A der Zange gedriickt bleibt.

Dies ermdglicht die Uberpriifung und Ausrichtung der
Elektrodenkappen und Arme.

Zwei sekiindiges Driicken der € Taste wechselt zuriick in den
«STANDARD>» Modus.

STANDARD Modus
Der Standard Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmenii aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Standard Modus EIN/AUS), um dieses Menl zu aktivieren.

In diesem Modus startet die Maschine, sobald sie eingeschaltet wird.

Einfache Einstellung der Parameter fiir den SchweiBpunkt durch
Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6 -0.8-1.0-1.2-15-1.8-2.0-2.5- 3.0mm)
- Blechtyp (Beschichteter Stahl, HTS Stahl, UHTS Stahl, BTH-Stahl)
- Armtyp und -lange

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch das
Menil (Blechstarke, Blechtyp, Armtyp), um dann mit den + und -
Pfeiltasten die korrekte Einstellung vorzunehmen.

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und lost die SchweiBung aus.

MEHRFACH Modus

Der Mehrfach Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmeni aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Mehrfach Modus EIN/AUS), um dieses Menl zu aktivieren.

In diesem Modus wahlen Sie Blechstarke und Blechtyp fiir jedes Blech einer Zwei- oder Mehrfachkombination separat durch
Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6 - 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.5 - 1.8 - 2.0 - 2.5 -
3.0mm)

mm - Blechtyp (Beschichteter Stahl, HSS Stahl, UHSS Stahl, BTH-

Stahl)

Mittels der HOCH und RUNTER Tasten wahlen Sie die Parameter
flr die einzelnen Bleche aus. Sind die entsprechenden Parameter
hell hinterlegt, lassen sich Blechstarke und Blechtyp mithilfe der
+ und — Tasten einstellen.

Um das 3te Blech zu aktivieren, navigieren Sie durch driicken der
HOCH und RUNTER Pfeiltasten durch das Menli, bis die
entsprechende Einstellung hell hinterlegt ist und nehmen dann
die Einstellung vor.

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und I6st die SchweiBung aus.
Zwei sekiindiges Drticken der € Taste wechselt zuriick in den «STANDARD Modus.
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Gysteel Modus

Der Gysteel Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmeni aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Gysteel Modus EIN/AUS), um dieses Menl zu aktivieren.

_wooe GYSTEEL (I EISEMEICIl Dieser Gysteel Modus ist dhnlich dem STANDARD Modus, wobei hier der
Anwender den ,Re-Wert" des Materials direkt eingibt und sich daraus der
Materialtyp ergibt. Der ,Re-Wert" kann durch einen Hartepriifer wie den
GYSTEEL VISION ermittelt werden.

Re: 1-10 entspricht milden Stahlen.

Re: 11-18 entspricht HSS Stahlen.

Re: 19-35 entspricht UHSS Stahlen.

Re: 36-99 entspricht BTR Stahlen.

- Blechstérke (0.6 -0.8-1.0 1.2-1.5-1.8-2.0-2.5-3.0mm)
- Armtyp und -lange

Pression

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch das Meni (Blechstarke, ,Re-Wert", Armytyp), um mit den +
und — Pfeiltasten die korrekte Einstellungen vorzunehmen.

Zwei sekiindiges Driicken der €| Taste wechselt zuriick in den «<STANDARD» Modus.

MANUELL Modus
Dieser Modus wird standardmaBig beim Start der Maschine, wenn der normale Modus ist in den Einstellungen deaktiviert
angezeigt.
Der MANUELL Modus ermdglicht dem Anwender alle Parameter selbst zu wahlen und beispielsweise nach KFzZ-
Herstellervorgaben einzustellen.
Die hier vorgeschlagenen Parameter sind analog zu den im «STANDARD» Modus automatisch gewahlten Einstellungen,
angefangen mit dem SchweiBstrom.

_ Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch
nooe MANUEL VAL ra- - a1 s8 das Meni, um mit den + und - Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vorzunehmen.

9 9 - SchweiBstrom in kA (1.0 bis 10.0 kA, in Schritten von 100A).
. ka - SchweiBzeit in ms (von 100 bis 850 ms, in Schritten von 10ms).
- Anpressdruck in daN (von 100 bis 350 daN, in Schritten von

Hq T 296 S - Armtyp und -lange in mm. > da-
BE—-4 | F 250..

Cl 97..

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und I6st die SchweiBung aus.

Pression 6 .8bar

Zwei sekiindiges Drticken der € Taste wechselt zuriick in den «STANDARD» Modus.
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X-Zange Modi

Einstellung Zange

mooe STANDARD

Die € Taste wechselt von einem Modus in den nachsten. Im

Zangen-Einstellungs-Modus wird die Zange mit dem ausgewahlten
¥ Anpressdruck, jedoch ohne Strom geschlossen. Sie bleibt

=] e 6 mm deschlossen, solange die Taste A der Zange gedrtickt bleibt. Dies
4 ermdglicht  die Uberpriifung und Ausrichtung der

.;'b Elektrodenkappen und Arme.
=a= ACIER
Pression 7 . 1bar X 2 220 mm

STANDARD Modus
Der Standard Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmeni aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Standard Modus EIN/AUS), um dieses Menli zu aktivieren.
In diesem Modus startet die Maschine, sobald sie eingeschaltet wird.

wooe STANDARD PRV RN RSN Einfache Einstellung der Parameter fiir den SchweiBpunkt durch

€% c5890RA9S Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6 -0.8-1.0-1.2-15-1.8-2.0-2.5-3.0)

- Blechtyp (Beschichteter Stahl, HSS Stahl, UHSS Stahl, BTH-
Stahl)

- Armtyp und -lange

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch
das Men(, um mit den + und — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vorzunehmen.

Pression 6.

Die A-Taste der Zange Offnet die Zange Uber einen groBeren
Winkel um auch gréBere Bauteile zu umschlieBen.

Mit der B-Taste der Zange schlieBen Sie die Zange und I6sen die SchweiBung mit den gewahlten Parametern aus.

Die C-Taste der Zange blattert durch die Materialstarkenauswahl.

Die D-Taste der Zange wechselt die Blechtypenauswahl der zu schweiBenden Materialien.

MEHRFACH Modus
Der Mehrfach Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmeni aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Mehrfach Modus EIN/AUS), um dieses Menii zu aktivieren.
In diesem Modus wahlen Sie Blechstarke und Blechtyp fiir jedes Blech einer Zwei- oder Mehrfachkombination separat durch
Auswahl von:

wooe MEHRFACH ARUTETTEINERET - Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

s sasihniah ¥ 0.6 - Blechstarke (0.6 - 0.8 -1.0- 1.2 - 1.5 - 1.8 - 2.0 - 2.5 - 3.0)
— = . mm - Blechtyp (Beschichteter Stahl, HSS Stahl, UHSS Stahl, BTH-
Stahl)

Mittels der HOCH und RUNTER Tasten wahlen Sie die Parameter
fir die einzelnen Bleche aus. Sind die entsprechenden Parameter
hell hinterlegt, lassen sich Blechstarke und Blechtyp mithilfe der
+ und — Tasten einstellen.

Um das 3te Blech zu aktivieren, navigieren Sie durch Driicken der
HOCH und RUNTER Pfeiltasten durch das Meni, bis die
entsprechende Einstellung hell hinterlegt ist und nehmen dann
die Einstellung vor.

Pression & . 9bar

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und I6st die SchweiBung aus.
Zwei sekiindiges Driicken der € Taste wechselt zuriick in den «<STANDARD» Modus.
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Gysteel Modus

Der Gysteel Modus ist optional. Er kann im Einstellungsmeni aktiviert werden. Driicken Sie zwei Sekunden auf die MODE
Taste (Gysteel Modus EIN/AUS), um dieses Menl zu aktivieren.

Dieser Gysteel Modus ist dhnlich dem STANDARD Modus, wobei hier der
Anwender den ,Re-wert" des Materials direkt eingibt und sich daraus der
Materialtyp ergibt. Der ,Re-Wert" kann durch einen Hartepriifer wie den
GYSTEEL VISION ermittelt werden.

Re: 1-10 entspricht milden Stahlen.

Re: 11-18 entspricht HSS Stahlen.

Re: 19-35 entspricht UHSS Stahlen.

Re: 36-99 entspricht BTR Stahlen.

- Blechstérke (0.6 -0.8-1.0-1.2-15-1.8-2.0-2.5-3.0)
- Armtyp und -lénge

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch das Meni (Blechstarke, ,Re-Wert", Armytyp), um mit den +
und — Pfeiltasten die korrekte Einstellung vorzunehmen.

Die A-Taste der Zange 6ffnet die Zange Uber einen gréBeren Winkel, um auch groBere Bauteile zu umschlieBen.
Mit der B-Taste der Zange schlieBen Sie die Zange und lésen die SchweiBung mit den gewahlten Parametern aus.

Zwei sekiindiges Driicken der € Taste wechselt zuriick in den «<STANDARD» Modus.

MANUELL Modus
Dieser Modus wird standardmaBig beim Start der Maschine, wenn der normale Modus ist in den Einstellungen deaktiviert
angezeigt.
Der MANUELL Modus ermdglicht dem Anwender alle Parameter selbst zu wahlen und beispielsweise nach KFz-
Herstellervorgaben einzustellen. Die hier vorgeschlagenen Parameter sind analog zu den im STANDARD Modus automatisch
gewahlten Einstellungen- angefangen mit dem SchweiBstrom.

mooe MANUELL AVELTL IS ESTIN  Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch
das Meni, um mit den + und - Preftasten de. korrekte

Einstellung vorzunehmen.

I 9 @ kA - SchweiBstrom in kA (1,0 bis 10.0 kA, in Schritten von 100A).
g - SchweiBzeit in ms (von 100 bis 850 ms, in Schritten von
T 200 ms 10 ms).
- Anpressdruck in daN (von 100 bis 550 daN, in Schritten von
5 daN).
F 260 Pl - Armtyp und -lange in mm.
Pression 7 .Zbar X 1 120 mm

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und I6st die Schweiung aus.

Zwei sekiindiges Driicken der € Taste wechselt zuriick in den «<STANDARD» Modus.
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Beschreibung Monopunktpistole

Verbinden Sie den Kupferwinkel mit dem Kabelschuh der Masseleitung.

Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstiick, méglichst in der Nahe der zu bearbeitenden Stelle.

Befestigen Sie beim MonopunktschweiBen mit der Pistole die Masse immer am Unterblech, damit sichergestellt ist, dass
der SchweiBstrom durch beide Bleche flieft.

Wahlen Sie das Werkzeug MONOPUNKTPISTOLE mithilfe der ®€ Taste oder durch Betdtigen des Pistolentasters aus.
Automatisch wird der STANDARD Modus mit den Einstellungen fiir das Schweien von Ausbeulsternen gestartet.

A Entfernen Sie immer erst den Schlaghammer von der Pistole, wenn Sie diese in den Ausleger hdngen

wooe STANDARD  25.64.08 17.16 wooe MANUELL o B
A 49 & o

6.0 ..

a ETOILE
Pression 7 .3bar

Die Monopunktpistole kann sowohl im STANDARD als auch im MANUELLEN Modus verwendet werden. Im STANDARD
Modus ist die maximale Blechdicke auf 1.5mm begrenzt, wohingegen der MANUELLEN Modus die Leistung auf einen
Maximalwert von 9.0 kA und 600 ms limitiert.

Mit der Monopunktpistole kdnnen eine Reihe von weiteren Werkzeugen fiir z.B. diverse Ausbeularbeiten genutzt werden:

- Schnellausbeulhammer (Stern)

- AnschweiBen von Welldraht, Ausziehbits

- AnschweiBen von Scheiben, Nieten, Bolzen Muttern.
- Rollnaht-Schweien

- Schrumpfen, Tempern, Harten (Kohleelektrode)

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten navigieren Sie durch das Menu, um mit den + und — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vorzunehmen.

Mithilfe der HOCH und RUNTER Tasten wahlen Sie die Parameter fiir die einzelnen Bleche aus. Sind die entsprechenden
Parameter hell hinterlegt, lassen sich Blechstédrke und Blechtyp mithilfe der + und — Tasten einstellen.

Zwei sekiindiges Druicken der € Taste wechselt zuriick in den «STANDARD» Modus.

ACHTUNG!
SchweiBzange und Pistole werden beide Uber ein und dieselbe Stromversorgung gespeist. Deshalb muss das nicht
verwendete Werkzeug in seiner Ruheposition an der Anlage angebracht sein (SchweiBzangenhalter seitlich, Pistolenhalter
am Portal).
Nichtbeachtung kann zu Beschadigungen der Anlage fiihren! Zudem besteht Gefahr fiir den Benutzer durch unkontrollierten
Lichtbogen und Funkenflug!
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Fehler Management

s Verschiedene Ereignisse kdnnen zum  Anzeigen einer
FEHLER s:5: it e LAY 1 Fehlermeldung im Display filhren, welche in 3 Kategorien

unterteilt werden:
e Meldungen fiir:
- Uberhitzung des Systems
- Anpressdruck zu niedrig
- SchweiBstrom zu niedrig usw.
Diese Meldungen bleiben bestehen bis erneut eine Taste
gedriickt wird.
e Meldungen fiir:
& - Fehlende Netzversorgung (Phasenfehler)
Uberhitzung - Unterversorgung mit Eingangsluftdruck
- IGBT- bzw. Leistungsteilfehler

- Mangelnde Ladung der Leistungskondensatoren

o Der thermische Uberlastschutz arbeitet iiber einen Temparatursensor auf der Diodenbriicke des Gerites, welcher bei
Uberhitzung des Systems eine entsprechende Meldung auf dem Display anzeigt.

Diese Fehlermeldungen blockieren die weitere Nutzung des Gerats.

Strom zu niedrig

FEHLER 13-85-88 13:24
Liegt der SchweiBstrom wahrend der SchweiBung mehr als 6%
unter dem Sollwert, meldet die Steuerung «SchweiBstrom zu

niedrig», sobald der aktuelle SchweiBpunkt beendet wurde. Der
Punkt muss kontrolliert werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerates die
gemessenen Werte fiir SchweiBstrom und Anpressdruck
angezeigt, bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

Kann das Gerat nicht den benétigten Strom liefern, erscheint die

folgende Anzeige:

<_

Der SchweiBpunkt wird nicht ausgeldst, solange die Fehlerquelle
nicht behoben wird.

SchweiBstrom unzureichend

Unzureichender Luftdruck

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein Tonsignal
und die Meldung «Anpressdruck zu niedrig» aus bevor der Schweipunkt ausgelést wird.

Erneutes Driicken der A bzw. B -Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem vorhandenen Druck auszufiihren.
Ist der gemessene Elektrodenanpressdruck zu niedrig wird folgende Fehlermeldung ausgegeben «Druck unzureichend»:

FEHLER 13,8588

IRHS 65 kA F 438 daN
Anpressdruck zu niedrig T 329 o

12
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Schwei3punktzdhler

Der SchweiBpunktzahler tberwacht die Anzahl der mit einem Satz Elektrodenkappen ausgefiihrten SchweiBpunkte. Der
Zahler wird in der oberen linken Ecke des Displays angezeigt.
Wird der SchweiBpunkt ohne Probleme ausgefiihrt, erscheint nach jeder SchweiBung folgende Meldung: (1).

Kurzes Driicken der €& Taste setzt den SchweiBpunktzahler zuriick auf null, nachdem die Kappen getauscht wurden.
Nach 200 SchweiBpunkten mit dem gleichen Kappensatz zeigt die Maschine eine Warnmeldung (2) und protokolliert diese
auch in den Berichten. Den standardmaBig voreingestellen Maximalwert von 200 Punkten kénnen Sie im
Konfirgurationsmodus manuell andern.

PUNKTE : 200 21/04/08 17:03

| C I Elektrodenkappen liberpriifen

Yy O, las 6.6 F 147 o
T 320 & T 320.

(1) (2)

Speicherung der Parameter

Die Berichtfunktion ermdglicht die Speicherung aller mit der Zange gemachten SchweiBpunktparameter. Aktiviert werden
kann die Funktion in allen Modi mit einfachem Druck der '@ Taste (auf dem Display unter Reporting). Auch die
benutzerdefinierten Parametersatze sind durch Druck der Tasten unter MEMORY verfligbar.

Bericht

U ERUEIRERREN  Die Aufnahme und Speicherung eines Berichtes auf der SD-Karte
i bietet die Mdglichkeit eine Serie von SchweiBpunkten auf Ihren
Berichtsname PC zu Ubertragen und zu archivieren. Die hierfir bendtigte

|7 8 QAB F 3 4 Softyvare v_vird Thnen Zusammen mit einer Kopie der
i Betriebsanleitung auf der im Lieferumfang enthaltenen SD-Karte
mitgeliefert.

StandardmaBig ist diese Funktion beim Start der Maschine

@ deaktiviert.
Driicken der o Taste und der MODUS Taste startet die
” Aufzeichnung unter der gewahlten Bezeichnung. Abermaliges
o

Driicken der Taste stoppt die Aufzeichnung wieder.

Inhalt des Berichtes:

- Bezeichnung (frei wahlbar 10 Zeichen maximal tber ,+%, ,-*, HOCH, RUNTER).
- Datum und Zeit

- Verwendetes Werkzeug (X-,C- Zange, Pistole)

- Sollwerte Parameter (Strom, SchweiBzeit, Anpressdruck)

- Gemessene Istwerte

- Mdgliche Fehlermeldungen

13
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Bei Anwahl eines bestehenden Berichtes werden die folgenden SchweiBungen an die bereits gespeicherten angefiigt, ohne

diese zu loschen.

Mit der > Taste kann ein bereits gespeicherter Bericht ausgewahlt und im Display angezeigt werden.

Bevor die Anzeige eines Berichtes mdglich ist, muss jedoch die Aufzeichnung durch Driicken der

werden.

o

Taste gestoppt

Mit der MODUS Taste verlassen Sie die Anzeige des Berichtes wieder.

Um einen Bericht zu I6schen, wahlen Sie ihn aus
und driicken die '*® Taste.

{000 0 o 06 0 00 00

AnschlieBend driicken Sie die ® Taste. Es erscheint
folgende Meldung:

I@-@4-88

(==

1
;i

Erscheint diese Meldung mit dem Warndreieck, kénnen Sie den angezeigten Bericht durch erneutes Driicken der T Taste
I6schen. Die Meldung erlischt automatisch nach 3 Sekunden.

Identifikationsmodus
EINSTELLUNG : MODUS 2§

SPRACHE
DATUM ZEIT
TONSIGNAL

ANPREBDRUCK UBERPRUFUNG

IDENTIFIKATION

AUTO MODUS

STEUERUNG : MODUS 25

REGISTRIERUNG

FAHRZEUG-MARKE

FAHRZEUG-MODELL

FAHRGESTELLNUMMER

14

Ist der Identifikationsmodus auf ,,ON" eingestellt, miissen Sie, um
SchweiBen zu koénnen, alle obligatorischen Felder der
Reparaturreihenfolge ausfiillen. Andernfalls zeigt die Maschine die
Meldung ,Identifikationsfehler" an.

Um den Identifikationsmodus zu aktivieren bzw. zu deaktivieren,
missen Sie anstelle der SD-Karte, welche die Programme
beinhaltet, eine SD-Identifikationskarte in den SD-Kartenleser
einlegen. AnschlieBend zwei Sekunden die MODE Taste driicken,

um in Einstellung zu gelangen (s. nachfolgende Abbildung).
<-

Nun ,Identifikation ON" auswdhlen, um in das folgende
Steuerungs-Display zu gelangen.

Dieses Display ermdglicht es wahrend der Eingabe der
Reparaturreihenfolge (JOB) die ,Registrierung, Fahrzeug- Marke,
Fahrzeug- Modell und Fahrgestell- Nummer® -Felder in
obligatorische Felder umzuwandeln.

Driicken Sie bitte zwei Sekunden die MODE Taste, um dieses
Display zu verlassen. AnschlieBend kénnen Sie die SD-Karte, die
die Programme beinhaltet, wieder in den SD-Kartenleser
einlegen.
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Liste der Display, welche die Eingabe einer Reparaturreihenfolge (JOB) ermdglichen:

Wenn bereits eine Reparaturreihenfolge (JOB) angelegt wurde, kann sie auf der Inverter 100.R nicht gedndert oder geldscht
werden. Benutzen Sie die GYSPOT Software fiir PC, um die Reparaturreihenfolge (JOB) zu l6schen. Es ist moglich maximal
100 Reparaturreihenfolgen (JOBS) auf der SD-Karte zu speichern.

Display , Reparaturreihenfolge" (JOB) Display ,Anwender Identifikation"

Mit den LINKS und RECHTS Pfeiltasten kdnnen Sie den Curser in das Feld bewegen.

Mittels der HOCH und RUNTER Pfeiltasten kdnnen Sie die Buchstaben oder die Ziffern andern.
Driicken Sie bitte kurz auf die ESC Taste, um das Feld zu I6schen.

Die MODE Taste ermdglicht es durch die Felder zu scrollen, um diese zu dndern oder zu lesen.

Display ,Registrierung" Display ,Fahrzeug- Marke" (OPTIONAL)
(KFZ- Kennzeichen- OPTIONAL)

Display ,Fahrzeug- Modell" (OPTIONAL) Display ,Fahrgestellnummer"
(OPTIONAL)

15
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Katalog

Die View-Taste ermdglicht das Durchblattern der Reparaturreihenfolgen (JOBS) > ,
Das KATALOG- Display wird angezeigt: (1).

Die Seitenzahl wird angezeigt (max. 13).
Mittels der + und - Pfeiltasten kdnnen Sie die Seiten wechseln. Mit den HOCH und RUNTER Pfeiltasten kénnen Sie die
verschiedenen Jobs auswahlen. Die MODE Taste ermdglicht es, die ausgewdhlte Reparaturreihenfolge (JOB) anzuzeigen

(2).

22Z-/B4-88 17:18

A
| N° | X/C| I{ka)
8.

(1) 2

Mittels der MODE Taste verlassen Sie den Berichtansichts-Modus.

Die Verwaltungsbibliothek der SD-Karte ermdglicht die Verwaltung der SD-Karten, deren Speicherkapazitat groBer
als 2 GB ist.

Fir jede Reparaturreihenfolge (JOB) existiert eine Berichtdatei xxx.dat (mit xxx=ID von 001 bis 100). In jedem
Bericht kénnen maximal 500 SchweiBpunkte abspeichert werden.

Auf dem Display werden die Namen der Reparaturreihenfolge (JOB) und des Anwenders angezeigt. Die Seitenzahl
erscheint oben links.

Die gesamte Reparaturreihenfolge (JOB) ist in der Datei catalog.GYS abgespeichert. Diese Datei enthalt die
Gesamtzahl der Reparaturreihenfolgen (JOBS), sowie deren Namen und die der Anwender.

Es gibt maximal 100 Reparaturreihenfolgen (JOBS).

enutzerdefinierte Parameter speichern

Die Speicherung von benutzerdefinierten Parametern fiir zwanzig verschiedene Nutzer ermdglicht die Festlegung von
individuellen Parametersatzen in entsprechender Anzahl. In jedem Profil werden Werkzeug, Armtyp, Schwei3strom und -zeit,
sowie Anpressdruck gespeichert.

Die D Taste speichert die Einstellungen des MANUELLEN Modus (SchweiBstrom, SchweiBzeit, Anpressdruck). Es werden
alle zwanzig Benutzerprofile mit Kurzel (z.B. ,AAA") bzw. (,---") angezeigt, sofern diese noch nicht belegt sind.
Uber die Tasten +, -, HOCH, RUNTER wird das Kiirzel angewahlt.

Wahlen Sie ein bereits vorhandenes Kiirzel, werden die alten Daten (berschrieben.

Die D Taste ermdglicht den Aufruf von bereits gespeicherten Profilen. Die Wahl eines leeren Platzes hat keinerlei
Auswirkung.

Um das Programm zu deaktivieren, driicken Sie die €5 Taste. Mit der MODE Taste verlasen Sie das Menii wieder.
Sie kehren dann wieder in den MANUELLEN Modus mit gespeichertem Parameter und Werkzeug zuriick.
Um ein Programm zu deaktivieren, dndern Sie einfach einen eingestellten Parameter in einem der drei Modi (Standard,

MANUELL oder Mehrfach) oder wechseln Sie das Werkzeug (Zange oder Pistole), durch Driicken der € Taste.

16
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SD-Karte

Art.-Nr. 050914
Die SD-KARTE Karte ermdglicht dem Anwender Daten von der Maschine zum PC und zuriick zu (ibertragen:

- Speichern und Archivieren von SchweiBdaten z.B. zur Sicherung und als Nachweis gegeniiber
Versicherungsgesellschaften

- Update von SchweiBparametern und Programmen

- Hinzufiigen von neuen Sprachen fiir die Anwenderfiihrung

Die hierfir bendtigte Software wird Ihnen zusammen mit einer Kopie der Betriebsanleitung auf der im Lieferumfang
enthaltenen SD-Karte mitgeliefert.

FEHLER L ERERN  Der Speicherplatz der Karte erlaubt das Speichern von mehr als

1 000 SchweiBpunkten.

Ohne SD-Karte kann die Maschine nur im MANUELLEN Modus
betrieben werden.

Wenn sich keine SD-Karte im Kartenleser befindet, wird folgende
Meldung angezeigt:

<_

Achtung! Schalten Sie die Anlage ab bevor Sie die SD-Karte aus
dem Kartenleser entfernen bzw. starten Sie die Anlage neu,
nachdem Sie eine SD-Karte in den Kartenleser gesteckt haben.
Anderfalls kdnnen die von Ihnen gespeicherten Daten
unwiderruflich geldscht werden.

SD-Karte einfligen

GYSPOT Software

Diese Software ermdglicht dem Nutzer die Bearbeitung und Speicherung mittels SD-Karte aufgezeichneter SchweiBpunkte,
welche mit einer GYSPOT PunktschweiBanlage erstellt wurden. Um das Programm zu nutzen, wird ein mit einem SD-
Kartenleser ausgestatteter PC bendgtigt.

Sprachauswahl
Die Software bietet Bedieneroberfldchen in verschiedenen Sprachen. StandardmaBig sind folgende Sprachen verfiigbar:

Franzosisch
Englisch
Deutsch
Spanisch
Danisch
Finnisch
Holléndisch
Italienisch
Russisch
Schwedisch
Tirkisch

Um eine Sprache auszuwahlen, klicken Sie OPTIONEN und anschlieBend SPRACHE an.

Achtung! Wenn eine neue Sprache ausgewahlt wurde, muss das Programm zur Bestatigung beendet und neu gestartet
werden.

17
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Benutzerdaten
Um die Berichte eindeutig zuordnen zu konnen, missen einige Daten eingegeben werden. Klicken Sie im Menu auf
OPTIONEN und anschlieBend auf IDENTITAT, um ein neues Fenster mit folgenden Informationen zu &ffnen:

Firmenname

Adresse/ Postleitzahl/ Ort
Telefon/ Fax

Emaily Website/ Logo

Die hier eingetragenen Daten werden automatisch in jedem Bericht angezeigt.

Datenimport von SD-Karte
Um die beim Arbeiten mit der PunktschweiBmaschine aufgezeichneten Schweidaten von der SD- Karte auf den PC zu
Uibertragen, legen Sie bitte die Karte in das am Computer angeschlossene Leerét und starten die GYS Software.

Im Menii wahlen Sie das Kartenlesegerat an und klicken auf das Importicon 5
Nach Abschluss der Importfunktion werden die Daten sortiert in der Spalte AKTUELL angezeigt.

Wurden mehrere Berichte importiert, ist es mdglich eine Suchfunktion zu aktivieren, um die Berichte zu bearbeiten oder zu
archivieren.

Um eine Suche auszufiihren, geben Sie einen Suchbegriff ein und klicken IE
Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen Sie diesen aus und klicken .

Um einen Bericht zu archivieren, wahlen Sie diesen an und klicken .

Achtung! Die importierten Berichte kénnen nicht geléscht werden, bevor sie nicht archiviert wurden.

Anzeige von SchweiBBpunktberichten
Um einen Bericht anzuzeigen, klicken Sie auf ARCHIV. Die Berichte werden nach Jahr und Monat sortiert angezeigt. Mit der
Auswahl eines Berichtes werden die Parameter eines jeden SchweiBpunktes in einer Tabelle angezeigt.

Archivierte Berichte kdnnen gesucht, bearbeitet oder geléscht werden.

Achtung! Ein archivierter Bericht, der geldscht wurde, wird beim nachsten SD-Kartenimport erneut importiert, falls die
Karte nicht formatiert wurde.

Um eine Suche auszufiihren, geben Sie einen Suchbegriff ein und klicken .

Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen Sie diesen aus und klicken .

Um einen Bericht zu l16schen, wahlen Sie diesen aus und klicken |Z|

Formatierung der SD-Karte
Eine Formatierung I6scht alle zuvor auf der Karte gespeicherten SchweiBdatenséatze (Berichte) nicht aber die librigen Daten.

Um die SD-Karte zu formatieren, flihren Sie die Karte in das Lesegerat ihres PCs ein und klicken im Meni auf OPTIONEN
und SD-Karte FORMATIEREN.

Achtung! Wahrend der Formatierung werden alle Berichte, die nicht importiert wurden, automatisch tibertragen.

18
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Einfiigen von zusétzlichen Informationen
Die folgenden Informationen kdnnen automatisch jedem Bericht hinzugefiigt werden:

Anwender
Fahrzeugtyp
Reparaturauftrag
Kennzeichen
Erstzulassung
Eingriff
Bemerkungen

Um diese Daten einzufiigen, wahlen Sie einen Bericht aus und tragen diese dann ein.

Ausdruck von Berichten
Um einen Bericht auszudrucken, wahlen Sie diesen aus und klicken . Eine Druckvorschau erscheint. Klicken Sie nun

I~

Export von Berichten ins PDF-Format
Um einen Bericht als PDF zu exportieren, klicken Sie . Eine Druckvorschau erscheint. Klicken Sie nun:

B FDF
Beispielreport
Raison sociale: 5.A.5. GYS Téléphone : 0243012360
Adresse : 134 BOULEWARD DES LOGES Télécopie : 0243683521
Email : contact@oys.fr
Code postal : A3941 Site Web : iy Gy S-S0UdUre . com
Ville : SAINT BERTHEYIN
Intervenant : DUPOMD JEAR-PIERRE Véhicule : MEGAME 2 1 6L 16%
Ordre de réparation : 4550 Immatriculation : 16005W453
Date du joumal : 13/05/2008 Mise en circulation : 2170152005
Commentaires: FRAS Intervention : FREDRESSAGE AILE ARRIERE GALICHE
GYSPOT IWVERTER BP. LC (0000001000)
i . ) Consignes Mesames
n° Date /Heure Mode Crurtil Temps | Intensité | Serrage | Intensité | Semage Etat
(ms) (KA} {dal} {kA) {dal}
1 05052008 11:11:21 Mommal Pince X n™ 30 6.6 185 65 185 Paint Gk
2 05052005 11:11:25 Mommal Pince X n™ 30 6.6 185 65 185 Paint Gk
3 05052005 11:11:29 Matmal Pince X n™ 0 5.6 195 55 195 Pairt Ok
4 05052008 11:11:33 Moammal Pince X n™ 0 5.6 195 55 195 Paint Ok
5 05052005 11:11:48 hlanuel Pince X n™ 30 6.6 550 65 450 Pression faible
53 05052005 11:11:54 hlanuel Pince X n™ 30 6.6 550 65 450 Pression faible
GYSPOT IMVERTER (01234567549)
Point . _ Consignes Mesames
ne Date /Heure Mode Ourtil Temps | Intensité | Serrage | Intensité | Semage Etat
ms) {KA) {cla}) {kA) {clal }
7 06052005 11:18:36 Mammal Pince < n™1 x| 6.5 195 B4 190 Pairt Sk
g 06052005 11:18:45 Mammal Pince < n™1 x| 6.5 195 =81 190 Pairt Sk
9 06052005 11:18:53 Mammal Pince < n™1 x| 6.5 195 E5 190 Pairt Sk
10 | 06022005 11:19:00 Mammal Pince < n"1 0 5.6 195 B2 180 Pairt Sk
11 | 06052005 11:19:04 Mammal Pince < n™1 x| 6.5 195 =81 190 Pairt Sk
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5- BEDIENUNGS- UND WARTUNGSHINWEISE

Ausbildung des Anwenders
Die Anwender dieser Anlage miissen angemessenen ausgebildet sein, um die Anlange problemlos nutzen zu kénnen und ein

optimales Arbeitsergebnis zu erzielen (Beispiel: Karosserieausbildung).

Vorbereitung der Werkstiicke
Es ist notwendig den SchweiBbereich auf dem Werkstiick vorab von allen Verunreinigungen (Grundierung/ Farbreste usw.)

zu saubern.
Ist eine Schutzlackschicht vorhanden, vergewissern Sie sich durch Durchfiihrung einer SchweiBprobe, ob diese stromleitend
ist.

Monopunktschweif3en
Informieren Sie sich vor den Fahrzeugreparaturarbeiten (iber die Herstellerhinweise beziiglich der Freigabe dieser

SchweiBmethode.

Verwendung der Zangen am Kotfiigel
Maximaldruck : 200 daN

Druckluftwartungseinheit
Die Druckluftwartungseinheit an der Riickseite der Anlage muss regelmaBig entliiftet bzw. entwassert werden.

Wartung des Generators
Die Wartung und Reparatur des Stromgenerators kann nur von GYS Fachleuten durchgefiihrt werden. Jedes Eingreifen

einer dritten Person flihrt zum Verlust der Gewadhrleistung. Die Firma GYS lehnt jegliche Verantwortung fiir jeden
Zwischenfall oder Unfall nach unbefugtem Eingriff ab.

Reiningung und Instandhaltung
SchweiBwerkzeuge sind einem gewissen Verschlei ausgesetzt. Um die optimale Leistung der Anlage zu gewahrleisten, ist

eine regelmaBige Reinigung bzw. Austauschen der SchweiBelektroden (Kappen) unbedingt erforderlich.

Wenn das Gerdt im Pneumatische-Zange-Modus verwendet wird, iberpriifen Sie regelmaBig den Zustand der Elektroden-
kappen (flach, gerundet oder abgeschragt). Reinigen Sie die Kappen gegebenenfalls mit Schleifpapier (feine Kérnung) oder
ersetzen Sie Kappen (Referenz am Gerat).

Auch bei Arbeiten mit der Pistole ist darauf zu achten, dass so genannte Verbrauchsmaterialien (Stern, Kohleelektrode,
Punktelektrode usw.) rechtzeitig ausgewechselt werden.

Der Anti-Staubfilter auf der Riickseite der Anlage muss ebenfalls gereinigt werden, um das Uberhitzen des Generators zu
vermeiden.

Austausch der Elektrodenkappe
= Um einen hochwertigen SchweiBpunkt zu setzen, ist es nétig nach ca. jedem 200sten Punkt die Elektrodenkappe zu
wechseln. Benutzen Sie hierzu den entsprechenden Elektrodenkappen- Schliissel.

= Fetten Sie die Elektrodenkappen mit Kupferfett an. ;
Elektrodenkappe Typ A (Art.-Nr.049987) I

»  Elektrodenkappe Typ F- (Art.-Nr.049970) :

= Schrage Elektrodenkappe (Art.-Nr.049994) ;

= Es sind verschiedene Kombinationen mdglich: i

ACHTUNG! Die Elektrodenkappen miissen einander aner A
exakt gegenuberstehen. Sollte dies nicht der Fall sein, '
justieren Sie bitte die Elektrodenarme erneut (s. :
Auswechseln/ Einstellung der Elektrodenarme, Seite :
19 und 20). !
I
I
I

¥

20



GYSPOT I00R

Auswechseln und Einstellung der Elektrodenarme (X-Zange)

Vor dem Auswechseln der Elektrodenarme achten Sie bitte auf den folgenden Ablauf:
- Schalten Sie die Maschine ab.

- Losen Sie die Schrauben der Elektrodenaufnahme.
- Tragen Sie Kupferpaste auf die Aufnahme der Arme auf bevor Sie diese erneut einsetzen (Kupfer- Schmierfett: Art.-

Nr. 050440)

- Fixieren Sie die Arme und justieren Sie sie so, dass beide Elektroden exakt gegeniiberstehen. Dann ziehen Sie die
Schrauben in der Aufnahme mit 15Nm an.

% I=120 mm Ii’ Q
X Trerososor & bar / 550 daN

Ref 049253

1

4]

=180 mm

—

X5 Rerososas 8 bar / 200 daN

e

X4 gefososs2 8 bar /120 daN

'af‘ =

X4C Refo20726 B bar /150 daN

X4A + X4B

-:I w = =
H =350 mm —4 —
X4C + X4C X4C + X4B

XAB Refozom19 & bar / 150 daN

Erhitzung der X-Zange

q
)(4}'-\ Ref 020702 %

X(@ 25mm) + Caps @ 13mm

=220 mm

8 bar / 100 daN
X2 Refos0s18 8 bar /400 daN E =350 mm ;]:

I=220mm

f—T

X6 refososs7 & bar / 400 daN

,..f" e

- “"‘
-]

-

X171 refosicor

X3 Ref 050525

X7 refosoeoo
8 bar / 100 daN

Ref051614 | 3 par/ 150 daN
X4(AB&C)
combinations
s H’
H 8bar/f150daN [=350 mm zf
X4A + X4A  X4A + X4C

=350 mm

N

X {0 25mm)
1T 1

W RX1

M =120 mm

M Ref 051034
T 1

8 bar / 500 daN
[ 11

RX2
I'= 220 mm
[ Ref 51041

T 1
8 bar / 300 daN

RX3
=220 mm
Ref 051058

8 bar / 300 daN

Panneaux de bras

X2+X3+X5
Ref 018785 (LIQUID)

-

LI

| T— "
X4A (x2)+ X4B + X4C + X2
Ref 020733 (LIQUID)

SchweiBpunktzahl vor dem ersten thermisch bedingten Abschalten der Anlage
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0,6mm | 0,8mm 1mm 1,2mm | 1,5mm | 1,8mm 2mm 2,5mm 3mm
STAHL 77 65 55 46 37 31 28 23 20
HSS 60 50 44 39 33 27 25 21 18
UHSS 45 37 33 30 25 21 19 16 14
BORON 50 44 39 35 28 24 20 17 15

Die Abkiihlzeit des Gerdtes betridagt ca. 15min.

SchweiBpunktzahl zwischen 2 thermisch bedingten Abschaltungen der Anlage

0,6mm | 0,8mm 1mm 1,2mm | 1,5mm | 1,8mm 2mm 2,5mm 3mm
STAHL 23 20 16 15 14 13 12 10 8
HSS 18 16 14 13 12 11 10 8 7
UHSS 14 12 11 10 9 8 7 6 5
BORON 16 14 13 12 10 9 8 7 6

Austausch und Einstellung des Elektrodenarmes (C-Zange

Einstellung des beweglichen Pols der C-Zange

22

Vor dem Auswechseln der Elektrodenarme achten Sie bitte auf
den folgenden Ablauf:

1.

2.
3.
4

Schalten Sie die Maschine ab.
Losen Sie den Justierhebel (A) und die

Arretierschraube (B)

Nehmen Sie den Arm ab (Achten Sie darauf, dass die
Schraube nicht verloren geht!) (C)

Tragen Sie Fett auf die Aufnahmen der Arme auf bevor Sie
ihn einsetzen (Kupfer- Schmierfett Art.-Nr.: 050440).
Drehen Sie die Schraube zur Fixierung des Armes an (B).
Drehen Sie den Justierhebel fest.

Gehen Sie wie folgt vor:

Entriegeln Sie den beweglichen Pol, indem Sie Justierhebel
und Randelmutter l6sen (A).

Positionieren Sie den beweglichen Pol mit Hilfe der
Elektrodenverlangerung (B).

Der Abstand der beiden Elektrodenkappen (C) sollte ca.
10mm betragen.

Fixieren Sie den bewegelichen Pol, indem Sie Justierhebel
und Réndelmutter anziehen (A).
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Armytypen fiir C-Zange
—c O _ \
|2o|L 220 \(
450 mm
H‘i’ B

80 [ 160, L2 e N > UI

RCY 06mm e Art.-Nr. 051088

STmm  Art-Ne0S1065 . RC_C (f)

8 bar / 300 daN 8 bar / 300 daN 8 bar / 300 daN

8 bar / 120 daN

Erhitzung der C-Zange

SchweiBpunktzahl vor dem ersten thermisch bedingten Abschalten der Anlage

0,6mm | 0,8mm 1mm 1,2mm | 1,5mm | 1,8mm 2mm 2,5mm 3mm
STAHL 110 90 76 61 48 39 36 22 18
HSS 90 75 62 48 38 32 26 18 15
UHSS 62 48 44 36 28 23 19 15 12
BORON 75 60 47 40 33 25 22 16 13

Die Abkiihlzeit des Gerdtes betridagt ca. 15min.
SchweiBpunktzahl zwischen 2 thermisch bedingten Abschaltungen der Anlage

0,6mm | 0,8mm 1mm 1,2mm | 1,5mm | 1,8mm 2mm 2,5mm 3mm
STAHL 64 56 42 32 20 16 14 10 8
HSS 54 36 32 22 16 13 12 10 8
UHSS 32 22 18 15 12 10 9 8 7
BORON 42 36 20 16 14 11 10 8 7

23
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6 — MONTAGE DER ANLAGE

M8 x 12 M5 x 20 M6 x 20 M5 M8 Vis tole
T3 X889
X41 X8 X12 X8 X37 X2

14 M8x12
14 M8

Nur
100 RX / 100 RCX

23 M8x12
23 M8

24
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4 M8x12

12 M6x20
2 toles

zangenhalterung

100RX
x4 M5x20

x4 M5

zangenhalterung

100RC
x4 M5x20

x4 M5
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7 — TECHNISCHE DATEN

ELEKTRISCHE DATEN

Eingangsspannung: U1IN

400V 3ph. + Erde 50/60 Hz

Netzanschlussleistung: I1N 32A
Nennleistung bei 50% ED: S50 6,4 kVA
Max. Dauerleistung: Sp 14 kVA
Max. SchweiBleistung: Smax 70 kVA
Sekundarspannung: U2d 16 VDC
Max. Kurzschlussstrom: 12cc 10 000 A
Max. Permanentstrom: I2P 0.85 kA
Max. geregelter SchweiBstrom 10 000 A
32A (typ D)
22kVA
Netzabsicherung aM 40A (typ D)
Leitungsleistung (kVA) 27kVA
50A (typ D)
34kVA
Einschaltdauer 0.5 %
F1-F2 : Sicherung 6.3x32 T2A - 500 VAC

F3 : Sicherung 6.3x32

AR1.6A - 1000 VDC

THERMISCHE BEDINGUNGEN

Arbeits- Temperaturbereich +5°C +45°C
Transport und Lager Temperaturbereich -20°C +70°C
Max. Luftfeuchte 80 %
Max. Héhenlage 2 000 m
Uberhitzungsschutz durch Thermoastat am Gleichrichter 70 °C
MECHANISCHE DATEN

Schutzklasse IP 21
Breite 700 mm
Héhe 990 mm
Tiefe 208 mm
Gewicht 105 kg
PNEUMATISCHE MERKMALE

Max. Eingangsluftdruck P1 8 Bar
Min. regulierter Anpressdruck: F min. 100 daN
Max. regulierter Anpressdruck m. X-Zange 120mm: F max. bei 8 Bar 550 daN
Max. regulierter Anpressdruck m. X-Zange 440mm: F max. bei 8 Bar 130 daN
Max. regulierter Anpressdruck m. C-Zange: F max. bei 8 Bar 350 daN
Max. regulierter Anpressdruck m. C-Zange und RC4 Armen: F max. bei 120 daN

8 Bar
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8 — FEHLER/URSACHE /LOSUNG

GYSPOT I00R

FEHLER

Der SchweiBpunkt wurde nicht
bzw. nicht korrekt ausgefiihrt.

URSACHE

Ungeniligende Vorbereitung des
Werksttickes.

LOSUNGEN

Uberpriifen Sie die
Oberflachenvorbehandlung.

Elektrodenkappen verschmutzt
bzw. verschlissen.

Elektrodenkappen tauschen.

Der eingesetzte Elektrodenarm
entspricht nicht dem am Gerat
eingestellten Arm.

Einstellung des Elektrodenarm
am Display korrigieren.

Der SchweiBpunkt brennt durch

Unzureichender Anpressdruck.

Uberpriifen Sie den
Eingangsluftdruck (min. 7 bar)

Elektrodenkappen verschmutzt
bzw. verschlissen.

Elektrodenkappen tauschen.

der Monopunktpistole

entsprechendes Zubehor locker.

é, das Werksttick.
C ..
g Ungeniligende Vorbereitung des Uberpriifen Sie die
D Werksttickes. Oberflachenvorbehandlung.
2
A
Netzanschlussoroblem Prifen Sie Netzanschluss und
P ' Stabilitdt des Stromnetzes.
Mangelnde SchweiBleistung der
C- oder X Zange
Elektrodenkappen yerschmutzt Elektrodenkappen tauschen.
bzw. verschlissen.
. . . s. Tabelle - Erhitzung der
Zu intensiver Einsatz der Anlage. .
Die Maschine schaltet sich in den Zangen (Seiten 19 und 20).
thermischen Uberlastmodus. Unzureichende Kiihlung und/ oder Uberpriifen Sie den
Luftdruck. Eingangsluftdruck (min. 7 bar)
Schlechter Kontakt der Uberpriifen Sie den Kontakt
Kupferplatte der Masseleitung. der Masseklemme.
Mangelnde SchweiBleistung der Futterhiilse MP-Pistole oder Ziehen Sie Futterhiilse bzw.
2 Monopunktpistole entsprechendes Zubehor locker. Zubehor nach.
B
= v —_ Ersetzen Sie die
_é Beschadigte VerschleiBteile. VerschleiBteile.
§‘ Uberpriifen Sie die Futterhiilse
2 Ungewdhnlich starke Erhitzung Futterhilse MP-Pistole oder und die Aufnahme fiir

Ausbeulsterne sowie deren
Ummantelungen.

Kein SchweiBpunkt

Falsche Positionierung des
Kupferwinkels der Masseleitung.

Uberpriifen Sie Sitz und
Positionierung der Masse.
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9 - PIKTOGRAMME

Vv Volt
A Ampere
3~ Dreiphasiger Netzanschluss
Uln Eingangsspannung
Sp Dauerleistung
S max max. SchweiBleistung
U 20 sekundare Leerlaufspannung
I12cc Kurzschlussstrom
Beriihrungsschutz gegen Finger oder dhnlich groBe Gegenstdnde, sowie
IP 21 mittelgroBe Fremdkorper, Durchmesser >12mm. Wasserschutz gegen
senkrecht fallendes Tropfwasser.
_xi\ HI]] Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung
ﬁ: Fir die Entsorgung Ihres Gerdts gelten besondere Bestimmungen
= (Sondermdill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
% Gerat nicht in AuBenbereichen verwenden.
. Gerat nicht ohne Schutz gegen Nasse verwenden. IP 21.
Personen mit Herzschrittmachen miissen wahrend SchweiBarbeiten
@ ausreichend Abstand halten und dirfen mit dem Gerat nicht ohne
arztliche Zustimmung arbeiten!
@ @ @) Der elektrische Lichtbogen verursacht gefdhrliche Strahlung fiir Augen
und Haut! (Schiitzen Sie sich!)

10- KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die in dieser Betriebsanleitung beschriebene Inverter-PunktschweiBmaschine
GYSPOT INVERTER 100.R richtlinienkonform mit folgenden europdischen Bestimmungen hergestellt wurde:

- Niederspannungs-Richtlinie 2006/95/CE in Anwendeung der Norm EN 62135-1

- Elektromagnetische Vertraglichkeit EMV-Richtlinie 2004/108/CE in Anwendung der Norm EN 62135-2.
- Maschinen- Richtlinie 2006/42/EC in Anwendung der Norm EN 60204-1.

11- GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach
Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines
Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Der
Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie durch
nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen
worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei
Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich Giber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhéndler.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / CUMBO/J1bl

3

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Die Anlage entspricht den folgenden europédischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU und EMV-2014/30/EU. Dieses Gerat entspricht den harmoni-
sierten Normen EN60974-1, EN60974-10 und EMV-2014/30/EU.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina web.

- Annapat CoOTBETCTBYET AupeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM €CTb B HA/MUMM Ha HaLLEM caiTe.

- Appara(a)t(en) conform de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- 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 estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsSM BennkobputaHuu. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUAM AN BennMkobpuTaHUM [OCTYNHO Ha HalleM BeB-caiiTe (CM. FaBHYo CTpaHuLly).
- 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).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HOpMaM Mapokko. [eknapaumsi Co (CMIM) fOCTynHa ANs cKaumMBaHWUS Ha HalleM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuLe).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- 3TOT NPOAYKT NOANEXMUT YTUAN3ALMK.

- Product recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Recyclebares Produkt, das sich zur Miilltrennung eignet
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