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CBOPKA KPOHLUTEAHA / MONTAGE STEUN / MONTAGGIO BRACCIO DI SOSTEGNO / MONTAGEM DO BRAGCO DE

APOIO

Mcnonb3oBaHwe BUCENWLbI CTPOro OrpaHMYeHo Ans copoca Beca CBapoUHbIX Knellei. Ero Hu B Koem ciyyae Henb3sl CNosib30BaTh
Ans nogbeMa unam no6oro Apyroro NpUMeEHEHNs, B MPOTUBHOM CllyYae y3es KOHCOSIbHOMO KpaHa MOXET OMPOKUHYTLCS.

Het gebruik van de galg is strikt voorbehouden om het gewicht van de lastang te verlichten. Het mag nooit worden gebruikt
voor hijsen of enige andere toepassing, anders kan de kraanarmwagen kantelen.

L'uso della forca & strettamente riservato per alleviare il peso delle pinze di saldatura. Non deve mai essere utilizzato per il
sollevamento o qualsiasi altra applicazione, altrimenti il gruppo carrello della gru a bandiera potrebbe ribaltarsi.

A utilizacdo da forca é estritamente reservada para aliviar o peso das pingas de soldadura. Nunca deve ser utilizado para
elevagdo ou qualquer outra aplicacdo, caso contrario a montagem do carrinho de grua fixa pode virar.
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M8x60 (x1) | 20 N'm

Cap nut M8 (x1)
Cap nut M8 (x1)

Cap nut - 20 N.m

M5x12 (x4)
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M8x16 (x2) | 20 N.m
M8 x 16 - 20 N.m M5x12 (x2) |4 N.m
M5 x 12 -4 N.m
© ®

MonoxwuTe 6anaHcmp B ero Kopnyc.

Zet de balancer in zijn behuizing.

Mettere |'equilibratore nel suo alloggiamento.
Colocar o equilibrista no seu alojamento.

M8x16 (x2)

]
20 N'm
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[ ]
M8x16 (x4) | 20 N'm
M5x12 (x1) | 0.5 N.m

Washer M8 (x2)
Washer M5 (x1)

Washer M5
M5 x 12 - 0.5 N.m

E MpoTaHuTe Tpoc 6anaHcupa Yepes LWKUB U BbIEMKY.
Trek de balanskabel door de poelie en de inkeping.

Tirare il cavo del bilanciatore attraverso la puleggia e la tacca.

Puxar o cabo do equilibrador através da roldana e do entalhe.




GYSPOT INVERTER PTI.G

-
20 N'm
4 N.m

M8x16 (x4)
M5x12 (x2)

M5x 12 -4 N.m
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Montage van het lage scharnierlager (bij de stuurpen geleverd). M8x20 (x2) i
20 N'm

Montaggio del cuscinetto del perno basso (fornito con lo stelo).
Montagem do mancal baixo pivot (fornecido com a haste).

ﬂ MOHTa NOALMMHUKA HUXKHErO LapHUpa (NOCTABNSIETCS BMECTE CO LUTOKOM). @

©
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3anyctute TOpMO3 Ha 060MX NepefHNX Konecax reHepatopa.
Zet de rem op beide voorwielen van de generator.

Innestare il freno su entrambe le ruote anteriori del generatore.
Engatar o travao em ambas as rodas dianteiras do gerador.

S /
§§\\§\ O

N
§'\§\§\\\: 0
SN
NS O
SN
SsSS
NS o
=
N

@




10

GYSPOT INVERTER PTI.G

=\

AL

i

Henb3si HepooueHnBaTb Bec WwToka (17,4 kr)!
Onderschat het gewicht van de steel (17,4 kg) niet!
Non sottovalutate il peso dello stelo (17,4 kg)!

Nao subestime o peso do caule (17,4 kg)!

2 B>

[Ons obneryeHnst MOHTaXKa/AeMOHTaxXa LUTOKa Ha reHepaTope TpebyeTcs 2 yenoseka.

Om de montage/demontage van de spindel op de generator te vergemakkelijken, zijn 2 personen nodig.
Per facilitare il montaggio/smontaggio dello stelo sul generatore, sono necessarie 2 persone.

Para facilitar a montagem/desmontagem da haste no gerador, s3o necessarias 2 pessoas.
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MoBOpauMBalTe LITOK A0 TEX MOP, MOKA BUHT HE CAAET B BLIEMKY.
Draai de stang totdat de schroef in de uitsparing zit.

Ruotare lo stelo fino a che la vite non sia posizionata nellincavo.
Rodar a haste até o parafuso estar assentado no recesso.

@
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3aKpenuTe LUTOK, 3aKPEnMB KPOHLUTEWH.
Vergrendel de stang door de beugel vast te zetten.
Bloccare lo stelo fissando la staffa.

Bloguear a haste, fixando o suporte.

@

M5x12 (x2)

4 N'm
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CoefnHuTE LWITEKEP LMNNHAPA C KAapETKOM.

Ha)xMmTe KHOMKy, YTObbl NepeBecTy CTpeny B HUXKHEE MOJMOXKEHME.
Sluit de cilinderaansluiting aan op de slede.

Druk op de knop om de giek in de neerwaartse stand te zetten.
Collegare il connettore del cilindro al carrello.

Premere il pulsante per mettere il fiocco in posizione abbassata.
Ligar o conector do cilindro ao carrinho.

Premir o botao para colocar a bujarrona na posicao para baixo.
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[ns perynupoBKK HaTsXXeHns 6anaHCMpOBOYHOroO TPOCa,

nosib30BaTeslb AO/MKEH 0643aTeSIbHO NMOSIOXKUTL 3aXKMM MO Harpy3KoW Ha kabenb.
Om de spanning van de balanskabel af te stellen,

de gebruiker moet de klem verplicht op de kabel plaatsen.

Per regolare la tensione del cavo del bilanciatore,

I'utente deve imperativamente mettere il morsetto sotto carico sul cavo.

Para ajustar a tensao do cabo do equilibrador,

o utilizador deve imperativamente colocar a bracadeira sob carga no cabo.

195 cm max.

14 kg max.

XpaHeHne 6as1aHCPOBOYHOIO Kito4a
Balancer sleutel opslag

Archiviazione delle chiavi di bilanciamento
Armazenamento de chaves de equilibrador
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NMPEAOCTEPEXXEHUA - NPABWUJIA BESOIMNACHOCTHU

OBLUME YKA3AHMA

( 3TN yKazaHusi AOMKHbI 6bITb NMPOYTEHbI U MOHSATHI A0 Hayana CBapoYHbIX paboT. U3MeHEHUs U PEMOHT, He yKa3aHHble B 3TOM
H WHCTPYKLMW, HE AOMKHbI BbITb NpeanpuHsThl. COXpaHWUTE AaHHYIO MHCTPYKLMIO, YTOGbI NMpW HafOBHOCTU ee NepeunTaTh.

npOVI3BO£|I/ITeJ'Ib He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTeEpUalbHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLUM ,ClaHHOIZ MHCTPYKUUK
MCcnonb30BaHWEM annaparta. B cnyyae I'IpOGJ'IeMbI nnun COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBal'II/ICbVILlI/IpOBaHHOMy cneunannucTy and npaBuibHOro UCNOJIb30BaHUA
YCTaHOBKMW. [aHHble WUHCTPYKUUN KaCatloTcs OGOpyﬂOBaHMﬂ B TOM COCTOSAAHMU, B KOTOPOM €ro AoCTaBun. Monb3oBaTenb A0MKeH npoBECTU aHann3
PUCKOB B Clly4ae HecoboAeHNs AaHHbIX VIHCI'pyKLl,VIVI.

OKPYXXAIOLLIASI CPEQA

370 obopynoBaHUE [OMKHO BbITb UCMOB30BAHO UCKOUUTENBHO AN CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiCb yKasaHUsIMM 3aBOACKON Tabianmuku u/vnm
WHCTPYKLUMKU. Heobxoammo cobntogaThb AMpeKTMBbI Mo MepaM 6e30MacHOCTU. B criyyae HeHaaieXallero UM onacHoro UCnosb30BaHWs NPOM3BOAUTE b
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBNEH B NMOMeLLEeHUN 6e3 Nbinu, KUCI0TbI, BO3ropaeMbIX rasos, UM ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe ycroBust
[OJDKHBI 6bITb COBMIOAEHBI ANs €ro XpaHeHusl. Y6eanTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOMb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npegensbi:

Mcnonb3osaHue: ot +5°C go +40°C (ot +41°F go +104°F).

XpaHeHue: ot -25°C go +55°C (ot -13°F go 131°F).

BnaxkHocTb BO3ayxa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unm Hnxe npu 20°C (68°F).

Beicota Hag yposHeM mops: o 1000 M BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 dyTos).

MHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIMTA OKPYXKAKOLLINX

KoHTaKTHasi cBapka MOXET 6biTb OMacHOM W Bbi3BaTb TsXKENblEe W AaXe CMepTesibHble paHeHWsl. BapuTb KOHTaKTHOW CBapKOW MOryT TONbKO
KBanMbuULMpoBaHHbIE CeLManncTbl, cneumnanbHo 06yyeHHble Ans paboTbl C AaHHLIM anmnapaToM (HanpuMep: ciiecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).
CBapouHble paboTbl NogBepraloT NoNb30BaTeNs BO3LAEWCTBMIO OMAcHOrO0 WCTOYHWMKA Tenna, WCKP, 3NeKTPOMarHUTHbIX nonei (ocoboe BHUMaHWe
NMLaM, VMEIOWMM 3M1EeKTPOKapAUOCTUMYNSITOP), CUNbHOMY LUYMY, BbIAENEHUSM rasa, a TakKe MOryT CTaTb MPUYMHOWN NOPaXeHUs SNEKTPUYECKUM
TOKOM. YT0 6bl MPaBMIIbHO 3aWMUTUTL Ce6S1 U 3alUMTUTL OKpYXKatoLWwmx, cobntogalite cneaytowme npasuna 6e30nacHoCTH:

YTtobbl 3aWmTUTL cebsi OT OXOroB U 0b6nyyeHust Npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabouyto 3aWwuTHylo oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBULAX, o6ecrieunBaloLLme 3NeKTPo- U TEPMOU3ONSALMIO.

Wcronb3yiiTe cpeacTea 3alluuThl AN CBAPKU U/WAW LWEM Afsl CBApKM COOTBETCTBYIOLLEro YPOBHS 3alWThl (B 3aBUCMMOCTU OT
1CMOMb30BaHNs). 3alMTUTE r1a3a Mpu onepaumnsx OYMCTKU. HolleHe KOHTaKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPLIX Clyyasnx HEOBXOAMMO OKPYXKUTb 30HY OTHEYMOPHBIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLLUMTUTL 30HY CBApKM OT BpbI3r 1
HaKa/ieHHoro LaKa.

MpeaynpeauTe nnL, HaXoAALMXCA B 30HE CBAPKW, YTO OHW A0/KHLI HOCUTb 3aLLUMTHYIO pabouyto Oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCcnu CBapOl-IHbIIZ npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIO YpPOBHS Bbille€ A03BOJIEHHOIO (3T0 XXE OTHOCUTCA
KO BCEM N1LaM, HaxoaAawmnmMca B 30HeE CBapKVI).

© @ 68

LepxuTe  pyku,  BOMOChl,  OAexXAy  nofanblie  OT  MOABWXKHbIX  4acTed  (BEHTWNSTOpP,  3MEKTPOAbI...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXaXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. MpousBoauTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCHacTHOro Cyyasl.

ToNbKO UTO CBapeHHble AETanu ropsuM M MOTyT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. BO BpeMms TexoBCiyXMBaHUs KreLueit
WM NUCTONETa YBeAUTEC, UTO OHW AOCTaTOYHO OXMAAMIIMCL W MOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen HauyanoMm pabort. MMpu
MCMO/b30BaHNUM KNELLIEN COKUAKOCTHBIM OX/1aXKAEHNEM CUCTEMA OX/IXAEHMSA A0/KHA BbITb BK/HOUEHA, YTO6bI HE 06)KEULCA KUAKOCTbIO.
OueHb BaXkHO 06e30MacuTL pabouyio 30Hy nepea TeM, Kak ee NOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SIoAel N UMYLIECTBO.

>

CBAPOYHbIE AAbIM U TA3

a BbigensiemMble Mpu CBapke [blM, ras W Mblib OMNacHbl ANs 340pOBbS. BEHTMAAUMA A0/MKHA 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
noTpeboBaThCA AOMOHUTESNbHAs NoAaYa Bo3ayXa. Mpy HEAOCTAaTOHHON BEHTUAALIMIM MOXHO BOCMO/b30BaTbCsl MAcKOM CBapLLMKa-
pEeCnMpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCacbiBaHWE BO3AyXa 6bi10 3PdEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHUMaTeNbHbI: CBapka B HebONblIMX MOMelleHusix TpebyeT HabnogeHus Ha 6e30macHOM paccTosiHMW. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
METasIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL,, KaAMWUI, LMHK, PTYTb UK Aaxe 6epuninni, MoXeT 6biTb Upe3BblyaliHO BpeaHoN. CnedyeT O4YMCTUTL OT Xupa AeTanu
repes CBapKoWu.

[a30Bble 6an10HbI AOMKHBI XPaHUTBLCS B OTKPbITBIX MJIM XOPOLLO MPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHUSX. OHM AOMKHDI ObITh B BEPTUKAILHOM MOSIOXKEHUN U
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3aKpensieHbl Ha CTOMKe Ui Tenexke. Hu B KOeM Clyyae He BapuTb BO/IM3M XMpa UK KPacku.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

% MonHOCTbIO 3alMTUTE 30HY CBapkuW. Bosropaemble MaTepuanbl A0MKHbI GbiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
: MpoTuBoONoXapHoe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXOAUTLCS BOIM3U NPOBEAEHMS CBAPOYHbIX PaboT.

OCTOPOXHO C 6pbi3raMn ropAYero Matepuasna UM UCKp, Aaxe yepes wenu. OHU MOryT NoBsiedb 3a coboit NoXap UM B3pbIB.

Yananute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE eMKOCTM MOA AaB/EHNEM Ha 6e30macHoe paccTosHUE.

HM B KOEM Cilyyae He BapuTe B KOHTEMHEPaX UK 3aKpbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciim OHM OTKPbITbI, TO Nepea CBapKoM UX HY>XXHO 0CBOBOAMTBL OT BCeX
B3pbIBUATHLIX WM BO3rOPaeMbIX BELECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMs onepauuu WnMdoBaHUs He HaNpaBsAnTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY MCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa WM BO3rOPAaEMbIX MaTEPUAsIOB.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas ceTb A0/HKHa 06s13aTeNbHO BblTb 3a3EMSIEHHON. 3HEKTDM‘4€CKMI)'I pa3psaa MOXET Bbi3BaTb NpsiMbie
W KOCBEHHbIE PAHEHUSA, N AaXe CMePTb.

Hukoraa He AOTparvBaiTECh [0 YACTEN MO HAMPSHKEHWEM KaK BHYTPW, TaK M CHApY>Xu UCTOYHMKA (kabenu, SneKTpoabl, nieuun, nuctoner...), T.K.
OHW MOAKITIOYEHBI K CBAPOYHON LIEMM.

MNepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HY)XXHO OTK/IOUMTbL OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTHI /sl TOro, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI Paspsaanimnch.
Ecnu kabenu, anekTpoabl MW Mieun MoBPEXAeHb!, NONPOCUTE KBANMMULMPOBAHHBIX M YMOHOMOYEHHBIX CMELIMANIUCTOB X 3aMeHUTb. PasMepsl
ceyeHust Kabenei AoMKHbI COOTBETCTBOBATL MPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto Oaexay B XOPOLLEM COCTOSIHUM A1t M30JISLMK OT CBApOYHON Lienu.
HocuTe n3onmpyoLLyto 06yBb HE3ABUCMMO OT TOM CPeAbl, FAE Bbl paboTaeTe.

BHumaHue! Nopsvyas noBepxHOCTb. ONacHOCTb 0XOroB.

e [opsuve aeTanu u ropsiyee 06opyaoBaHMe MOryT Bbi3BaTb OXKOMM.

* He poTparvBaiiTech rosbiMy pykamMu A0 HarpeTbixX AeTanen.

¢ [loxautecb, 4TO AeTany n 0bopyaoBaHWe OCTbIHYT NPEXAe YeM [0 HUX A0TparmBaThCs.

* B criyyae oxora, 06UnbHO NPOMOiATE BOAOM M MPOKOHCYNILTUPYITECh Y Bpaya 6e3 NpoMeaneHus.

KJIACCUGUKALUNSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 obopynoBaHve knacca A He MOAXOAWT ANst WUCMONb30BaHWSI B XXWIbIX KBapTanax, rae 31eKTpUueckuii TOK MoaaeTcs
06LLUECTBEHHOW CUCTEMOV NWUTaHUSI HU3KOrO HarpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus
3NEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paAnoyacToTe.

D: 3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektuBe CEI 61000-3-12 # npeagHasHayeH Ansi paboTbl OT YaCTHbIX 3MIEKTPOCETEN,
NMoABeAEHHbIX K OBLECTBEHHLIM 3/IEKTPOCETAM TOMbKO CPEAHEr0 W BbICOKOrO HanpshkeHusi. Crneumanuct, yCTaHOBMBLUWIMA
annapaTt, WM nonb3oBaTeNb, AOC/MKHbI Yy6eauTbcs, 06paTMBLLUMCL NPU HAZOBHOCTM K OpraHusauuu, OTBevalowei 3a

ﬁ 3KCMyaTaUmIo CUCTEMbI MUTAHUS, B TOM, YTO OH MOXKET K HEl MOAKIIOUYNUTLCS.

MATrHUTHBIE NOA

CBapOHHbIVI TOK BbI3bIBA€T 3/IEKTPOMArHMTHOE NoJie BOKPYr CBapOHHOVI Lenn n ceapo4vyHoro 060py,CI,OBaHVI$l.

Q.
w 3}'IeKTpVI'~IeCKVIVI TOK, npoxoadawmnn 4epes nobon NMPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NONA (EMF).

3J'IeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NMOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANULIMHCKUX UMNIAHTATOB, HanpuMep 3N1eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTN A0MKHBI ObITh NPUHATLI Ans moqeﬁ, HOCALWNX MEAULMHCKUE UMNNAHTAThI. HaanMep: OorpaHuyeHue Aoctyna Ans npoxoxXux, unun
OLEeHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ceapuimka.

Y106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3,CI,eIZCI'BVIe 3NEKTPOMarHUTHbIX nonem CBapOYHbIX ueneﬁ, CBapLMKN OO/MKHbI CNeAoBaTh CieayloWmnM yKasaHUAaM:

® CBapO4Hble Kabenu AOMKHbI HAaX0AUTBCS BMECTE,; €C/I BO3MOXHO COEAMHUTE NX XOMYTOM,

® Ballle TYNIOBULLE U ronoBa AO/MKHblI HAXOAUTLCA KakK MOXXHO Aanblie OT CBapO‘-IHOl‘/'I uenu,

* He obmaTbIBaliTe CBapo4Hble kabenn BOKpYr Ballero tena,

 Ballle TeO He AO/MKHO 6bITb PacnonoXeHo Mexay CBapo4yHbIMU kabensmu. Oba CBapOY4HbIX kabens Ao/mKHbI 6bITb pacnonoXeHbl Mo oAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena,

® 3aKpenute kabenb 3a3eMneHns Ha CBapMBaeMOVI [eTanun Kak MOXHO bnmxke ¢ 30He CBapKu,;

* HE pa60TaeTe psaAoOM, HE CUAUTE U HE 06n10KauMBanTeECh Ha UCTOYHMK CBapO4HOro ToKa,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NepeHoCcuTe NCTOYHUK CBApO4YHOro ToOKa nnm YCI'DOI‘/IICTBO noaa4yv NpoBOJIOKHA.

Jlvua, vcnonb3yowme 3MeKTPOKapAMOCTUMYSTOPbI, AOMKHbI NMPOKOHCYNILTUPOBATLCS Y Bpada nepen paboTon C AaHHbIM
obopynoBaHuemM.

BO3,E|el7ICTBVIe 3/IEKTPOMArHNUTHOro Nonga B npouecce CBapkn MOXET UMETb U ApYyrue, elle He N3BECTHbIE HayKe, NoCneacTen4d
QNS 340pOBbS.

19
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PEKOMEHAALMU A1 OLLEHKW CPEAbl U YCTAHOBKWU CBAPOYHOIO O6OPY[1OBAHUSA

O6wme nonoXkeHms

Monb30BaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY U WCMO/b30BaHWE annapaTta KOHTAKTHOW CBapku, Criefysl yKkasaHusM npousBoauTens. Mpu o6Hapy>xeHuu
3NEKTPOMArHUTHbIX M3nyquvu7| nonb3oBaTeNlb annapaTa KOHTaKTHOVI CBapKKU AOOJ/HKEH pa3pelnTb npo6neMy C noMoubo TEXHVI‘-IeCKOVI noanepXkn
npou3BoaUTENS. B HEKOTOPbIX CNyUasx 3TO KOpPEKTUpYIoLLEee AeNCTBUE MOXET 6biTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HANpPUMEP 3a3eMJIEHME CBApOYHOM Leny.
B ApYyrux cny4asax BO3MOXHO n0Tpe6yeTc9| CO34aHnNeE SNEKTPOMArHUTHOroO sKpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApO4YHOro Toka U Bceﬁ CBapMBaeMOﬁ aeTann
nyTeM MOHTUPOBAHUA BXOAHbIX CbVIJ'IprOB. B niobom C/y4ae 3N1eKTPOMarHUTHbIE N3YyYEHUA AOJIKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, yTOb6bI OHU BOsblLUE HE
co37aBanu MoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHoBKoW 060pyA0BaHUS KOHTAKTHOM CBapKM MOMb30BaTeNb [O/HKEH OLEHUTb BO3MOXHBIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NPO6/IEMbI, KOTOpbIE MOrY
BO3HUKHYTb B OKpyXatolelt cpese. CreayoLume MOMEHTbI A0MKHbI 6biTb MPUHSTHI BO BHUMAHME:

a) Hanuume Hag, noa Unu psaoM ¢ 060pyI0BaHMEM KOHTAKTHOM CBapKK, APYrvX Kabenei nuTaHus, ynpaBneHus, CUrHanmusaumum u TenedoHa;

b) npnemMHWKK 1 NepeaaTumKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPbI U APYrie YCTPOMCTBA YrpaB/ieHus;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTM, HaNpuUMep, 3aluTa NPOMBILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCS NO-61M30CTU NIOAEN, HAaNPUMEP, UCMONb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, UCrnonb3yeMblit ANst KanMBPOBKU MU UMEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOWYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHMs, HaXoAsLWerocs No6ImM3ocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCst B TOM, YTO BCE annapaThl B MOMELEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT noTtpeboBaTb cobntoaeHust
AONONTHUTENBHbLIX Mep 3alUUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOr4a cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTB.

Pa3Mepbl paccMaTpuBaEMON 30HbI CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbI 34aHWs U APYrvX paboT, KOTOpblE B HEM NPOBOASATCS. PaccMaTpuBaeMasi 30Ha MOXET
NpOCTUPATLCA 33 Npeaenbl Pa3MeLLEHNs YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOW YCTaHOBKM

MoMUMO OLIEHKW 30HbI, OLIEHKA annapaToB KOHTAKTHOW CBApKW MOXET MOMOYb OMpeAenvTb U PeLUNTb Cllydan 3MeKTPOMArHUTHbIX noMex. OueHka
M3NTyYEHUIA JOMKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHWSI B YC/IOBUSIX 3KCUTyaTauuu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHust B yCNOBUSX
3KCMNyaTauum MOryT TakxKe MO3BO/UTb NOATBEPAUTL 3PPEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHMIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALWN NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6wecTBeHHasl CUCTeMa NUTAHMS: annapaT KOHTAKTHOM CBAPKU HY>KHO MOAK/IOUNTb K 06LIECTBEHHON CETU NUTaHUs, Cleayst peKOMeHAALMsaM
npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWS MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeobxoauMO MPUHATL AOMNONHWUTENbHbIE NpeaynpeauTenbHble Mepbl, Takue
Kak unbTpaumsi 06LWECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHKS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWHYP NMUTaHWS annapata C MOMOLbI0 SKpaHU3MpyoLel onnéTku, nméo
MOXOXWM NpucrocobneHneM (B Crlydae ecniy annapat KOHTaKTHOW CBapKu MOCTOSIHHO HAaXoAMUTCS Ha onpefeneHHOM pabouyeM MecTe). Heobxoanmo
06€ecrneunTb SMEKTPUYECKYHD HEMPEPLIBHOCTL 3KPaHU3MPYHOLLEH ONnETKM No Bcel AnvHe. Heo6xoaMMo MOACOEAMHWUTL SKPaHM3MUPYIOLLYIO OMNETKY
K UCTOYHWKY CBapOYHOro TOKa Ans obecneyeHns XOpoLLEero 31eKTPUYECKOrO KOHTaKTa Mexzay LUHYPOM U KOPNYCOM UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyuBaHue annapara KOHTAaKTHOW CBApKM: annapaT KOHTAKTHOW CBApKU HYXKHO HEO6X0AMMO Neproanyeckn 06CnyXuBaTb COriacHo
pekoMeHZauusM npoussoamTens. Heo6xoammo, uTobbl BCe AOCTYMbI, JIIOKM M OTKMABIBAOLLMECS YacTV Kopryca ObliM 3aKpbiThl M MPaBUILHO
3aKperieHbl, KOraa annapart KOHTaKTHOM CBapKW roTtoB K paboTe Mau HaxoauTtcst B paboyeM cocTosiHuK. Heo6xoammo, YTobbl annapaT KOHTaKTHOM
CBapKM He 6biN NepeaenaH kakvum 6bl To HK Bbl10 06pa3oM, 3a UCKITFOUYEHUEM HACTPOEK, YKasaHHbIX B PYKOBOACTBE NMPOV3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenm : kabenu AoMKHbI ObiITb KaK MOXXHO KOPOYe 1 MOMeLLeHbl Apyr psAoM C ApyroM B6/M3KM OT nona unm Ha nony.

d. dKBMNOTEHLMANbHbIE COEANHEHUA: HeobX0AMMO 06ecrneunTb CoeMHEHMe BCEX METalNIMYECcKUX NPEeaMETOB OKPYXaloLei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NpeaMeThl, COeANHEHHbIE CO CBAapUMBaEMON [eTasbio, YBEIMUMBAKOT PUCK AJIst NMOIb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€CNY OH OfJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMYecKMX NpeaMeToB M 3nekTpoaa. OnepaTtop AOMKeH GbiTb U30/IMPOBAH OH TakUX MeTa/IMYeckux
npeaMeToB.

e. 3aseMnieHne CBapuBaeMoii geTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMasi AeTallb He 3a3eMIeHa Mo COOBPaXKEHNSIM 3MIEKTPUYECKON 6e30MacHOCTU UK
B CWU/Ty CBOVX Pa3MEpOB M CBOErO PacrosiOXeHUs], Kak, HarpuMep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLUMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMeil, MOXKET B HEKOTOPbIX Cydasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKPaTUTb Bbibpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3eMneHue
fetanel, KoTopble MOrnm 6bl yBENMUNTL ANSt NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHU UMK Xe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagoBHoCTH,
creflyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL [IETanb K 3€MJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOPbIE HE pa3peLuaioT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, Er0 HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awWwmTa U 3KpaHM3MpyoLlas oNNETKa: BbIGOPOYHas 3aluMTa U SKpaHU3MPYIoLWas OriéTka Apyrux kabenel v 060pynoBaHUs, HAXOASLMXCS B

6nm3nexaliem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNUMTbL NPO6EMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3aluuTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpyBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

CBepXy WCTOYHMKA CBApOYHOr0 TOKa €CTb PyuYkv [N TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BONSOLAsS MEpeHOCUTb annapat. byabTte
BHUMATENbHbI: He HEAOOLIEHUBalTE BeC annapata. Pyy4ku He MOryT 6biTb UCMO/Mb30BaHb! [1si CTPOMOBKM.

He I'IOJ'Ib3yl‘/IITECb kabensimMm ans nepemeLLeHns UCTOYHMKA CBAPOYHOro ToKa. He nepeHoCTb MCTOYHUK TOKa Haa MioAbMU Unv NpeaMeTaMu.
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YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [ocTaBbTE UCTOUYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MOJI, MaKCMMasibHbI HAK/OH KoToporo 10°.

® /ICTOYHMK CBapO4HOro Toka Ao/mkeH 6bITb YKPbIT OT MPOIMBHOIO A0XAS U HE CTOATb Ha CONHLE.
* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP20, 4yTo O3HauvaeT:

- 3aWMTy OT NOMafaHMs B ONACHbIE 30HbI TBEPAbIX TeN AMamMeTpoMm >12,5MM 1

- OTCYTCTBME 3awuTbl OT 6pbI3r BOAbI.

LLIHyp NUTaHWsI, YASIMHUTENb M CBAapOYHbIN Kaberb AOMKHbI MOHOCTBIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

Mpoun3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTN OTHOCMTENBHO Yllepba, HAHECEHHOrO MLaM UM NpeaMeTaM, M3-3a HeNpaBUIbHOrO
1 OMacHOro MCnosib30BaHNs 3Toro 06opyaoBaHUs.

OBCJ/1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

* BapuTb KOHTaKTHOW CBapKO/ MOMYT TOJIbKO KBafMGMLUMPOBaHHbIE CMELMANUCTbI, CrielmasnbHO 06ydeHHble st paboTbl C AaHHLIM anmnapaToM C TeM,
4TO6bl MCMOMbL30BaTb BCE €r0 BO3MOXHOCTU U NMPOM3BOAUTL CBapOUHble paboTbl COrMacHO NpaBuiaM M HopMaM (HarpuMep: cnecapb Mo Ky30BHOMY

PEMOHTY).
« Mepen TeM, kak NPUCTYNUTL K PEMOHTY aBTOMOGWNIS, MPOBEPbTE, YTO aBTONPOM3BOAUTENbL 0A0BPSIET UCMONb3YEMbI METOA CBapKU.

Texo6cny>XvMBaHWE ¥ PEMOHT UCTOYHMKA MOTYT BbIMOJIHATLCS TOJIBKO NMPOM3BOAUTENEM AaHHOrO o6opyaoBaHus. Jliobas onepauus
Haz UCTOYHMKOM, COBEPLLEHHAsi MOCTOPOHHUM JIMLIOM, aBTOMaTUYECKN OTMEHSIET rapaHTuio. [pou3BoAMTENb CHUMAET C Cebs
BCSIKYKO OTBETCTBEHHOCTb 3@ HECHaCTHble Cllyyau, NpoucLLesune BCIeACTBUE STOrO AeiCTBuS.

OTK/IIOUMTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUSIKY U3 PO3ETKM, U NOAOXKAUTE 2 MAHYTbI Nepes TeM, Kak NPUCTYMUTb K TeX06CTYXXMBaHWIO.
BHYTpM annapaTa BbICOKWE U OMacHble HarpshXeHne 1 ToK.

« [epen ntoboi onepaumen oTKNOUMTE Nogady CKaToro BO3Ayxa M pasrepMeTu3vpyiTe Lenb annapara.

 PerynsipHo npouuiiaiite Bo3ayLUHbIN GUNLTP OCYLUMTENS BO3AyXa, PACcrofIoXEHHOro C3aau annapara.

e AnnapaT OcHalleH cucTeMol banaHcupa ans 6onee ceoboaHoOro obpalleHus ¢ knewamu. He pekoMeHAyeTcsl OCTaBsTh KEWM BUCALMMUA Ha
6anaHcupe, 4Tobbl He Neperpy)aTb €ro U He HapyLaTb ero YCToMuMBOCTb. He oTnyckaiiTe Knewm, noaBelleHHble Ha banaHcupe, He yaepXuBas ux,
yTO6bI HE NeperpyxaTb 6anaHCMp U He HapyLaTb ero YCTOMYMBOCTb.

o HaTspkeHue npyxuHbl 6anaHcMpa MOXHO OTKOPPEKTUMPOBATL C MOMOLLbIO LIECTUIPAHHOIO FAeYHOro K/toya, NOCTABNSIEMOrO BMECTE C anmnapaToM.
o CobniogeHVe YPOBHSI OXNTaXKAAOLLEN XMAKOCTM BaXKHO ANsi NPaBUAbHOrO (PyHKLMOHMPOBaHUS annapaTta. XXMAKOCTb BCeraa Ao/MKHa bbiTb Mexay
YPOBHEM «MUHUMYM>» U «MaKCUMyM>», yKa3aHHbIX Ha annapaTe. PerynsipHo npoBepsiiTe 3TOT YPOBEHb W AONMBANTE XMAKOCTU NPU HEOBXOAMMOCTMU.
o PeKOMeHAYEeTCS 3aMeHsITb OX/IaXKAatoLLYH0 XUAKOCTb pa3 B 2 rofa.

« Jliobble CBapOYHble aKCecCyapbl MOBPEXAAIOTCA NPU UCMoNb3oBaHUK. CrneamTe 3a TeM, YTobbl 3TV akceccyapbl 6blIM YNCTBIMU, YTOBbI UCTOYHMK
Bceraa pabotan Ha MakCMMyM CBOMX BO3MOXHOCTEN.

« [Mepen ncnonb3oBaHMEM NMHEBMATUHECKUX KELLEi NPOBepbTE COCTOSIHUE 3NEKTPOAOB/HAKOHEYHNKOB
(NNOCKMUX, 3aKPYrNEHHbIX WKW CKOWEHHbIX). ECM OHWM B MAIOXOM COCTOSIHMM, TO 3a4uCTUTE WX N
MEIKO3ePHUCTON Haxxaa4HoM Bymaroi unu 3ameHuTe ux (CM. apTUKY/bHblE HOMEpa Ha annapare).
e [ina obecneveHns 3PbEKTUBHON CBApPHOM TOYKM HEOOXOAMMO 3aMEHSITb HAKOHEYHUKM 4epe3 :
npuMepHo kaxable 200 Touek. ns 3Toro: i
- CHMMUTE HaKOHEYHMKM C MOMOLLBIO CreuuanbHoro kova (apt. 050846) LA
- YCTaHOBWTE HOBble HAKOHEYHWKM, NpeaBapuTenbHO ux cMasas (apT. 050440) A
¢ HakoHeuHukn Tuna A (apt : 049987)

¢ HakoHeuHukn Tuna F (apTt : 049970)

¢ CKOLUEHHbIE HAaKOHeYHWKHM (apT : 049994).

—
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BHMMaHWe: HaKOHEYHWKWM OOMKHbI 6bITb MAeanbHO BbipaBHEHBI. EClM 3TO He TaK, TO NpoBepbTe
BbIPaBHMBaAHWE 31eKTPoAoB (CM. rnaBy «CH0pka U 3aMeHa nney» Ha cTp. 28)

¢ [lepen UCNonb30BaHWEM MUCTONETa BCEraa npOBemeTe COCTOSIHME pa3nNyHbIX akceccyapoB (3Be3404Ka, 31eKTpoa ANs O,U,HOCTOpOHHel‘/‘I CBapKu,
yI'OI'IbeIl‘/II 3M1eKTpoa 1 T.4.), Npy HagobHoCTH ounLLaiTe nxX Um 3aMeHﬂl‘/llTe, €C/I1 OHUM B MJIOXOM COCTOSAHUM.

¢ PerynspHo OTKprBal‘/'ITe annapat u nponyBaﬁTe €ro, 4Ytobbl O4YMCTUTL OT MblNn. HeobxoanMo Takxe NPOBEPSTb BCE INEKTPUYECKME COeAMHEHUS C
MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MNpoBepKa A0MKHa OCYLLeCTBAATLCA KBAaNNMUUMPOBAHHBIM CNELMANTUCTOM.

¢ PerynsipHo I'IpOBepﬂVITe COCTOSAAHKWE LWWHYpa NUTaHUA U pyKaBa CBapOLIHOlZ uenun. Ecnvm Ha aTux aeTansix BUAHbI NOBPEXAEHWUS, TO OHU AO/MKHBI BbITh
3aMEHEHbI MPoM3BOANTENEM, €ro CepBMCHOﬁ CJ'Iy)KGOl‘/II WK KBaNMGMULUMPOBAHHBIM CMELMannMCToM BO n3bexaHne onacHoCTU.

¢ OcTaBnsinte OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBApPOYHOro TOKa CBOOOAHBIMU ANSi NPOXOXAEHWS BO3AYyXa.

MCNOJ1b30BAHMUE MNOJIOXKEHUW

« Mepep MCMonb30BaHWEM OMepaTop AOMKEH Haa/exXallyM 06pasoM HaMoHUTL KAHUCTPY C OX/aXAAMOLLEN XUAKOCTbIO.

* Vlcnonb3oBaHWe KIMBEPA CTPOro OFOBOPEHO 151 MOAAEPXKKM 3aXKMMa BO BPEMSI CBAPOUHbIX paboT.

* H1 B KOEM Clyyae Henb3si UCMOMb30BaTh KOHCOMbHbIV KPaH B KaYeCTBE NMOABEMHOIO UK APYrOro CPeACTBa, TaK KaK CyLLECTBYET PUCK ONPOKMAbIBAHUS
y37a KOHCOJIbHOTO KpaHa.
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YCTAHOBKA U NPUHLUN AEACTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOLIEHHbIl‘/II NpoM3BOAUTENEM CMELMANTUCT MOXKET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. Bo Bpems ycTaHOBKM ybeanTech, YTO MCTOYHMK
OTKJIIOYEH OT CeTW. lNocneaosaTesnibHble MW NapannenbHble COeAUHEHNS NCTOYHUKA 3arnpeLLeHbl.

OMUCAHUE OBOPY[JOBAHWA (FIG-1)

3TOT annapat 6bin pa3paboTaH A1t OCYLIECTBNEHUS ClIeAYIOLLMX OMnepaLymii Ky30BHOTO PEMOHTA:
- TOYeYHasi cBapka MeTa/NIMYeCKuX JIMCTOB C MOMOLLbIO MHEBMATUYECKOr0 3a)KnMMa,

- CBapKa MUCTO/ETOM,

- MPUBapWUBaHME rBO3AEN, 3aK/enoK, Wakb, WNKNeK, MOIAMHIOB,
- yaaneHue 6yropkoB 1 BMATUH (BMATUHbI M3-3a rpaja C MOMOLLbIO OMLUMM 3aXUM ANt MENKUX BMSATUH).

1-  Pwpep ans SD kapThbl

2-  WHTepdeiic yenosek/malumnHa (IHM)

3- Cuctema oxnaxaeHus

4-  [epxatenb 6/I0KMPOBKM KPOHLUTENHA

5- MaHomeTp

6- MNpepbiBaTens
7-  CeTeBol WHYp

8- Mpobka 3anpaBo4YHOrO OTBEPCTUS
9- YpOBHEMep OxNaXxxaatoLen XuakocTu

DESCRIPTION DE LA PINCE G (FIG-2)

1-  Levier de verrouillage/deverrouillage du bras

2- Bras interchangeable
3- Gyroscope
4-  Corps pneumatique

5- Electrode de surouverture

6- Poignée latérale

7- Loquet de verrouillage
8- Levier de verrouillage/deverrouillage du gyroscope
9- Bouton de surouverture

10- Bouton de soudage point
11-  Bouton de réglage des paramétres a distance

Surouverture : par appui sur le bouton (FIG 2 - 10), la surouverture de la pince peut étre activée. L'électrode se rétracte dans la pince laissant un
dégagement de 80 mm pour accéder a la zone a souder, au lieu des 20 mm au repos.

ACCESSOIRES ET OPTIONS

- | =
e @@ J 8as
: ot
Oxnaxparollas Xnakoctb | 40 HaKOHEYHMKOB A O D B 3aLUMTHBINA Yexon Kapta SD ¢
51:062511 « 18 18 nporpaMmamu
10 J1: 052246 x10 X188 x6 BIJIIOYEHHBIi
048935 050068 050853 050914

Touunka ans
HaKOHEYHMKOB

048966

[aTtumk ycunmsa

052314

Kelic ans TeCTUPOBaHMs CBapHbIX
Touek

050433

AHTMKOPPO3UitHasA nacra

Europax
052758

OpY>XENHbIN
komnnekT PTL.G

067226

G2 (300 daN) - ref. 022775
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G4 (550 daN) - ref. 022799

G7 (150 daN) - ref. 022829
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G5 (550 daN) (6.25 kg) - ref. 022805
G10 (400 daN) (5 kg) - ref. 067165 G8 (550 daN) - ref. 022836

X2 (300daN)
ref. 050518
G9 + X1 (550 daN) - ref. 022881

X1 (550 daN) - ref. 050501
X6 (300daN)
ref. 050587
MATAHUE

» O6opyaoBaHWe npeaHasHaveHo ans TpexcdasHoi 480 B (50-60 M) YeTbipexnpoBOAHONM 3MEKTPOYCTaHOBKM C HEMTPAsblo, COEAMHEHHOMN C 3eMNeid,
C aBTOMaTUYECKMM BbIK/toYaTeneM > 20 A kpuBoit 3agepxkku D (Mnn ¢ npeaoxpaHuTenem Tuna aM).

MornoweHHbIA NocTosHHBIM Tok (I1p wnm ILp) ykasaH B pasgene «DneKTPUYECKME XapaKTEPUCTUKU» AAHHOrO PYKOBOACTBA M COOTBETCTBYET
MaKCMMasbHbIM YCIOBUSIM 3KCTTyaTaumu. Y6eauTech, YTo UCTOUHUK MUTAHMUS M ero 3awmTa (NpeLoXpaHuTeNb M/Unn aBTOMaTUUECKHIA BbIKIloYaTesb)
COBMECTUMbI C NOTPEBNSEMbIM TOKOM. B HEKOTOPLIX CTpaHax MOXeT MoTpeboBaThCs 3aMeHa BWIIKM, YTOGbI UCMOMb30BaTh €6 Ha MaKCMMarbHbIX
YCI0BUSIX.

e PekoMeHAyeTCA Ha JIMHUU DJIEKTPONUTaHUSA:
[na orpaHvyeHns najeHust Hanps>keHWs B JIMHUW 3NEKTPONUTaHns U BO nsbexaHue pUCKa OTKIKOYEHUA 3allnThbl, HeobXx0AMMO MOAKIIUUTL

060pyaoBaHve K «BblAENEHHON» po3eTke. ITOT LUTeKep AO/MKEH ObiTb MOAKIIOYEH K 3MIEKTPUYECKOMY LWUTY U NMUTaTb TONbKO 3TO 060pyaoBaHve.
Knacc 3awwuTbl AomkeH 6biTb OnNpeaesieH C yYeToM CleayHoLMX OrpaHUYeHNi:

MpoBepbTe ceveHue kabensi, JocTUraioLee coeanHUTENbHON MydTbl: 4 X 6 MM2. EClM IMHWS anekTponepesay oT naHenu AnuHHee 10 M, ucnonb3yiite
NpPOBOAHMK ceveHneM 10 MM2, Mpu UCMONb30BaHUM YANMHUTENBHOMO Kabens 1Cronb3yiTe NpoBoaa cedeHneM 6 MM2 (10 MM2, ecniv anvHa kabensi
+ yamunnTens > 10 m).

CeTeBoii WHYp Bunka 400 B / 3 dasbl + 3emns

L1

,
L2 ,

L L3
L1: dazal L3 : daza 3 @ Honb (He ucnonbayetcst)
L2 : ®a3a 2 L : 3emns (3eneHblit/HKenTblit um
3eneHbiit)

e B UCTOYHMKE CPabaTbIBAET 3alLMTA, ECIM HAMPSKEHWE MUTAHWUS HUXE UAKM Bbille 15% 3aAaHHbIX HanpsKeHUi (Ha AUCniee MOSIBASETCS Kof
owmnbkm).

o ins onTuManbHOM paboTbl 06opyaoBaHME NPOBEpLTE, YTO CUCTEMA MOAAYM CKATOrO BO3AyXa MOXET BblAaBaTb Kak MUHWMMYM 8 bars (116 Psi).
3aTeM noacoeavHWTE Noaady Bo3ayxa C3aav annapata. AnnapaTt Henb3sl UCMoNb30BaTb C CUCTEMOM MOAAYM COKaToro Bo3ayxa C AaB/IEHUEM MeHbLLE
4 bars (58 Psi) nnu Boiwe 10 6ap (145 Psi).

NOAKJTFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

otoT annapaTt He 3alluuieH NpOoTUB NepeHanpsaXeHus, perynsapHo cnyydarowmnMnuca C sNeKTporeHepaTtopamMn, U ero He peKkoMeHAOBaHO K HUM
noaKkno4aThb.

3AMNPABKA BAKA OXJTAXKAAIOLLEN YXNOKOCTbIO

JlomkHa MCnosb30BaTbCs OXMaXKaatoLas XMAKOCTb, peKOMeHA0BaHHas GYS:
51: N2 062511 - 10 I: N2 0522466 23
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Mcnonb3oBaHve Apyrux OXNaxaatolumx XUAKOCTEN, HanpuMep Tocona, WM3-3a NpoLecca 3MEKTPOM3a MOryT MPUBECTU K HAKOMIEHWIO OCAAKOB B
LIENU CMCTEMbI OXNTaXKAEHUS U, TaKUM 06Pa3oM, yXyALUMTb NPOLIECC OXNTaXAEHUs UK faxe 3abuTb ee. Jloboe NoBpexaeHWe annapata, CBS3aHHOE C
MCMONb30BaHWE OT/IMYHOW OT PEKOMEHAYEMOM XUAKOCTM, He ByAeT pacCMaTpUBaTbLCS Kak rapaHTUMHLIV Clyyai.

OxnaxxgaroLasl XuakocTb, UCMosb3yeMas Hepa3baB/ieHHOM, obecrneynmBaeT MOpPO30CTOMKOCTb A0 -20°C (-4°F). Ee MOXHO pa36aBuTb, HO TOJbKO
JeMVHepan13oBaHHo! Bogol. HU B koeM cnyuyae He ucnonb3yiite BoAy u3-nopa kpaHa! B nio6om cnyyae, HyxHO 3anuTb B 6ak Kak MUHUMYM 1
[EeCSATUNUTPOBbIA BUAOH ANst obecneyeHnsl MUHUMarbHOMN 3alUMThbl LMW OXNaXAEHMS.

30 AUTPOB XMAKOCTN MOPO30CTOMKOCTb A0 -20°C (-4°F)
20 nUTPOB XMAKOCTU + 10 NMTPOB AEMUMHEPANM30BAHHOMN BOAbI MOPO30CTOMKOCTb A0 -13°C (9°F)
10 nnMTpoB makocTn + 20 NUTPOB AeMUHEPaNN30BaHHOW BOAbI MOPO30CTOMKOCTb A0 -5°C (23°F)

Jio6oe noBpexaeHne annapaTa, CBA3aHHOE C 3aMep3aHueM, He ByaeT paccMaTpyBaTLCS Kak rapaHTUNHbIA Cryyan.

YT06bl 3anpaBuTh 6ak oxXNaXaatoLen XUAKOCTbIO, AEUCTBYIWTE ClneayoLmM 06pasomM:
- MonoxwTe NHEBMaTUYECKWE KELM Ha AepxaTesb.
- 3aneiite 30 IMTPOB XMAKOCTU, YTOGLI AOCTUYb MOSYBLICOTHI YKa3aTesNsi YPOBHSI.

[AaHHble N0 6€30MacHOCTN KacaTesIbHO XUAKOCTY :

O - B CJly4ae KOHTaKTa C rfia3amu, TyT e CHAMWUTE JINH3bI, €CNIM Bbl UX HOCUTE, Y 06MIIbHO NPOMOWTE FMa3a NpOTOYHOMN BOLOW B TeUeHue
| HECKOMbKUX MUHYT. [pU OC/IOXHEHUM 06paTUTECh K Bpauy.
+ - B CJTyYae KOHTaKTa C KOXEN, TYT e CHUMUTE 3arpsi3HEHHYIO OAEXAY VM SHEPrMYHO BbIMOWTE KOXY C MbIIOM. B criyyae pasapaxeHus
———

(nokpacHeHus 1 T.n.) obpaTuTech K Bpayy.
- B C/ly4ae C1yyaliHoro npornaTbiBaHWst 06UIbHO NMPOMOJOWMTE POT NPOTOYHOM BOAOW. MeiiTe MHOro Boabl. O6paTuTech K Bpayy.

Texobcnyxuanue: cM. pasgen «MEPbl MPEAOCTOPOXHOCTU U OBCITY>XXUBAHUE>.

SAMYCK AMMAPATA

e 3anycK Npou3BOAMTCS MOBOPOTOM NpepbiBaTens Ha nonoxeHne ON (Fig 1 - 7) n, HaobopoT, ocTaHOBKa MPOWM3BOAMTCS MOBOpPOTOM Ha OFF.
BHuMaHue! Hukorga He oTK/IIOHYaNTE NUTaHUE, KOrAa MCTOYHMK TOKa NOA Harpy3Kou. JNeKTPoHHas nnaTta HauyMHaeT UMK TECTUPOBaHUS
U MHWLUManM3aumm napamMeTpoB, KOTOPbIN ANTCS NpUMePHO 10 cekyHA. B KOHUe 3Toro UuMk/ia annapar rotoB k pabote.

¢ Kak TONbKO annapaT BK/IOYEH, OXNaXAaloLLas XUAKOCTb LMPKYNMpyeT no kabensm. MNposepbTe, 4To6bl He 6bI10 yTeuek.

MHTEP®EIC YENOBEK/MALLUMHA

mooe NORMAL 10/02/08 - 14h30

EsC:
PRESS 25

OO ©

@ KHonka & @ CoxpaHeHue napamMeTpoB

o [POCTbIM HaXATUEM Ha KHOMKY BbiGepUTe PeXunM Knewlei, NucToneTa
WM «HaCTpoViKa KNewem».

* 2-CEKYHAHOE HaXaTue Ha KHOMKY NO3BONAET BEPHYTLCA B « Kronka ‘&) nossonsieT coxpanuTb HacTpoiiky annaparta (napameTpsl,
«CTaHAapTHbLIN> PEXUM U3 APYTUX PEXUMOB. HACTPOEHHbIE B PYUYHOM PEXMME: TOK, NPOAOIDKUTENBHOCTb U CUia

* 2-CeKyHAHOE HaXaTue Ha KHOMKy C6PachBaeT CHETUMK TOUEK, KOTAA | cxarus).

OH BbIBEAEH Ha Aucnien. y « KHorka (@Y N03BOMSIET BEPHYTLCS K paHee CoXpaHEHHOM Mo TeM

* 2-CeKYHAHOE HaX@The Ha KHOMKy AAET AOCTYM K MeHI0 «HACTPONKN». | e HaspaHmeM HacTpoiike. ANnapaT aBTOMAaTUYECK) CTaHOBUTCS B

* [8a KOPOTKWX HaX@Tus Ha KHOMKY CTUPAIOT M3 NaMATH pabouuii PYUHOI PEXMM C COXpaHEHHBIMI CBApOYHbIMI NapaMeTpamm (TOkK,
)KYpHasn, KOTOpbIX BbIBEAEH Ha 3KPaH B peXunMe BU3yanusaumm NPOAOIHKNUTENBHOCTb M CUNa CKaTUS) U MHCTPYMEHTOM (Knewwm unm
PKypHarios. nucToner).

o KOpOTKOE Ha)kaThe Ha KHOMKY B PeXKMMe COXPaHEHWsi MporpamMm
CTUPAET BbIGpaHHyI0 NporpamMmy.

@ 3anucb oTyeTa @ Hacrpoﬁka TOJILWMHDbI METaJIJTNHYECKOro JIUCTa.

3STa dyHKUMS NoApobHO onncaHa B COOTBETCTBYIOLLEM pa3aene.

Kronka (@ n03BONSET aKTUBMPOBATb WM HE aKTUBMPOBATb STa HaCTpoika BEIMYMHBI TOMLLMHBI CBapUBAEMbIX UCTOB. BbiGop

TOJILLNHBI MPOM3BOANTCA C MOMOLLbIO KHOMOK + 1 -. Bo3MOXHbIe
cocTasreHne or4era. ToAWwmHbL: 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5 1 3.0 MM.
KHonka P nos3BosisieT NpocMOTPETL CEPUIO BbIMOHEHHBIX TOYEK.
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@ Ucnonb3oBaHne pexxuMoB @ Bbi6op TMNa MeTas/IM4ecKoro Jimcra.

Krorka “°°* nosBossieT nepeMelLaTbcst BO BCEX CBAPOUHbIX

pexxumax. MpoaomkutenbHoe HaxaTne Ha kHornky MODE akTusupyeT
PEeXWM KOHUIrypUpOBaHUsl, NMO3BONSIIOLLMI BbIGPaTh A3bIK,

[aTy M aKTMBMPOBaTb 3BYKOBOW CUrHas, npeaynpexaaowmii o
«Hef0CTaTOYHOM TOKE» U/ «HeA0CTaTOYHOM AaBfieHnn». KHoMku
nepemellenus (A nin W) No3BOMSIOT BLIGPATh BEMUMHY, KOTOPYIO
HY>XHO U3MEHUTb, U KHOMKM + 1 - NO3BONAIOT UHKPEMEHTAaLMIO 1
AEKPEMEHTALMIO BbIGPaHHON BEMMUMHBI.

STOT NnapaMeTp NO3BONSET BbI6paTh TUM CBapVMBaEMbIX NUCTOB Cpeau
4 rpynn: Cranb c nokpbiTveM, BoicokonermposaHHasi ctans HTS/VHTS,
CeepxnpoyHas ctanb UHTS n 6opcoaepxaluas crans/USIBOR. 3ToT
rapaMeTp MOXHO U3MEHUTb C NOMOLLbIO KHOMOK + U -,

@ Bbi60p ncnonb3yeMoro njievya

PErYINPOBKA G-KJIELLIEW

dj 3akpenuTe v 3a61okupyiTe G-neyo C NoMoLbIO 3aXKMMHoro peivara (FIG 2 - 1).

Kronka @ nossonser BbIGpaTh yHKLMIO PerynnpoBKi Kneluel. OyHKLMS <pery1poBKa Kieluei»
MO3BOJISIET 3aMKHYTb K/ELLW M OKaTb 3MEKTPOAbI C 3aNpOrpaMMMPOBAHHOI CUON OkaTus, Ho 6e3 Toka.
Knewum oCTaloTcs 3aMKHYTLIMK 0 TEX MOp, MOKa OMepaTop HaXMMaeT Ha Tpurrep. [JaHHas dyHKumS
MO3BOSIAIET BbIBEPUTL LIEHTPOBKY HAKOHEUHMKOB.

2-CeKyHAHOE HaXxaTue Ha KHOMKy & ro3sonser BepHyTbca B ABTOMATUYECKUIA pexnm.
Mpu pabote c annapatom GYSPOT BP.LG Heo6xoaMMo cucTeMaTUieckn 3axoauTb B 3TOT PEXUM ANS

OCTaHOBKM Hacoca Mpu cMeHe nned. Toraa 3nekTpos yoepeTcst BHyTpb Kielei. KpacHbii MHAMKaToOp Ha
kHorke (FIG 2 - 12) 3aropaeTcs, nokasbiBasi, YTO HAaCOC OCTaHOBWIICS.

Pression

PA3JINYHbIE PEXXMbl CBAPKU

[Ana Bcex pe)xMMoB:

Kronku nepemeltierns (A unv W) No3BonsioT Bbi6paTh NapamMeTpbl, KOTOPbIE HYXXHO M3MEHUTb. Kabkaas HacTpoiika BbINOHAETCS
I l HaXkaTeM Ha 60KOBbIE KHOMKM + U -.

KHonka (FIG 2 -12) kneLiein No3BoNSET AUCTAaHLMOHHYO HAaCTPOMKY CBapOYHbIX MapaMeTpoB (TOLMHA, TUM CTanu) :
- INMHHOE HaXkaTue: 3MeHeHue napameTpa (nepexos OT 0AHOro MapaMeTpa K Apyromy)
- KopoTkoe HaxxaTue: n3MeHeHWe BeNYMHbI MapaMeTpa

3Ta KHorMKa He MO3BOJIIET CMEHMTB M/1eY0 Ha 3kpaHe. CMeHUTb niedo (Hanpumep, G1 -> G2), MOXHO TOMIbKO Yepes NaHesb YrpaBeHns anmnapara.

HepnocraTtouHoe gaenexuve Lenu:

Ecnv BXoAHOE AaBneHME HeAOCTaTOMHO Afs 0becneyeHusi HeobXoaMMOM Cusbl OKaTug, TO annapaTt nepej BbINOJIHEHUEM TOYKU MOKaXET
cnepywoulee coobuieHne o6 owmnbke «HepgoctaTouHoe AaBrieHue Lenu». BTopoe HaxaTue Ha Tpurrep no3BOSSET MPUHYAMTENLHO BbIMOAHUTD
TOYKY, KOTOpas 6y.qu CBapeHa C UMEKLLNMCA AaBJIEHNEM.

Cnabbli ToK:
Ecnv Tok Bo BPEMS CBApKW MEHbILLE, YET 3afaHHbIN (<6 %), TO Noc/e BbIMOMHEHWS TOUKM 3KPaH MOKaXXEeT COOBLLEHNE «Cabblii TOK», 03HaYaroLLee,
YTO TOYKY HY)XHO NMPOBEPUTD.

B nio6om cryyae nocne BbINOHEHUS TOUKM Ha SKpaHe NosiBUTCS cooblleHre ¢ MHdopMaLveii 06 U3MEPEHHbIX TOKE U Cuile okaTus. 3To coobLueHne
OCTaeTCs Ha 3KpaHe A0 Tex Nop, NMoKa MoJb30BaTESb HE HAXXMET Ha KHOTKY MaHenu ynpaBieHUst Ui He BbINOHUT HOBYHO TOUKY, HaX@B Ha KHOTKY
Hayana ceapku (FIG 2 - 11).

YcroBusi cBapkv AOMKHbI ObITb MPOBEPEHbl Nepes BbINOHEHMEM Kaxaoro pabouyero 3apaHusi. JOMmKHbI 6biTb BbINOMHEHbI
«MpOBEPOYHbIE» CBAPOUYHbIE TOUKM Ha METaNIMYeCcKMUX MNacTMHax C XapakTepucTukamMu MeTanna paboyero obbekTta. BeinonHute
2 TOYKM Ha TOM e paccTOsiHWM ApYr OT Apyra, kak u TpebyeTcs Ha obbekTe. MpoBeanTe UCMbITaHUE Ha OTPLIB BTOPOI CBapHO
TOYKM. TOUKa BbINONHEHA NPaBUIbHO, EC/IM OTPbIB BbI3bIBAET U3BNIEUEHME sApa, Pa30pBaB Npy 3TOM MeTasl BOKpYr. MUHUManbHbIN
AvameTp siapa AOMKEH COOTBETCTBOBATL CrieumduKalmmy aBToNpon3BoAUTeENS.

25
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ABTOMATUYECKMIA STOT peXxvM BKIIIOHAETCS MO YMOMYaHMIO MpU 3arycke annapara.
OH NO3BONSIET BapWTb MeTa/IMYecK1e NIMCTbI, He yKasblBasi HU OAHOMO MapaMeTpa Ha UHTepdelice. Annapat
caMm onpegensieT Heo6xoAMMble CBapOYHble MapaMeTpbl.

PEXXUM

Effectuer un point a vide Pression 6 . 9bar

[nsa ncnonb3oBaHNs 3TOr0 PeXUMa, BbINOMHUTE CHaYana TOYKY BXOIOCTYIO (6e3 MeTanna Mexay 3MeKTpoAaMm), Kak ykasaHo Ha skpaHe. Haxmute
Ha kHonky (FIG 2 -11). Ha akpaHe nosiBuTCcs cooblueHne «BbinonHUTe TOUKy BXOOCTYH0». CHOBa HaXMWUTE Ha KHOMKY A5 BbINOIHEHUS! KanubpoBKu.
Kak Tonbko kanMbpoBka BbIMO/HEHA, HA 3KpaHe MOSBASIOTCA BCE NapaMeTpbl Ha Hyne. Annapat rotos kK csapke. COMKHUTE K/elm B 30He CBapKMU U
npoBapuTe TOUKy B aBTOMaTU4eCKOM pexxnme 6e3 BBofa kakux-nmbo napameTpos. Mocne BbinonHeHus kaxapix 30 Touek byaeT 3anpolueHa HoBast
KanubpoBKka BXOJOCTYHO.

3TO pexuM MOXHO UCMONb30BaTb CO BCEMU Medamu, kKpome nneva G7.

AnnapaT onpeaensieT napaMeTpbl CBapku, OCHOBbIBAsICb Ha TOMLWMHE M TUME CTanw.

PEXXUM

B naHHOM pexxuMe TpebyeTcs HaCTpouTb Crieaytolme napameTpbl:

- TonwwmHa nuctos coeanHeHns B npegene ot 0.60 MM Ao 3.00 mMm.

I'lpm COEANHEHUN 2 MeTanIM4yeckmx 1MCToB BBEANTE TOJILMHY CaMOro TOHKOro /imcra.

lpn coeanHernn 3 METaN/IMYECKMX JIMCTOB BBEAUTE CYyMMY TOJILUMH, NMOAENEHHYIO Ha 2.

- Tun ctanu (Ctanb ¢ nokpbiTeM, BeicokonermpoBaHHas ctanb HTS/VHTS, CeepxnpoyHas ctanb UHTS,
Bopcoaepxatast ctans (BORON)).

I'lpm COEANHEHNN METalI/INYECKNX JINCTOB Pa3HOro Tuna BBEANTE CaMyo MPO4YHYIO CTa/lb COEANHEHUA.

- icnonb3yeMoe nneyo.

PYYHOW PEXXUM . )
OTOT pexvM MO3BOMSIET PYYHYIO HACTPOMKY NapaMeTpoB CBAPHOM TOUKM, Cliefyst MHCTPYKUMU MO PEMOHTY
aBTomobuns.

I 66 B paHHOM pexxvMe TpebyeTcs HaCTpOUTb CreayoLLme napaMeTphbi:

T 310.. - Tok (oT 2000 go 13 000 A)

- NMpogomkuTtenbHOCTb cBapku (0T 100 go 850 Mcek)
F 195 s - Cuna oxatus (ot 100 go 550 gaH)
(eI - Vcnonb3yemoe nneyo.

Pression & . Sbar

2-ceKyHAHOe HaxaTue Ha kHorky @ nossonset BepHyThcsl B ABTOMATUYECKUI pexm.

MYNbTUWINCTOBOU [JaHHbIVi pEXMM MO3BONSIET COBEPLINTD TOYHYHO HAaCTPOMKY TOMLLUMHbBI M TUMA KaXaoro U3 2 unm 3
PEXXUM METanIM4ecKmx SIMCTOB.

Bbi6paH nepBblii 3N1eMeHT (To/LWMHA ncTa 1). BepxHue 1 HUXKHWE KHOMKM MO3BONSIOT BbiGpaTh napameTp,

KOTOPbIV HY>KHO M3MEHUTb, @ NPaBasi U NIeBasi KHOMKM MO3BONSIOT MHKPEMEHTALMIO M IEKPEMEHTALIMIO

BbIGPAHHOW BENNYMHBI. BbieneHne TekcTa No3BoNseT BbibpaTh NapaMeTp, KOTOPbIV HYXKHO U3MEHUTb.

B naHHOM pexvMe TpebyeTcs HacTpoWTb Creaytolme napameTpbl:

- TonwwmHa kaxxaoro n3 nuctos B npeaene ot 0.60 mm o 3.00 MMm.

- Tun ctanu kaxxgoro nucta: Cranb ¢ NokpbITMEM, BbicokonernposaHHas ctanb HTS/VHTS, CBepxnpoyHas
ctanb UHTS, bopcoaepxaiuas cranb (BORON).

Pression’ an/t COEANHEHNN METalIJIMYECKNX JINCTOB Pa3HOro Tuna BBEANTE CaMyto MPO4YHYIO CTa/lb COEANHEHUA.

- YT06bI BEIGPATL IUCT 3, HAXMUTE Ha KHOMKW nepeMellerns (A nnn W) Ans BbiAeNeHNs NoaACBeTKOM
nmcTa 3. 3aTeM C NMOMOLLBIO KHOMOK + U - BbIGepUTe TUMN U TOMLLMHY JIUCTa.

- Wcnonb3yemoe nnevo.

2-CceKkyHAHOe HaxaTue Ha kHonky @ nossonseT BepHyTbcs B ABTOMATUYECKUI pexum.
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PEXXUM Pexxum ABTOMPOW3BOAUTENEN thakynbTaTuBHbIA. EFo MOXHO CKOH(UIYpUpoBaThb B MeHIo «HacTpoikm».
~  JTOT PEeXWM MO3BONSIET MOUMEHHBIN BbI30B NpeaBapUTeNbHO BBEAEHHbIX XapakTEPUCTUK CBAPOUYHbIX TOUEK
ABTOMPOU3BOAUTEJIEN COrNMacHO PEMOHTHbBIM TEXHUYECKMM TpeboBaHUsSIM aBTONPOU3BOAUTENEN.

nope CONSTRUCTEUR  g4/04/18 08115 nope CONSTRUCTEUR  g4.04-15 @

G M EUROPE
PSA ME B3

USER BUIESIEL

TOYOTA ME BS
BMW ME B6
VOLKSWAGEN GME 87
MERCEDES GME B8

G

€]
RENAULT GME B4

G

G

3afaHHble CBapHble TOYKM MOryT BbiThb Bbi3BaHbl, BbibpaB USER B cnvicke aBTonpoussoauTeneil. CBapHble TOUKM MOryT BbiTb 3aAaHbl C MOMOLLbIO
nporpamMmbl GYSPOT 1 Moaynio 3aaHns NapaMeTpoB CBapHbIX TOYeK.

2-CeKyHAHOe HaxaTue Ha kHonky @ nossonseT BepHyTbcs B ABTOMATUYECKUI pexum.

Pexknm ENERGY akynbTaTUBHbIN. Ero MOXHO CKOH(MIYpUpoBaTh B MEHIO «HacTpoviku».

PE)XUM ENERGY STOT pexvM No3BosSET KOHTPONMPOBATb SHEPrUi0, NepeaaBaeMyto BO BpeMsl NpOBapuBaHus TOUKU.
STOT peXxvM He NpeAHasHayYeH Ans PEMOHTa, a AN NPOBEAEHNS UCTIbITAaHWUI aBTONPOU3BOAUTENSIMU WIN
nabopaTtopusiMm TECTUPOBaHWS.

wooe ENERGY
BETALONNAGE A VIDE i

I 7.3l
E 0.1

S,

—F

Effectuer un point a vide

[ns MCnonb30BaHWUs 3TOr0 PeXxmMa, BbIMOSHUTE CHayana Touky BXOnocTyt. HaxmuTte Ha kHomky (FIG 2 -11). Ha 3kpaHe nosiButcst coobuieHne
«BbINOMHUTE TOUKY BXONOCTYH0». CHOBA HaXXMUTE Ha KHOMKY A/ BbINOSHEHWS] KannbpoBku. Kak TONMbKO KanvbpoBKa BbIMOSIHEHA, HA 3KpaHe
NOSBNISIIOTCS NMOCNEAHUE UCTIONb30BaHHbIE MapaMeTpbl TOKa U SHEPTUMM B 3TOM pexkume. Monb3oBaTe/lb TENEPb MOXKET M3MEHUTb CBAPOUYHbIN TOK,
3HEPIMI0 1 MOJIHOE COMPOTUBIIEHWE. ANnapaT 6yAeT BapuTb CKOMBKO HY)XXHO AN AOCTVDKEHUSI HEOBXOAMMOM 3Heprun. Ecnv npofomkuTenbHOCTb
CBapKMW BeNWKa, TO Ha 3KpaHe BbICBETUTCS cooblieHne 06 owmnbke «MakcuManbHoOe BPeMSt AOCTUMHYTO».

2-CeKyHHOe HaxaTue Ha kHonky @ no3BoNsieT BEpHYTLCS B ABTOMATUYECKWIA peXuM.

MEHIO YCTAHOBKM

FR n MODE
DATE HEURE R —— B 3T0 MEHI0 MOXXHO BOMTU, HaXaB Ha KHOMKY 6onee 2 CEKyHA.

SONS

CONTROLE KA fdaN
et S13bIK MEHIO MOXXHO BbIGPaTh B CTpoKe 1.

HooE COLLE L S [lata n BpemMs MOryT 6bITb 3anporpaMMMpOBaHbl OHNANH 2.
MODE AUTO
HODE ENERGY Pexxumbl GYSTEEL, BUILDER, AUTO, ENERGY, NORMAL 1 MULTITOLES MoryT 6bITb aKTUBMpOBaHbI/

MODE NORMAL

MODE MULTITOLES AEAKTUBMPOBAHbI B 3TOM MEHIO.
MODE GYSTEEL

REGLAGES 5.

LANGUE
DATE HEURE 27711719 11:41
SONS o
oN .
IDENTIFICATION OFF KOHTpOanaﬂ AaH .
MODE COLLE OFF
MODE CONSTRUCTEUR oN o
MODE AUTD on [aHHas HACTpPOMKa NO3BONAET aKTUBUPOBATb WU KOHTPOIMPOBATL CUTY 3aXXMMa 3aXXMMa BO BPEMSA CBapKMU.
MODE ENERGY oN
MODE NORMAL aN
MODE MULTITOLES ON
MODE GYSTEEL oH
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Pexxum KJIEW :

Ha skpaHe HACTPOEK (cM. Hwxe) nonb3oBaTeslb MOXKET BBECTU AaHHbIE O MPUCYTCTBUM KIes MeXAy MeTaIM4yeckuMn nuctamu. Ecnm aToT pexum
aKTMBMPOBaH, TO Mepea BbIMOSHEHWEM CBapHOW TOUYkM ByAeT npoBapeHa MpeABapuTenbHasi Touka. [poaomKUTENbHOCTL 3TOM NpeaBapUTenbHOM
TOUKW 3a4aHa B MUMcekyHaax ot 0 Ao 400 Mcek, cTyneHsiMu no 50 Mcek. Koraa BbibpaH pexiM knesi, Ha skpaHe B MeHio CTAHAPTHOW, PYYHOR,
MYJIbTUIMCTOBOW caapku unu GYSTEEL nosiensieTcs coobiueHne «GLUE».

Pression & .9b; Pression & . &3

NCNOJIb3OBAHUE MUCTOJIETA (BAPUAHT)

- BbibepuTe MHCTpyMeHT PISTOL ¢ noMOLLbIO KaBuLWmn €.

o

Mpukpenute kabenb 3a3emMneHus opyamsa K NoABWXKHOMY anekTpody. CABMHBTE U 3aTSHUTE MaxoBUK.

CHUMUTE pyKY C 3a)XMMa U NpUKpenuTe BMECTO Hee kabenb ANist nucToneTa.

MoakntounTe Kabenb ynpaBieHus K WTEMNCENbHOMY pasbeMy.

Y6eautech, Y4TO BUHT, coeAnHSIIOWMIM 6awMak ¢ kabenbHbIM HAKOHEYHUKOM, 3aTAHYT.

- Kpenko 3aKkpenuTe 3a3eMnsioLLyto MOAYLLIKY Kak MOXHO 6mxke K CBapuBaeMOMy y4acTKy.

B cniyyae ofHOTOYEUHOI CBAapKW MUCTOMETOM, BCErAa yCTaHaBMMBaTE 3a3eMsIOLLY0 MOAYLIKY Ha SIUCT, HE COMPUKACAIOWMIACS CO CBApOYHbIM
3NEKTPOAOM (Tak, YToBbl TOK MPOX0AMA Yepes 0ba CBapUBAEMbIX JINCTA).

- HaunHalite cBapky C TOUYku, Hanbonee yaaneHHoM OT 3eM/u, a 3aTeM ABUraiTech 6/nxe K 3emne.

- O6bIYHbIN PEXUM CBapKW 3BE3LO0I 3aMycKaeTcsl Mo YMOMYaHMIO.
- MucToneT MoxeT paboTaTb B 06bIYHOM W/ PYYHOM PEXMUME.
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cxs

Pression £, 7b;

I 24.

T 40~

ETOILE
Pression

B cTaHOapTHOM pexxMMme NUCTONIET CMOXKET BapuTb TONBbKO JINCTbI A0 1,5 MM.

C nucToneToM onepaTop MMEET AOCTYN K pa3HbIM PYHKLMSM U MHCTPYMeHTaM (OAHOCTOPOHHAS CBapka,
3Be3[0uKa, yaapHoe AelCTBUE, ycaZka HarpeBoM, NMpuBapKa LMNWeK, 3aKenok, raek, Konecvkos). Beibop
WHCTPYMEHTa NpOU3BOANTCS C NMOMOLLLIO KHOMOK + U -,

B py4HOM pexume MakcuManbHO AonycTuMmbli Tok 9000 A B TeueHun MakcumyM 600 Mcek. Mo 3Toi
MPUYMHE, HAaCTPOWKM Ha 3KpaHe 6yayT orpaHUYeHbl STUMU MaKCUMarbHbIMU BETMUYMHAMM.

HacTpoliTe UCTOUHMK, YKa3aB TOJILUMHY JIMCTA C MOMOLLBIO KHOMOK + U -. B py4HOM pexxume BO3MOXHO
U3MEHWTb NapaMeTpbl TOKa U NPOAO/MKUTENBHOCTU CBAPKW.

2-ceKyHAHOe HaxaTue Ha kHonky @ nossonsieT BepHyTbcst B CTAHOAPTHBINA pexum.

GESTION DES ERREURS

Huskuit ypoBeHb 3apsaa
aKKyMmynsiTopa

A\

Batterie faible

A

Outil non valide

MNMneuo HeaeNCTBUTENBHO

AN

Bras non valide

PasnunuHble cobbITvst MOryT NoBneYb 3a coboii OWNBKN. VX MOXHO pasaenuTb Ha 4 KaTeropuu:

1/ MpepynpexaeHust o neperpese, O HeAOCTaTOYHOM AaBMEHWM, TOKe W T.N. DTU NpeaynpexaeHus
BbICBEUMBAIOTCS HA 3KpaHe 1 BbIK/KOYAOTCS NOCNE HaXaTue Ha Ntobyto KHOMKY.

2/ OwwubKM, CBSI3aHHbIE C HEMPaBW/IbHOM YCTaHOBKOM (MoAaya BO3ayXa, 3NEKTPONUTaHME).

3/ Cepbé3Hble OLM6KM, KOTOpbIE MPENSITCTBYIOT UCMO/Mb30BaHWIO annapaTa. B 3ToM cnyyae cBsxutech
C CepBUCHBLIM OTAENOM NpofasLa

4/ Tennosasi 3aWwmTa obecneynBaeTcs TEPMUCTOPOM Ha AMOAHOM MOCTY, YTO OCTaHaBnMBaeT paboTy
annapara v NosiBNSIETCS COobLIEHNe «Mneperpes».

Mpu BK/IIOYEHWM Ha 3KpaHe nosiBseTcs cooblieHne «Cnabblii 3apsia akKyMynsiTopa»,
npeaynpexaarollee nosb3oBaTesist 0 TOM, YTO HanpshkeHve 6aTapeiikv Ha nnaTe ynpasneHus cnaboe.
JT1a 6aTapelika obecneumBaeT coxpaHeHue AaTbl U BPEMEHW MpUW BK/IKOYEHWUM annaparta.

Mpu BK/IIOYEHWUM Ha SKpaHe NosIBASETCS cooblueHne «MHCTPYMEHT HeAeNCTBUTENbHBIN»,
rpeaynpexaatollee nosb3oBaTesisi 0 TOM, YTO OAHA M3 KHOMOK MW TPUITEp OCTanMCh HaXaTbiMu,
6o e 0bHapyxeHO KOPOTKOe 3aMblkaHue. YTobbl cooblueHre ncyHesno, NpoBepbTe TpUrrep
MUCTOMNETa U KHOMKM Ha KreLlax.

Mneyo K}'IeLLlel‘/lI He COBMECTMMO C Bbl6paHHbIM CBapO4HbIM pEXNMOM.
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1/ NpoBepbTe NpoBOAKY

Ecnu TOK BO BpeMsi CBapku MeHbLUE, YeM 3afiaHHblii (<6 %), TO Noc/e BbiNOMHEHWS TOUKM SKpaH
MOKaXeT cooblueHne «Cnabblii TOK, MPOBEpbTE NMPOBOAKY», O3HAYAIOLLEE, YTO TOUKY HYXHO
NpoBepUTb.

2/ MNpoBepbTe NNCTbI
Ecnu annapaT He MOXET A0CTMYb 3aaHHOTO TOKa, TO Ha 3KpaHe MosiBUTCS cooblieHne «Cnabbiii TOK,
Courant trop faible npoBepbTe NINCTbI». TOYKa He MPOBapeHa M OLUMBKY HY>XHO YCTPaHWUTb, YTOObI BbINOIHWUTL TOUKY.

HepocratouyHoe faBneHue B
cucreMe nogaum Bosayxa

Ecnu BxoaHOE AaBneHne HeIOCTaToOUHO AN obecneyeHms
HeobXoAMMON CUMbl CKaTUSA, TO annapaT nepea BbIMNOHEHNEM TOYKM
M3AacT 3BYKOBOW CUrHan M MokaxeT cregytollee cooblieHne o6
owwmnbke «HepocTaTouHoe AaBNEHNE CUCTEMbI NOAAUN».

BTopoe HaxaTue Ha Tpurrep No3BOMSET NPUHYAUTENBHO BbIMNOHUTD
Toe: 7.2 F:479 ... IRCENZLCUCE 6yaeT cBapeHa C MMeloLmMMcsa faBneHneM. Ecnm

Pression réseau insuffisante T. 350 m M3MepeHHasi cuna CKaTus HeAOCTaTOYHa, TO Ha 3KPaHe BbICBETUTCS

coobuieHne «Cnaboe aaBneHve».

«C/ AaBNeHne» Takxke ByAeT 3anmcaHo B TEKYLLEM OTYETE.

FpyHTOBKaA Hacoca

ERROR 15/01/2021 09:27

Mpu OTKNKOYEHNM Hacoca CUCTEMbI OXNTAXAEHMS NosIBNSETCs cooblieHne «Pump Priming Fault»
(HeucnpaBHOCTb Hacoca). MpoBepbTe YPOBEHb OX/aXKAatoLel XUAKOCTM B 6ake.

Pump priming defect

CaMoamarHocTmka
Mpu BKIOYEHUM MaLLMHA BbIMOJSHSET CaMOAMArHOCTUKY U OTobpaxaeT

DE3yNbTaThl Ha KPaHe.

DATEIOUR 1370721 09/25 5 Ecnn HencnpaBHOCTb 6110KMPOBKM OTCYTCTBYET, 3Ta CTPaHMLA
oTobpaxaeTcs B TedeHue 3 C, a 3aTeM mcye3aeT. B TeueHne atoro
nepvoza KOpoTkoe HaxaTtue knasvit MODE, A vnn V¥, ocTaBnseT Ha
3kpaHe cTpaHnubl CHECK (pe3ynbTaThl CMHTE3a Ha ABYX CTpaHuUax).
Mpu gnuTtenbHoM HaxaTtun Ha MODE pexum 3AMNNCU BbiIxoanT n3
pexxumMa 3AMNCK.

Mpu o6Hapy>XeHWUM HEMCMPABHOCTY 6NIOKMPOBKM HEBO3MOXHO BbIATU U3
crpanuy CHECK, 3a nckntoveHvem o6pbiBa dasbl (CM. CNNCOK HMXKE).

CHECK CONFIG 1 X oo

PTI - 400

SN 2101024700000001

CONTROL SOFT V1.00.01
RD 400V

NnHuns . @ [Moka3aTb npasyo Tvn
Her. Commentaire KommeHTapuii KOTIOHKY HeUCTIpaBHOCTH B cnyyae HemcnpaBHOCTU 6/10KUPOBKU
CrpaHuua 3BOHOK N91
1 Ha3eaHue npoaykTa PTI-400 PASS Brokupytowmi
2 CepuitHbIii HoMep 13aennst | SN XX.XX. XXXXXX. XXXXXX PASS vnu FAIL Bnokupytowwmii
3 BTropuyHas markas sepcus CONTROXI)'( iSFT Vxx. PASS Brokupytowwmit
4 )Kecmz;;glfmp;smwaﬂ ALIM HARD 400V PASS nnn FAIL BrokupoBska HeBepHas kapTa nuTaHus, CBSXXUTECH C ANNEPOM.
MepauHas Bepcus HenpasunbHas Bepcvs NporpaMMHOro obecneyeHms
5 NporpamMMHOro ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL BrokupoBska P P porp !
CBSXKUTECH C BaLIUM AWSIEPOM.
obecneyexus
Y6eanTechb, YTO KNaBWLIM KNaBuaTypbl UK TPUrrepbl He
6 UCMNbITaHWE KaBUaTYpbl KEYBOARD PASS wnn FAIL Brokupytowuii HaXaTbl, €C/IM HEUCMPABHOCTb He yCTpaHeHa, obpatutecb
K aunepy.
TecT Ha KOMMYHMKaLMIO Y COMMUNICATION PASS vnu FAIL Bnokunposka Mpo6nema cBA3UN Mexay KapTaMu, CBSXKUTECH C AUSIEPOM.
8 KapTa namsTu SD XX, XX XX.XX.XXXX PASS wnn FAIL Brokupytowwmit SD-kapTa OTCyTCTBYET.
daza HanpsbkeHns 1 U12 = xxx V PASS wnn FAIL Brnokuposka
P P Ecnu daza otcyTtctByeT, HaxaTne MODE B TeueHue 5
10 ®da3a HanpshxeHns 2 U23 = xxx V PASS vnu FAIL Brokuposka C OTKpbIBAeT MeHo HacTpoiika v No3BONSIET MaLLMHe
11 daza HanpsbkeHus 3 U31 = xxx V PASS wnn FAIL Brnokuposka PaboTaTL B PEXUME ACMOHCTPALMOHHOTO 33na.
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12 HanpskeHne CAPA U+HT = xxx V PASS vnn FAIL BrnokvpoBka
13 Hanp;DKelH:ezPM IGBT UPMIGBT12 = xxx V PASS nnn FAIL BrnokmpoBka
14 Hanpsoxetue PM IGBT UPMIGBT34 = xx V PASS unm FAIL BROKMPOBKa ) N
3n4 Mpobnema ynpaeneHnst CUNOBON 3N1EKTPOHNKOMN,
15 pesynbTaT Tecta IGBT 1 IGBT1 = xxx V PASS wnm FAIL BriokvpoBka obparuTech K Aunepy.
16 pe3ynbTaT Tecta IGBT 2 IGBT2 = xxx V PASS vnn FAIL Bnokuposka
17 pesynbTat Tecta IGBT 3 IGBT3 = xxx V PASS nnu FAIL BrnoknpoBka
18 pesynbTat Tecta IGBT 4 IGBT4 = xxx V PASS vnnn FAIL Brnoknposka
Page CHECK n°2
Tparcokaums MpoBepbTe NOAKOUEHWE CUMNOBOrO Kabens OT 3axuMa K
1 pe3ynbTaToB TecTa npu CONNEXION TRANSFO PASS nnn FAIL BrnoknpoBka reHenaTo
NnepBMYHOM O6Hapy>XeHun parTopy-
2 [aTa n Bpems DATE/TIME PASS wnn FAIL Brnokvpytowmi
3 pexxum SHOW-ROOM SHOW-ROOM ON nnm OFF Bnokupytowmii
CBapOYHBbIi CryckoBOW
KPIOYOK, CryCKOBOW GGUN WELD SW = o
& KPIOYOK nucToneTa u Tect XXX V PASS Briokvpyloumi
TemnepaTypbl NMcToneTa
Tecr Ha BirioueHue MpoBepbTe NOAKMOYEHNE AaTuMKa TEMMepaTypbl
5 madbparmbi 1 GGUN OPEN SW = x.xxV |  PASS wnm FAIL BrokvpoBKa posep A A patyp
CUNOBOTO Avofa.
TemnepaTypsl AMoAa
6 TemnepaTypa nepBUYHOrO TRANSFO TEMP = x.xx V ON v OFF BroKMpoBKa MNeperpes cnnosoro TpaHS:d)OpMaTOpa. Mepen NOBTOPHBLIM
TpaHcdopmaTopa 3anyckoM AaiiTe MallvHe OCTbIThb.
THICKNESS SENSOR = o
7 [aTunk nonoXxxeHns XX MM PASS Bnokupytowui
8 HanpsxeHue cBapku WELDINEX\)/R}‘TAGE = PASS Brnokvpytowumi
9 HanpsbkeHme pesepBHOM | pacyip CELL = xoxx V PASS wam FAIL BriokvpytoLMii
6aTapen
AIR PRESSURE = xx.x
bar si PASS i
10 [laBneHve ceTn PASS i FAIL BRoKknpoBKka CeTeBoli AaTuMK AaBneHns Bosayxa HS, cBskuTech ¢
AIR PRESSURE = x.xx V BalUM AMNIEPOM.
si FAIL
GUN PRESSURE = xx.x
bar si PASS
11 [laBneHve 3axuMa PASS wnn FAIL BnoKMpoBKa [aTuvk faBneHus Bosayxa 3axuma HS, obpaTtutech k
GUN PRESSURE = x.xx Annepy.
V si FAIL
12 Obrapyxerine CONNEXION GUN ON wnm OFF BroKupylowii
NPUCYTCTBUS OPYXUs
CYETYMK TOYEK

A\

POINTS :120

Vérifier les caps

IRNS: 7.2kA
T: 350 =

F 233 daN

CYeTUMK ToYEeK NO3BOSSET BECTU NOACYET TOYEK, BbINOIHEHHBIX C OAHUMU U TEMU XKe
HakoHeYHMKaMK. Ecnm Touka BbinonHeHa 6e3 NpobneM, TO Ha 3KpaHe MOSIBNISIETCS creaytollee
coobuieHure.

KonnyecTtBo Touek aduLLMpyeTCcs B IEBOM BEPXHEM YIily 3KpaHa. Mocne 3aMeHbl HAKOHEYHUKOB

2-CeKyHAiHOE HaXaTue Ha KHOTKY (@~ CbpacbiBaeT cyeTumK.

Ecnu c ogHMMK 1 TeMM >xe HakoHeYHWKaMu npoBapeHo 6onee 200 Touvek, TO Ha IKpaHe NosIBNSETCS
coobLeHre, KOTOpPoe OCTaeTcs nocse Kaxxaomn I'IOCJ'Ie,CI,YIOIJ.lel‘/lI TOYKM, NOKa cyeTunk He Byaet
cbpolueH. AnnapaTt NoACUMTLIBAET KOMMYECTBO BbINMOMHEHHbIX TOYEK C KaXKAbIM NIeYOM OTAENbHO.

C TOro MOMeHTa, KaK Ha 3KpaHe nossnsetcs coobleHve 06 owmbke, ecnim HaKOHEYHUKN He 3aMeHeHbl nepes cOpoCcoM cyeTumKa, TOo 3TO
MOXET NPUBECTU K NMSIOXOMY KayeCTBY CBAPHbIX TOYEK.
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®OYHKLNA COXPAHEHUA UHOOPMALIMU

Pexxum MaeHTudukaumm dhakynbTaTUBHbLIN. EFo MOXHO CKOH(MIYpUpOBaTh B MeHI0 «HacTpoikms».

Ecnun pexuM uaeHTudmnKaLmm HacTpoeH Ha «OFF», To 10CTaTOYHO BBECTV Ha3BaHWE OTYETA UM aKTUBMPOBATb €ro, YTobbl COXPaHUTL BbIMOSHEHHbIE
CBapHbIE TOUKM.

Pabounit )XypHan mMo3BOMSET COXPaHUTb MapaMeTpbl BbIMOMHEHHbIX ToYeK. [OCTyn K 3TOMY pexuMy U3 noboro Apyroro pexuma npousBoanUTCS
HaXkaTneM Ha 2 KHorkn @ u (B .

MporpamMma nonb3oBaTensi AOCTyMHa U3 Nt0OOro pexmMa HaxaTueM Ha KHOMKK B v,

OTuer (pabouwmit )xypHan

CoxpaHeHue oT4eTa NO3BONSIET BOCCTAHOBUTL [aHHbIE O CEPUM TOYEK, BbIMOMHEHHbIX Kewwamu, n
€= Nom du journal COXPaHUTb UX Ha KapTe MamMsTh, 4To6bl X MOXHO 6bIfI0, HAaNpUMep, BbIBECTU Ha KoMMbloTep. GYS
|W npeaocTasnseT NporpaMMy, kotopasi HasbiBaeTcs GYSPOT, ans cunTbiBaHus MHdopmaumm ¢ SD-
ERE e e —— KapTbl ¥ COCTaBNEHMs1 paboumXx >XypHanoB Ha KoMMbtoTepe. 3Ta nporpaMma GYSPOT HaxoaMTcs Ha
) N SD-kapTe BMeCTe C MHCTpYKUMEN No 3KCryaTaumm.
g@‘ Mo yMonuaHuio, 3Ta yHKUMS He BKIIOYEHa Npu 3anycke annapaTa. HaxaTue Ha KHOMKy 3anucv
o (on/off) n Ha kHOMKy «mode» No3BONSIET HaYaTb 3amnMcb OTYeTa B BbIGPAHHOM paboyeM XcypHane.
HoBoe HaxaTue Ha kHorKy 3anucu (on/off) ocTaHaBNMBaET TeKyLLYHO 3anuch.

Co3faHHbIN pabounin XXypHan COAEPXXUT: JIOMMH, BBEAEHHbIV NOMb30BaTENEM, @ TaKXKe AJ1si KaXKA0W BbINOJHEHHON TOUKM - UCMONb3YEMbIN UHCTPYMEHT
1 NneYyo, HaCTPOMKK annapata (Tok 1 AaBneHune). OH Takxke coaepXuT creaytowme coobLueHuns 06 olumbke, ecim OHK NOSIBASTINCH BO BPEMSI CBAPKM:
1 FAIBLE (cnabbliit Tok), P FAIBLE (cnaboe nasnexue), PB CAPS (npo6niemMa ¢ HaKOHeYHMKaMK).

Bsoga nornHa npon3BoANTCS C MOMOLLbIO 4 KHOMOK +, - y L V. [pv BBOAE Y>XE NCNONb30BAaHHOMO IOMMHA annapaT COXPaHWUT HOBbIE BbIMOSTHEHHbIE
TOYKM BCNea npeabliayinx, He ctupas ux.

KHorika ' P> no3Bonsiet Bbi3BaTh paHEe COXPAHEHHbIN OTYET U NEPecMOTPETb ero Ha 3KpaHe annapara.

[ns Toro, UTo6bl BbIBECTU €r0 Ha 3KpaH, HY)KHO CHavana OCTaHOBWTL TEKYLLYIO 3aMuCb, HAXaB Ha KHOMKY @ . KHonka (MODE 03BOMSET BLINTU U3
pexuMa o0TobpaxkeHusi oTyeTa.

YT06bl CTEPETHL COAEPKUMOE OTYETA, HYXKHO W 3aTeM HaxaTb Ha kHonky @& .

BLIBECTM €r0 Ha 3KpaH C MOMOLLbIO KHOMKM P . Ha sKkpaHe noseuTCA creayioliee
coobLieHme.

Korma Bbl BuAWTE TPEYrONibHUK, BTOpOE

HaXaTne Ha KHOMKy ? NO3BONAET CTEPETb
OTHET.

Yepes 3 ceKyHabl TPEYrofibHUK aBTOMaTUYECKM
MCYE3HET C 3KpaHa.

s Ecrin pPEXUM M,U,eHTVI(bVIKaU,VIVI HaCTPOEH Ha <<ON>>, TO HY>XHO BBECTU AaHHbIE BO BCE obs3aTenbHble
DATE HEURE 24,04 nosa peMOHTHOIO Hapsaa, YTObbI BBIMNOHUTD CBapHbIE TOYKMW. B NPOTUBHOM C/ly4ae annapat

SONS OFF
PRESSION. _ or¢ MOKaXeT «OWWNBKY MAEHTUdUKALMN».
[ iDENTIFicaTion R
MODE COLLE oe N5t BKIOYEHMS! 1 BBIKSTIOYEHWS PeXyMa MAEHTUDVKaLMW HYXHO BCTaBUTb SD-kapTy
MODE CONSTRUCTEUR oN
MODE AUTO uaeHTUdUKaLmMM B puaep CBapo4HOro annaparta BMecTo SD-kapThbl C MporpaMmMamy.
MODE ENERGY oN
SR s 2-CeKYHAHbIM HaXXaTMEM Ha KHOMKY MODE BKJIIOYAETCSl OKHO HACTPOEK.
MODE GYSTEEL

SUPERVISION 5

Mocne Toro, Kak Bbl BCTaBUAM SD-KapTy «naeHTudNKaLumMm» 1 BbIGpani «uaeHTudukaums ON»,
OTKPLIBAETCS OKHO YNPaBNEHNs aHHbIMU.

L 3TO OKHO MO3BONSIET CAENATb NOMA «HOMEP MaLLMHbI, MapKa, Mofie/lb, HOMEP LIACCH»
0693aTeNbHbIMIU ANS 3aMONHEHNS NPU BBOZIE PEMOHTHOIO Hapsiaa.

Marque véhicule OFF

Modsle vahicule oFr YT06bI 3aKPbITb 3TO OKHO, HAXMUTE Ha kKHoMKy MOPE B TeyeHme 2 cekyHa. 3aTeM Hy>HO CHOBa
BCTaBUTL SD-KapTy, CoAepXKalLyio NporpaMMbl B pUAEp CBapo4HOro anrapara.

Numeéro chassis aEE:
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NUCOK OKOH, NO3BONA UX BBECTU UH Mauu MOHTHOM Hapsae:

Korpa co3paH peMOHTHbIN Hapsifi, OH yXe He MOXET 6bITb HU U3MEHeH, HY yaaneH B annapate. Eciv Bbl XOTUTE ero CTepeTb, TO 3TO MOXHO CAenaTh
C MOMOLLbIO KOMMbLIOTEPHON NporpaMmbl Gyspot. Monb3oBaTesib MOXET co3AaTh MakcuMyM 100 peMOHTHbIX HapsiLOB.

PEMOHTHbIN Hapsia NaoeHTudurkaums nonb3osaTens Homep MawwmHbl (hakynbTaTUBHO)

5 :nopE 28 5 :nope 2s

B  ordre de réparation [ Identification Utilisateur Bl 1mmatriculation

C g’ ] ‘E{’ ) E’

Mapka MaLlmHbI Mogenb MaluHbI N2 wacecu (akynbTaTUBHO)

B Marque véhicule 1 Modale véhicule B numéro chassis

E_ T - D N

st C o C s
- 888 99 99

Q Kronku nepemetuernst (A vnn W) No3BoAsOT MeHsITb GYKBbI U LMPPbI. KHOMKM - 1 + NO3BOASIOT NepeMelLaTb Kypcop BHyTPH

nonsi. KopoTkoe HaxaTie Ha KHOMKY (@@~ NO3BONSET cTepeTb nonie. KHOMKa MODE Mo3BONSIET NPOKPYTUTL NONS [N BHECEHUS
W3MEHEHWI MU NpoCMOoTpa.

KaTanor

CATALOGUE 5 :mopE 25

KHonka ' P no3sonser NnpocMaTpuBaTh PEMOHTHbIE HapsAbl. Ha Aucriee NokasaH HOMep CTPaHWUbI
(mMakeumyMm 13 cTpaHuu).

KHOMKM - 1 + NO3BOMSIOT NMCTaTh CTpaHmnLbl. KHonkn A\ 1 W Mo3BOMsIOT BLIGpaTh creaytowmii unm
npeabiaywmit JOB. KHomka MODE Mo3BONSIET BbIBOAWUTL Ha 3KpaH BblGpaHHbINA PEMOHTHBIN HapsiA.
Kronka @ no3BONsET BbINTY U3 PEXMMA OTOBPAKEHMS OTHETA.

* bubnnoteka SD-kapTol No3BoNseT ynpasnsTe SD-kapTamm > 2 Go.

o [1n51 KaXkAOro PEMOHTHOrO HapsiAa UMeeTcs pabounit xypHan xxx.dat. (xxx=noruH ot 001 fo 100). B kaxxaoM paboyeMm >ypHane MOXHO COXPaHUTb
faHHble 0 MakcMyM 500 cBapHbIx Toukax. Mpy NpocMoTpe aduWMpYOTCS Ha3BaHWUS PEMOHTHbIX HAPSIAOB U MMS NOb30BaTeNs.

o N° CTpaHWUbl YKa3aH B JIEBOM BEPXHEM YrIy.

» Bce peMOHTHble Hapsiabl CoxpaHsitoTcs B daiine catalog.GYS.

* 3T0T chaiin copepxuT obLiee KONMMYECTBO PEMOHTHBIX HapsLOB, Ha3BaHWE KaXXAOIO U3 HUX U UMSs KaXZOro Mosb3oBaTens. IToT daiin MoxeT
cofepxatb MakcuMyM 100 peMOHTHbIX HapsAoB.

Monb3oBaTenbCckue NPorpaMmbl

CoxpaHeHVWe MapamMeTpoB MO3BOMSIET OMNpeaenuTb MOMb30BaTENbCKY MporpaMMy, utobbl B GyaylleM OGbICTPO HaxoauTb HYXHble HACTPOWKM.
[JocTynHbl 20 siveek NamsaTv. Kaxxaas U3 HUX COAEPXKUT CleayolLMe HaCTPOWMKW: MHCTPYMEHT, MU0, CBAPOUHbIN TOK, MPOAOIKUTENBHOCTL CBAPKU
W cuna oxaTtus.

Mporpamma MoXeT BbiTb NpUBs3aHa K K/eLaM Unm nucToneTy.

KHonka D NO3BONIAET COXPaHUTb TEKYLLUE HaCTpOl‘/'IKVI B PY4YHOM peXnMe (TOK, NpoOAOJKUTENBHOCTb U CUNa C)KaTVIﬂ). 20 ayeek namsATH YKa3aHbl X
NornHammn (ech Aueika I/lCI'IO}'Ib3yeTC$l) WM CUMBOJIOM « --- » A1 CBOOOAHBIX sSiUEeK.
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BBoA nornHa npou3BoanTbCS C MOMOLLbIO 4 KHOMOK ‘ ° Mpv BBOAE Y>KE UCMOb30BAHHOMO SIOrMHA annapaT COTPeT BCe paHee 3anucaHHble noj
3TM NOrMHOM MapaMeTpbl. “

KHorka ' naet gocTyn K paHee coxpaHeHHbIM HacTpoikaM. BbiGop NyCToM AYeikn He MMEET HUKaK1X NoCencTBuiA.
KopoTkoe HaxaTie Ha kHoriky @ cTupaet Bbi6paHHYIO MpOrpaMMy 13 Crincka COXpaHEHHBIX MPOrpamM.

KHonka MPE no3BonsaeT BbITM M3 pexiMa BbIGopa NPOrpamMM 1 NEPEBOAMT anmnapaT B Py4YHOMN PEXMM C MapaMeTpaMm U MHCTPYMEHTOM, COXPaHEHHbIMM
B MporpaMMe.
NSt OTKIIIOYEHMS KAaKOM-TMG0 NPOrpaMMbl HY)KHO NMPOCTO U3MEHWTb 3HaYeHUEe Kakoro-nMbo napamMeTpa B OAHOM M3 PEXMMOB (Py4HOM, CTaHAAPTHOM

AN MyNIBTUMCTOBOM) MM U3MEHUTb UHCTPYMEHT (KNeLLu, MUCTONeT) ¢ noMosio kHorku @&

KHonka | P> no3BonsieT OTKPbITb paHEe COXPaHEHHbIV OTUYET Ha 3KpaHe, YTobbl NepecMoTpPeTb ero.
Kaprta namsatu SD T. 14

DTa kapTa No3BOJSET onepaTopy nepegasaTb MHAOPMaLMIO OT CBAPOYHOIO MCTOYHUKA Ha KOMMbIOTEP U HAa060pOoT:

» CkaumBaTb pabouwe XypHanbl (0TYETHI), UTOObI COXPaHWUTL AaHHbIE O MPOAENaHHOW paboTe 1, B cliyyae Heo6XoaMMOCTY, nepeaaTb UX CTPaxoBOM
KOMMNaHuu.

* O6HOBWTE CBapO4Hble NapaMeTpbl, 406aBUTb HOBbIE S3bIKM.

o [porpamma GYSPOT BbiBOAA NapaMeTpoB Ha KOMMbIOTEP HAaX0AWUTCA B kapTe namsath SD.

o VIHCTPyKUMS MO 3KCryaTaumn annaparta HaxoauTcs Ha SD-kapre.

O6beMm namatn byaet AocTaTouHbIM Ans obecneveHns asToHoMUM ansa 6onee, yem 65 000 Toyek.
AnnapaT MoxeT paboTaTb 6€3 kapTbl NAMATV TOMLKO B PYYHOM peXUME,

Ecnu kapTta namsaTv He BCTaBneHa B puaep, TO Ha 3KpaHe nosBuTca cnegyollee cooblueHne. HyxHo
BbIK/IIOYMTL annapar, BCTaBUTb SD-kapTy B pUAep 1 CHOBa BK/IKOYMTL annapart.

BHuMaHume: Mepen TeM, kak n3bsaTb SD-kapTy u3 puaepa, HeobxoaMMo OTKIOYMTL NUTaHWeE annapara.
CHoBa 3anyCcTuTb annapaT MOXHO byaeT TONbKO nocne Toro, kak SD-kapTa cHoBa 6yaeT BCTasrieHa B puaep.
B npoTvBHOM Criyyae Bce coxpaHeHHble Ha SD-kapTe AaHHble MOryT 6biTb YHUUTOXEHBI.

Insérer la carte SD

CBOPKA U 3AMEHA NMJ1EY G-KJELLENA

[apaHTus He pacnpoCTpaHSETC Ha HEUCNPABHOCTU U NOBPEXAEHUS, BO3HUKLLUME BCIeACTBUE HEI'IpaBVIJ'IbHOI‘/II cbopkm G-KneLeu.

BHUMAHME:

- He |/|CI'IOJ'Ib3yIZTe MeﬂbCO,U,ep)KaU.l,eVl CMa3Kun Ha nnedyax.

- CneaguTe 3a YNCTOTOM NoAOoLWBbI N1IeY N AepXaTena njey Ha Knewax, YTOObI TOK XOpOLWO npoxoann Mexay KOHTaKTUpyrLWnUMn AeTanaMu.

-B cny4yae npoAo/MNKUTENTbHOIO HEMCNONb30BaHUA annapaTta BCerga XpaHUTe ee C rnjae4yom, MOHTUPOBAHHbIM Ha KNeELWu, BO n3bexaHue nonagaHus
NblJIN Ha AepXaTe/b nnevya.

ANropuTM 3aMeHbl nJiey:

Bo BpeMsi 3aMeHbl M1eY Ha Kelax Hacoc Lienu oxnaxKaeHust 06s3aTenibHO AokeH 6biTb OTKIIIOYEH. NS 3TOro BoMAMTE B peXxuM «PerynvpoBka
Knewen». Ha kHomke Knewei 3aroputcst KpacHblii MHankaTop (FIG 2 -12), yKasbiBatoLWMi1, YTO HACOC BbIK/THOYEH. DNEKTPOA YOepeTcs BHYTPb KieLled,
YTOObI NIEYO MOXHO 6bINO CHATb.

3alenka TopumuT ¢ Toro 60Ky, rae CMMBOJ 3aMepToro 3aMKa

Pbluar fomkeH 6bITb OTTAHYT Hasaa Ao ynopa (~120°)

CTpenku gomkHbl 6bITb APYr HANPOTWB Apyra

MoaHWMMKTE Nneyvo NpMMepHO NoA YrioM 15° n nssnekuTe ero u3 ero otaeneHns (NpeaoxpaHnTesnbHble WTUTbI AO/KHbI CKOMb3UTb MO KaHaBKe).
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MEXAHMUYECKWI LLUIMPOKWUIA PACTBOP MNJIEYA

YT06b! LIMPOKO PacTBOPUTL MIEYO M NOYUYUTb TakMM 06pa3oM NyULIMiA AOCTYN K Ky30BY, HXXMUTE Ha KHoMKy knewwen (FIG 2 -10).

HaxxmuTe Ha kHonky (FIG 2 -10)

3alenka TopumT ¢ Toro 60Ky, rae CMMBOJ OTMEPTOro 3aMKa
Pblyar gomkeH 6bITb OTTAHYT Ha ~90° 1 ynMpaTbCsl B 3aLUenKy
CTpenku He AoMkKHbI BbITh APYr HANPOTUB Apyra

HaknoHuTe nneyvo.

‘\ 7

BJ/IOKUPOBKA/PA3BJIOKUPOBAHUE TMPOCKOIA

I'Mpockon pas6/IoKMPOBaH, KOraa peluar NoaHAT BBEpX.

Mpockon 3abnoknpoBaH, Koraa pblyar onyLeH. o
P P » KorAa p yul OH MOXeET BpaLLaTbCa BOKPYr Knewlein Ha 360°.

KOMIbIOTEPHASA MPOrPAMMA GYSPOT

Llenbto 3To NporpamMMmbl IBNSIETCS COCTaB/IEHWE M COXPaHEHWE OTHETOB O CBApHbIX TOUKaX, BbIMO/HEHHbIX C MOMOLLbLIO annapaTta GYSPOT, umetowmii
puaep anst SD-kapTbl. [ns UCnonb30BaHUs 3TOM NPOrpaMMbl, KOMMbIOTEP AOMKEH UMETb puaep ANt SD-kapTbl.

MporpamMy GYSPOT MOXHO YCTAHOBMTb C NoMoLLbio daitnoB Ha SD-kapTe. B nanke \GYSPOT V X.XX aBaxzabl knukHUTe Ha daiin INSTALL.EXE u
cneayvTe MHCTPYKUMSIM, YTOBbI YCTaHOBWUTL NPOrpamMMy Ha Ball KoMnbtoTep. MikoHka GYSPOT aBTOMaTUYecku NosiBAseTCst Ha paboyeM cTose Ballero
KOMMblOTEpA.

1 - Bl A3bIK

MporpamMMa npegiaraeT HECKONIbKO A3bIKOB. Ha cerofHAWHNI AeHb AOCTYMHbI CeaytoLme a3blKu:

®paHUy3CKUIA, aHMMACKWI, HEMELIKUIA, UCNAHCKWI, HUAEPNaHACKUIA, AATCKUIM, (UHCKUI, UTANbsSHCKWUIA, LWUBEACKWM, PYCCKU U TYpPELKU.
[ns Bbi6opa s3blka B MEHIO HAXXMUTE Ha Onuum, 3aTeM Ha SA3bIKK.

BHMMaHue: Kak ToSIbKO BbibpaH S3blK HY>XXHO 3aKpbITb M CHOBA OTKPbITL MporpaMMy GYSPOT, 4Tobbl 3bIK 6bl71 yYTEH.

2 - JInuHble AaHHbIE NOJb30BaTeNns

[na nepcoHanv3aumn nsaaHvs OTYETOB C BalMMM JIMYHBIMK AaHHbIMK, TPebyloTcs MX BBECTU. [N 3TOro B MeHI0 HaxxmuTe Ha Onumu, 3aTeM Ha
JInyHble JaHHble. OTKpOETCS HOBOE OKHO CO creaytoLlen HdopMaumeit:

Ha3BaHne KoMnaHum

Agnpec / MouToBbIt MHAekc / Fopoa

TenedoH / ®akc / Email / UHTepHeT Cant

35



36

GYSPOT INVERTER PTI.G

JloroTtun
Sta uHdopmauus byaet noToM UrypmposaTb Ha oT4eTax.

3 - TpaccupyemocTtb
Mo ymonuanwmio nporpaMmma GYSPOT oTKpbIBaeTcsi B pexuMe «TpaccupyemocTu». B pexxnme «Bblbop napaMeTpoB TOHeK» KJIMKHUTE Ha TpaccupyeMocTb
B MeHIo Onumit.

3.1 - 3arpy3ka ¢ SD-kapTbl OTYETOB O BbINOJIHEHHbIX CBAPHbIX TOYEK:

YT0ob6bl 3arpy3uTb Ha KOMMbIOTEP OTYETHI O BLIMNOMHEHHbIX annapaTtoM GYSPOT cBapHbIX ToukaX, BCTaBbTe SD-kapTy B puaep KoMmmnbioTepa u
3anyctute nporpammy GYSPOT.

3aTeM BblbepuTe puaep, B KOTOpbIN BCTaBneHa SD-kapTa, U KIIMKHUTE Ha KHOMKY E .

Mocne 3arpy3ku OTYETA BbINOMHEHHbIE TOUKWU 06bEAMHEHBI MAEHTU(DUKATOPOM pabounx HapsAAOB. TOT MAEHTUDUKATOP - 3TO Ha3BaHWe OT4YeTa,
yKa3aHHOro B CBapoO4HOM annapate. 3ToT naeHTudukaTop adbuwmnposaH BO BKIaake Tekyluee.

Kak TOMbKO OTYETbl 3arpy><eHbl, MOXHO OCYLLECTBAATb MOUCK, PedakTMpOBaTb WM apXvMBMPOBaTb Kaxabli oTyeT. YTO6bI NPOCMOTPETb
BbINOSIHEHHbIE TOYKM B OAHOM M3 OTYETOB, BblbepuTe OTYET. BbINOMHEHHbIE TOUKM NOSIBAAIOTCA B Tabnuue.

[ns ocywecTBnieHus rnoucka 3anosiHUTe NOUCKOBOE MOJe U KIIMKHUTE Ha KHOMKY p
[nsi penaakTMpoBaHus BbIGEPUTE OTUET U KIIMKHUTE Ha KHOMKY .

[insi apX1BMPOBaHMs BbIGEPUTE OTUET U HaxxMuTe Ha kHornky Y=f. ByaAbTe BHUMaTeNbHbI, 3arpy)XXeHHbIe OTHETbI He MOrYT GbITb y/AaneHsb! noka
OHV HE apXMBMPOBaHbI.

3.2 - IpocMOTp apX1MBUPOBaHHbIX OTYETOB:

[lns NpocMOTpa apXMBUMPOBAHHBIX OTYETOB KIMKHUTE Ha BKNaaKy Apxmebl. OTYeTbl 06beAVHEHBI B IPYNMbl MO rogaM 1 no Mecauam.

Y1066l NPOCMOTPETL BbINOMHEHHbIE TOYKW, BbIbEpUTE OTYET. BbINONHEHHbIE TOUYKM NOSBASIOTCSA B Tabnuue.

B cnyyae apxvBYPOBaHHbIX OTYETOB MOXHO OCYLIECTB/ISTb MOUCK, PeAaKTUPOBATb UM YAANSTb KaKoW-M60 oTueT.

ByabTe BHUMATENbHbI: apXMBMPOBAHHbIV M 3aTEM YAaNeHHbIN OTYET ByeT 3aHOBO 3arpy>XeH Npy cneaytollen 3arpysku B cilyyae, ecnm SD-kapTa
He 6bina oumnLieHa OT AaHHbIX.

[nsa ocylecTBneHns NovcKa 3anosiHUTE MONCKOBOE MOJIE U KIMKHUTE Ha KHOMKY p

[N pefaKTMpoBaHns BbIGEPUTE OTUET U KIIMKHUTE Ha KHOMKY .
[Ans ynaneHus Bbl6epuTe OTUYET U KIIMKHWTE Ha KHOMKY x .

3.3 - Ouncrka SD-KapTbl OT fAHHbIX:

OuncTKa OT AaHHbIX YAANUT BCE OTYETHI O BbIMOSIHEHHbIX CBAPHbIX TOYKaX, 3anucaHHble Ha SD-kapTe.

[Insi ouncTKa OT AaHHbIX BCTaBbTe SD-KapTy B pyuaep KOMMblOTepa, 3aTeM B MEHIO KIMKHWUTE Ha Onumu 1 ounctute SD-KapTy OT AaHHbIX.
ByabTe BHMMaTENbHbI: BO BPEMSI OUMCTKM OT AaHHbIX eLle He 3arpy)XeHHble oTYeTbl 6yayT aBTOMaTUYeCKM 3arpy>eHbl.

3.4 - lonoJsiHeHHne oTyeTa:

Kaxaplli 0TYET MOXET BbITb JONOSIHEH ceaytoLlen nHdopmaumei:

OnepaTop,

Twun aBTOMOGUNS,

PEMOHTHbIN Hapsia,

Homep MalumHbl,

[aTta Bbinycka,

BbinonHeHHas onepauus,

KoMMeHTapuu.

[ins BBOAA 3TWX AaHHbIX BblbepuUTe OTYET M BBeAMTE AaHHblE B PEKBU3WTBI B 3arofloBke OTYeTa.

3.5 - Pacneuartka otuyeTa:

[ns pacneyaTku BbIGEPUTE OTHET U KIIMKHUTE Ha KHOTKY % Ha akpaHe nosiBnsieTcsi npeaBapuUTebHbli POCMOTP NneyaTi. KIMKHUTE Ha KHOMKY

3.6 - dkcnopTt AoKyMeHTa B popmaTte PDF:
[ns skcnopTa B CDOEMaTe PDF BbibepeTe daitn U KIMKHATE Ha KHOMKY % Ha akpaHe nosiBnseTcs npeasapuTeNibHbIN NMPOCMOTP MeyaTy.

KNnkHUTE Ha KHOMK . UYyTb HWXe NpMBOAMTCS NMPUMEP COXPaAHEHWUS MApaMETPOB NneYyaTu C UCnonb3oBaHueM nporpamMmbl GYSPOT.

4 - Bbl napamMeTpoB CBapHbIX TOYEK

[Ans nepexofa B pexuM «Bblbop NapamMeTpoB ToUek» KIMKHUTE Ha Bbibop napamMeTpoB Touek B MeHo Onuuii.
Pexxum «BbI60p NapaMeTpoB TOUEK» AAET BO3MOXHOCTb MOSIb30BATENIO BbIMOMHUTL TOUKM CO CBAPOYHLIMU NMapaMeTpaMu aBTonpousBoauTens. 3ToT
PEeXVM NO3BONSIET TaKXKe 3aAaTb CBOM COBCTBEHHbIE CBAPOYHbIE NapaMeTpbl.

- BcTaBbTe B puaep koMmnbioTepa SD-KapTy, uayLUyto B KOMMEKTe ¢ annapaTtoM GYSPOT. 3aTeM BbiGepuTe COOTBETCTBYIOLWMIA pUAEP B BbiNaAaoWeM
MeHio Bbibop puaepa.

- AnnapaTbl KOHTaKTHOM cBapku GYSPOT BMewwatoT 40 16 daiinoB, kaxablil M3 KOTOPLIX MOXKET coaepXaTb A0 48 KoMOMHaUMii NapaMeTposB.

- MNepBbiii daiin ¢ HasBaHneM «USER» yaanuTb Henb3si. C ero NoMoLLbio NoNib30BaTeNb MOXET A06aBASTb, U3MEHSTb MW YAANSTb NapaMeTpbl TOUKK.
- OctanbHble dalnbl NpeaHasHaveHbl A1 ToUek, napaMeTpbl KOTOpbIX 3afaHbl aBTornpoussoauTensmu. ®aiina ¢ AaHHbIMM aBTONpoU3BOAUTENEN
MOXHO CKauyaTb Ha Hawem caiite (http://www.gys.fr). Jo6aBuTb, M3MEHUTb WAM YOANWUTb MApaMETpbl TOYKM C aiina aBTOMPOM3BOAMTENEN
HEBO3MOXHO.
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4.1 - 3arpyska ¢aiina napaMeTpoB CBapHbIX TOYEK aBTONPOU3BOAUTENS:

USER user -
GM EUROPE

PSA,

RENAULT

TOYOTA

KnukHuTe aBaxkabl Ha NEPBYIO KOJIOHKY 1 BBEAUTE Ha3BaHWE aBTOMPOU3BOAUTENA.

USER user A
GM EUROPE ctrl

PSA 3aTeM KIMKHWTE [ABaXAbl Ha BTOPYIO KONMOHKY [Ansi Bblbopa haiina aBTOMPOWU3BOAMTENS,
NpeaBapuTENbHO CKaYaHHOTO C HaLlero caunTa.
RENAULT

TOYOTA

GME 02

GME 03 Bo BTOpOM CMMCKE OTKPbLIBAETCA CMMCOK TOYEK CO CBApOYHLIMW MapaMeTpamu Mpou3BOAUTENS.
BblbepuTe 0aHY U3 TOUEK At MPOCMOTPA XPOHOrpPaMMbl 1 3aaHHbIX NapaMeTpoB.
GME 04

GME 05 v

4.2 - Kak no6aBUTb TOUKY C 3afaHHbIMM NapaMeTpamu B ¢aiin USER:

USROM -
YTobbl A06aBUTL TOYKY B ¢haitn USER, Bbibepute cHavana daivin USER B cnncke c¢aiinos, 3atem
KIMKHUTE Ha KHOMKY crnpaBa OT CMMCKa TOYeK C 3afaHHbIMM MapaMeTpamu. BeeauTe HasBaHwe
TOYKM M HaXMWUTE Ha KHOMKy TAB unu KNnKHWTE B Ntoboe MecTo BHE CrMcKa Touek, YTobbl 3aaaTb
CBapOYHble NapaMeTpsbl.
v

[nsi KaXkaow TOUKM MOXHO 3aAaTb NapameTpbil:
STana npeaBapuTENbHOIO OKaTus
STana npegBapuTENbHOrO Harpesa

PasnunuHbIX Mynbcauui (MakcvmyM 4 umnynbca)
M 3Tana ropsiyeli ¥ X0NnoaHON KOBKM.

A
[ns n3mMeHeHns NapaMeTpoB KIMKHUTE Ha KHOMKN .

Korga nonb3oBaTtesib MEHSIET NapaMeTp, TO XPOHOrpaMMma TOYKU obHoBnseTcs.
[na noaTBEePXAEHNS TOYKN KIIMKHUTE HA KHOMKK V
[ns OTMEHbl TOUYKM KITMKHUTE Ha KHOMKK ﬁ

4.3 - UsMeHeHMe TOUKH, 3afaHHOM B chaiine USER :

[nsi U3aMeHeHWsi NapaMeTpoB TOUKM BblGepUTE TOUKY B CMIMCKE U 3aTeM, U3MEHUTE CBapOYHbIE NapaMeTpbl.
[insi NnoATBEPXAEHUS UBMEHEHWI KITMKHUTE Ha KHOMKY V

[INst OTMEHbI U3MEHEHWI KIMKHUTE Ha KHOMKY ﬁ
4.4 - YaoaneHnue Touku u3 caina USER :

BblbepuTe TOUKY B CNWUCKE U 3aTeM KJIMKHETE Ha KHOMKY x cnpaBa OT CnucCKa.

37



38

GYSPOT INVERTER PTI.G

Raison sociale:  JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : Z|, 134 Bd des Loges Téle’t.:opie: 0243510102
o 9 o E!-nall : contact@companyname.com

Code postal : 53941 Site Web : Www.companyname.com
Ville : Saint-Berthevin

Intervenant : OPERATEUR Marque : PEUGEOT

Ordre de réparation : 977AC92 Modele : 308SW

Date du journal : 05/04/2018 N° chéssis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

Commentaires : Commentaires Mise en circulation : 01/01/2017

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

d Date Mode Outl T?m’)s Intensité (kA) s‘(’;’a"Ng)e Intensité (kA) sf;r:Ng)e EP?:::;"’ Ft
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 3,5 Point Ok
2 |05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,3 325 3,5 Point Ok
305/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 490 8,2 240 8,2 240 2,0 Point Ok
405/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,2 245 21 Point Ok
5105/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,3 245 2,1 Point Ok
605/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 7.3 225 7.3 225 - Point Ok
7105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 72 225 - Point Ok
8105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,0 265 - Point Ok
9 05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 260 - Point Ok
10|05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 270 - Point Ok
11|05/04/18 10:23 Manuel Pince en C n°1 400 8,1 510 8,1 440 - Pression faible

MEPBbI MPEAOCTOPOXXHOCTU N OBCJTY)XXUBAHUE

KBanudukauus nonb3osarens
BapWTb KOHTaKTHOM CBapKOW MOTyT TONbKO KBanMbULMPOBaHHbIE CNELMannCTbl, cneluanbHo 06yyeHHble Ans paboThl C AaHHbIM annapaToM C TeM,
4TO6bI MCMOMbL30BaTb BCE €r0 BO3MOXHOCTU U NPOM3BOAUTL CBApOUHble paboTbl COrNAcHO NpaBuiaM v HopMaM (HarpuMep: cnecapb Mo Ky30BHOMY

PEMOHTY).

MNMoaroroBka cBapuBaeMbIX AeTanen
CoBepLUIEHHO HEOBXOAVMMO OUUCTUTL 30HY CBAPKWU U NMPUBIU3NTLCS K HEW.
B crlyyae HaHeceHWs 3aLUMTHOrO Cosi y6eauTeCh B TOM, YTO STOT C/I0M 3NEKTPONpPOBOASLLMIA, NPeABapUTENbHO NPOAENaB TeCT Ha obpasLe.

OAHOCTOPOHHSAA CBapKa
Mpv pemMoHTEe aBTOMO6MNS NPOBEpPbLTE, YTO aBTONPOU3BOAUTENb Pa3peLLAET 3TOT BUA CBapKMU.

Ucnonb3oBaHue cneun@uueckoro nieya ajsis CBapkv nog Kpbiziom
MakcmMmanbHoe aaBneHue AomKHO bbitb 100 aaH.

TopouganbHbie YNIOTHEHUA 3XKUMHON My TbI Nney X-knelen.

BHYTPU 2-X 32)XKMMHbIX MydT nsiey (CM. OnucaHme KiieLuei) HaxoaaTcs 2 TopoMaasbHbIX YIMIOTHEHUS, KOTOPbIE HYXKHO 3aMEHSITb B CllyYae yTeuku unm
pas B 6 MecsiueB. 3Tu 2 YMIOTHEHWsI HEO6X0AMbI BO M36EXaHWE PUCKOB YTEUKM OX/IXAAIOLLEN XKUAKOCTU.

STV NPOKNaaKM - ToponaasneHble ynnoTHeHus d=25, gnaHey 4. Bo BpeMsi UX 3aMeHbl UX HYXHO cMa3aTb. (apT. 050440: KOHTaKTHas cMa3ka)

YpoBeHb 1 3¢hPeKTUBHOCTb AECUCTBUA OXJIAXKAAOLEN KMAKOCTH

CobntopeHvie YPOBHS OX/XAAMOLLEN XXMAKOCTU BaXHO A/s NPaBWUIbHOTO (yHKLMOHMPOBaHWS annapaTta. XKMaKoCTb BCeraa AomkHa GbiTe Mexay
MWHUMarbHbIM U MaKCUMalbHBIM YPOBHEM, YKa3aHHbIM Ha Tenexke annapate. Npy Hago6bHOCTY, noaneliTe AeMUHEpPanu30BaHHOWM BOAbI.
PekoMeHayeTCcs 3aMeHATb OXNaXaaoLLyHo XUAKOCTb pa3 B 2 roga:

OTknounTE NUTAHME C MOMOLLLIO MpepbiBaTens, PacnonoXeHHOro c3aau annapata (nonoxeHue OFF) u oTcoeguvHute annapaT oOT
3EKTPUYECKON YCTAHOBKM.

2 | MomecTuTe 6aK ANs CMBa XMAKOCTU (BMECTUTENBHOCTLIO MUHMMYM 30 /1) NOA OTBEPCTUE AJ1 OMOPOXHEHUS annapara.

OTBWHTUTE APEHAXHYIO NPO6KY,
PacronoXeHHYI0 NOA CTaHKOM, C
nomoLLbio TopLoBoro kitova 10». (Ref.
56262)

4 | NMpoMoiiTe BHYTPEHHIO YacTb 6aka NPOTOYHOM BOAON ANS YAANEHUSA OT/IOKEHUMN.

5 | 3aMeHuTe ApeHaxHyto npobKy. (=& : 4 N.m)
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6 | 3anonHuTe pesepByap ANs oxnaxaatowen xuakoct (5 n: 062511 / 10 n: 052246).
7 | BkniounTe nutaHue obpatHo (B nonoxeHun ON) 1 NpoBepbTe HaM4une yTeuyek.
HEWCNMPABHOCTU, UX MPUYUHbI U YCTPAHEHUE
HEWCIPABHOCTU NPUYUHDI YCTPAHEHUE
HaKOHEYHMKN M3HOLLEHBI. 3aMeHuTe HaKOHEYHUKM.
BbINONHEHHbIE TOUKM He NpuBapun MeTann | [oBepXHOCTH MOXO OUMLLEHBI. MNpoBepbTe NOBEPXHOCTU.
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& HaKOHEYHMKW.
HenpaBunbHas 610kMpoBKa neya. CmM. pasgen «Cbopka 1 3aMeHa nney».
o OTBMHTUTE Npobky 6aka TeNnexku u
- BbICTpbIV Neperpes annapara. OTCyTCTBME LMPKYNALMM UK XKe nnoxast
- Bagytue kabens mMowHocTH LIMPKYNSILMS OXJTXKAAIOLLEN XKNAKOCTU MPOBEPLTE, HTO OXNaXAGIOLAA HKMAKOCTL
! ’ BO3BpaLlaeTcs B 6ak.
MpoBepbTe 060104Ky CUIOBOro kabens y
- Hacoc ocraHoBneH.
HenpoxoanMMocTb B Lenu oxnaxaeHus TENEXKN.
- OxnaxaatoLLas XnaAKOCTb 3arpsi3HeHa.
- 3akyriopka Lenv (3axart wnaHr). MpoBepbTe, 4TO Hacoc paboTaeT NpaBuIbHO.
’ MpoBepbTe OXNAXAAOLLYIO XUAKOCTb.
o MNpoBepbTe 3aTskeHne MydTbl, MydTbl AN
HenpaBunbHbIA 3a>kUM MydTbI. PoBep YPTbl, MYQTL! A
3BE3[04eK U COCTOSIHNE 060TOUKMK.
o 3ameHuTe 060/104Ky, UTObBI BO3AYLUHOE
HeobbluHbI Neperpes nucroneTa. OroneHa obonouyka nucroneTa. !
_ Perp OXNTAXAEHNE AOX0ANNO0 [0 NUCTONETa.
F:’ MpoBepuTb, YTO NOAOLLIBA Macchl
) HenpaBunbHOE NONOXEHWe NOAOLIBbLI Macchl.
& 3aKpensieHa Ha HY)>XHOM NnCTe MeTanna.
é MnoxoW KOHTaKT MoAOLBbI Macchl. MpoBepbTe KOHTaKT Macchl.
HenpaBubHbIN 3aXxuM MydTbl MU MpoBepbTe 3aTsHkeHne My@Tbl 1
HenoctaToyHO MOLWHOCTY NucToneTa. aKceccyapos. aKceccyapoB, a Takxke COCTosiHMe 060104k,
MoBpexaeHHble pacxoaHble
3aMeHWTe pacxoaHble KOMMNIEKTYyoLWwue.
KOMMJIEKTYOLME.
FTAPAHTUA

[apaHTUA pacnpocTpaHseTcs Ha Ntobol 3aBoACKON AedeKT Unm B6pak B TeYeHME 2X NET C AaTbl NOKYMKU M3aenus (3anyactv u pabouas cuna).

[apaHTMs He pacnpoCTpaHsIeTCs Ha:

* JTio6ble NOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCNIOPTUPOBKOIA.

» HopManbHbIi u3Hoc aetanelt (Hanpumep : kabenu, 3aXuMsl 1 T.4.).

 Criyyaun HenpaBUbHOIO UCMONb30BaHUs (OWwKbKa NUTaHWS, NageHne, pasdopka).

 Criyyau BbIxofia U3 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLleln cpeapl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOppo3usl, Mbib).

Mpu BbIxOAe U3 CTPOsi, 06paTUTECh B MyHKT MOKYMKM annapaTta C NpeAbsBeHNEM CreaytoLmX JOKYMEHTOB!
- [JOKYMEHT, NOATBEPXAAIOLMIA MOKYNKY (C AATOW): KacCoBbIN YeK, MHBOMC. ...
- OMnMcaHue NOMOMKM.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan. Bewaar deze handleiding zorgvuldig, zodat u hem eventueel kunt

/\ Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden. Voer geen wijzigingen
N
2 raadplegen in geval van vragen.

Ieder lichamelijk letsel of iedere vorm van materiéle schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren. Deze instructies
hebben betrekking op het materiaal zoals het geleverd wordt. Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om, wanneer de instructies niet worden
gerespecteerd, een risico-analyse uit te voeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen +5°C en +40°C (+41°F en +104°F).

Opslag tussen -25°C en +55°C (-13°F 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 het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Weerstandlassen kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Deze techniek mag alleen door gekwalificeerd personeel
uitgevoerd worden, dat een adequate opleiding (bv. een schadeherstel-opleiding) heeft genoten.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron en aan elektro-magnetische velden (waarschuwing voor
dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de 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. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen projectie en wegspattende gloeiende
deeltjes. Informeer de personen in de laszone om aangepaste beschermende kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

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

© 96

Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan dan niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de klem of het pistool, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens
met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde klem, om zo te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer 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: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
:;Té Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:l?

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 de machine aan (kabels, elektroden, armen, toortsen....) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Zorg ervoor dat, als de kabels, elektroden of las-armen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel. Gebruik
alleen kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

Let op! Zeer heet oppervlak. Kan brandwonden veroorzaken.

* De verhitte onderdelen en apparatuur kunnen brandwonden veroorzaken.

¢ Raak de verhitte onderdelen niet met de blote hand aan.

» Wacht tot de onderdelen en het apparaat afgekoeld zijn alvorens ze aan te raken.

« Bij brandwonden, grondig en met veel water afspoelen en onmiddellijk een arts raadplegen.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
2 van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder

DD Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op privé

risico op het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
‘\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-
evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

« plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

* houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

» bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

* niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.

Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het weerstandslasmateriaal, en moet hierbij de instructies van de fabrikant
opvolgen. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van de lasapparatuur om het
probleem op te lossen, in samenwerking met 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 vertrek te creéren. Inieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar
niveau.

Evaluatie van de las-zone

AVoor het installeren van de las-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij moeten
de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de lasapparatuur elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. 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 OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden 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 de behuizing van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het lasapparaat : onderhoud regelmatig het lasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle toegangen,
service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het lasmateriaal in werking is. Het lasmateriaal mag op geen
enkele wijze veranderd of aangepast 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 en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten
verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de
elektrode aanraakt. Het is aan te raden de gebruiker van deze metalen voorwerpen te isoleren.

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

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat
het gewicht niet. De handvatten zijn niet bedoeld 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

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

 Dit materiaal heeft een beveiligingsgraad IP20, wat betekent :

- dat het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het geen enkele beveiliging heeft tegen water

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.
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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 kunnen gebruiken (bijvoorbeeld
een opleiding tot autoschade-hersteller).
» Alvorens een voertuig te repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de gebruikte lastechniek toestaat.

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.

aal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens werkzaamhe-
=>  Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbrek ht twee minuten al kzaamh
EE)— den aan het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

« Voor iedere onderhoudsbeurt moet de perslucht-toevoer afgesloten worden, en moet het circuit van het apparaat drukloos worden gemaakt.

« Reinig regelmatig het filter van de luchtontvochtiger, die zich achterop het apparaat bevindt.

» Het apparaat is uitgerust met een stabilisator, waardoor het manipuleren van de klem makkelijker is. Laat echter de klem nooit langere tijd over
de stabilisator aan de kabel bungelen, dit zal de stabilisator sneller doen verslijten. Laat de klem niet te vaak op de steun vallen, dit zal de steun
beschadigen.

» Het is mogelijk de veerspanning van de stabilisator aan te passen met behulp van de meegeleverde sleutel.

« Het koelvloeistof-niveau is belangrijk voor het correct functioneren van het apparaat. Het vioeistof-niveau moet altijd tussen het « minimum » en «
maximum » niveau, zoals aangegeven op het apparaat, liggen. Controleer dit niveau regelmatig en vul indien nodig bij.

» Het wordt aanbevolen de koelvloeistof iedere twee jaar te vervangen.

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

« Controleer, voor het gebruik van de pneumatische klem, de staat van de elektroden/caps (dit geldt
zowel voor de platte, ronde als schuinaflopende caps). Reinig ze indien nodig met behulp van schuur-
papier (fijn) of vervang ze (zie referentie(s) op het apparaat).

* Om een goed laspunt te verkrijgen moeten de caps ongeveer iedere 200 punten vervangen worden. ‘
Hiertoe moet de gebruiker : i ]
- De caps demonteren met behulp van een sleutel (art. code 050846) LA \\J F
- De caps monteren met behulp van contact-vet (art. code 050440) A 7N
 Caps type A (art. code : 049987) ] .

e Caps type F (art. code : 049970) :

e Schuin afgeslepen caps (art. code : 049994)

—

Waarschuwing : de caps moeten op één perfecte lijn liggen. Als dit niet het geval is, controleer de
afstemming van de elektroden (zie Vervangen van de armen p. 49)

« Controleer, voor u het pistool gebruikt, de staat van de verschillende onderdelen (ster, elektrode, koolstof elektrode........... ), maak ze indien nodig
schoon, of vervang ze als ze in slechte staat zijn.

« De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. 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 ze vervangen
worden door de fabrikant of diens after-sales dienst, of door een gelijkwaardig gekwalificeerd technicus, om zo ieder risico op ongelukken te
voorkomen.

e Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

GEBRUIK VAN DE GALG

» De bediener moet de koelvloeistofcanister voor gebruik goed vullen met koelvloeistof.
« Het gebruik van de giek is strikt voorbehouden voor het ondersteunen van de klem tijdens laswerkzaamheden.
» De kraanbalk mag in geen geval worden gebruikt als hef- of ander middel, omdat het gevaar bestaat dat de kraanbalkwagen kantelt.
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INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden.

OMSCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

Dit apparaat is bestemd voor het uitvoeren van de volgende carrosserie-werkzaamheden :
- puntlassen van plaatwerk met een pneumatische klem,
- het lassen van plaatwerk met pistool,
- het lassen van nagels, klinknagels, ringen, bouten, sierlijsten,
- het wegwerken van deuken en inslag (inslag veroorzaakt door hagel met de optie slagtrekker).

1-  Kaartlezer SD-kaart 6-
2- Interface Human Machine (IHM) 7-
3- Koelgroep 8-
4-  Houder vergrendelen steunarm 9-
5-  Manometer

OMSCHRIJVING VAN DE KLEM G (FIG-2)

1-  Hendel voor het vergrendelen en ontgrendelen van de arm 7-
2-  Slang koelvloeistof 8-
3-  Gyroscoop 9-
4- Pneumatisch element 10-
5-  Elektrode overopening 11-

6- Mobiele arm

Schakelaar
Voedingskabel
Vuldop

Meter koelvloeistof

Vergrendelingspin

Hendel voor het vergrendelen/ontgrendelen van de gyros-

coop
Knop overopening
Knop puntlassen

Knop voor het realiseren van instellingen op afstand

Extra opening : met een druk op de knop (FIG 2 - 10), kan de extra opening van de klem geactiveerd worden. De elektrode trekt zich terug in de
klem en creéert een uitsparing van 80 mm om toegang te krijgen tot de te lassen zone, in plaats van de 20 mm in ruste.

ACCESSOIRES EN OPTIES

- ( .
/:’;‘. 7 ﬁ
T Re®T % {
[
Koelvloeistof Beschermhoes SD-kaart met
40 : : ;
caps D )%) i x98 i xﬁls i E programmatuur INCLUDED
5 1: 062511 | | |
10 I: 052246 048935 050068 050853 050914
\ 32>
Slijper caps Krachtsensor Koffer lasproeven Europax anti-roest Kit gun PTI.G
048966 052314 050433 052758 067226

G2 (300 daN) - ref. 022775

G4 (550 daN) - ref. 022799

G7 (150 daN) - ref. 022829
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235

e |

177 -

G5 (550 daN) (6.25 kg) - ref. 022805
G10 (400 daN) (5 kg) - ref. 067165 G8 (550 daN) - ref. 022836

X2 (300daN)
ref. 050518
G9 + X1 (550 daN) - ref. 022881

X1 (550 daN) - ref. 050501
X6 (300daN)
ref. 050587
VOEDING

 Dit materiaal is ontworpen om uitsluitend te worden gevoed door een 3-fasen 400V voeding (50-60 Hz) met vier draden waarvan de neutrale is
verbonden met de aarde en voorzien van een stroomonderbreker van het type > 25 A met D-waarde (of een zekering van het type aM).

De permanente stroomopname (I1p of ILp) die in het hoofdstuk «Technische specificaties» van deze handleiding wordt vermeld, heeft betrekking
op gebruik bij maximaal vermogen. Controleer of de stroomvoorziening en de beveiliging daarvan (zekering en/of automaat) compatibel zijn met
de stroom die het apparaat nodig heeft. In sommige landen kan het nodig zijn de stekker te vervangen om het apparaat op de maximale stand te
kunnen gebruiken.

e Aanbevelingen betreffende de elektrische voeding :

Om het spanningsverlies in de voedingslijn te beperken en om elk risico op het loskoppelen van de beveiliging te vermijden, is het absoluut noodza-
kelijk om de apparatuur aan te sluiten op een «speciaal» stopcontact. Deze stekker moet worden aangesloten op het elektrische paneel en alleen
deze apparatuur van stroom voorzien. Bij de vaststelling van de beschermingsgraad moet rekening worden gehouden met de volgende beperkingen:

Controleer de doorsnede van de kabel tot aan de aansluitbus: 4 x 6 mm?2. Als de voedingskabel vanaf het schakelbord langer is dan 10 m, gebruik
dan een aderdoorsnede van 10 mm2. Als u een verlengkabel gebruikt, gebruik dan een aderdoorsnede van 6 mm2 (10 mmz2 als de lengte van de
leiding + verlenging > 10m).

Elektrisch netsnoer Aansluiting 400 V / 3 fasen + aarding

L1

,
L2 ,

L L3
L1 : Fase 1 L3 : Fase 3 @ Neutraal (niet gebruikt)
L2 : Fase 2 — : Geaard (Groen/Geel of groen)

« De lasstroombron schakelt over op beveiliging wanneer de netspanning lager of hoger is dan 15% van de aangegeven spanning(en) (een foutmel-
ding verschijnt op het display van het bedieningspaneel).

* Om het optimaal functioneren van het apparaat te garanderen, moet er, voor gebruik, gecontroleerd worden of het persluchtcircuit minimaal 8 bar
(116 Psi) kan leveren. Vervolgens moet het persluchtnet aangesloten worden op de achterkant van het apparaat. Het apparaat mag niet worden
aangesloten op een luchtnetwerk met een druk lager dan 4 bar (58 Psi) of hoger dan 10 bar (145 Psi).

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Het apparaat is niet beveiligd tegen de overspanningen die regelmatig veroorzaakt worden door generatoren. Het wordt dus afgeraden om deze
apparatuur op dergelijke voedingsbronnen aan te sluiten.

VULLEN VAN HET KOELVLOEISTOF RESERVOIR

De door GYS aanbevolen koelvloeistof moet gebruikt worden :
51: art. code 062511 ¢ 10 | : ref. 052246
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Het gebruik van andere koelvloeistoffen, in het bijzonder standaard auto-koelvloeistof, kan een elektrolyse veroorzaken en leiden tot opeenhoping van
vaste deeltjes in het koelcircuit. Dit kan leiden tot verslechtering van het koelproces en verstopping van het circuit. Iedere vorm van schade aan het
apparaat als gevolg van het gebruik van een andere koelvloeistof dan de aanbevolen vloeistof valt niet binnen de garantievoorwaarden.

De door ons aanbevolen vloeistof geeft een anti-vries bescherming tot -20°C (-4°F). De vloeistof kan verdund gebruikt worden, maar mag enkel
verdund worden met gedemineraliseerd water. Gebruik nooit kraanwater om de vioeistof mee te verdunnen. Er moet in ieder geval minimaal
1 fles van 10 liter worden gebruikt om een minimale bescherming van het koelcircuit te garanderen.

30 liter vloeistof Antivries bescherming tot -20°C (-4°F)
20 liter vloeistof + 10 liter gedemineraliseerd water Antivries bescherming tot -13°C (9°F)
10 liter vloeistof + 20 liter gedemineraliseerd water antivries bescherming tot -5°C (23°F)

Iedere vorm van schade veroorzaakt door het gebruik van een andere koelvloeistof dan de aanbevolen valt niet onder de garantie.

Voor het vullen van het vloeistof reservoir gaat u als volgt te werk :
- Plaats de pneumatische klem op de daarvoor bestemde houder.
- Giet 30 liter vloeistof bij, tot halverwege het aangegeven niveau.

+

P = B

Veiligheidsgegevens betreffende de vloeistof :

- in geval van oogcontact, verwijder onmiddellijk de lenzen indien de getroffen persoon deze draagt, en spoel uitvoerig de ogen met
helder water gedurende enkele minuten. Raadpleeg onmiddellijk een arts indien er complicaties optreden.

- in geval van contact met de huid : onmiddellijk wassen met zeep, en direct ieder besmet kledingstuk verwijderen. Indien er irritaties
optreden (rode vlekken enz.), moet er een arts geraadpleegd worden.

- indien het product ingeslikt wordt, moet de mond met veel helder water gespoeld worden. Veel water drinken. Raadpleeg een arts.

Onderhoud : Raadpleeg het hoofdstuk «VOORZORGSMAATREGELEN EN ONDERHOUD».

INGEBRUIKNAME VAN HET APPARAAT

» Het apparaat wordt opgestart wanneer u de draaischakelaar op ON zet (Fig 1 - 7). Het apparaat schakelt uit wanneer de draaischakelaar op OFF
wordt gezet. Let op! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt. De PCB start een test-cyclus op en initialiseert de
instellingen, dit duurt ongeveer 10 seconden. Hierna is et apparaat klaar voor gebruik.

e Zodra het apparaat onder spanning is, stroomt er vloeistof door de kabels. Controleer of er geen lekkages zijn.

INTERFACE HUMAN MACHINE

mooe NORMAL 10/02/08 - 14h30

- O
nE
®

@ Knop & @ Opslaan van de instellingen

* Met een eenvoudige druk op de knop kunt u kiezen tussen de
modules klem, pistool of «instellen klem».
* Wanneer u de knop 2 seconden lang ingedrukt houdt kunt u, vanuit

de andere modules, terugkeren naar de module «normaal». * Met toets D__ka_n de gebruiker een instelling opslaan (instellingen
« Wanneer u de knop 2 seconden lang ingedrukt houdt zal de teller die bijgesteld zijn in de handmatige module : intensiteit, duur en
terugkeren naar nul punten. klemkracht).

« Wanneer u de knop 2 seconden lang ingedrukt houdt krijgt u toegang | ® Met toets (@ kan een al eerder opgeslagen instelling met dezelfde
tot het menu «Instellingen». naam hersteld worden. Het apparaat stelt zichzelf automatisch in de
« Wanneer u twee keer kort op de knop drukt, zal het op het scherm handmatige module met de lasinstellingen (intensiteit, duur en klem-

getoonde journaal (in de module tonen van de journaals) verdwijnen. | kracht) en het gereedschap (klem of pistool).

* Een korte druk op de toets, in de module «geheugen programma’s»
doet het geselecteerde programma verdwijnen.
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@ Instellen van de dikte van het te lassen

(2 opslaan van een rapport plaatwerk

Deze functie wordt nader toegelicht in het overeenstemmende hoofds-
tuk. De waarde van deze instelling komt overeen met de dikte van het te

Met de toets (@ kan het schriiven van een raoport geactiveerd of lassen plaatwerk. De keuze van de dikte kan worden gedaan met de
) prort g toetsen + et -, de beschikbare diktes zijn 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8,

gedeactiveerd worden. 2.0, 2.5 en 3.0 mm.
Met toets | P kan de reeks gerealiseerde punten bekeken worden.

@ Gebruik van de modules @ Instellen van het type plaatwerk

Met toets M°°® kan de gebruiker alle lasmodules doorlopen. Een

langere druk op de knop «module» activeert de module «configuratie», | Met deze instelling kan het type te lassen plaatwerk gekozen worden
waarmee de taal gekozen kan worden, de datum ingesteld kan worden | uit de 4 grote staalfamilies : Gecoat staal, HSLA staal, UHSLA staal,
en het geluidssignaal « te zwakke stroom » of « te zwakke druk » Borium staal/Usibor. Deze instelling kan ook gewijzigd worden met
geregeld kan worden. Met de toetsen (A of W) kan de te veranderen | behulp van de toetsen + en -,

waarde gekozen worden, en met de toetsen + en - kunnen de gekozen
waarden verhoogd of verlaagd worden.

@ Instellen van de te gebruiken armen

AFSTELLEN G-KLEM

m Vergrendel de G-arm met behulp van de aandraai-hendel (FIG 2 - 1).

Met de toets @ kan de functie instelling klem gekozen worden. Met de functie « instelling klem » kan de

klem gesloten worden, en kan de geprogrammeerde klemkracht op de elektroden toegepast worden zonder
stroom te laten passeren. De klem zal gesloten blijven zolang de gebruiker op de trekker blijft drukken. Met
deze functie kunnen de tips gecentreerd worden.

Een 2 seconden lange druk op toets @ laat de gebruiker terugkeren naar de module AUTO.
Voor de GYSPOT BP.LG, altijd deze module gebruiken om de pomp te stoppen tijdens het verwisselen van

de armen. De elektrode zal zich terugtrekken in de klem. Het rode lampje op de knop (FIG 2 - 12) zal gaan
branden, dit betekent dat de pomp gestopt is met functioneren.

DE VERSCHILLENDE LASMODULES

Voor alle modules :

Met de toetsen (A of W) kunnen de te veranderen instellingen gekozen worden. Iedere instelling wordt gedaan met een druk op
“ de + en —toetsen aan de zijkant.

Met de knop (FIG 2 -12) van de klem kunnen de lasinstellingen op afstand gewijzigd worden (dikte, type staal) :
- Lange druk : wijziging van de instelling (overgang van een instelling naar een andere)
- Korte druk : wijzigen van de waarde van de instelling

Met deze knop kan de gebruiker niet de arm op het scherm wijzigen. Voor het vervangen van de arm (G1 -> G2 bijvoorbeeld), moet de gebruiker
het toetsenbord van het apparaat gebruiken.

Onvoldoende druk :

Als de ingaande druk niet voldoende is om de gevraagde klemkracht te realiseren, geeft het apparaat dit aan voor de aanvang van het punten, met
de error code « Onvoldoende druk ». Met een tweede druk op de trekker kan het uitvoeren van een punt « geforceerd » worden. De punt wordt
dan gerealiseerd met de beschikbare druk.

Zwakke stroom :
Als de beschikbare stroom tijdens het uitvoeren van het laspunt lager is dan de ingestelde waarde (<6 %) zal het apparaat een waarschuwing
afgeven wanneer het punt gerealiseerd is : « zwakke stroom ». Dit betekent dat het gerealiseerde punt gecontroleerd moet worden.

Er zal na het realiseren van het punt in alle gevallen een melding verschijnen, om de intensiteit en de gemeten druk aan te geven. Deze melding
blijft op het scherm staan zolang de gebruiker niet op een toets drukt of een nieuw laspunt realiseert door op de lasknop (FIG 2 - 11) te drukken.

De lasvoorwaarden moeten aan het begin van iedere lasklus gecontroleerd worden. De « test » laspunten moeten gerealiseerd
worden op voor de lasklus representatieve stukken plaatwerk. Voer 2 laspunten uit, met dezelfde onderlinge afstand als voor de
uiteindelijke lasklus. Test het uitscheuren van het tweede laspunt. Het laspunt is correct wanneer bij het lostrekken de kern verwi-
jderd wordt, en wanneer het plaatwerk afgescheurd wordt. De minimum diameter van de kern moet dan overeenkomen met de
specificaties van de autoconstructeur.
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Deze module wordt automatisch getoond, wanneer het apparaat opgestart wordt.
Module AUTO Met deze module kan de gebruiker plaatwerk lassen zonder instellingen in te geven. Het apparaat stelt zelf
de geschikte instellingen in.

Gl 188w

Effectuer un point a vide

Om deze module te kunnen gebruiken moet voorafgaand een proefpunt worden gerealiseerd (zonder plaatwerk tussen de elektroden), zoals zal wor-
den gevraagd op het scherm. Druk op de knop (FIG 2 -11). De melding « Realiseer een proefpunt » verschijnt op het scherm. Druk opnieuw op de
knop om een ijking te realiseren. Wanneer de ijking gerealiseerd is, zal het apparaat tonen dat alle instellingen op nul staan, en dat het klaar is om
te lassen. Sluit de klem op de te lassen zone en las automatisch, zonder instellingen in het apparaat in te geven. Iedere 30 laspunten zal een nieuwe
ijking worden gevraagd.

Deze module kan gebruikt worden met alle armen, behalve met de G7.

Deze module bepaalt de lasinstellingen aan de hand van de dikte van het plaatwerk en het type staal.

De instellingen die ingegeven moeten worden zijn :

- De dikte van het plaatwerk, dat kan variéren van 0.60 mm tot 3.00 mm.

Wanneer 2 onderdelen samengelast worden, geef dan de dikte van het dunste plaatwerk in.

Wanneer 3 onderdelen samengelast worden, geef dan de totale dikte van de 3 onderdelen gedeeld door 2 in.

- Type staal (Gecoat staal, HSLA staal, UHSLA staal, Borium staal.).

Wanneer de te lassen onderdelen van verschillende soorten staal gemaakt zijn, moet het meest harde staal worden inge-
bracht.

- Referentie van de gebruikte arm.

Dankzij deze module kan de gebruiker handmatig de instellingen van een laspunt bijstellen, door de instruc-
ties uit een reparatie-cahier op te volgen.

De in te geven instellingen zijn :

- Intensiteit (2000 tot 13 000 A)

- Duur (100 tot 850 ms)

- Klemkracht (100 tot 550 daN)

- Referentie van de gebruikte arm.

In deze module kan de gebruiker de dikte en het type staal van de 2 of 3 te lassen onderdelen zeer precies
instellen. Het eerste element (dikte van plaatwerk 1) wordt geselecteerd. Met de toetsen omhoog en omlaag
kunnen de aan te passen instellingen geselecteerd worden. De toetsen rechts en links verlagen en verhogen
de waarde. Het oplichten van een instelling geeft aan dat deze gewijzigd kan worden.

De te wijzigen instellingen in deze module zijn :

- De dikte van ieder te lassen element : van 0.60 mm tot 3.00 mm.

- Type staal van ieder te lassen onderdeel : Gecoat staal, HSLA staal; UHSLA staal, Borium staal).
Wanneer verschillende types staal gelast moeten worden, kies dan het meest harde type staal.

- Voor het activeren van het 3e onderdeel, druk op de pijltjestoetsen (M of W) om plaatwerk 3 te laten
oplichten. Gebruik vervolgens de toetsen + en — om het type en de dikte van het plaatwerk te selecteren.
- Referentie van de gebruikte arm.

Een 2 seconden lange druk op de knop @ laat de gebruiker terugkeren naar de AUTO module.
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MANUFACTURER The MANUFACTURER mode is optional; it can be modified using the « Settings» menu.
mode This mode is used to name a pre-registered spot based on the repair book issued by the manufacturer.

mope CONSTRUCTEUR 4.5 mope CONSTRUCTEUR  g4.04. 15 mope CONSTRUCTEUR 54,041

USER

]
G M _EUROPE

| [GME B3|
| [GME B84 |
| IGME B85 |
EE———
[ VOLKSWAGEN [ | P
AR T |

MERCEDES

ME B6
GME 87

GME B8
[ N i

Spot welds programmed by the user can be recalled by selecting USER in the manufacturers list. Welding spots can be programmed using the GYSPOT
software and the welding spots settings module.

Push the button @& for 2 seconds to return to the AUTO mode.

The ENERGY mode is optional and can be set using the «Settings» menu.
ENERGY mode This mode is used to control the energy transmitted during the weld. This mode is not designed to be used
during repairs but for the benefit of manufacturers and quality control organisations conducting tests.

wooe ENERGY

I 73
E 0.1.w.

AZ 121 .q
Effectuer un point a vide Aasslon] 6 2% G 188m

To enable this mode, first perform a weld without a load. Push the button (FIG 2 -11). The message «Do a spot without a load» is displayed on the
screen. Push the button again to calibrate. Once the calibration has been done, the machine displays the last values used in this mode for current
and energy. The use can then modify the welding current, energy and resistance. The duration of the weld will vary based on the time required for
the machine to reach the energy level required. If it is taking too long, the machine will display the error message «maximum duration reached».

Push the button @& for 2 seconds to return to the AUTO mode.

SETTINGS MENU

REGLAGES A :MODE 28
£R Dit menu is toegankelijk door een druk op de toets MOPE gedurende 2 seconden.

DATE HEURE 27711719 11:56

SONS ON

CONTROLE KAfdaN ON 1 . .

IDENTIFICATION oFF De taal van de menu’s kan worden gekozen in lijn 1.

MODE COLLE . . .
MODE CONSTRUCTEUR 0 De datum en de tijd kunnen worden geprogrammeerd in lijn 2.
MODE ENERGY

MODE NORMAL

MODE MULTITOLES 0 De modules GYSTEEL, CONSTRUCTEUR, AUTO, ENERGY, NORMAAL et MULTIPLAATWERK kunnen worden
s geactiveerd/gedeactiveerd in dit menu.

REGLAGES

LANGUE

DATE HEURE

SONS
H .

daN regeling :

MODE COLLE

MODE CONSTRUCTEUR ) ) ) .. .

Sl Deze instelling wordt gebruikt om de klemkracht van de klem tijdens het lassen te activeren of te regelen.
S e

MODE GYSTEEL

Module LIJM :

Op het scherm INSTELLINGEN hierboven kan de gebruiker de aanwezigheid van lijm tussen de te lassen onderdelen aangeven. Als de module LIJM
is geactiveerd, wordt een proefpunt gerealiseerd voor het laspunt. De duur van dit proefpunt is ingesteld in milliseconden, van 0 tot 400 ms, per stap
van 50 ms. Wanneer de module LIJM geselecteerd is, verschijnt de melding « GLUE » in de menu’s NORMAAL, HANDMATIG, MULTI of GYSTEEL.

wooe MULTITOLES s4/04/18
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GEBRUIK VAN HET PISTOOL (OPTIE)

- Selecteer het gereedschap GUN met de knop €.

o

Bevestig de aardkabel van het pistool aan de mobiele elektrode. Schuif de krul en draai hem vast.

Verwijder de arm uit de klem en bevestig op zijn plaats de kabel van het pistool.

Sluit de besturingskabel aan op de stekker.

Controleer of de schroef die de schoen met de kabelschoen verbindt, goed vastzit.

- Sluit de massa aan op de kabel van de generator.

- Maak de massa stevig vast, zo dicht mogelijk bij het te lassen oppervlak.

Plaats, in geval van het lassen van een mono-punt met pistool, altijd de massa op het plaatwerk dat niet in contact is met de las-elektrode (zodanig
dat de stroom door de twee te lassen onderdelen stroomt).

- Begin met lassen bij het punt dat het verst verwijderd is van de massa, en werk dan naar de massa toe.

- Kies het gereedschap PISTOOL met behulp van de toets F, of door op de trekker van de pistool te drukken.
- De module NORMAAL met lassen van sterren wordt automatisch opgestart.
- Het pistool kan worden gebruikt in de normale module of in de handmatige module.

A Laat nooit de slaghamer aan het pistool wanneer deze aan de steun hangt. Risico op beschadiging van de kabels.

In de NORMALE module zal het pistool beperkt zijn tot plaatwerk van maximaal 1.5 mm.
Met het pistool heeft de gebruiker de keus tussen verschillend gereedschap. De keuze van het gereedschap
wordt gedaan met behulp van de toetsen + en -.
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I In de Handmatige module zal de maximaal toegestane intensiteit 9 kA zijn, tijdens ten hoogste 600 ms. De
i instellingen op het scherm zijn dus geblokkeerd tot deze maximale waarden.
Stel de generator af door de dikte van het te lassen plaatwerk in te geven, met behulp van de toetsen + en
-. Het is mogelijk om de instellingen stroom en duur te wijzigen in de handmatige module.

A ETOILE

Een 2 seconden lange druk op de toets @ laat de gebruiker teruggaan naar de NORMALE module.

van deze gereedschappen er ook spanning op de andere staat. Het gereedschap dat niet gebruikt wordt moet daarom op de daarvoor
bestemde steunen geplaatst worden. Wanneer dit niet gebeurt, kan het gereedschap ernstig beschadigd raken, en dit kan vonken of

j De klemmen en het pistool van het apparaat zijn aangesloten aan dezelfde stroombron. Dit betekent dat tijdens het gebruik van één
metaal-projectie veroorzaken.

ERROR MANAGEMENT

Various elements may produce errors. They can be split into 4 categories :

1/ Warning messages designed to warn the operator of overheating, lack of pressure or power, etc.
These messages are displayed on the screen and remain visible until a button is pressed.

2/ The faults that occur in relation to insufficient air pressure or power supply.

3/ The serious faults that block the machine. In this case, contact the service department

4/ The thermal protection is linked by a thermistance on the diode bridge and when it activates the
machine is locked and the message «overheating» is displayed.

Low battery

The message «Battery low» is displayed when the machine is switched on and it indicates that the
battery on the command board is low. This battery is used to record the date and time when the
machine is switched off.

Batterie faible

Invalid tool

The message «Invalid tool» is displayed when the machine is switched on and indicates that a button
is pushed in, the trigger is pushed in or a permanent short-circuit. Check the trigger or the buttons on
the clamps to remove the message.

Outil non valide

Invalid arm

A The arm used is not compatible with the welding mode selected.

Bras non valide

Current too low

1/ Check the weld

If the current obtained during a spot weld is lower than the expected value (6%), the machine dis-
plays the warning message «Low current, check the weld».
2/ Check the sheets

If the machine cannot deliver the current required, the error message «Low current, check the
sheets» is displayed. The weld does not happen and the fault must be skipped for the weld to happen.

Courant trop faible




52

GYSPOT INVERTER PTI.G

Insufficient air pressure

A\

Pression réseau insuffisante

Pomp aanzuigen

Pression faible

ERROR 15/01/2021 09:27

Pump priming defect

Zelfdiagnose

CHECK CONFIG

PTI - 400
SN 2101024700000001
CONTROL SOFT V1.00.01
ALIM HARD 400 V'

ALIM SOFT V0,01
KEYBOARD
COMMUNICATION

1 X wooeas

GUN PRI =0
CONNEXION GUN

CHECK CONFIG 2 X .woms

S
09/:29

If the input pressure is insufficient to deliver the tightening requested,
the machine beeps and displays, before the weld, the error message
«Insufficient air pressure».

Pressing the trigger a second time is used to «force» the spot weld
using the available pressure. If the tightening recorded is insufficient,
the machine displays «Low pressure».

«p low» is also recorded in the active report.

De melding «Pompstoring bij het aanzuigen» verschijnt wanneer de pomp van het koelsysteem
onklaar is gemaakt. Controleer het koelvloeistofpeil in de tank.

Wanneer de stroom wordt ingeschakeld, voert het apparaat een zelfdia-
gnose uit en toont de resultaten op het scherm.

Als er geen blokkeringsfout aanwezig is, wordt deze pagina gedurende
3s weergegeven en verdwijnt dan. Tijdens deze periode kunt u door
kort op de MODE-toetsen, A of ¥ te drukken de CHECK-pagina’s laten
verschijnen (resultaten samengevat op twee pagina’s). Door Iang op
MODE te drukken verlaat u de CHECK-modus.

Het is niet mogelijk de CHECK-pagina’s te verlaten als een bIokkerlngs-
fout wordt gedetecteerd, behalve bij een fase-uitval (zie onderstaande

lijst).
et Commentaar Linker kolom weergeven Hedize bols o Soort defect In geval van een blokkeringsfout
nr. weergeven
Page CHECK n°1
1 Naam van het product PTI-400 PASS Geen blokkering
2 Serienummer van het SN XX XX XXXXXK XXXXXX PASS of FAIL Geen blokkering
product
3 Secundaire zachte versie CONTR?(I)‘( iSFT Vx. PASS Geen blokkering
4 Harde primaire versie ALIM HARD 400V PASS of FAIL Blokkeren Verkeerde voedingskaart, neem contact op met uw dealer.
5 Primaire zachte versie ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL Blokkeren Verkeerde software versie\;erligrr:;::ontact op met uw weder-
Zorg ervoor dat er geen toets op het toetsenbord of de
6 Toetsenbord test KEYBOARD PASS of FAIL Geen blokkering | trigger wordt ingedrukt, als de storing aanhoudt, neem dan
contact op met uw dealer.
7 Communicatietest COMMUNICATION PASS of FAIL Blokkeren | Communicatieprobleem tussen de kaarten, neem contact op
met uw winkelier.
SD-kaart SD XX XX XX.XX.XXXX PASS of FAIL Geen blokkering SD-kaart niet aanwezig.
ing f: 1 12 = Vv PA! f FAIL Blokk¢
? Spanning fase v X SSo oKkeren Als er geen fase is, wordt door 5 seconden op MODE te
10 Spanning fase 2 U23 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren drukken toegang verkregen tot het Setup-menu en kan de
11 Spanning fase 3 U31 = o V PASS of FAIL Blokkeren machine in Showroom-modus werken.
12 CAPA voltage U+HT = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
13 Spanning PM IGBT 1 en 2 UPMIGBT12 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
14 Spanning PM IGBT 3 en 4 UPMIGBT34 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
15 IGBT-testresultaat 1 IGBT1 = xx V PASS of FAIL Blokkeren Neem contact op met uw dealer voor problemen met de
vermogenselektronica.
16 IGBT-testresultaat 2 IGBT2 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
17 IGBT-testresultaat 3 IGBT3 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
18 IGBT-testresultaat 4 IGBT4 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren
Page CHECK n°2
1 Naam van het product CONNEXION TRANSFO | PASS of FAIL Blokkeren Controleer de aansluiting van de stroomkabel van de grijper
naar de generator.

Testresultaat primaire )
2 detectie transfo DATE/TIME PASS of FAIL Geen blokkering
3 Datum en tijd SHOW-ROOM ON of OFF Geen blokkering
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4 SHOW-ROOM modus GGUN )\(N)E(L\? SW= PASS Geen blokkering
5 Last_rekker, pistooltrekker GGUN OPEN SW = x.xx V PASS of FAIL Blokkeren Controleer de aansluiting van de t.emperatuursensor van de
en pistooltemperatuurtest vermogensdiode.
6 Trggertest op diodeope- TRANSFO TEMP = x.xx V ON of OFF Blokkeren Oververhitting van de stroomtransformator. Laat het appa-
ning en temperatuur raat afkoelen alvorens het weer op te starten.
Transformator primaire THICKNESS SENSOR = -

7 temperatuur XXX mm PASS Geen blokkering

8 Positiesensor WELDINEX\)/R}‘TAGE = PASS Geen blokkering

9 Welding voltage BACKUP CELL = x.xx V PASS of FAIL Geen blokkering
AIR PRESSURE = xx.x

10 Spanning reservebatterij bar si PASS PASS of FAIL Blokkeren Luchtdruksensor van hetul-‘llsc?:atlv;/frk, neem contact op met

Network pressure

GUN PRESSURE = xx.x -

11 Klemdruk bar si PASS PASS of FAIL Blokkeren Luchtdruksensor van deuusdgegfgrer, neem contact op met
Gun presence detection '

12 | Pistool aa?;”;ii'ghe'ds‘je' CONNEXION GUN ON of OFF | Geen blokkering

PUNTENTELLER

POINTS :120

Een puntenteller telt de punten die worden gerealiseerd met dezelfde tip. Wanneer het punt gerea-
liseerd is, zal de volgende melding verschijnen :

De waarde van de teller wordt linksboven aan het scherm getoond. Wanneer u de toets @~ 2
seconden lang ingedrukt houdt zal de teller, na het vervangen van de tip, weer op nul punten staan.

Wanneer er meer dan 200 punten met dezelfde tips zijn gerealiseerd zal er een waarschuwing op
het scherm verschijnen en daar blijven, totdat de teller weer op nul is gezet. Het apparaat houdt
het aantal gerealiseerde punten met ieder afzonderlijke arm bij.

IRNS: 72 kA F : 233 daN
T: 350 =

Wanneer de waarschuwing verschijnt moeten de caps vervangen worden voordat u de teller weer op nul stelt. Indien dit niet gebeurt kan
de staat van de caps verslechteren, en een slechte kwaliteit van de laspunten geven.

OPSLAG-FUNCTIES

De identificatie module is optioneel, deze is in te stellen in het menu « Instellingen ».

Als de identificatie-module is geconfigureerd op « OFF », volstaat het om de naam van een rapport in te geven en deze te activeren om zo de gerea-
liseerde aspunten op te slaan.

Dankzij het journaal kunnen de met de klem gerealiseerde punten opgeslaan worden. Het journaal is bereikbaar via alle modules, met een druk op
de 2 toetsen @ en (> .

Het gebruikersprogramma is beschikbaar vanuit alle modules, via een druk op de toetsen ([8] en (@

Dankzij het opslaan van een rapport kunt u de gegevens van een serie met de klem gerealiseerde

=% Nom du journal punten weer oproepen, en deze opslaan op een geheugenkaart zodat ze bijvoorbeeld op een pc
|W gezet kunnen worden. GYS levert software (GYSPOT) voor het lezen van de SD-kaart en het uitge-
?_ ven van rapporten op een pc. Deze GYSPOT software, evenals de handleiding, is opgeslagen op de
SD-kaart.
' ‘@’ Deze functie is standaard gedeactiveerd bij het opstarten van het apparaat. Met een druk op de
N toets opslaan (on/off) en op de toets « module » kan de gebruiker het opslaan van een rapport in

een gekozen journaal opstarten. Een nieuwe druk op de toets opslaan (on/off) stopt het opslaan.

Het zo gecreéerde journaal bevat : een login ingebracht door de gebruiker, en voor ieder gerealiseerd punt het gebruikte gereedschap, de arm, de
instellingen van het apparaat (intensiteit en druk). Het bevat tevens de eventuele volgende foutmeldingen die zijn verschenen tijdens het opslaan :I
ZWAK, P ZWAK, PB CAPS.

Het ingeven van een login wordt gedaan met 4 toetsen +, - A of . Wanneer er een login wordt ingebracht dat reeds in gebruik is, zal het apparaat
de nieuwe punten opslaan, zonder de voorgaande te deleten.
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Met de toets | P kan een eerder opgeslagen rapport weer opgehaald worden en op het scherm afgelezen worden.

Het opslaan moet onderbroken worden door op toets '@ te drukken, alvorens dit op het scherm af te kunnen lezen. Met toets Mope kan de gebruiker
de weergave-module verlaten.

Om de inhoud van een rapport te deleten, moet u Druk vervolgens op toets €
het rapport op het scherm tonen met behulp van De volgende melding verschijnt op het
toets ' P> . scherm.

CATALOGUE

Wanneer de driehoek wordt getoond, zal een
tweede druk op de knop & de inhoud van het
getoonde rapport deleten.

De driehoek verdwijnt na drie seconden auto-
matisch van het scherm.

o Als de identificatie module geconfigureerd is op « ON », moeten alle verplichte velden van de repa-
DATE HEURE 24/8 ratie-order ingevuld worden, anders zal het apparaat « identificatie mislukt » aangeven.

SONS . s . . . . . A .
NGO A Om de identificatie module te activeren of te deactiveren, moet er een identificatie SD-kaart inge-
| _IDENTIFICATION [ . . P

MODE COLLE bracht worden, in plaats van de SD-kaart die de programma’s bevat.

MODE CONSTRUCTEUR :‘

el : Het scherm instellingen is geactiveerd met een druk van 2 seconden op de toets MopE,

MODE MULTITOLES

MODE GYSTEEL

SUPERVISION = Wanneer de « identificatie » SD-kaart ingebracht is en de gebruiker « identificatie ON » heeft gese-
lecteerd, zal het supervisie-scherm getoond worden.
¢ Met dit scherm kunnen de velden « nummerbord-registratie, merk van het voertuig, model, chassis-

nummer » verplicht gemaakt worden tijdens het inbrengen van de reparatie order.

Marque véhicule

Modele véhicule 0 Om uit dit scherm te geraken moet de gebruiker 2 seconden lang drukken op de toets M°PE. Vervol-
gens moet de SD-kaart die de programma’s bevat in het apparaat ingebracht worden.

Numéro chassis

Wanneer een reparatie order reeds gecreéerd is, kan deze niet gewijzigd of verwijderd worden. Om een reparatie order te verwijderen, kan het pro-
gramma Gyspot gebruikt worden. De gebruiker kan maximaal 100 reparatie-orders creéren.

Reparatie-order Identificatie gebruiker Nummerbord registratie (optioneel)

[ Identification Utilisateur Ed 1mmatriculation

A

Merk voertuig Model voertuig Cassis-nummer (optioneel)

B Marque véhicule 1 Modale véhicule B Numéro chassis

£ T = O S [

) Eg C az.zg

verplaatsen. Een korte druk op toets @~ zal het veld wissen. Met de toets MopE kan door de velden bewogen worden om elementen

‘Q‘ Met de toetsen (A of W) kunnen de letters of cijfers gewijzigd worden. Met de toetsen — en + kunt u de cursor door de velden
te wijzigen of af te lezen.
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Catalogus

CATALOGUE

Met toets | » kunnen de reparatie-orders geraadpleegd worden. Het paginanummer wordt getoond
(13 maxi)

Met de toetsen — en + kan de gebruiker zich van de ene pagina naar de andere begeven. Met behulp

van de toetsen A en W kan de vorige of de volgende Job geselecteerd worden. Met de toets mobe
kan de gekozen reparatie-order getoond worden.

Met toets @ kan de gebruiker de weergave-module verlaten.

e Met behulp van het beheersysteem voor SD-kaarten kunnen SD-kaarten > 2 Go beheerd worden.

» Voor iedere reparatie-order is een geassocieerd journaal-file xxx.dat.(met xxx=login van 001 tot 100). In ieder journaal kunnen maximaal 500 las-
punten geregistreerd worden. Bij het raadplegen zullen de reparatie-ordernamen en de naam van de gebruiker getoond worden.

¢ Het paginanummer staat linksboven aangegeven.

» Het geheel aan reparatie-orders is opgeslagen in het file catalog.GYS.

» Deze file bevat het totaal aantal reparatie-orders, de naam van iedere reparatie-order en de naam van iedere gebruiker. Er is een maximum van
100 reparatie-orders.

Gebruikersprogramma’s

Met het opslaan van de instellingen kan een gebruikersprogramma gedefinieerd worden, om zo eenvoudig de instellingen voor een toekomstig gebruik
terug te vinden. Er zijn 20 geheugenplaatsen beschikbaar. Iedere geheugenplaats bevat de volgende instellingen : gereedschap, arm, lasintensiteit,
lasduur, en klemkracht.

Een programma kan worden geassocieerd aan de klem of aan een pistool.

Met de toets &) kunnen de instellingen opgeslagen worden tijdens de handmatige module (intensiteit, duur en klemkracht). De 20 geheugenplaatsen
worden gesignaleerd door hun login (voor de plaatsen die gebruikt worden) of door een symbool « --- » voor de plaatsen die nog vrij zijn.

€,
Het ingeven van de login gebeurt met de 4 toetsen ‘ . Bij het inbrengen van een al in gebruik zijnde login zal het apparaat de instellingen die
reeds op waren geslagen deleten. <

De toets @ geeft toegang tot de reeds ingebrachte instellingen. De keuze van een lege file heeft geen enkel effect.
Een korte druk op toet @ delete het gekozen programma van de lijst met opgeslagen programma’s.

Met toets M kan de gebruiker het keuze-menu verlaten. Het apparaat schakelt over naar de handmatige module, met de instellingen en het
gereedschap opgeslagen in het programma.
Om een programma te deactiveren hoeft de gebruiker enkel de waarde van een instelling in één van de drie modules handmatig/normaal/multi-

plaatwerk te wijzigen, of het gereedschap te verwisselen (klem, pistool) via het gebruik van toets @& .

Met toets | » kan de gebruiker een reeds opgeslagen rapport bekijken en opnieuw op het scherm aflezen.
SD geh nkaart (art. 14

Met deze kaart kan de gebruiker de verbinding maken tussen de generator en een PC om :

» Journaals (rapporten) weer op te halen, om zo een spoor van het gedane werk te bewaren en eventueel door te sturen naar een verzekerings-
maatschappij.

« De las-instellingen updaten en nieuwe talen toevoegen.

» De GYSPOT software voor het uitgeven van de instellingen op de PC is opgeslagen op de SD geheugenkaart.

» De handleiding is opgeslagen op de SD geheugenkaart.

De geheugenruimte zal voldoende zijn om een autonomie van meer dan 65 000 punten te garanderen.

Het apparaat kan enkel functioneren zonder geheugenkaart in de « handmatige » module.

Als de geheugenkaart niet is ingebracht in de kaartlezer zal de volgende melding getoond worden : Het appa-
raat moet uitgezet en weer opnieuw opgestart worden nadat u de SD-geheugenkaart heeft ingebracht.

Belangrijk : de voeding van het apparaat moet afgesloten worden alvorens u de SD-kaart uit de kaartlezer
verwijdert. Het apparaat mag pas weer aangezet worden als de SD-kaart weer in de lezer is ingebracht. Bij
het niet opvolgen van deze procedure kunnen de opgeslagen gegevens verloren gaan.

Insérer la carte SD

MONTEREN EN VERWISSELEN VAN DE ARMEN EN DE G-KLEM

De garantie dekt niet afwijkingen en beschadigingen als gevolg van een verkeerde montage van de armen van de G-klem.
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BELANGRIIK :

- breng geen kopervet aan op de armen.

- houd de basis van de arm en de houder van de arm op de klem goed schoon, om zo de stroom tussen de elementen die met elkaar in contact staan
correct te laten geleiden.

- Wanneer u het apparaat langere tijd niet gebruikt, moet het opgeslagen worden met een arm gemonteerd op de klem, om zo te voorkomen dat er
stof komt op de arm.

Procedure voor het vervangen van de armen :

Tijdens het vervangen van de armen op de klem moet de pomp die aangesloten is op het koelcircuit altijd afgesloten worden. Ga hiervoor naar de
module «Instelling klem» op het apparaat ; het rode lampje zal gaan branden op de knop van de klem (FIG 2 -12), wat aangeeft dat de pomp is
uitgeschakeld. De elektrode zal zich terugtrekken in de klem, zodat de arm teruggetrokken kan worden.

De grendel steekt uit aan de kant van het gesloten hangslot

De hendel moet geheel in de achteruitstand staan (~120°)

De pijlties moeten op één lijn liggen

Kantel de arm ongeveer 15° en haal hem uit de houder (de pinnen moeten in de groeven glijden)

MECHANISCHE VERGROTEN VAN DE OPENING VAN DE ARM

Om de arm te openen en zo eenvoudiger toegang te krijgen tot de carrosserie, kan de opening van de arm vergroot worden door op de knop van de
klem te drukken (FIG 2 -10).

Druk op de knop (FIG 2 -10)

De grendel steekt uit aan de kant van het geopende hangslot

De hendel moet open zijn (~90°) en helemaal tegen de grendel aanliggen.
De pijlties mogen niet op één lijn liggen

Buig de arm.

R
' A \\

W/
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VERGRENDELING/ONTGRENDELING VAN DE GYROSCOOP

Wanneer de hendel naar beneden gericht is, is de gyroscoop vergren- | Wanneer de hendel naar boven gericht is, is de gyroscoop ontgrendeld.
deld. Deze kan 360° rondom de klem draaien.

GYSPOT SOFTWARE VOOR PC

Met deze software kan de gebruiker rapporten van de met de GYSPOT (met SD-kaartlezer) gerealiseerde punten uitprinten en opslaan. Om deze
software te kunnen gebruiken, moet uw PC uitgerust zijn met een SD-kaartlezer.

De GYSPOT software kan worden geinstalleerd vanuit de files die aanwezig zijn op de SD-kaart. In het repertoire \GYSPOT V X.XX , dubbelklikken op
het file INSTALL.EXE, en de instructies voor het installeren van de software op uw PC opvolgen. Een GYSPOT pictogram wordt automatisch op het
bureaublad van uw PC geinstalleerd.

1 - Keuze van de taal

De software kan in verschillende talen geconfigureerd worden : De op dit moment beschikbare talen zijn :

Frans, Engels, Duits, Spaans, Nederlands, Deens, Fins, Italiaans, Zweeds, Russisch, Turks.

Om een taal te kiezen klikt u in het menu op Opties en vervolgens op Taal.

Waarschuwing : wanneer u een taal gekozen heeft, moet u de GYSPOT software afsluiten en opnieuw opstarten, opdat de gekozen taal ook daad-
werkelijk geactiveerd wordt.

Om persoonlijke informatie van de gebruiker in de documenten te kunnen verwerken moeten er bepaalde gegevens ingevoerd worden. Om deze in
te voeren, moet de gebruiker in het menu klikken op Opties, en vervolgens op Identiteit. Een nieuw scherm zal getoond worden, met de volgende
informatie :

Naam bedrijf

Adres / Postcode / Woonplaats

Telefoon / Fax / Email / Website

Logo

Deze informatie zal vervolgens op de prints verschijnen.

3 - Traceerbaarheid
De GYSPOT software start standaard op in de « Traceerbaarheid » module. Klik in de module « Instellen punten », op Traceerbaarheid in het menu
Opties.
3.1 - Importeren van rapporten van gerealiseerde punten vanaf een SD-kaart :
Om met de GYSPOT rapporten van gerealiseerde punten naar uw PC te importeren, moet u de SD-kaart in de kaartlezer van uw PC inbrengen, en
vervolgens het GYSPOT programma opstarten.
Kies vervolgens de lezer waarin uw SD-kaart is ingebracht, en klik op knop E .
Wanneer het importeren is afgerond, worden de gerealiseerde punten gehergroepeerd door de identifier. Deze identifier komt overeen met de
naam van het rapport zoals gespecificeerd in het lasapparaat. Deze identifier wordt getoond in het tabblad In Uitvoering.

Wanneer de rapporten geimporteerd zijn, is het mogelijk om een zoekopdracht uit te voeren, te printen of ieder rapport te archiveren. Om de
gerealiseerde punten van een rapport te bekijken, kies een rapport. De gerealiseerde punten worden getoond in de tabel.

Om een zoekopdracht uit te voeren, moet de gebruiker het betreffende veld invullen en op knop p drukken.
Uitprinten van een rapport : kies het betreffende rapport en druk op de knop .

Om een rapport te archiveren : kies een rapport en Klik vervolgens op de knop Y=f. Waarschuwing : de geimporteerde rapporten moeten eerst
worden gearchiveerd voordat de gebruiker ze kan verwijderen.

3.2 - Raadplegen van rapporten van gearchiveerde punten :

Om gearchiveerde rapporten te raadplegen, moet de gebruiker klikken op het tabblad Archieven. De rapporten zijn gegroepeerd per jaar en per
maand.

Om een rapport te kunnen bekijken, moet de gebruiker een rapport kiezen. De gerealiseerde punten worden getoond in de tabel.

Het is mogelijk om gearchiveerde rapporten weer op te zoeken, uit te printen of te verwijderen.

Waarschuwing : een rapport dat gearchiveerd is en vervolgens verwijderd is zal opnieuw geimporteerd worden indien de SD-kaart niet opges-
choond is.
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Om een zoekopdracht uit te voeren moet de gebruiker een zoekveld invullen en op knop p

Uitprinten van een rapport : kies het betreffende rapport en druk op de knop .
Verwijderen van een rapport : kies het betreffende rapport en druk op de knop .

3.3 - Een SD-kaart leegmaken :

Wanneer u een SD-kaart opschoont zullen alle rapporten van gerealiseerde punten die opgeslagen waren op de SD-kaart verwijderd worden.
Om een SD-kaart op te schonen moet de gebruiker de SD-kaart in de kaartlezer van de PC inbrengen, en vervolgens in menu klikken op Opties
en op opschonen SD-kaart.

Waarschuwing : tijdens het opschonen van een SD-kaart zullen de rapporten van gerealiseerde punten die nog niet geimporteerd waren automa-
tisch geimporteerd worden.

3.4 - Om de gegevens van een rapport te completeren :

Ieder rapport kan gecompleteerd worden met de volgende gegevens :

Gebruiker,

Type voertuig,

Reparatie-order,

Kentekenregistratie,

Eerste toelating voertuig,

Interventie,

Commentaar.

Selecteer, voor het invoeren van deze gegevens, een rapport en breng vervolgens de gegevens in in het kader van het rapport.

3.5 - Uitprinten van een rapport :
Wanneer u een rapport wilt uitprinten, selecteert u het gewenste rapport en drukt u vervolgens op knop % Er wordt een voorbeeld van het
rapport getoond. Druk op de knop %

3.6 - Een PDF-document maken :
Om een document in PDF-formaat te maken, kan de gebruiker een rapport kiezen, en dan op knop % drukken. Er wordt een voorbeeld van

het rapport getoond. Druk op de knop . Een voorbeeld van het opslaan van de instellingen met gebruik van de GYSPOT software wordt iets
verder gegeven.

4 - Instellen van de punten

Om over te gaan naar de module « Instellen van de punten », drukt u op Instellen van punten in het menu Opties.
De module « Instellen van punten » geeft de gebruiker de keuze om door de auto-constructeur ingestelde punten te gebruiken. Deze module geeft
de gebruiker tevens de mogelijkheid om zelf eigen punten te configureren.

- Breng de met het GYSPOT puntlasapparaat geleverde SD-kaart in in de kaartlezer van uw PC, en kies vervolgens de juiste lezer in het keuze-menu
Keuze lezer.

- De GYSPOT puntlasapparaten kunnen tot 16 files opslaan, die alle tot 48 punt-instellingen kunnen bevatten.

- Het eerste file genaamd « USER » kan niet verwijderd worden. Dit file stelt de gebruiker in staat om de instelling van een punt te wijzigen of te
verwijderen.

- De overige files zijn voorbehouden aan de punten die ingesteld zijn door de auto-constructeurs. Het is mogelijk om vanaf onze website constructeur-
files te importeren (http://www.gys.fr). Het is niet mogelijk om een in een constructeur-file ingesteld punt toe te voegen, te wijzigen of te verwijderen.

4.1 - Het importeren van een instellingen-file van een autoconstructeur :

USER user -
GM EUROPE
PSa,
RENAULT
TOYOTA

Dubbelklik in de eerste kolom en vul de naam van een auto-constructeur in.

USER user -

GM EUROPE ctrl|

PSA Dubbelklik vervolgens in de tweede kolom, om een eerder vanaf onze website gedownloade construc-
teur file te kiezen.

RENAULT

TOYOTA =
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R -

GME 02

GME 03 De lijst door de constructeur ingestelde punten wordt in de tweede lijst getoond. Kies een ingesteld
punt om het chronogram en de instellingen te bekijken.

GME 04

GME 05 v

4.2 - Een ingesteld punt toevoegen in het USER file :

USROM -
Om een punt toe te voegen in het USER file gaat u naar het USER file in de lijst files, en klikt u ver-
volgens op de knop + rechts van de lijst van de ingestelde punten. Geef de naam van het punt in
en druk vervolgens op TAB of klik buiten de lijst ingestelde punten om de lasinstellingen in te geven.

v

Om een punt te configureren kunnen de volgende elementen ingesteld worden :
Het voor-aandraaien
Het voorverwarmen

De verschillende pulsen (maximaal 4 pulsen)
En het smeden van warm naar koud.

Als u de instellingen wilt wijzigen druk u op de knoppen :

Wanneer de gebruiker een instelling wijzigt wordt het tijdschema van de punt geactualiseerd.
Druk op de knop V om het ingestelde punt op te slaan.
Druk op de knop ﬁ om het ingestelde punt te verwijderen.

4.3 - Wijzigen van een ingesteld punt in het USER file :

Om de instellingen van een punt te wijzigen : kies een punt in de lijst om de las-instellingen te wijzigen.
Klik op knop VOm de wijzigingen te bevestigen.

Klik op knop ﬁ om de wijzigingen te annuleren.
4.4 - Verwijderen van een ingesteld punt uit de USER file :

Kies een ingesteld punt in de lijst en klik vervolgens op knop x rechts van de lijst.

Raison sociale:  JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : ZI, 134 Bd des Loges Télét.:opie: 0243510102
o 9 o E!-nall : contact@companyname.com

Code postal : 53941 Site Web : Www.companyname.com
Ville : Saint-Berthevin

Intervenant : OPERATEUR Marque : PEUGEOT

Ordre de réparation : 977AC92 Modele : 308SW

Date du journal : 05/04/2018 N° chéssis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

Commentaires : Commentaires Mise en circulation : 01/01/2017

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

‘9 Dae Mode Outl Temps | vansie (y| SeT2%E |inansie ] Serroge [Epeisseur |t
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 3,5 Point Ok
205/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 93 325 3,5 Point Ok
305/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 490 8,2 240 8,2 240 2,0 Point Ok
405/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,2 245 21 Point Ok
5105/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 83 250 8,3 245 2,1 Point Ok
6 |05/04/18 10:23 Normal PinceenCn°1 | 350 7.3 225 7.3 225 - Point Ok
7105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 72 225 - Point Ok
805/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,0 265 - Point Ok
9 05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 260 - Point Ok
10|05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 270 - Point Ok
11|05/04/18 10:23 Manuel Pince en C n°1 400 8,1 510 8,1 440 - Pression faible
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AANWIJZINGEN VOOR GEBRUIK EN ONDERHOUD

Opleiding van de gebruiker
De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben afgerond, om het apparaat zo optimaal mogelijk te kunnen gebruiken en
conforme resultaten te behalen (bijvoorbeeld een autoschadeherstel opleiding).

Voorbereiden va de onderdelen

De te lassen zone moet absoluut correct afgeschuurd worden.

Wanneer er een beschermlaag is opgebracht moet u zich er van verzekeren dat deze geleidend is, door op voorhand op een proefstukje een test uit
te voeren.

Lassen met eenpunts elektrode
Controleer, voor het repareren van een voertuig, of de auto-constructeur deze lasprocedure toestaat.

Gebruik van de arm voor werkzaamheden onder de zijbumper
De maximum druk is 100 daN.

O-ringen in de holtes van de armen van de X-klem.

Binnenin de twee holtes van de armen (zie omschrijving van de klem) bevinden zich 2 O-ringen die vervangen moeten worden in geval van lekkage,
of in ieder geval iedere 6 maanden. Deze twee pakkingen zijn noodzakelijk om te voorkomen dat er koelvloeistof gaat lekken.

Deze pakkingen zijn O-ringen, 25/4. Tijdens het vervangen van deze pakkingen moet er vet op aangebracht worden. (art. code 050440 : contactvet)

Niveau en doelmatigheid van de koelvloeistof

Het niveau van de koelvloeistof is belangrijk voor het goed functioneren van het apparaat. Het niveau moet altijd liggen tussen het minimum en het
maximum zoals aangegeven op de trolley. Vul indien nodig bij met gedemineraliseerd water.

Vervang de koelvloeistof iedere 2 jaar :

1 Sluit de elektriciteit af met behulp van de schakelaar op de achterzijde van het apparaat (positie OFF) en ontkoppel het apparaat van de
elektrische installatie.

2 | Plaats een bak (inhoud minstens 30 |.) onder de opening van het apparaat.

Draai de aftapplug, die zich onder de

3 machine bevindt, los met een torxsleutel
van 10 mm. (Ref. 56262)

4 | Spoel de binnenkant van de tank af met stromend water om afzettingen te verwijderen.

5 | Plaats de aftapplug terug. ( ™=% : 4 N.m)

6 | Vul de tank met koelvloeistof (5| : 062511 / 10l : 052246)

7 | Zet de stroom weer aan (stand ON) en controleer op lekkage.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

AFWIJKINGEN OORZAKEN OPLOSSINGEN
De caps zijn versleten. Vervang de caps
Het gerealiseerde punt houdt niet of niet Het plaatwerk is niet correct afgeschuurd ggp;irglgjer: of de opperviaktes correct voor-
goed
De ingegeven arm correspondeert niet met Controleer de in de software aangegeven
de geinstalleerde arm. arm.
De caps zijn versleten. Vervang de caps
Het punt-apparaat dringt door het plaatwerk Onvoldoende luchtdruk. Controleer de druk van het netwerk (min. 8
c heen. bar)
2 Het oppervlak is niet voldoende voorbereid. | Bereid het werkoppervlak correct voor
§ Probleem met de elektrische voeding. Controleer de stabiliteit van de netspanning
(%)
© .
~ | Niet voldoende vermogen Caps zwart geworden of beschadigd. Vervang de caps
De arm is niet correct vergrendeld. Raadpleeg het hoofdstuk «Montage en ver-
vangen van de armen»
- Snelle oververhitting van het apparaat. Geen of slechte circulatie van de koelvloeis- | Open de dop van het reservoir van de trolley
- Opzwellen van de vemogenskabel. tof. en kijk of er koelvloeistof terugvloeit.
- Stilstaan van de pom Controleer de mantel van de kabel tussen de
; de pomp Verstopping in het koelvloeistof circuit (slang | trolley.
- Koelvloeistof is vervuild .
T afgeknepen) Controleer of de pomp correct functioneert.
- Het circuit is verstopt. .
Controleer de staat van de koelvloeistof.
. Controleer of de boorkop goed aangedraaid
Boorkop niet goed vastgeklemd. is, en controleer de staat van de mantel.
Plaats de mantel zo dat de koeling van de
Abnormale opwarming van het pistool Mantel pistool niet correct geplaatst. lucht tot aan de binnenkant van het pistool
gaat
8 De massa is niet goed aeplaatst Controleer of de massa contact maakt met
o goed gep ) het juiste plaatwerk.
o
De massa maakt geen goed contact. Controleer het contact van de massa.
De boorkop of de accessoires ziin niet cor- Controleer of de boorkop en de accessoires
Onvoldoende vermogen met het pistool P ) goed aangedraaid zijn, en controleer de staat
rect aangeschroefd.
van de mantel.
Verbruiksartikelen beschadigd. Vervang de verbruiksartikelen
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
o Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
( Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso. Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non
H deve essere effettuata. Conservate questo manuale d'istruzione per ulteriori consultazioni

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su 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.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra +5°C e +40°C (+41°F e +104°F).

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

Umidita dell’aria:

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

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

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

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura a resistenza puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. E’ destinata ad essere utilizzata da personale qualificato che abbia
ricevuto una formazione adatta all’utilizzo della macchina (es.: formazione carrozziere).

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

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

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

Usare guanti che garantiscano I'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).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando si interviene sulla pinza o sulla torcia,
bisogna assicurarsi che sia/siano sufficientemente fredda/e aspettando almeno 10 minuti prima di eseguire qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento dev’essere accesa quando si utilizza una pinza raffreddata ad acqua per assicurarci che il liquido non possa
causare delle ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

Q' Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione 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 il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello. La saldatura &
proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

$T Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
:; é Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

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

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave
incidente diretto, indiretto, 0 anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Cavi, elettrodi,
braccio, torcia,...) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, 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. Portare scarpe
isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

Attenzione! Superficie molto calda. Rischio di ustioni.

e I pezzi e le attrezzature calde possono causare delle ustioni.

* Non toccare i pezzi caldi a mani nude.

« Attendere il raffreddamento dei pezzi e delle attrezzature prima di manipolarli.

e In caso di ustione risciacquare con abbondante acqua e consultare immediatamente un medico.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se € collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, &€ responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
ﬁ I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

DD: Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
‘\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

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 dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

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

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

* non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.

L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'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 piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura a resistenza, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura a resistenza di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;
b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi 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 della zona, le valutazioni delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura a resistenza a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura a resistenza fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura a resistenza: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura a resistenza siano
eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura a resistenza ¢ in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura a resistenza non sia modificato in alcun modo,
tranne le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati 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, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e 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, 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, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

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

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La sorgente di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di trasportarla. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. Le maniglie non sono da considerarsi 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

o Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« Il materiale € di grado di protezione IP20, che vuol dire:

- una protezione contro gli accessi alle parti pericolose protette di corpi solidi di diam >12.5mm e,

- nessuna protezione contro le proiezioni di acqua.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.



1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

m GYSPOT INVERTER PTL.G

MANUTENZIONE / CONSIGLI

o Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all’'uso della stessa per ottenere le sue massime prestazioni e per
realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
« 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
> Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
-{)‘ I'intensita sono elevate e pericolose.

 Prima di qualsiasi intervento, togliere I'alimentazione dell’aria compressa e depressurizzare il circuito della macchina.

« Controllate di spurgare regolarmente il filtro del deumidificatore situato sul retro dell’apparecchio.

» L'apparecchio € dotato di un bilanciere che permette una manipolazione pill facile della pinza. Tuttavia, non laciare che le pinze pendano alla fine
del cavo di bilanciamento a lungo, in quanto cid0 provochera fatica prematura del bilanciere. Non lasciare cadere la pinza in modo ripetuto senza
trattenerla, si rischia di danneggiare il bilanciere.

 E’ possibile regolare la tensione della molla del bilanciere con la chiave esagonale fornita.

« Il livello del liquido di raffreddamento € importante per il buon funzionamento della macchina. Dev'essere sempre compreso tra il livello « minimo »
e « massimo » indicati sull’apparecchio. Verificare regolarmente questo livello ed eventualmente rabboccarlo.

« Si raccomanda di sostituire il liquido di raffreddamento ogni 2 anni.

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

e Prima di utilizzare la pinza pneumatica, verificare il buono stato degli elettrodi/cappe (sia piatti,
bombati o smussati). Se non & cosi, allora pulirli con l'aiuto di carta abrasiva (grana fine) o sostituirli
(vedere referenza sulla macchina).

» Per garantire un punto di saldatura efficace, & indispensabile sostituire le cappe ogni 200 punti circa. ;
Per questo : i
- Smontare le cappe con |'aiuto di una chiave smonta cappe (réf. 050846) LA
- Montare le cappe con del grasso di contatto (réf. 050440) A
e Cappe tipo A (réf : 049987) ]

e Cappe tipo F (réf : 049970) :

o Cappe smussate (réf : 049994)

—

X

Attenzione : le cappe devono essere perfettamente allineate. Se cosi non fosse, verificare I'allineamento
degli elettrodi (cf. capitolo «Montaggio e cambio bracci» P.70)

» Prima di utilizzare la torcia, verificare lo stato dei vari utensili (stella, elettrodo mono-punto, elettrodo carbonio,...) poi eventualmente pulirli o
procedere alla loro sostituzione se si presentano in cattivo stato.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere l'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 il cavo di alimentazione € danneggiato, deve
essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

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

USO DELLE GALLEGGIE

» L'operatore deve riempire correttamente il contenitore del refrigerante con il refrigerante prima dell’'uso.

* L'uso del jib & strettamente riservato al sostegno della pinza durante le operazioni di saldatura.

« In nessun caso la gru a bandiera deve essere utilizzata come mezzo di sollevamento o altro, poiché esiste il rischio di ribaltamento del gruppo carrello
della gru a bandiera.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

Questa macchina € stata concepita per effettuare le seguenti operazioni nelle carrozzerie :

- saldatura a punti di lamiere tramite una pinza pneumatica,

- saldatura di lamiere con la pistola,

- saldatura di chiodi, rivetti, rondelle, perni, rifilature,

- eliminazione avvalamenti fatti da urti ed impatti (bozzi da grandine con I'opzione della pinza di tiraggio cavita).

1-  Lettore di scheda SD 6- Interruttore

2- Interfaccia Uomo Macchina (IHM) 7- Cavo rete

3-  Unita di raffreddamento 8- Tappo del serbatoio

4- Staffa di bloccaggio braccio di sostegno 9- Indicatore del liquido di raffreddamento

5- Manometro

DESCRIZIONE DELLA PINZA G (FIG-2)

1-  Leva di bloccaggio/sbloccaggio del braccio 7- Fermo di bloccaggio

2- Tubo di raffreddamento 8- Leva di blocco/sblocco del giroscopio

3-  Giroscopio 9- Pulsante di sovrapertura

4-  Corpo pneumatico 10- Pulsante di saldatura a punti

5- elettrodo di sovrapertura 11- Pulsante di regolazione a distanza dei parametri

6- Braccio mobile

Sovra-apertura : la sovra-apertura della pinza puod essere attivata con una pressione sul pulsante (FIG 2 - 10). L'elettrodo rientra nella pinza per
lasciare un lasco di 80 mm per accedere alla zona da saldare, al posto dei 20 mm quando non & azionata.

ACCESSORI E OPZIONI

i T S |
® -

Liquido di raffreddamento 40 cappe D A O B B Fodera di protezione Scheda SD con
x 10 x 18 x 18 X6 programmi incluso
51:062511
101 : 052246 048935 050068 050853 050914

Affila cappe Sensore di sforzo Valigia di test di saldatura Europax anti-corrosione kit pistola PTIL.G

048966 052314 050433 052758 067226

G2 (300 daN) - ref. 022775 G4 (550 daN) - ref. 022799 G7 (150 daN) - ref. 022829
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235
r=—>! ] !l
177 »J
G5 (550 daN) (6.25 kg) - ref. 022805
G10 (400 daN) (5 kg) - ref. 067165 G8 (550 daN) - ref. 022836

X2 (300daN)
ref. 050518
G9 + X1 (550 daN) - ref. 022881

X1 (550 daN) - ref. 050501 F‘Zﬁ
X6 (300daN)
ref. 050587
ALIMENTAZIONE

- Questo apparecchio deve essere azionato esclusivamente da una presa di corrente trifase 400V (50-60 Hz) con terra di protezione, protetta da un
interruttore di tipo D = 25 A (o da un fusibile Neoz tipo aM).

La corrente di alimentazione permanente (I1p o ILp) & indicata nella sezione «Dati elettrici» e corrisponde alle condizioni operative massime. Notate
che I'alimentazione e la protezione (fusibile e/o interruttore) della vostra rete elettrica devono essere compatibili con la corrente richiesta. In paesi con
diversi valori di alimentazione di rete, potrebbe essere necessario sostituire la spina di rete per accedere alla massima potenza.

e Raccomandazione sulla linea di alimentazione:

Al fine di limitare la caduta di tensione nella linea di alimentazione ed evitare qualsiasi rischio di scollegamento della protezione, & indispensabile
collegare I'apparecchiatura ad una presa «dedicata». Questa spina deve essere collegata al quadro elettrico e alimentare solo questa apparecchiatura.
1l grado di protezione deve essere determinato tenendo conto dei seguenti vincoli:

Controllare la sezione del cavo che arriva alla presa di collegamento: 4 x 6 mmz2. Se il cavo di rete dal pannello & piu lungo di 10 m, utilizzare una
sezione del conduttore di 10 mmz2. Se usate un cavo d'estensione, usate una sezione di conduttore di 6 mm2 (10 mm?2 se la lunghezza della linea +
cavo d'estensione & > 10m).

Quando si usa una prolunga, questa deve avere una lunghezza e una sezione corrispondenti alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga
conforme alle norme nazionali.

Cavo corrente File 400V/ 3 fasi + terra

L1

,
L2 ,

L L3
L1 : fase 1 L3 : fase 3 @ Neutro (non utilizzato)
L2 : fase 2 J?— : Terre terra (verde/giallo o verde)

« La sorgente di corrente di saldatura si mette in protezione se la tensione d’alimentazione & inferiore o superiore al 15% di o delle tensioni specificare
(un codice appare sul display).

« Per ottenere il funzionamento ottimale dell’attrezzatura, verificare che il circuito d'aria compressa possa fornire 8 bar (116 Psi) poi collegare la rete
d’aria compressa nella parte posteriore del dispositivo. Il dispositivo non dev’essere utilizzato con una rete d‘aria con pressione inferiore a 4 bar (58
Psi) o superiore a 10 bar (145 Psi).

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo non € protetto contro le sovratensioni regolarmente emesse da un gruppo elettrogeno e quindi non & consigliato connetterlo a
questo tipo di alimentazione.

RIEMPIMENTO DEL SERBATOIO DI LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO

1l liquido di raffreddamento raccomandato da GYS deve essere usato:
5 I: rif. 062511 10 | : rif. 052246
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L'utilizzo di altri liquidi di raffreddamento, e in particolare del liquido standard auto, puo portare, per un fenomeno di elettrolisi, all'accumulo di depositi
solidi nel circuito di raffreddamento, diminuendo cosi il raffreddamento, con possibile ostruzione del circuito. Eventuali danni alla macchina dovuti
all’'uso di un altro liquido refrigerante non saranno considerati in garanzia.

1l liquido puro raccomandato fornisce protezione antigelo fino a -20°C (-4°F). Puo essere diluito, ma imperativamente usando acqua deionizzata; non
utilizzare acqua di rubinetto per diluire il liquido minimo 1 tanica da 10 litri deve essere utilizzata per garantire una protezione minima del circuito di
raffredamento.

30 litri di liquido protezione antigelo a -20°C (-4°F)
20 litri di liquido + 10 litri d'acqua demineralizzata protezione antigelo a -13°C (9°F)
20 litri di liquido + 10 litri d'acqua demineralizzata protezione antigelo a -5°C (23°F)

Qualsiasi danno riconducibile al gelo verificatosi sulla macchina non sara riconosciuto nell’ambito della garanzia.

Per il riempimento del serbatoio di liquido di raffreddamento, procedere come segue :
- Posare la pinza pneumatica sul suo supporto.
- Versare 30 litri di liquido per raggiungere il livello fino a meta dell’ indicatore di livello.

Dati di sicurezza per il liquido :

-in caso di contatto con gli occhi, togliere le eventuali lenti, se utilizzate dall‘operatore , e lavare abbondantemente gli occhi con acqua
) pulita Consultare un medico in caso di complicazioni.
e -in caso di contatto con la pelle, lavare energicamente con del sapone e togliere ogni indumento contaminato. Incaso d'irritazione
Gd  (rOSSOFi, ecc.), consultare un dottore.

-in caso di ingestione, risciaquare abbondantemente la bocca con acqua pulita. Bere dellacqua in grandi quantita. Consultare un

dottore.

Manutenzione: vedi capitolo «<PRECAUZIONI DI FUNZIONAMENTO E MANUTENZIONE».

MESSA IN FUNZIONE DELLA MACCHINA

e L'accensione si fa per rotazione del commutatore on/off (7) sulla posizione I, e inversamente lo spegnimento si fa per rotazione sulla posizione O.
Attenzione! Mai interrompere I'alimentazione mentre la fonte di corrente di saldatura é in uso. La scheda elettronica inizia un ciclo di tests
di inizializzazione dei parametri chedurano circa 10 secondi. Al termine di questo ciclo, la macchina & pronta per essere utilizzata.

« Appena la macchina & sotto tensione, il liquido circola nei cavi. Controllare che non ci siano perdite.

INTERFACCIA UOMO MACCHINA

mooe NORMAL 10/02/08 - 14h30

>+ ©

EsC:
PRESS 25

OO ©

MEMORY

@ Tasto & @ Registrazione dei parametri

» Una semplice pressione sul tasto permette di scegliere tra la modalita
pinza, pistola o « regolazione pinza ».
¢ Una pressione di 2 secondi sul tasto permette di ritornare nella moda-

lita « Auto » partendo da altre modalita. « La touche ‘& permette di salvaguardare una regolazionf: della

« Una pressione di 2 secondi sul tasto azzerra il contatore dei punti macchina (parametri che sono stati impostatinella modalita manuale :
quando questo & attivo. intensita, tempi e forza di serraggio).

« Una pressione di 2 secondi sul tasto permette di ritornare alla moda- | ® Il tasto (@ permette di ristabilire una regolazione con lo stesso

lita «Regolazione» nome. si mette automaticamente in modalita manuale con i parame-
« Due tocchi brevi successivi cancellano la lista che éattiva sullo tri di saldatura (intensita, tempi e forza di serraggio) e l'attrezzatura
schermo nella modalita visualizzazione deglielenchi. (pinza o pistola protetti).

» Un tocco breve sul tasto nella modalita memorizzazione dei program-
mi cancella il programma selezionato.
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@ Registrazione di un rapporto @ Regolazione dello spessore della lamiera
Questa funzionalita & dettagliata nel capitolo corrispondente. Il valore di questa regolazione stabilisce lo spessore delle lamiere La
Il tasto '@ permette di attivare o menola scrittura di un rapporto. scelta dello spessore si fa con i tasti+ e -, gli spessori disponibili sono
Il tasto ' P> permette di visualizzare la serie dipunti effettuati. 0.6,0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 3.0 mm.

@ Utilizzo deile modalita @ Regolazione del tipo di lamiera

Il tasto M°* permette di muoversi in tutti i modi di saldatura. Pre-

mendo a lungo il tasto mode si attiva la modalita di configurazione, che | Questo parametro permette di scegliere in 4 grandi famiglia : Acciaio
permette di selezionare la lingua, impostare la data e attivare I'allarme | rivestito, Acciaio HLE/THLE, Acciaio UHLE e acciaio al boro/USIBOR.
acustico «corrente troppo bassa» o «pressione troppo bassa». I tasti ( | Questo parametro & anche modificabile con i tasti + e —.

A 0 W) sono usati per selezionare il valore da modificare e i tasti +
e - sono usati per aumentare o diminuire la selezione.

@ Regolazione del braccio utilizzato

REGOLAZIONE PINZA IN G

m Bloccare il braccio in G utilizzando la leva di serraggio (FIG 2-1).

1l tasto @& permette di selezionare la funzione regolazione pinza. La funzione «regolazione pinza» permette
di fissare la pinza e applicare la forza di serraggio programmata agli elettrodi senza far passare la corrente.
La pinza resta chiusa fintanto che I'operatore preme il pulsante. Questa funzione consente di verificare il
centraggio delle ghiere.

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare nella modalita Auto.
Per il GYSPOT BP LG, mettersi sistematicamente in questa modalita per arrestare la pompa al momento di

cambiare il braccio.. L'elettrodo si ritrae nella pinza. La spia rossa sul bottone (FIG 2-12) si accende indi-
cando che la pompa € spenta.

I DIFFERENTI MODI DI SALDATURA

Per tutte le modalita :

I tasti di spostamento (4\ o W) permettono di selezionare i parametri da modificare. Ciascuna regolazione si effettua premendo
I l sui tasti laterali + e -.

1l tasto (FIG 2-12) della pinza permette la regolazione a distanza dei parametri di saldatura (spessore, tipo di acciaio):
- Pressione lunga: cambiamento di parametro (passaggio da un parametro all‘altro).
- Pressione corta: modifica del valore del parametro.

Per cambiare braccio (G1 -> G2 per esempio), l'utilizzatore deve imperativamente passare attraverso la tastiera della macchina.

Pressione rete insufficiente:

Se la pressione d’entrata & insufficiente per assicurare la forza di serraggio richiesta, la macchina indica prima del punto con messaggio di errore
seguente: PRESSIONE RETE INSUFFICIENTE Una seconda pressione sul pulsante permette di « forzare » I'esecuzione del punto che si effectua
allora con la pressione disponibile.

Corrente debole:
Se la corrente ottenuta durante il punto € inferiore al valore della consegna (<6%), la macchina indica una volta effettuato il punto, un messaggio
d‘avvertimento «corrente debole» la quale indica che il punto & da verificare.

In tutti i casi, un messaggio appare alla fine del punto al fine di indicare I'intensita e la pressione misurata. Questo messaggio resta visualizzato sullo

schermo fino a che I'utilizzatore non preme sulla tastiera o realizza un punto premendo sul pulsante di saldatura.

Le condizioni di saldatura devono essere controllate allinizio di ogni lavoro. Dei punti di saldatura «test» devono essere realizzati
su dei pezzi di lamiera rappresentativi del lavoro da realizzare. Effettuare 2 punti di saldatura spaziati alla stessa distanza di quelli
nel cantiere. Testare lo strappo del secondo punto di saldatura. Il punto & correttamente esseguito quando lo strappo provoca
I'estrazione del nucleo strappando la lamiera, con un diametro minimo del nucleo in conformita con le specifiche del costruttore.
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Questa modalita si accende per impostazione predefinita allavvio della macchina.
Modalita AUTO Questa modalita permette di saldare lamiere senza specificare alcun parametro sullo schermo della macchina
La macchina determina lei stessa i parametri di saldatura adatti.

.-.I'J AUTO
-

Gl 188

Pression ¢ . 9bar Effectuer un point a vide Pression 6 . 9bar

Per poter utilizzare questa modalita, effettuare precedentemente un punto a vuoto (senza lamiere tra gli elettrodi), come richiesto sullo schermo.
Premere il pulsante Il messaggio « Effettuare un punto a vuoto » appare sullo schermo. Premere di nuovo il tasto per effettuare la calibrazione. Una
volta fatta la calibrazione, la macchina visualizza tutti i parametri a zero, ed & pronta per saldare. Chiudere la pinza sulla zona da saldare e saldare
automaticamente, senza inserire nessun parametri nella macchina. Ogni 30 punti di saldatura, una nuova calibrazione a vuoto sara richiesta.

Questa modalita ¢ utilizzabile con tutti i bracci tranne il G7.

Questa modalita determina i parametri di saldatura a partire dallo spessore delle lamiere e del tipo di acciaio.

I parametri da regolare in questa modalita sono:

- Spessore delle lamiere d’assemblaggio, puo variare da 0.60 mm a 3.00 mm.

Quando si saldano 2 lamiere insieme, inserire lo spessore della lamiera pitl sottile.

Quando si saldano 3 lamiere insieme inserire lo spessore totale diviso 2.

- Tipo d’ acciaio (Acciaio rivestito, Acciaio HLE/THLE, Acciaio UHLE, acciaio al boro o BORON).
Quando le lamiere di natura diverse sono saldate, selezionare I'acciaio piti duro tra quelli sovrapposti.

- Referenza del braccio utilizzato.

Questa modalita permette di regolare manualmente i parametri del punto di saldatura, seguendo le istruzioni
di un capitolato di riparazione, per esempio.

I parametri da regolare in questa modalita sono:
- Intensita (2000 a 13 000 A)

- Tempi (100 a 850 ms)

- Sforzo di serraggio (100 a 550 daN)

- Referenza del braccio utilizzato.

Questa modalita permette una regolazione precisa dello spessore e del tipo di ogni una delle 2 0 3 lamiere.
II primo elemento (spessore della lamiera 1) viene selezionato. i tasti alto e basso permettono di selezionare
i parametri da modificare, mentre i tasti destro e sinistro diminuiscono e aumentano il suo valore. La voce
evidenziata permette di selezionare il parametro da modificare.

I parametri da regolare in questa modalita sono:

- Spessore di ciascuna lamiera: da 0.60 mm a 3.00 mm.

- Tipo di acciaio di ogni lamiera : Acciaio rivestito, Acciaio HLE/THLE, Acciaio UHLE e Acciaio al boro
(BORON). Quando le lamiere di natura diverse sono saldate, selezionare I'acciaio pit duro tra quelli sovrapposti.

- Per attivare la lamiera 3 premere sulle frecce di spostamento (4 o W) per mettere in evidenza la lamiera
3. Utilizzare poi i tasti + e — per selezionare il tipo e lo spessore delle lamiere.

- Referenza del braccio utilizzato.

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare nella modalita AUTO.

Modalita La modalita GYSTEEL € opzionale, & configurabile nel menu «Regolazioni».

Questa modalita permette di chiamare nominalmente un punto preregistrato secondo il capitolato di ripara-
COSTRUTTORE zione del costruttore.
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mope CONSTRUCTEUR  g4.64.1

viooe CONSTRUCTEUR g4, 04

USER BUIESIE T

B
G M _EUROPE
| [GME @3

PSA
RENAULT
TOYOTA

BMW
VOLKSWAGEN
MERCEDES

| [GME B85
| [GME B6
| [GME 87

GME B8

Dei punti di saldatura programmati dall’utilizzatore possono essere richiamati selezionando USER nella lista dei costruttori. I punti di saldatura pos-
sono essere programmati con l'aiuto del software GYSPOT e il modulo di parametrizzazione dei punti di saldatura.

G
| [GME B4
G
G

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare nella modalita AUTO.

La modalita ENERGY & opzionale; & configurabile nel menu «Regolazioni».

N Questa modalita permette di controllare I'energia trasmessa durante il punto di saldatura. Questa modalita
Modalita ENERGY non & destinata alla riparazione, ma alla realizzazione di tests da parte dei costruttori o dagli organismi di
controllo.

wooe ENERGY
BETALONNAGE A VIDE I

Il ===

™) | E ]
g
Pression 6. Sbar G 188m Effectuer un point a vide

I 73
E 0.1..

S,

-

Per poter utilizzare questa modalita, effettuare preventivamente un punto a vuoto. Premere il pulsante Il messaggio « Effettuare un punto a vuoto »
appare sullo schermo. Premere di nuovo il tasto per effettuare <t2/>la calibrazione. Una volta realizzata la calibrazione, la macchina visualizza sullo
schermo gli ultimi valori utilizzati in questa modalita per la corrente e I'energia. L'utilizzatore puo allora modificare la corrente di saldatura, I'energia,
e I'impedenza. La macchina salda il tempo necessario per raggiungere I'energia richiesta. Se il tempo si saldatura & troppo lungo, la macchina visua-
lizzera un messaggio di errore « Tempo massimo raggiunto ».

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare nella modalita AUTO.

MENU E IMPOSTAZIONI

REGLAGES A :MODE 28
FR Questo menu ¢ accessibile premendo il tasto 'MOPE per pil di 2 secondi.

DATE HEURE 27711719 11:56

SONS ON

CONTROLE KAfdaN ON . . By . -
IDENTIFICATION Ly La lingua dei menu puo essere selezionata nella riga 1.
HODE CONSTRUCTEUR 0 La data e I'ora possono essere programmate sulla riga 2.
MODE ENERGY

MODE NORMAL

FIODE MULTITOLES 0 Le modalita GYSTEEL (GYSACCIAIO), COSTRUTTORE, AUTO, e ENERGY possono essere attivate / disattivate in
i questo menu.

REGLAGES

LANGUE

DATE HEURE

SONS 0

IDEF!(ATQN controllo daN

MODE COLLE

MODE CONSTRUCTEUR ) . . ; ) N .

e : Con questa impostazione la forza di serraggio della pinza pud essere attivata o controllata durante la saldatura.
oD HULoles

MODE GYSTEEL

Modalita COLLA :

Sullo schermo REGOLAZIONI qui sotto, I'utilizzatore puo precisare la presenza di colla tra le lamiere. Se la modalita colla € attiva, un prepunto viene
effettuato prima del punto di saldatura. La durata di questo prepunto & parametrata in millisecondi, da 0 a 400 ms, con incrementi di 50. Quando la
modalita colle & selezionata, la dicitura « GLUE » appare nei menu di saldatura NORMALE, MANUALE, MULTI, GYSTEEL.

wooe MULTITOLES 04 04

Pression & .9b; Pression Pression & . &3
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UTILIZZO DELLA PISTOLA MONOPOINT (OPZIONE)

« Selezionare lo strumento PISTOLO MONOPUNTO usando il tasto @& .

Collegare il filo di terra della pistola all’elettrodo mobile. Far scorrere la ruota zigrinata e stringere.

Rimuovere il braccio dal morsetto e attaccare invece il cavo della pistola.

Collegare il cavo di controllo alla spina jack.

Controllare che la vite che collega la scarpa al capocorda sia stretta.

- Fissare il morsetto di terra al pezzo da lavorare, se possibile vicino alla zona da lavorare.

Quando si fa la saldatura monopoint con la pistola, attaccare sempre la massa alla lamiera inferiore per assicurarsi che la corrente di saldatura passi
attraverso entrambe le lamiere.

- Comincia a saldare con il punto che & pili lontano da terra e avvicinati ad esso.

- Automaticamente viene avviata la modalita STANDARD con le impostazioni per saldare le stelle di rigonfiamento.
- La pistola monopoint puo essere utilizzata sia in modalita STANDARD che EXPERT.

wooe NORMAL

In modalita STANDARD, lo spessore massimo del foglio € limitato a 1,5 mm.

Oltre allo spot di testa da un lato, la pistola mono spot pud essere utilizzata con una serie di altri strumenti,

ad esempio per varie operazioni di rimozione delle ammaccature (martello per la rimozione rapida delle

- ammaccature (stella), saldatura su filo ondulato, punte di estrazione, saldatura su rondelle, rivetti, bulloni,
dadi, saldatura di giunzione a rulli, restringimento, tempra, indurimento (elettrodo di carbonio)). Utilizzare i

tasti freccia SU e GIU per navigare nel menu e i tasti freccia + e - per effettuare I'impostazione corretta.

o var
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In modalita MANUALE, l'intensita massima ammessa sara da 9 kA per una durata che non potra eccedere i
600 ms. Le regolazioni sullo schermo saranno dunque bloccate a questi valori massimi. Regolare il genera-
tore indicandogli lo spessore della lamiera da saldare con I'aiuto dei tasti + e -.

T 40~ Regolare il generatore indicando lo spessore della lamiera da saldare con l'aiuto dei tasti + e -. E’ possibile

modificare i parametri corrente e tempo in modalita manuale.
Pression & . Sbar

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare alla modalita NORMALE.

FEHLER MANAGEMENT

Diversi avvenimenti possono produrre degli errori. Possono essere classificati in 4 categorie:

1/ Le avvertenze, che previene I'utilizzatore da un surriscaldamento, una mancanza di pressione o inten-
sita, ecc. Queste avvertenze si visualizzano a schermo e restano visibili fino alla pressione di un tasto.
2/ Gli errori, che corrispondono a un’errata installazione (pressione dell’aria, alimentazione elettrica).
3/ Gli errori gravi, che bloccano I'utilizzo della macchina. In questo caso contattare il servizio post vendita
4 / La protezione termica & assicurata da un termistore sul ponte a diodi che blocca I'utilizzo della mac-
china con il messaggio «surriscaldamento»

Batteria debole

Il messaggio « Batteria debole » appare quando viene messa sotto tensione e allerta I'utilizzatore sul
fatto che la tensione della batteria sulla carta comandi & debole. Questa batteria assicura la salvaguar-
dia della data e dell'ora quando I'appareecchio &€ messo fuori tensione.

Batterie faible

Attrezzo non valido

Il messaggio « Attrezzo non valido » appare quando |'attrezzo viene messo sotto tensione e allerta
I'utilizzatore del fatto che un tasto o un pulsante & rimasto attivo, o0 un corto-circuito permanente &
stato rilevato. Controllare il pulsante della pistola e i pulsanti sulla/sulle pinze per far sparire questo

messaggio.

Outil non valide

Braccio non valido

A 1l braccio del morsetto non & compatibile con la modalita di saldatura selezionata.

Bras non valide

Corrente troppo debole
1/ Controlla linea
Se la corrente ottenuta durante il punto € inferiore al setpoint (6%), la macchina indica una volta che

il punto € stato visualizzato con un messaggio di avvertimento «Bassa corrente, linea di controllo» che
indica che il punto deve essere controllato.

2/ Controllare le piastre

Se la macchina non & in grado di ottenere la corrente richiesta, viene visualizzato il messaggio di

errore «Bassa corrente, piastre di controllo». Il punto non é effettuato e il diffetto deve essere rimosso
per fare un punto.

Courant trop faible

Pressione della rete insufficiente
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Se la pressione d'ingresso € insufficiente per assicurare la forza di ser-
raggio richiesta, la macchina bippa e indica prima del punto il messag-
gio di errore seguente « Pressione rete insufficiente ».

Pression faible

Una seconda pressione sul pulsante permette di « forzare » I'esecu-
zione del punto che si effectua allora con la pressione disponibile. Se
la forza di serraggio misurata € insufficiente allora la macchina indica «
Pressione debole » e viene registra nel rapporto attivo.

S

Pression réseau insuffisante

IRNS: 7.2kA
T: 350

Aspirazione della pompa

F 479 daN

ERROR 128

15/01/2021 09:27
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Pump priming defect

Autodiagnosi

CHECK CONFIG X movezs

PTI- 400
SN 2101024700000001
CONTROL SOFT V1.00.01
ALIM HARD 400 V.
ALIM SOFT V0,01
KEYBOARD

UNI

6
IGBT4 =0V

R
GUN PRESSURE = 0.00 BAR
CONNEXION GUN

CHECK CONFIG 2 X .uoms

Il messaggio Pump Priming Fault appare quando la pompa del sistema di raffreddamento viene ades-
cata. Controllare il livello del refrigerante nel serbatoio.

Quando il dispositivo & acceso, esegue un‘autodiagnosi e visualizza i
risultati sullo schermo.

Se non c'& un errore di blocco, questa pagina viene visualizzata per 3s
e poi scompare. Durante questo tempo, una breve pressione sui tasti
MODE, A o V, esce dalla visualizzazione della pagina CHECK (risultati
sintetizzati su due pagine). Una lunga pressione su MODE fa uscire dal
modo CHECK.

Non & possibile uscire dalle pagine CHECK quando viene rilevato un
guasto bloccante, eccetto nel caso di un guasto di fase (vedi elenco
sotto).

Linea Mostra la colonna di Mostra la colonna " ’ . .
. Commento e di destra Tipo di guasto In caso di guasto di blocco
Page CHECK n°1
1 Nome del prodotto PTI-400 PASS No bloccante
Numero di serie del
2 prodotto SN XX XX XXXXXX. XXXXXX PASS o FAIL No bloccante
3 Versione soft secondaria CONTRC))(I)‘( iSFT V. PASS No bloccante
4 Versione primaria dura ALIM HARD 400V PASS 0 FAIL Blocco Scheda di alimentazione sbagliata, contattare f rivend-
5 Versione soft primaria ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL Blocco Versione software errata, c_on_tattare il proprio rivenditore
specializzato
Assicuratevi che nessun tasto o grilletto della tastiera
6 Test della tastiera KEYBOARD PASS o FAIL No bloccante sia premuto, se l'errore persiste, contattate il vostro
rivenditore.
7 Test di comunicazione COMMUNICATION PASS 0 FAIL Blocco Problema di comunicazione tra le schede, contatta il tuo
rivenditore
8 Scheda SD SD XX.XX.XX.XX.XXXX PASS o FAIL No bloccante Scheda SD non disponibile
Tensi f: 1 12 = Vv PA FAIL Bl \ .
ensione fase v X S50 occo Se non c'e fase, premendo MODE per 5s si accede al
10 Tensione fase 2 U23 = xxx V PASS o FAIL Blocco menu di setup e la macchina pud essere utilizzata in
11 Tensione fase 3 U31 = xxx V PASS o FAIL Blocco modalita showroom.
12 Tensione CAPA U+HT = xxx V PASS o FAIL Blocco
13 Tensione PM IGBT 1 e 2 UPMIGBT12 = xxx V PASS o FAIL Blocco
14 Tensione PM IGBT 3 e 4 UPMIGBT34 = xxx V PASS o FAIL Blocco
- _ Problema con il controllo dell’elettronica di potenza,
15 Risultato del test IGBT 1 IGBT1 = xxx V PASS o FAIL Blocco contattate il vostro rivenditore.
16 Risultato del test IGBT 2 IGBT2 = xxx V PASS o FAIL Blocco
17 Risultato del test IGBT 3 IGBT3 = xxx V PASS o FAIL Blocco
18 Risultato del test IGBT 4 IGBT4 = xxx V PASS o FAIL Blocco
Page CHECK n°2
1 Rlsu_ltato del test Frans:fo di CONNEXION TRANSFO PASS o FAIL Blockieren Controllare il collegar_nento del cavo di alimentazione dal
rilevamento primario terminale al generatore.
2 Data e ora DATE/TIME PASS o FAIL No bloccante
3 Modalita SHOW ROOM SHOW-ROOM ON o OFF No bloccante
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Test del grilletto di sal-
datura, del grilletto della GGUN WELD SW =
u pistola e della temperatura XXX V PASS No bloccante
della pistola
Test di innesco per . .
5 I'apertura del diodo e la | GGUN OPEN SW = x.xxV |  PASS o FAIL Blocco Controllare Il collegamento del sensore di temperatura del
diodo di potenza.
temperatura
6 Temperatura primaria del TRANSFO TEMP = x.xx V ON o OFF Blocco Surriscaldamento del Eragfgrmgtore 'dl. potgnza. Lasciare
trasformatore raffreddare I'unita prima di riavviarla.
7 Sensore di posizione THICKNESS SENSOR = PASS No bloccante
XX.X mm
8 Tensione durante la WELDING VOLTAGE = PASS No bloccante
saldatura XXX V
g | Tensione defabatteriadi | gaCKUP CELL =xxxV |  PASS o FAILL No bloccante
ackup
AIR PRESSURE = xx.x _ ) . )
10 Pressione di rete bar si PASS PASS o FAIL Blocco Sensore di pressione de_II aria deI_Ia rete HS, contattare il
proprio rivenditore.
Klammerdruck
GUN PRESSURE = xx.x
i bar si PASS i ; 13 i ;
11 Rllevamepto gella presenza PASS o FAIL Blocco Sensore di pressione dell aria deI_Ia pinza HS, contattate il
di un‘arma GUN PRESSURE = X.xX vostro rivenditore.
V si FAIL
12 | Rilevamento della presenza CONNEXION GUN ON o OFF No bloccante
della pistola

CONTATORE DI PUNTI

Un contatore di punti permette di contare i punti effettuati con le stesse cappe. Se il punto & effet-
tuato senza problemi, il messaggio seguente sara visibile.
1l valore del contatore € visibile in alto a sinistra dello schermo. Una pressione di 2 secondi sul tasto

& azzera il contatore dei punti quando questo ¢ attivo.

Se vengono realizzati piti di 200 punti con gli stessi suggerimenti, sullo schermo viene visualiz-
zato un messaggio di avviso che rimane visualizzato dopo ogni punto finché non viene ripristinato
il contatore. La macchina contabilizza i numeri di punti realizzati con ciascun braccio in maniera
indipendente.

IRNS: 72 kA F : 233 daN
T: 350 =

Dal momento in cui appare il messaggio di avviso, se le cappe non vengono modificate prima del reset del contatore, possono deteriorarsi
e portare a una scarsa qualita del punto di saldatura.

FUNZIONALITA DI REGISTRAZIONE

La modalita identificazione € opzionale, & configurabile nel menu «Regolazioni».
Se la modalita identificazione & configurata su « off » & sufficiente mettere un nome di rapporto e dell‘attivita per memorizzare i punti di saldatura
effettuati.L’ elenco permette di memorizzare i parametri dei punti realizzati con la pinza.

L'archivio permette di memorizzare i parametri dei punti di realizzati con la pinza. E’ disponibile per tutte le modalita, tramite pressione sui 2 tasti '@
e .
1l programma utilizzatore & disponibile per tutti le modalita sui tasti ([0 e @,

Rapporto (elenco)
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La registrazione di un rapporto permette di recuperare i dati di una seriedi punti realizzati con la
v o dutiounn | pinza e di registrarli sulla scheda di memoria affinché possano essere recuperati da un PC per esem-
|M pio. GYS fornisce un software chiamato GYSPOT per leggere la scheda SD e riprodurre gli archivi su
PC. Questo software GYSPOT & archiviato nella scheda SD come pure le istruzioni d'utilizzo.

Per default, questa funzione ¢ disattivata all’avvio della macchina. Una pressione sul tasto salvatag-
gio (on/off) e sul tasto «mode» permette di avviare il salvataggio del rapporto nel manuale d‘istru-
zioni selezionato. Una nuova pressione sul tasto salvataggio (on/off) arresta il salvataggio in corso.

L'archivio creato contiene: un identificativo per utilizzatore, cosi come per ogni punto effettuato, lo strumento e il braccio utilizzato, le regolazioni
di macchina (intensita e pressione). Contiene ugualmente gli eventuali messaggi d’errore seguenti apparsi durante il suo salvataggio :| DEBOLE, P

DEBOLE, PB CAPS.
Linserimento dell'identificativo si fa con i quattro tasti +, - 4 o W. Durante l'inserimento dell'identificativo gia utilizzato, la macchina registra i nuovi
punti di seguito, senza cancellare i precedenti.

1l tasto lettura | » permette di recuperare un rapporto precedentemente registrato e di rileggerlo sullo schermo.

Occorre interrompere il salvataggio in corso premendo sul tasto '® prima di poterlo visualizzare su schermo. Il tasto Mope permette di uscire dalla
modalita di visualizzazione del rapporto.

P_er ca.ncellare il contenuto -d-l un rapporto, occorre Infine, premere sul tasto & .
visualizzarlo su schermo utilizzando il tasto ' » . Appare il messaggio seguente.

Quando appare il triangolo, una seconda pres-

sione sul tasto @ cancella il contenuto del
rapporto visualizzato.

Il triangolo sparisce dallo schermo automatica-
mente dopo 3 secondi.

Se la modalita identificazione & configurata su ON occorre compilare tutti i campi obbligatori della
o commessa di riparazione per fare dei punti di saldatura altrimenti la macchina emettera I'errore di
DATE HELRE 84047 identificazione.

e Pgr attivare e per disattivare .Ia modalita di iqentiﬁc_alziqne bisogna inserire una sched.a SD. identifica-
T‘%%EE coue e zione nel lettore della macchina nel punto e in sostituzione della scheda SD che contiene i program-
MODE AUTO 0 mi.

MODE ENERGY

MODE MULTITOLES Lo schermo regolazione si attiva premendo per 2 secondi sul tasto Moo,

MODE GYSTEEL 0

SUPERON] o g Quando la scheda SD «identificazione» € inserita e selezioniamo «identificazione ON» allora lo
schermo di supervisione viene visualizzato.
9 Questo schermo permette di rendere i campi « immatricolazione, marca del veicolo, modello del

veicolo, numero di telaio» obbligatori al momento della compilazione dell’ordine.

Marque véhicule

Modzle véhicule 0 Per uscire dallo schermo, occorre premere sul tasto M°PE per due secondi. Infine, occorre rimettere
la scheda SD che contiene i programmi nel lettore della macchina.

Numeéro chassis

Quando un ordine di riparazione ¢ gia stato creato, non pud essere modificato ne cancellato sulla macchina. Per cancellarlo, utilizzare il software
Gyspot del PC. L'utilizzatore puo creare al massimo 100 ordini di riparazione.

Ordine di riparazione Identificazione utilizzaotre Immatricolazione (opzionale)
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5 :nooe 2zs

J ) Yomed '\ Y
28 o8

Modello veicolo Ne° telaio (opzionale)

B ordre de réparation [ Identification Utilisateur

5 :nopE 2s

B Numéro chassis

B Marque véhicule B Modale véhicule

E

E *w
c
39

Q I tasti di spostamento (4 o W) permettono di cambiare le lettere o le cifre. I tasti - e + permettono di spostare il cursore nel
‘ ’ campo. La pressione breve sul tasto @~ permette di cancellare il campo. 1l tasto Mope permette lo scorrimento dei campi per la

C ggg

: <
)
2 S

modifica o la lettura.

Catalogo

CATALOGUE 5 :MODE 25

Il tasto ' P permette la consultazione degli ordini di riparazione. Il numero di pagina € visualizzato
(13 maxi).

I tasti — e + permettono di cambiare pagina. I tasti A e W permettono di selezionare i Job succes-
sivi 0 precedenti. I tasti ‘mobE permettono di visualizzare I'ordine di riparazione selezionato.
1l tasto @ permette di uscire dalla modalita di visualizzazione del rapporto.

e La libreria di gestione della scheda SD permette di gestire le schede SD > 2 Go.

* Per ciascun ordine di riparazione € associato un file archivio xxx.dat.(con xxx=identificativo da 001 a 100). In ciascun archivio, & possibile registrare
al massimo 500 punti di saldatura. Su richiesta i nomi dell’ordine di riparazione e dell’utilizzatore vengono visualizzati.

 N° di pagine & indicato in alto a sinistra.

« L'insieme degli ordini di riparazione € memorizzato nell’archivio catalog.GYS.

 Questo file contiene il numero totale degli ordini di riparazione, il nome di ciascun ordine di riparazione e il nome di ciascun utilizzatore. Ci sono 100
ordini di riparazione al massimo.

Pr mmi ratori

1l salvataggio dei parametri permette di definire un programma utilizzatore al fine di ritrovare facilmente le sue regolazioni per un utilizzo futuro. Sono
disponibili 20 slot di memoria. Ogni una di queste contiene le regolazioni seguenti : attrezzatura, braccio,intensita di saldatura, tempi di saldatura e
sforzo di serraggio. Un programma pu0 essere associato alla pinza o alla pistola.

Un programma puo essere associato alla pinza o alla pistola.

I tasto (& permette il salvataggio delle regolazioni in corso della modalita manuale (intensita, tempi e forza di serraggio). Le 20 slot di memoria sono
segnalate con un identificativo (per I'utilizzo a cui sono dedicate) o con un simbolo « --- » per le posizioni libere.

N>/
Linserimento dell'identificativo si fa con i quattro tasti ‘ . Con l'inserimento di un identificativo gia utilizzato, la macchina cancellera i parametri
che erano stati memorizzati precedentemente.

1l tasto @ permette di accedere alle regolazioni registrate precedentemente. La scelta di una posizione vuota non ha nessun effetto.
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Una breve pressione sul tasto & cancella il programma selezionato dalla lista dei programmi salvati.

1l tasto MOPE permette di uscire dalla modalita di selezione del programma, , far passare la macchina dalla modalita manuale con i parametri e lo
strumento salvataggio nel programma.
Per disattivare il programma, € sufficiente cambiare il valore di un parametro in una delle tre modalita manuali, normali o multilamiere o di cambaire

strumento (pinza, pistola) utilizzando il tasto €.

Il tasto ' P permette di visualizzare un rapporto precedentemente registrato e di rileggerlo sullo schermo.
Sched ia SD. (rif. 050914)

Questa scheda permette all’utilizzatore di fare il collegamento tra il suo generatore e un PC per:

» Recuperare degli archivi (rapporti), al fine di conservare una traccia del suo lavoro ed eventualmente di risalire ad una compagnia assicurativa.
» Aggiornare i parametri di saldatura, aggiungere nuove lingue.

« Il Software GYSPOT per la modifica dei parametri sul PC & memorizzato nella scheda SD.

« Il manuale d'istruzioni & conservato nella scheda memoria SD.

Lo spazio memoria sara sufficiente per assicurare un‘autonomia di pit di 65 000 punti.

La macchina puo funzionare senza carta memoria in modalita «manuale» unicamente.

Se la scheda SD non ¢ inserita nel lettore della scheda allora si visualizza il messaggio seguente. Occorre
arrestare e riavviare la macchina dopo aver inserito la scheda SD.

Importante : bisogna interrompere I'alimentazione della macchina prima di ritirare la scheda SD dal suo
lettore e riavviare la macchinaunicamente dopo avere inserito la scheda SD nel suo lettore altrimentii dati
memorizzati sulla scheda SD possono distruggersi.

Insérer la carte SD

MONTAGGIO E CAMBIAMENTO BRACCI PINZA G

La garanzia non copre le anomalie e i deterioramenti dovuti a un errato montaggio del braccio della pinza in G.

IMPORTANTE:

-non utilizzare del grasso di rame sui bracci.

- mantenere la suola delle braccia e il supporto del braccio puliti sul morsetto per favorire un buon flusso di corrente tra le parti in contatto.

- In caso di non utilizzo prolungato, conservare sempre la macchina con un braccio montato sul morsetto per evitare la polvere sul supporto del
braccio.

Procedura di cambio braccio:

Durante la sostituzione dei bracci sul morsetto, la pompa del circuito di raffreddamento deve essere spenta. Per questo, posizionarsi su «Regolazione
pinza» sulla macchina; la spia rossa s'illumina sul pulsante della pinza (FIG 2-12) ad indicare che la pompa & spenta. L'elettrodo si ritrae allora dalla
pinza per permettere il ritiro del braccio.

II fermo sporge oltre il lato del lucchetto chiuso
La leva deve essere in posizione arretrata (~ 120 °)
Le frecce devono essere allineate

Inclinare il braccio di circa 15 ° e rimuoverlo dalla sua sede (i perni devono scorrere nella scanalatura)

APERTURA MECCANICA DEL BRACCIO

Per aprire il braccio e accedere piu facilmente alla carrozzeria, azionare la sovrapertura premendo sul pulsante della pinza (FIG 2-10).
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Premere il pulsante (FIG 2 -10)

Il fermo sporge dal lato del lucchetto aperto

La leva deve essere aperta (~ 90 °) in battuta sul fermo.
Le frecce non devono essere allineate

Inclinare il braccio.
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VERRIEGELUNG/ENTRIEGLUNGS DER 360°-ORBITALFUHRUNG

Ist der Hebel nach unten geneigt, wird die Orbitalfiihrung entriegelt.

Ist der Hebel nach oben geneigt, wird die Orbitalfiihrung verriegelt. Er kann um 360° rund um die Zange drehen.

e

——

SOFTWARE GYSPOT SU PC

Questo software ha per obiettivo di produrre e memorizzare i rapporti dei punti fatti per mezzo di un GYSPOT attrezzato con un lettore di schede SD
Per utilizzare questo software, il PC deve essere equipaggiato con un lettore di schede SD.

1l software GYSPOT pud essere installato partendo anche da schede gia presenti sulla scheda SD. Nel repertorio GYSPOT V X.XX , doppio clic sul
programma INSTALL.EXE, e seguire le istruzioni per installare il software sul vostro PC. Una icona GYSPOT viene automaticamente installata sul desk
del vostro PC.

1- Selezione lin

1l software supporta pil lingue. Attualmente le lingue disponibili sono

Francese, Inglese, Tedesco, Spagnolo, Olandese, <t0/>Danese<t1/>, Finnico, Italiano, Ssvedese, Russo, Turco.

Per selezionare una lingua nel menu, cliccare su Opzioni poi su Lingue.

Attenzione, una volta impostata la lingua, chiudere e riaprire nuovamente il software GYSPOT perché la lingua venga presa in considerazione.

2 - Identita dell’'utente

Al fine di personalizzare le edizioni con le tue informazioni personali, sono richieste alcune informazioni. Per inserire queste informazioni nel menu,
cliccare su Opzioni poi su Identita. Viene visualizzata una nuova finestra con le seguenti informazioni:

Nome della societa

Indirizzo / CAP / Citta

Telefono / Fax (Fax) / Email / Sito Web

logo

Queste informazioni verranno quindi visualizzate nelle edizioni

3 - Tracciabilita
Per default, il software GYSPOT si apre in modalita «tracciabilita». In modalita « Parametrizzazione dei punti », cliccare su « Tracciabilita » nel menu
« Opzioni ».
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3.1 - Importazione di report di punti da una scheda SD :

Per importare nel vostro PC i rapporti dei punti realizzati con un GYSPOT, inserite la scheda SD nel lettore di schede del vostro PC poi avviate il
software GYSPOT.

Selezionare il lettore dove & inserita la vostra scheda SD, poi cliccare sul tasto E .

Quando I'importazione é stata fatta, i punti realizzati sono raggruppati dal programma di identificazione degli ordini di lavoro. Questa identificazione
corrisponde al nome del rapporto specificato nella macchina saldatrice. Questa identificazione € visualizzata nella linguetta IN CORSO.

Una volta importati i rapporti, € possibile effettuare una ricerca, di modificare o di archiviare ogni rapporto. Per visualizzare i punti effettuati, sele-
zionare un rapporto i punti realizzati si visualizzano sul riquadro.

Per effettuare una ricerca, attivare il campo ricerca e cliccare sul tasto p
Per modificare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante .

Per archiviare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante ]:f Attenzione, i rapporti importati non possono essere cancellati
prima di esser stati archiviati.

3.2 - Consultare i rapporti archiviati:

Per consultare i rapporti archiviati, cliccare sulla linguetta Archivi. I rapporti sono raggruppati per anno e per mese.

Per visualizzare i punti effettuati, selezionare un rapporto i punti realizzati si visualizzano sul riquadro.

Per i rapporti archiviati, & possibile effettuare una ricerca, di modificare o sopprimere un rapporto.

Attenzione, un rapporto archiviato successivamente cancellato sara caricato nuovamente in occasione di una nuova importazione nel caso in cui
la scheda.

Per effettuare una ricerca, attivare il campo ricerca e cliccare sul tasto p

Per modificare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante .
Per cancellare un rapporto, selezionare un rapporto poi cliccare sul pulsante .

3.3 - Resettare una scheda SD:

Un reset cancellera tutti i rapporti di punti realizzati registrati sulla scheda SD.

Per resettare una scheda SD, inserire la scheda SD nel vostro lettore di schede del vostro PC poi, cliccare su MENU -> OPZIONI e resettare la
scheda SD.

Attenzione, con il reset, i rapporti dei punti realizzati, ma non ancora importati, saranno automaticamente importati.

3.4 - Per completare le informazioni di un rapporto:

Ciascun rapporto deve essere compilato con le informazioni seguenti:

Incaricato,

Tipo di veicolo,

Ordine di riparazione,

Immatricolazione,

Messa in funzione,

Intervento,

Commenti.

Per inserire questi dati, selezionare un rapporto poi inserite le informazioni nell'intestazione del rapporto.

3.5 - Stampare un rapporto:
Per stampare un rapporto, selezionare un rapporto poi cliccare sul pulsante % Un riepilogo dell’edizione si visualizza. Cliccare sul pulsante %

3.6 - Esportare I'edizione in formato PDF:

Per esportare un‘edizione PDF, selezionare una cartella e fare clic sul pulsante % Un riepilogo dell’edizione si visualizza. Cliccare sul pulsante @
. Un esempio di registrazione dei parametri stampati utilizzando il software GYSPOT verra visualizzato un po piu in la.

- Parametrizzazion i punti

Per passare nella modalita « Parametrizzazione dei punti », cliccare su « Parametrizzazione dei punti » nel menu « Opzioni ».
La modalita « Parametrizzazione dei punti » permette di proporre all'operatore dei punti parametrati dai costruttori. Questa modalita permette all'uti-
lizzatore di configurare i suoi parametri di saldatura.

- Inserire la carta SD spedita con la saldatrice GYSPOT nel lettore del vostro PC poi selezionare il lettore corrispondente nel menu a tendina che
apparira Scelta lettore.

- Le saldatrici a punti GYSPOT supportano fino a 16 documenti che possono contenere fino a 48 parametri di punto.

- Il primo documento chiamato «USER» non pu0 essere cancellato. Permette all‘operatore di aggiungere, di modificare o di sopprimere una impos-
tazione dei punti.

- Gli altri documenti sono riservati ai punti importati dai costruttori. E’ possibile importare dei documenti costruttore caricati dal nostro sito web (http://
www.gys.fr). Non & possibile aggiungere, modificare o sopprimere un punto impostato nel fascicolo costruttore.

4.1 - Importare un fascicolo di impostazioni dei punti costruttore:

USER user -
GM EUROPE
PSA
Fare un doppio clic nella prima colonna e inserite un nome costruttore.
RENAULT
TOYOTA -
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USER user -
GM EURDPE ctrl|

PSA

RENAULT

TOYOTA -

YT - |
GME 02
GME 03
GME 04
GME 05 v

Effettuate poi un doppio clic nella seconda colonna per selezionare un fascicolo costruttore precaricato
precedentemente dal nostro sito Web.

L'elenco dei punti impostati dal costruttore si visualizzano nel secondo elenco. Selezionare un punto
impostato per visualizzare il cronogramma e i parametri configurati.

4.2 - Aggiungere un punto impostato nel fascicolo USER:

USRO01 A

Per aggiungere un punto nel fascicolo USER, selezionate il fascicolo USER nella lista dei fascicoli poi
cliccare sul tasto + a destra della lista dei punti impostati. Immettere il nome del punto e quindi pre-
mere il tasto TAB o fare clic all’'esterno dell’elenco dei set point per configurare i parametri di saldatura.

Per un punto da impostare, & possibile configurare :

La fase di pre-serraggio
La fase di preriscaldamento

Le diverse pulsazioni (massimo 4 impulsi)

E la fase di forgiatura calda e fredda.

Per modificare i parametri, cliccare sui tasti .

Quando l'operatore modifica un parametro, il cronogramma del punto viene attualizzato.

Per validare il punto impostato, cliccare sul tasto V .

Per annullare il punto impostato, cliccare sul tastoﬁ.

4.3 - Modificare un punto configurato nel file USER:

Per modificare i parametri di un punto, selezionare un punto nell’ elenco poi modificare i parametri di saldatura.

Per validare le modifiche, cliccare sul tasto V

Per annullare le modifiche, cliccare sul tasto ﬁ

4.4 - Cancellare un punto configurato nel file USER :

Selezionare un punto impostato nell’elenco poi cliccare sul tasto x a destra dell’elenco.
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Raison sociale:  JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : Z|, 134 Bd des Loges Téle’t.:opie: 0243510102
o 9 o E!-nall : contact@companyname.com

Code postal : 53941 Site Web : Www.companyname.com
Ville : Saint-Berthevin

Intervenant : OPERATEUR Marque : PEUGEOT

Ordre de réparation : 977AC92 Modele : 308SW

Date du journal : 05/04/2018 N° chéssis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

Commentaires : Commentaires Mise en circulation : 01/01/2017

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

‘9 Dae Mode Outl Temps | tansie (y| SeT2%E |iuansie ] Serroge [Epeisseur |t
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 3,5 Point Ok
2 |05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,3 325 3,5 Point Ok
305/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 490 8,2 240 8,2 240 2,0 Point Ok
405/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,2 245 21 Point Ok
5105/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,3 245 2,1 Point Ok
605/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 7.3 225 7.3 225 - Point Ok
7105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 72 225 - Point Ok
8105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,0 265 - Point Ok
9 05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 260 - Point Ok
10|05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 270 - Point Ok
11|05/04/18 10:23 Manuel Pince en C n°1 400 8,1 510 8,1 440 - Pression faible

PRECAUZIONI D'IMPIEGO E MANUTENZIONE

Formazione dell’utilizzatore
Gli utenti di questa macchina devono ricevere una formazione adeguata all'uso della macchina al fine di sfruttare al massimo le prestazioni della
macchina e di eseguire lavori conformi (esempi: addestramento carrozzieri).

Preparazione dei pezzi da assemblare
E’ indispensabile di decappare e avvicinare la zona da saldare
Nel caso di applicazione di protezione, assicurarsi che questa sia conduttrice facendo preventivo su un campione.

Saldatura a elettrodo monopunto
Al momento di una riparazione su veicolo, verificare che il costruttore autorizzi questo tipo di processo di saldatura.

Utilizzo del braccio inferiore dell’ala
La pressione massima & 100 daN.

Dadi O-ring di serraggio bracci del morsetto X.

All'interno dei 2 dadi di serraggio dei bracci (vedere la descrizione del morsetto), ci sono 2 O-ring che devono essere sostituiti in caso di perdite o ogni
6 mesi Queste due guarnizioni sono necessarie per evitare il rischio di perdita di liquido.

Queste guarnizioni sono o-ring @ 25 mm, 4 pezzi. Al momento della sostituzione di questa guarnizioni occorre mettere del grasso. (ref. Livello di
efficacia del liquido di raffreddamento

Il livello del liquido di raffreddamento € importante per il buon funzionamento della macchina. Deve sempre essere compreso tra il minimo e il massimo
indicati sul carrello. Fare I'aggiunta con acqua deminerallizzata se necessario.

Sostituire il liquido di raffreddamento ogni 2 anni:

Spegnere |'alimentazione utilizzando I'interruttore automatico sul retro della macchina (posizione OFF) e scollegare I'apparecchio dall'impianto
elettrico.

2 | Collocare un serbatoio di recupero (capacita di 30 I) sotto il foro di scarico della macchina

Svitare il tappo di scarico situato sotto
la macchina usando una chiave Torx da
10». (Rif. S6262)

\

Sciacquare il contenitore con acqua di rubinetto per rimuovere i residui.

Sostituire il tappo di scarico. ( ™= : 4 N.m)
Riempire il serbatoio con il liquido di raffreddamento (5l : 062511 / 10l : 052246)

N[O uv | b

Accendere I'unita (posizione ON) e controllare le perdite.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

ANOMALIE CAUSE RIMEDI
Le cappe utilizzate sono usate Cambiare le cappe
Il punto fatto non tiene o tiene male Cattivo decapaggio delle lamiere Verificare la preparazione delle superfici
Il braccio non corrisponde a quello installato | Controllare il braccio indicato nel software
Le cappe utilizzate sono usate Cambiare le cappe
La puntatrice fora la lamiera Pressione d’aria insufficiente ggp)trollare le pressione della rete (min. 8
La superficie non & correttamente preparata | Preparare la superficie da lavorare
© I -
8 Problemi di alimentazione elettronica Controllare la stabilita della tensione della
a rete
g Mancanza di potenza cappe annerite o rovinate Cambiare le cappe
S Riferirsi al capitolo " Montaggio e cambia-
© Errato bloccaggio del braccio. - o
9] mento dei bracci
- Surriscaldamento rapido della macchina. Nessun circolo o cattivo circolo del liquido di Aprire il tappo del serbat0|c_> del carreI_Io €
; . osservare la presenza del ritorno del liquido
- Gonfiore del cavo di potenza raffreddamento. :
di raffreddamento
Controllare la guaina del cablaggio tra il
- Arresto della pompa ) o camion. o
N . - Ostruzione nel circuito di raffreddamento Controllare che la pompa funzioni corretta-
- Liquido refrigerante inquinato bo pizzi
- Blocco del circuito. (tubo pizzicato) '“e!‘Fe- - - .
Verificare il livello del liquido di raffredda-
mento
. . . Verificare il serraggio del mandrino, del man-
Cattivo serraggio del mandrino drino porta stelle e lo stato della guaina
. . . . N Rimpiazzare la guaina perché il raffredda-
Riscaldamento anomalo della pistola La guaina della pistola non e coprente mento aria arrivi allinterno della pistola
© -
° . . Controllare che la massa sia in contatto con
=] Cattivo posizionamento della massa . .
17 la giusta lamiera
o
Cattivo contatto della massa Controllare il contatto di massa
. . Cattivo serraggio del mandrino o degli Controllare il serraggio del mandrino e degli
Mancanza di potenza con la pistola ) 3 .
accessori accessori e lo stato della guaina
Ricambi danneggiati Sostituzione dei consumabili
GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:
* Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:

- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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AVISOS - REGRAS DE SEGURANCA

INSTRUCOES GERAIS

( Estas instrugdes devem ser lidas e compreendidas antes de efetuar qualquer operagdo. Toda modificagdo ou manutengao ndo
H indicada no manual ndo deve ser efetuada. Certifique-se de manter este manual de instrugdes para referéncia futura.

Todo dano corpdreo ou material devido ao uso ndo conforme as instrugGes deste manual ndo podera ser considerado culpa do fabricante.
Em caso de problema ou incerteza, consultar uma pessoa qualificada para efetuar a manutengdo adequada do aparelho. Estas instrugbes cobrem o
material em seu estado de entrega. E da responsabilidade do utilizador realizar uma analise de risco em caso de incumprimento destas instrugdes.

AMBIENTE

Este aparelho deve ser usado somente para operacdes de soldadura nos limites indicados no aparelho e/ou no manual de instrugdes. E preciso
respeitar as instrugdes relativas a seguranca. Em caso de uso inadequado ou perigoso, o fabricante ndo podera ser considerado responsavel.

A instalacdo deve ser usada em uma sala sem poeira, acido, gas inflamavel ou outras substancias corrosivas, bem como para armazenamento.
Garantir a circulagdo de ar durante o uso.

Faixas de temperaturas de funcionamento:

+5°C e +40°C (+41 °F e +104°F)

Armazenamento -25°C a +55 °C (-13 °F a +131 °F)
Umidade do ar

Menor ou igual a 50% a 40 ° C (104 ° F).

Menor ou igual a 90% ou menos a 20 ° C (68 ° F).
Altitude: Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés).

PROTEGAO PESSOAL E OUTROS

A soldadura por resisténcia pode ser perigoso e causar ferimentos graves ou morte. Destina-se ao uso por pessoal qualificado que recebeu treinamento
adaptado ao uso da maquina (por exemplo, treinamento de carrocador).

A soldadura exp0e as pessoas a uma fonte perigosa de calor, faiscas, campos eletromagnéticos (cuidado com o portador de marca-passos), risco de
eletrocussdo, ruido e emissGes gasosas.

Para se proteger e aos outros, siga as seguintes instrugdes de seguranca:

Para se proteger de queimaduras e radiagdo, use roupas limpas, isoladas, secas, a prova de fogo e de boa aparéncia que cubram
todo o corpo.

Use luvas que garantam isolamento elétrico e térmico.

Use uma protegdo de soldadura e / ou mascara de soldadura com um nivel de protegdo suficiente (variavel dependendo da
aplicagdo). Proteja os olhos durante as operagbes de limpeza. As lentes de contato sdo particularmente proibidas.

As vezes, é necessario delinear as areas com cortinas a prova de fogo para proteger a area de soldadura dos raios de arco,
projegoes e residuos incandescentes.

Informe as pessoas na area de soldadura para usar roupas apropriadas para se protegerem.

Use um fone de ouvido contra ruido se o processo de soldadura atingir um nivel de ruido superior ao limite autorizado (da mesma
forma para qualquer um na zona de soldadura).

© Q@ &8

Mantenha as pegas moveis (ventilador) longe das maos, cabelos, roupas..
Nunca remova a protecdo do carter da unidade fria quando a fonte de energia de soldadura estiver ativa, o fabricante ndo pode
ser responsabilizado em caso de acidente.

As pegas que acabaram de ser soldadas estdo quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Ao realizar a manutengao
da tocha ou do alicate, deve-se garantir que ela/ele esteja fria o suficiente, aguardando pelo menos 10 minutos antes de qualquer
intervengdo. A unidade fria deve ser ligada ao usar um alicate refrigerado a agua para garantir que o fluido ndo cause queimaduras.
E importante proteger a area de trabalho antes de sair para proteger pessoas e propriedades.

>

FUMOS DE SOLDADURA E GAS

Q' Os fumos, gases e poeira emitidos pelo soldadura sdo perigosos para a saude. Ventilagdo suficiente deve ser fornecida, a entrada
forcada de ar é as vezes necessaria. Uma mascara de ar fresco pode ser uma solucdo em caso de ventilacdo insuficiente.
= Verifique se a sucgdo é eficaz, verificando-a com os padroes de seguranga.

Atencdo soldadura em ambientes de pequeno porte requer um monitoramento com distancia de seguranca. Além disso, a soldadura de certos
materiais contendo chumbo, cadmio, zinco ou mercurio ou berilio pode ser particularmente prejudicial, também desengordurar as partes antes do
soldadura.

Cilindros devem ser armazenados em salas abertas ou bem ventiladas. Cilindros devem estar na posicao vertical e mantidos em um rack ou em um
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carrinho. A soldadura deve ser proibido perto de graxa ou tinta.

RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

% Proteja totalmente a area de soldadura, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros de distancia.
!éTé Equipamentos de combate a incéndio devem estar presentes perto das operagdes de soldadura.

Cuidado com pulverizagdo de material ou faiscas quente e até mesmo através das rachaduras, eles podem causar um incéndio ou explosdo.
Mantenha pessoas, objetos inflamaveis e recipientes sob pressdo para uma distancia de seguranca suficiente.

E proibido soldar em contéiner fechados ou tubos e, no caso de serem abertos, devem ser esvaziados de qualquer material inflamavel ou explosivo
(6leo, combustivel, residuos de gas, etc.).

operacGes de moagem ndo deve ser dirigida para a fonte de energia de soldadura ou de materiais inflamaveis.

SEGURANGCA ELETRICA
:Q

A rede elétrica usada deve sempre ter uma ligacdo a terra Um choque elétrico pode ser uma fonte de sérios acidentes diretos ou
indiretos, até fatais.

Nunca toque em partes dentro ou fora da fonte sobtensdo (tochas, alicates, cabos), pois elas estdo conectadas ao circuito de soldadura.

Antes de abrir a fonte de corrente de soldadura, desconecte-a da rede e aguarde 2 minutos para que todos os capacitores sejam descarregados.
Certifique-se de trocar os cabos, elétrodos ou bracos se estiverem danificados, por pessoas qualificadas e autorizadas. Dimensione a segdo do
cabo de acordo com a aplicagdo. Sempre use roupas secas em boas condigdes para isolar-se do circuito de soldadura. Use sapatos isolantes,
independentemente do local de trabalho.

Atencdo! Superficie muito quente. Risco de queimaduras

» Pecas e equipamentos quentes podem causar queimaduras.

« N3do toque nas partes quentes com as maos nuas.

» Aguarde que pegas e equipamentos esfrie antes de manusear.

* Em caso de queimaduras, enxaguar abundantemente com agua e consultar um médico sem demora.

CLASSIFICAGAO CEM DE EQUIPAMENTO

Este equipamento de Classe A ndo se destina a uso em um local residencial onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
plblico de energia de baixa tensdo. Pode-se haver dificuldades potenciais para assegurar a compatibilidade eletromagnética
nestes sites, pour causa das perturbac@es conduzidas, assim como irradiadas na freqliéncia radioelétrica.

de baixa tensdo conectadas a rede de fornecimento de energia publica somente em nivel de média e alta tensdo. Se estiver
conectado a uma rede publica de baixa tensdo, é de responsabilidade do instalador ou do usuario do material de assegurar-se,
é consultando o operador da rede de distribuicao, que o material possa ser conectado.

DD: Este equipamento ndo esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 e destina-se a ser conectado a redes privadas

EMISSOES ELETRO-MAGNETICAS

soldadura, gera um campo electromagnético em torno do circuito de soldadura e do material de soldadura.

Q' , . .
\ A corrente elétrica que passa por qualquer condutor produz campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de

0s campos eletromagnéticos EMF pode afetar alguns implantes médicos, como pacemakers. Medidas de protecdo devem ser tomadas para pessoas
que usam implantes médicos. Por exemplo, restrigdes de acesso para transeuntes ou uma avaliagdo de risco individual para soldadores

Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo a campos eletromagnéticos do sistema de soldadura:
* posicione os cabos de soldadura juntos - prenda-os com um fixador, se possivel;

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

* nunca envolva os cabos ao redor do corpo;

» N3o posicione o corpo entre os cabos de soldadura. Segurar os cabos de soldadura para o mesmo lado do corpo;

» conecte o cabo de retorno a peca a ser trabalhada o mais proximo possivel da area a ser soldada;

» ndo trabalhe perto da fonte de energia de corte, ndo se sente nela nem se apoie nela;

 ndo soldar ao transportar a fonte de energia de soldadura ou o alimentador.

Os usudrios de marca-passo devem consultar um médico antes de usar este equipamento.
Exposigao aos campos electromagnéticos na soldadura pode ter outros efeitos na salde que ainda ndo sdo conhecidos.
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RECOMENDAGCOES PARA AVALIAR A AREA E INSTALAGAO DE SOLDADURA

Descrigao geral

O usuario é responsavel pela instalagdo e uso do equipamento de soldadura por resisténcia de acordo com as instrugdes do fabricante. Se forem
detectados distUrbios eletromagnéticos, sera responsabilidade do usudrio do equipamento de soldadura por resisténcia resolver a situacdo com a
assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa agao corretiva pode ser tdo simples como aterramento do circuito de soldadura. Em outros
casos, pode ser necessario para a construcdo de uma blindagem electromagnética em torno da fonte de corrente de soldadura e a pega inteira com
montagem com filtros de entrada. Em todos os casos, os distUrbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até que ndo sejam mais problematicos.

Avaliacao da zona de soldadura

Antes de instalar o equipamento de soldadura por resisténcia, o usuario deve avaliar possiveis problemas eletromagnéticos na area circundante. O
seguinte deve ser considerado:

(a) a presenca acima, abaixo e ao lado do equipamento de soldadura de outros cabos de poténcia, controle, sinalizacdo e telefone;

b) receptores e transmissores de radio e televisdo;

(c) computadores e outros equipamentos de controle;

(d) equipamentos criticos de seguranca, por exemplo, protecdo de equipamentos industriais;

(e) a saude das pessoas vizinhas, por exemplo, o uso de marca-passos ou aparelhos auditivos;

f) equipamento utilizado para calibragdo ou medicdo;

(g) a imunidade de outros equipamentos no meio ambiente.

O usuario deve assegurar que os outros materiais utilizados no ambiente sdo compativeis. Isso pode exigir medidas de protecdo adicionais;
(h) a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada depende da estrutura do edificio e outras atividades que acontecem la. A area circundante pode
estender-se para além dos limites da instalagdo.

Avaliacao da instalagao de soldadura

Além da avaliacdo da area, avaliacdo de sistemas de soldadura pode ser usado para identificar e resolver o caso de perturbagdes. A avaliagdo de
emissOes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no Artigo 10 da CISPR 11: 2009. As medigGes in situ também podem ajudar a confirmar
a eficacia das medidas de atenuacdo.

RECOMENDACOES SOBRE METODOS DE REDUCAO DE EMISSOES ELETROMAGNETICAS

a. Rede publica de energia : 0 equipamento de soldadura deve ser conectado a rede de abastecimento publico de acordo com as recomendagGes
do fabricante. Se houver interferéncia, pode ser necessario tomar medidas preventivas adicionais, tais como a filtragem do sistema de abastecimento
publico. Pode-se revelar (til blindar o fio de alimentagdo nas instalages fixas das maquinas de soldadura por resisténcia, sob dutos metalicos
ou dispositivos equivalentes. E necessario assegurar a continuidade eléctrica da blindagem ao longo do seu comprimento. A blindagem deve ser
conectada a fonte de corrente de soldadura para garantir um bom contato elétrico entre o conduite e a carcaca da fonte de corrente de soldadura.

b. Manutencdo do equipamento de soldadura por resisténcia: O equipamento de soldadura deve estar sujeito a manutencdo de rotina,
conforme recomendado pelo fabricante. Todas as portas de acesso, portas de servigo e capotas devem estar fechadas e devidamente travadas quando
0 equipamento de soldadura por resisténcia estiver em uso. O equipamento de soldadura por resisténcia ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto pelas modificagdes e ajustes mencionados nas instrugSes do fabricante.

c. Cabos de soldadura: Os cabos devem ser mantidos o mais curtos possivel, colocados préximos uns dos outros perto do chdo ou no chao.

d. Ligagdo Eqiiipotencial: A ligagdo de todos os objetos de metal na area circundante deve ser considerada. No entanto, os objetos de metal ligados
a peca a ser soldada aumentam o risco para o operador de choque eléctrico se ele toca ambos estes elementos de metal e o eléctrodo. E necessario
isolar o operador de tais objectos de metal.

e. Ligacdo a terra da peca a ser soldada: Quando a pega a ser soldada ndo esta ligada a terra por seguranca elétrica ou por causa de seu tamanho
e localizacdo, como € o caso, por exemplo, em estruturas de navios ou estruturas metalicas de edificios, uma conexdo que conecta a peca ao chdo
pode, em alguns casos e ndo sistematicamente, reduzir as emissdes. Deve-se tomar cuidado para evitar a ligagdo a terra de pegas que possam
aumentar o risco de ferimentos aos usuarios ou danificar outros equipamentos elétricos. Se necessario, a conexdo da peca a ser soldada ao solo deve
ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexao direta, a conexao deve ser feita com um capacitor adequado, escolhido
de acordo com os regulamentos nacionais.

f. Protecao e Blindagem: A protecdo seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem limitar os problemas de
perturbacdo. A protecdo de toda a area de soldadura pode ser considerada para aplicagdes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DE FONTE DE CORRENTE DE SOLDADURA

A fonte de corrente de soldadura estd equipada com uma pega superior para transporte manual. Tenha cuidado para nao
subestimar seu peso. As alcas ndo deve ser considerada um meio de lingagem.

Nao use cabos ou tocha para mover a fonte de alimentacdo de soldadura. Nao passe a fonte de energia sobre pessoas ou objetos.

INSTALACAO DO EQUIPAMENTO

« Cologue a fonte de energia de soldadura em um piso com uma inclinagdo maxima de 10 °.

« A fonte de energia de soldadura deve ser protegida contra chuva e ndo exposta a luz solar direta.
» O material tem um indice de protegdo IP20, o que significa:

- protegdo contra o acesso a partes perigosas de corpos solidos com um didmetro> 12,5 mm e,

- protecdo contra chuva direcionada a 60% em relacdo a vertical.
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Os cabos de alimentagdo, extensdo e soldadura devem estar totalmente desenrolados para evitar o superaquecimento.

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao uso inadequado e
perigoso deste material.

MANUTENGAO / CONSELHOS

» Os usuarios desta maquina deve ter recebido formacdo adequada na utilizacdo da maquina para maximizar o seu desempenho e fazer um trabalho
satisfatorio (por exemplo, formagdo carrogador).
« Verifique se o fabricante autoriza o processo de soldadura usado antes de qualquer reparo em um veiculo.

A manutengdo e reparacdo do gerador s6 podem ser realizadas pelo fabricante. Toda modificagdo ndo efetuada por um técnico da
empresa fabricante leva a anulagdo da garantia. O fabricante declina qualquer responsabilidade por qualquer incidente ou acidente
que ocorra apos esta intervencao.

Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No interior, as tensGes e

>
EE)— intensidades sdo altas e perigosas.

« Antes de qualquer intervengdo, desligue a alimentagdo de ar comprimido e despressurize o circuito da maquina.

« Certifique-se de purgar regularmente o filtro desumidificador colocado na parte traseira do dispositivo.

« O dispositivo estd equipado com um balanceador que permite o manuseio mais facil da bracadeira. No entanto, ndo permita que o alicate fique
pendurado no final do cabo do balanceador por um longo periodo, pois isso causara uma fadiga prematura do balanceador. Ndo deixe o grampo cair
repetidamente sem segura-lo, caso contrario o equilibrador sera danificado.

* E possivel ajustar a tensdo da mola do equilibrador usando a chave Allen fornecida.

« O nivel do liquido de arrefecimento é importante para o bom funcionamento da maquina. Deve estar sempre entre os niveis «minimo» e «maximo»
indicados no dispositivo. Verifique diariamente o nivel e complete se necessario.

» Recomenda-se renovar o liquido de arrefecimento a cada 2 anos.

* Todas as ferramentas de soldadura estdo danificadas durante o uso. Certifique-se de que essas ferramentas sejam mantidas limpas para que a
maquina ofereca o0 maximo de suas possibilidades.

e Antes de usar a pinga pneumatica, verifique o estado dos eletrodos / tampas (planos, curvos ou
biselados). Se este ndo for o caso, limpe-os com uma lixa (grao fino) ou substitua-os (consulte a (s)
referéncia (s) na maquina).

» Para garantir a ponto de soldadura eficiente, é necessario substituir as tampas/caps cada 200 pontos. ;
Para isso: -

—

- Desmonte as caps com uma chave removedora de caps (ref 050846) i JA
- Cologque as tampas/caps com graxa de contato (P / N 050440) A F

X

» Tampas/caps tipo A (ref: 049987) ]
» Tampas/caps tipo F (ref: 049970) :
» Tampas/caps chanfradas (ref: 049994)

Atencdo: as tampas/caps devem estar perfeitamente alinhadas. Se este ndo for o caso, verifique o
alinhamento dos eletrodos (consulte o capitulo «Montagem e troca de bragos» P. 27)

 Antes de usar a pistola, verifique a condicdo das varias ferramentas (estrela, eletrodo de ponto Unico, eletrodo de carbono, ...) €, em seguida, limpe-
as ou substitua-as se elas aparecerem em mas condigGes.

» Regularmente retirar a tampa e limpar o pd usando um soprador. Aproveitar para verificar a fixacdo das conexdes elétricas com uma ferramenta
isolada e por pessoal qualificado.

« Verifique regularmente a condigao do cabo de alimentacdo e do feixe do circuito de soldadura. Se houver sinais de danos, substitua-os pelo
fabricante, seu servico pos-venda ou uma pessoa com qualificacdes semelhantes, para evitar qualquer perigo.

« Deixe as venezianas da fonte de solda livres para a entrada e saida de ar.

UTILIZAGAO DA GALERIA

« O operador deve encher adequadamente o recipiente do liquido refrigerante antes de o utilizar.

« A utilizagdo da bujarrona é estritamente reservada para apoiar a bracadeira durante as operagGes de soldadura.

» Em circunsténcia alguma deve a grua fixa ser utilizada como dispositivo de elevagdo ou de outra forma, pois existe o risco de que a montagem do
carrinho da grua fixa tombe.
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INSTALACAO - FUNCIONAMENTO DO PRODUTO

Somente pessoal experimentado e autorizado pelo fabricante pode realizar a instalagdo. Durante a instalacdo, verifique se o gerador esta desconectado
da rede. Conexdes de gerador serial ou paralelo sdo proibidas.

DESCRICAO DO MATERIAL (FIG-1)

Este equipamento foi projetado para executar as seguintes operagdes de carrogaria:

88

- soldadura por pontos de chapas metalicas com pinca pneumatica,
- solda de chapa metalica com pistola
- Soldagem de pregos, rebites, arruelas, parafusos e molduras,
- Reparagao, eliminacdo de solavancos e impactos ( impactos de granizo com opgdo pinga de tragdo).

1-  Leitor de cartdo SD 6- Interruptor
2- Interface homem / maquina (ihm) 7- Cabo de alimentacdo
3-  Groupo frio: 8- Tampa de enchimento
4-  Suporte de travamento 9- Medidor de Liquido de arrefecimento
5- Mandmetro
DESCRICAO DO ALICATE G (FIG. 2)
1- Alavanca de travamento / destravamento de brago 7- Guia de travamento
2- mangueira de arrefecimento 8- Alavanca de travamento / destravamento do Giroscopio
3-  Giroscopio 9- Botdo de sobre abertura
4-  Corpo pneumatico 10- Botdo de soldagem por punto
5-  Eletrodo de sobre abertura 11- Botdo de ajuste de parametro remoto

6- Brago movel

OnOpening: pressionando o botdo (FIG 2 - 10), a abertura superior do alicate pode ser ativada. O eléctrodo se retrai para dentro do alicate
deixando uma folga de 80 mm para atingir a zona a soldar, em vez de 20 mm em repouso.

ACESSORIOS E OPCOES
g G {
‘N - 2\ 7 N
= f“’.";&w‘:& @V J
/ [

Liquido de arrefecimento 40 caps D & O D B Capa de protegdo r Carrtlio S-Diﬁolmid
x10 | x18 | x18 | x6 programas - incluido
51:062511
10 1 : 052246 048935 050068 050853 050914
\JTEY

Afiador de Caps
048966

Sensor de forga
052314

Mala de teste de soldadura
050433

Europax anti-corrosdao
052758

kit de pistola PTI.G
067226

G2 (300 daN) - ref. 022775

G4 (550 daN) - ref. 022799

G7 (150 daN) - ref. 022829
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235 ,
177 »J

G5 (550 daN) (6.25 kg) - ref. 022805

G10 (400 daN) (5 kg) - ref. 067165 G8 (550 daN) - ref. 022836

X2 (300daN)
ref. 050518
G9 + X1 (550 daN) - ref. 022881

X1 (550 daN) - ref. 050501 F:B
X6 (300daN)
ref, 050587
ALIMENTAGAO

- Este equipamento foi concebido para ser utilizado numa instalagdo eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz) com quatro fios e um neutro ligado a terra
com um disjuntor de > 25 A de curva retardada D (ou fusivel tipo aM).

A corrente permanente absorvida (I1p ou ILp) € indicada na seccdo «caracteristicas eléctricas» do presente manual e corresponde as condigbes maxi-
mas de funcionamento. Verificar se a alimentagdo eléctrica e as suas protecgdes (fusivel e/ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente necessaria
durante a utilizagdo. Em alguns paises pode ser necessario alterar o fornecimento de energia para condices de utilizagdo maxima.

e Recomendado na linha de alimentacéo elétrica:

Para limitar a queda de tensdo na linha de alimentacdo e evitar qualquer risco de desconexdo da protecgdo, é essencial ligar o equipamento a uma
tomada «dedicada». Esta tomada deve ser ligada ao painel eléctrico e fornecer apenas este equipamento. O grau de proteccdo deve ser determinado
tendo em conta as seguintes limitagGes:

Verificar a secgdo transversal do cabo que conduz a tomada de ligagdo: 4 x 6 mmz2. Se a linha de alimentagdo do painel for superior a 10 m, utilizar
uma secgao transversal condutora de 10 mm?2. Se utilizar um cabo de extensdo, utilizar uma secgdo transversal condutora de 6 mm2 (10 mm?2 se o
comprimento da linha + cabo de extensdo for > 10m).

Cordao setor Plugue 400 V / 3 fases + terra

L1

L2
L L3
L1:Fasel L3 : Fase 3 @ Neutro (ndo usado)
L2 : Fase 2 J?— : Terra (verde / amarelo ou verde)

« A fonte de alimentagdo de soldadura entra em protecdo se a tensdo de alimentagdo estiver abaixo ou acima de 15% de voltagens especificadas (um
cddigo de falha aparecera no display do teclado).

« Para obter a operagdo ideal do equipamento, verifique se o circuito de ar comprimido pode fornecer 8 bar (116 Psi) e, em seguida, conecte esta
rede de ar comprimido a parte traseira da maquina. A maquina ndo deve ser usada em um sistema de ar com uma pressao menor que 4 bar (58 psi)
ou maior que 10 bar (145 psi).

CONEXAO SOBRE GERADOR

Este equipamento ndo esta protegido contra sobretensGes regularmente emitidas por geradores e, portanto, ndo é recomendado conecta-lo a este
tipo de fonte de alimentagdo.

89



90

GYSPOT INVERTER PTI.G @

ENCHIMENTO DO RESERVATORIO DE LIQUIDO DE ARREFECIMENTO

O liquido de arrefecimento recomendado pela GYS deve ser utilizado:
51: ref. 062511 « 10 | : ref. 052246

A utilizacdo de outros liquidos de arrefecimento, em particular o liquido automdvel standard, pode conduzir, por um fendmeno de electrolise, para a
acumulacdo de depdsitos solidos no circuito de arrefecimento, degradando desse modo o arrefecimento, e pode ser-se para a obstrugdo do circuito.
Quaisquer danos na maquina causados pela utilizacdo de outro liquido de arrefecimento ndo serdo considerados dentro da garantia.

O liquido puro recomendado fornece protecdo anticongelante até -20°C (-4°F). Pode ser diluido, mas apenas com agua desmineralizada; nao utilize
agua da torneira para diluir o liquido! Em todos os casos, pelo menos um cantil de 10 litros deve ser usada para fornecer protegdo minima do
sistema de resfriamento.

30 litros de liquido protegdo contra geada a -20°C (-4°F)
20 litros de liquido + 10 litros de 4gua desmineralizada protegdo contra geada a -13°C (9°F)
10 litros de liquido + 20 litros de agua desmineralizada protegao contra geada a -5°C (23°F)

Qualquer dano devido a geada observado na maquina ndo serdo consideradas pela garantia.

Para o enchimento do reservatdrio de liquido de arrefecimento, proceder da seguinte forma:
- Coloque o alicate pneumatico em seu suporte.
- Deite 30 litros de liquido para atingir o nivel a meia altura no indicador de nivel.

Dados de seguranca para o liquido:
- Em caso de contato com os olhos, remova as lentes se a pessoa as estiver usando e lave os olhos com bastante agua por alguns
‘ minutos. Obtenha aconselhamento médico se houver complicages.
L - Em caso de contato com a pele, lave bem com sabdo e remova imediatamente qualquer roupa contaminada. Em caso de irritagdo
(vermelhiddo, etc.), consulte um médico.
- se ingerido, enxaguar a boca completamente com agua limpa. Beba muita agua. Consulte um médico.

Manutenc&o: Ver capitulo «PRECAUCOES DE UTILIZAGAO E MANUTENGAO».

INICIO DA MAQUINA

0 arranque é feita girando o interruptor liga / desliga (FIG 1 - 7) para a posicdo ON, ao contrario, a parada é feita por uma rotacdo na posigdo OFF.
Atencao! Nunca desligue a energia quando o aparelho de corrente de soldadura estiver sendo carregado. A placa eletronica inicia um
ciclo de teste e inicializagdo de parametro, que dura cerca de 10 segundos. No final deste ciclo, a maquina esta pronta para uso.

» Uma vez que a maquina esta ligada, o liquido flui através dos cabos. Verifique se ndo ha vazamentos.

INTERFAZ HOMBRE MAQUINA

mooe NORMAL 10/02/08 - 14h30

QOO ©

MEMORY

@ Tecla € @ Memorizacao dos parametros

* Um simples toque na tecla permite escolher entre
O modo alicate, pistola ou «ajuste do alicate».

« Uma pressdo de 2 segundos na tecla permite retornar ao « Atecla B permite salvar um configurago da maquina (parametros
modo «normal» a partir de outros modos. que foram ajustados no modo manual: intensidade, tempo e esforgo de
* Um segundo toque de 2 segundos na tecla redefine o aperto).

contador de pontos quando é exibido. o A tecla [@r é usada para restaurar uma configuragdo registrada

* Pressione a tecla por 2 segundos para acessar 0 menu «Ajustes». anteriormente com 0 mesmo nome A maquina entra automaticamente
» Duas pressoes sucessivas apagam o jornal que € no modo manual com os parametros de soldadura (intensidade, tempo
exibido na tela no modo de exibigdo de jornais. P ; : ! P

« Pressione rapidamente a tecla em modo de memorizacdo e esforgo de aperto) e a ferramenta (alicate ou pistola lembrado).

dos programas apaga o programa selecionado.
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@ Registro de relatorios

Esta funcionalidade esta detalhada no capitulo correspondente.
Atecla '@ ¢ usada para ativar ou n3o a gravacdo de um relatério.
Atecla ' » permite visualizar a série de pontos feitos.

@ Ajuste da espessura da chapa

O valor deste ajuste corresponde a espessura das chapas que vocé tem
que soldar A selegdo dessa espessura ¢é realizada pelas teclas + e -, as
espessuras disponiveis s3o 0,6, 0,8, 1,0, 1,2, 1,5, 1,8, 2,0, 3,0 mm.

@ Uso os modos

A tecla ™ é usada para percorrer todos os modos de soldagem. Uma

pressdo prolongada no tecla MODE ativa 0 modo de configuragao que
permite de selecionar o idioma ajuste a data e ative o alarme som «4\

@ Ajuste do tipo de chapa

Este parametro permite escolher o tipo de chapa a ser soldada, entre
4 grandes categorias: ago revestido, ago HLE / THLE, ago UHLE e ago
de boro (ou BORON) / USIBOR. Este parametro também pode ser

» ou Y. As setas verticais permitem a selegdo do valor a ser modifi-
cado e as teclas + e - permitir aumentar ou diminuir a selegdo.

alterado por as teclas + e -.

@ Ajuste do bracgo a ser usado

AJUSTE DO ALICATE EM G

Aperte o brago em G usando a alavanca de aperto (FIG 2 - 1).

Atecla @€ permite escolher a fungdo ajuste do alicate A funcdo «ajuste do alicate» permite fechar a alicate
e aplicar o esforco de aperto programado nos eletrodos sem a passagem de corrente O alicate é fechado
enquanto o operador puxa o gatilho. Esta fungao permite verificar a centralizagdo das caps.

Uma presséo de 2 segundos na tecla @ permite retornar ao modo «AUTO».

Para o GYSPOT BP.LG, Sempre mude para este modo para parar a bomba ao trocar os bragos. O eletrodo
entdo se retrai dentro do alicate. A luz vermelha no botdo (FIG 2 - 12) acende, indicando que a bomba esta
parada.

OS DIFERENTES MODOS DE SOLDADURA

Para todos os modos:
O botdo (FIG 2 -12) do alicate permite o ajuste remoto dos parametros de soldadura (espessura, tipo de ago):

- Pressdo longa: mudanga de parametro (mudanca de um parametro para outro)
- Pressione curta: altere o valor do parametro

As teclas de seta (4 ou W) selecionam os pardmetros a serem modificados. Cada ajuste é feito pressionando as teclas laterais
+e-.

Este botdo ndo permite a mudanca de brago na tela. Para trocar de bragos (G1 -> G2 por exemplo), o usuario deve passar pelo teclado da maquina.

Pressdo de rede fraca :

Se a pressao de entrada for insuficiente para garantir a esforgo de aperto necessario, a maquina emite um sinal sonoro e indica, antes da conclusao
do ponto, a seguinte mensagem de erro «pressao de rede insuficiente». Uma segunda pressao no gatilho permite «Forcar» a realizagdo do ponto
com a pressao disponivel.

Baixa corrente :
Se a corrente obtida durante um ponto for inferior ao valor do setpoint (6%), a maquina indica, uma vez efetuada o ponto uma mensagem de aviso
de «corrente fraca» que o convida a verificar o ponto.

Em todos os casos, uma mensagem aparece no final do ponto para indicar a intensidade e pressao medidas Esta mensagem permanece na tela,
desde que o usuario ndo tenha pressionado uma tecla no teclado ou tenha feito um novo ponto pressionando o botdo de soldadura (FIG 2 - 11).

o1
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As condigdes de soldadura devem ser verificadas no inicio de cada trabalho. Os pontos de solda «teste» devem ser feitos em duas
chapas representativas do trabalho a ser feito Realize 2 pontos de solda espagados da mesma distancia que no trabalho. Verifique
o0 arrancamento do 2° ponto de solda. O ponto esta correto quando o arrancamento provoca a extragdo do nucleo ao rasgar a
chapa, com um diametro minimo do nucleo de acordo com as especificagdes do fabricante.

Este modo aparece por padrdo ao arranque a maquina
MODO AUTO 0O modo AUTO permite a soldadura sem inserir nenhum parametro de soldadura na maquina A maquina
determina os parametros de soldadura.

Gl 188

Effectuer un point a vide

Para usar este modo, faca previamente um ponto vazio (sem chapa entre os eletrodos), conforme solicitado pela tela Pressione o botdo (FIG 2 -11).
A seguinte mensagem aparece na tela «Executar um ponto vazio» Pressione o botdo novamente para calibrar Uma vez que a calibracdo é feita, a
maquina redefine todos os parametros para zero e esta pronta para soldadura Feche a alicate na area a ser soldada e soldada automaticamente, sem
inserir nenhum parametro na maquina A cada 30 pontos de soldadura, ele deve ser recalibrado novamente.

Este modo pode ser usado com todos os bragos, exceto o G7.

MODO NORMAL A maquina determina os parametros de soldadura a partir da espessura das chapas e do tipo de ago.

Os parametros para ajustar neste modo sdo:

- Espessura das placas do conjunto, que pode variar de 0,60 mm a 3,00 mm.
Ao soldar 2 chapas juntas, vocé deve escolher a espessura da chapa mais fina.

Ao soldar 3 chapas juntas, vocé deve escolher a espessura total das chapas dividida por 2.

- O tipo de ago (ago revestido, aco HLE / THLE, ago UHLE, ago boro ou BORON).
Para o tipo de ago, escolha o ago mais duro no conjunto de chapas a serem soldadas.
- Tipo de brago usado.

& permite retornar ao modo «AUTO».

Este modo permite que vocé ajuste manualmente os parametros do ponto de solda, seguindo as instrugdes
de um caderno de reparos, por exemplo.

I 66w Os parametros para ajustar neste modo sdo:

T 310.. - Intensidade (2 000 a 13 000 A).
- Tempo (100 a 850 ms)
F 195 s - Esforgo de aperto (100 a 550 daN)
- Referéncia do brago usado.

& permite retornar ao modo «AUTO».

Este modo permite um ajuste preciso da espessura e tipo de cada uma das 2 ou 3 chapas

O primeiro elemento (espessura da chapa 1) é selecionado As teclas para cima e para baixo permitem
selecionar o parametro a ser modificado, enquanto as teclas direita e esquerda aumentam ou diminuem seu
valor. O destaque permite que vocé selecione o parametro a ser modificado.

Os parametros para ajustar neste modo sdo:

- Espessura de cada chapa: de 0.60 mm a 3.00 mm.

- O tipo de aco : aco revestido, ago HLE / THLE, ago UHLE, ago boro ou BORO.

Para o tipo de aco, escolha o aco mais duro no conjunto de chapas a serem soldadas.

- Para ativar a placa 3, pressione as teclas setas (4\ ou W) Para ativar a placa 3, pressione as teclas setas
- Tipo de bracgo usado.

Uma pressdo de 2 segundos na tecla @ permite retornar ao modo «AUTO».
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O modo FABRICANTE é opcional, é configuravel no menu «AJUSTES»
MODO FABRICANTE Este modo permite nomear um ponto previamente registrado segundo as especificages de reparagdo do
fabricante.

mope CONSTRUCTEUR  g4.64.1 s mope CONSTRUCTEUR 5404

vope CONSTRUCTEUR 5404

USER

B
G M _EUROPE

PSA | |GME B3
RENAULT | |GME B4
TOYOTA | |GME B5S
BMW | |GME 86 |
VOLKSWAGEN [ | | |GME B7

[ = & 15 NI

MERCEDES GME B8
[ N i

Pontos de soldadura programados pelo usuario podem ser chamados novamente, selecionando USER na lista de fabricantes Os pontos de soldadura
podem ser programados gragas ao software GYSPOT e ao mddulo de configuragdo de pontos de soldadura.

Uma pressdo de 2 segundos na tecla @ permite retornar ao modo «AUTO».

O modo ENERGY é opcional, é configuravel no menu «AJUSTES»
MODO ENERGY Este modo permite de controlar a energia transmitida durante o ponto de soldadura. Este modo n&o é dedi-
cado ao reparo, mas a realizacdo de testes para os fabricantes ou os organismos de controle.

wooe ENERGY
BETALONNAGE A VIDE I

I 7.3u
. & E 01w

M- A7 121.
Effectuer un point a vide Ressslonfic/: 9% G 188m

Para usar este modo, faga previamente um ponto vazio Pressione o botdo (FIG 2 -11). A seguinte mensagem aparece na tela «Executar um ponto
vazio» Pressione o botdo novamente para calibrar Uma vez que a calibragdo é feita, os ultimos valores usados neste modo para corrente e energia
aparecem na tela O usudario pode entdo modificar a corrente de soldadura, a energia e a impedancia. A maquina solda o tempo necessario até atingir
a energia necessaria Se o tempo de soldadura for muito longo, uma mensagem de erro «tempo maximo atingido» aparecera na tela.

Uma pressdo de 2 segundos na tecla @ permite retornar ao modo «AUTO».

MENU AJUSTES

REGLAGES & :HopE 28

FR
DATE HEURE 27/11/19 11356

O modo AJUSTES pode ser acessado pressionando a tecla MOPE por mais de 2 segundos.

SONS an . PINT] .
CONTROLE KA/daN Vocé pode selecionar o idioma dos menus na linha 1.
CTo Vocé pode programar a data e hora na linha 2.

MODE CONSTRUCTEUR

MODE AUTO

L Os modos GYSTEEL, FABRICANTE, AUTO e ENERGY, NORMAL e MULTICHAPAS podem ser ativados / desativa-
MODE MULTITOLES

MODE GYSTEEL dos neste menu.

REGLAGES 5 :nooE 25

LANGUE
DATE HEURE
SONS
daN controlo H
IDENTIFICATION
MODE COLLE
MODE CONSTRUCTEUR " ~ . .
MODE AUTO
TORE A Esta configuragao permite activar ou controlar a forga de aperto durante a soldadura.
MODE NORMAL
MODE MULTITOLES
MODE GYSTEEL

Modo COLA:

Na tela AJUSTES acima, vocé pode especificar a presenca de cola entre as chapas Se o modo COLA estiver ativado, um pré-pronto é feito antes do
ponto de solda A duragdo deste pré-pronto é definida em milissegundos, de 0 a 400 ms, por passos de 50 ms Quando o modo COLA esta selecionado,
a mengdo «COLA» aparece nos menus de soldadura NORMAL, MANUAL, MULTI, GYSTEEL.

Pression & .9b; Pression Pression & . &3
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UTILIZACAO DA ARMA (OPCAO)

- Seleccionar a ferramenta GUN pressionando a tecla €.

Ligar o fio de terra da arma ao eléctrodo mdvel. Deslizar e apertar a roda do polegar.

Retirar o brago da pinga e colocar o cabo da arma no seu lugar.

Ligar o cabo de controlo a ficha.

Verificar se o parafuso que liga o sapato quente a argola do cabo esta apertado.

- Fixar firmemente o suporte de terra o mais proximo possivel da pega a ser soldada.

No caso de soldadura de ponto Unico com uma pistola, colocar o suporte de terra sobre a placa que ndo esta em contacto com o eléctrodo de solda-
dura (para que a corrente passe através das duas placas a soldar).

- Soldar a partir do ponto mais afastado do solo, depois avangar em direcgao a ele.

- O modo normal com soldadura em estrela € iniciado por defeito.
- A arma pode ser usada em modo normal ou manual.

wove NORMAL
No modo Normal, a arma € limitada a folhas de 1,5 mm no maximo.

Com a pistola, o operador pode escolher entre diferentes ferramentas (ponto Unico, estrela, impacto, aque-
cimento, parafusos, rebites, porca, roda). A seleccdo da ferramenta é feita com as teclas + e -.

I No modo Manual, a corrente maxima permitida € de 8 kA para uma duracdo ndo superior a 500 ms. As
definigdes no visor serdo bloqueadas a estes valores maximos. )
Ajustar o gerador indicando a espessura da chapa a soldar por meio das teclas + e -. E possivel modificar os
parametros actuais e temporais em modo manual.

A ETOILE

Uma pressdo de 2 segundos na tecla @ permite retornar ao modo «<NORMAL».
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GERENCIAMENTO DE ERROS
Varios eventos podem gerar erros Eles podem ser classificados em 4 categorias:
1/ Avisos, que informa o operador sobre superaquecimento, falta de pressdo ou intensidade, etc. Essas
dicas aparecem na tela e permanecem visiveis até que alguém pressione uma tecla.
2/ Os defeitos que correspondem a uma ma instalagdo (pressao de ar, rede elétrica).
3/ Defeitos graves, que bloqueiam o uso da maquina. Neste caso, entre em contato com o departa-
mento de pos-venda.

4/ A protegdo térmica é realizada por um termistor na ponte de diodos que bloqueia o uso da maquina

.
com a mensagem «superaquecimento».

Bateria fraca

A\

Batterie faible

A mensagem «Bateria fraca» aparece quando a maquina é ligada e alerta o usuario de que a bateria
no cartao de controle esta fraca. Esta bateria garante a protecdo da data e hora em que o equipa-
mento é desligado.

Ferramenta invalida

AN

Outil non valide

A mensagem «Ferramenta invalida» aparece quando a maquina é ligada e notifica o usuario que
um botdo ou um gatilho esta ativado ou que um curto-circuito permanente é detectado. Verifique o
gatilho da pistola e os botdes do alicate para fazer com que esta mensagem desaparega.

AN

Bras non valide

O braco do alicate ndo é compativel com o modo de soldadura selecionado.

-

Courant trop faible

1/ Verifique a linha
Se a corrente obtida durante um ponto for inferior ao valor do setpoint (6%), a maquina indica, uma
vez efetuada o ponto uma mensagem de aviso de «corrente fraca» que o convida a verificar o ponto.

2/ Verifique as placas
Se a maquina ndo conseguir obter a corrente necessaria, a mensagem de erro (a esquerda) sera
exibida O ponto ndo é feito e o defeito deve ser resolvido para fazer um novo ponto.

Pressao de rede fraca
s Se a pressao de entrada for insuficiente para garantir a esforco de

Pression faible

aperto necessario, a maquina emite um sinal sonoro e indica, antes da

conclusdo do ponto, a seguinte mensagem de erro «pressao de rede
Pression réseau insuffisante

Irws: 72 ka F479 daN

T: 350

Preparagao da bomba

ERROR 128 15/01/2021 09:27

Pump priming defect

insuficiente».

Uma segunda pressao no gatilho permite «Forgar» a realizagao do
ponto com a pressao disponivel. Se a esforgo de aperto medida for
insuficiente, a maquina indica «Pressdo fraca» na tela

e «P fraca» é mencionado no relatdrio ativo.

A mensagem «Pump priming failure» aparece quando a bomba do sistema de arrefecimento é desacti-
vada. Verificar o nivel do liquido refrigerante no reservatorio.
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Auto-diagnoéstico

CHECK CONFIG 1 X .woos

PTI - 400
SN 2101024700000001
CONTROL SOFT V1.00.01

CONNEXION TRANSFO

3 u
GUN PRESSURE = 0.00 BAR
CCONNEXION GUN

resultados no ecra.

AT E NI  Quando a maquina € ligada, realiza um autodiagnéstico e apresenta os

Se ndo houver falha de bloqueio, esta pagina é exibida durante 3s e
depois desaparece. Durante este periodo, uma breve imprensa nas
teclas MODE, A ou ¥ deixa as paginas CHECK (resultados sintetiza-
dos em duas paginas) no visor. Uma longa pressao em MODE saira do
modo CHECK.
Nao é possivel sair das paginas CHECK se for detectada uma falha de
bloqueio, excepto se for uma falha de fase (ver lista abaixo).

Numero 2 Mostrar coluna da Mostrar coluna da . .
de linha Comentario esquerda direita Tipo de falha No caso de uma falha de bloqueio
Pagina CHECK n°1
1 Nome do produto PTI-400 PASS Sem bloqueio
2 Ndmero de série do SN XX XX XXXXXX . XXXXXX PASS o FAIL Sem bloqueio
produto
3 Versdo secundaria suave CONTR())(I)‘( iSFT Vxx. PASS Sem bloqueio
4 Versio priméria dura ALIM HARD 400V PASS o FAIL Bloco Cartao de alimentagao de energia incorrecto, contacte o seu
revendedor.
5 Versa;)ofptrlv\:acrlgal do ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL Bloco Versao de software incorrecta, contacte o seu revendedor.
6 Teste do teclado KEYBOARD PASS o FAIL Sem bloqueio | Certifique-se de que as teclas e triggers do teclado ndo sdo
premidos, se a falha persistir contacte o seu revendedor.
7 Teste de comunicacio COMMUNICATION PASS o FAIL Bloco Problema de comunicagao entre cartbes, contacte o seu
revendedor.
8 Cartdo SD SD XX.XX.XX.XX.XXXX PASS o FAIL Sem bloqueio O cartdo SD ndo esta presente.
g Fase de voltagem 1 U12 = x v PASS o FAIL Bloco Se ndo houver fase, premir MODE durante 5s acede ao menu
10 Fase de voltagem 2 U23 = xxx V PASS o FAIL Bloco de configuragdo e permite que a maquina funcione em modo
Salon.
11 Fase de voltagem 3 U31 = xxx V PASS o FAIL Bloco aon
12 Tensdo CAPA U+HT = xxx V PASS o FAIL Bloco
13 Voltagem PM IGBT 1 e 2 UPMIGBT12 = xxx V PASS o FAIL Bloco
14 Voltagem PM IGBT 3 e 4 UPMIGBT34 = xxx V PASS o FAIL Bloco
15 Resultado de la prueba IGBT1 = xoxx V PASS o FAIL Bloco Se tiver problemas no controlo da electronica de poténcia,
IGBT 1 contacte o seu revendedor.
16 Resultado do teste IGBT 2 IGBT2 = xxx V PASS o FAIL Bloco
17 Resultado do teste IGBT 3 IGBT3 = xxx V PASS o FAIL Bloco
18 Resultado do teste IGBT 4 IGBT4 = xxx V PASS o FAIL Bloco
Pagina CHECK n°2
1 Transfo do re;ulta@o ,d(? CONNEXION TRANSFO PASS o FAIL Bloco Verificar a ligagdo do cabo de alimentagdo da pinga ao
teste de rastreio primario gerador.
2 Data e hora DATE/TIME PASS o FAIL Sem bloqueio
3 Modo SHOW-ROOM SHOW-ROOM ON o OFF Sem bloqueio
Gatilho de solda, gatilho de _
4 pistola e teste de tempera- GGUN WELD SW = PASS Sem bloqueio
. XXX V
tura de pistola
Teste de disparo da . N ,
5 abertura e temperatura | GGUN OPEN SW = x.xx V PASS 0 FAIL Bloco Verificar a ligagao do sensor de temperatura do diodo de
i poteéncia.
do diodo
6 Temperatura primaria do TRANSFO TEMP = x.xx V ON o OFF Bloco Sobreaqueamengo d_o transformador de pot_en_c_la. Permitir
transformador que a maquina arrefega antes de reiniciar.
7 Sensor de posigdo THICKNESS SENSOR = PASS Sem bloqueio
XX.X mm
8 Tensdo de soldadura WELDINXGX\)/(OVLTAGE = PASS Sem bloqueio
9 Voltagem de reserva da | g cip CELL = xxx V PASS 0 FAIL Sem bloqueio
bateria
AIR PRESSURE = xx.x N
10 Pressdo de rede bar si PASS PASS o FAIL Bloco Sensor de pressdo de ar de rcejc;? HS, contacte o seu revende-
Presion de la pinza
GUN PRESSURE = xx.x
= bar si PASS 2 -
1 Detecgdo da presenca de PASS o FAIL Bloco Sensor de pressao de ar HS glamp, contacte o seu revende
armas GUN PRESSURE = x.xx or.
V si FAIL
12 Detecgdo ;jfm';’sesenga de CONNEXION GUN ON o OFF Sem bloqueio
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CONTADOR DE PONTOS

POINTS :120

Um contador de pontos permite contar os pontos feitos com as mesmas caps. Se o ponto foi feito
sem problema, a seguinte mensagem aparece.
O valor do contador aparece na parte superior, a esquerda da tela. Uma pressdo de 2 segundos na

tecla @ permite retorno a zero do contador de pontos apds a troca das caps.

Se mais de 200 pontos tiverem sido feitos com as mesmas caps, uma mensagem de aviso apa-
recera na tela e permanecera depois cada ponto seja feito até que o contador seja reiniciado. A
maquina conta o nimero de pontos feitos com cada brago independentemente.

Inms5 72 kA F : 233 daN
T: 350 =

A partir do aparecimento desta mensagem, se as caps nao forem trocadas antes de reiniciar o contador, eles podem se deteriorar e pro-
duzir pontos de soldadura de baixa qualidade.

FUNCIONALIDADES DE MEMORIZAGAO

0 modo de identificagdo é opcional, é configurado no menu «AJUSTES»

Se 0 modo de identificagdo estiver definido como «desligado», digitar o nome do relatério e ativa-lo para memorizar os pontos de soldadura feitos.
O diario permite que vocé memorize os parametros dos pontos feitos com o alicate. Esta disponivel em todos os modos, pressionando as 2 teclas
®c >

O programa do usudrio esta disponivel em todos os modos pressionando as teclas ‘[2) e (@

Memorizar um relatdrio permite que vocé recupere os dados de uma série de pontos feitos com

o alicate, e salva-los no cartdo SD para que eles possam ser transferidos de um computador, por

exemplo. A GYS fornece um software chamado GYSPOT para ler o cartdo SD e editar os didrios em

_ L | 4 um PC. Este software GYSPOT esta arquivado no cartdo SD com o manual do usuario.

J ¢®$ Por padrdo, essa funcionalidade é desativada quando a maquina € iniciada. Pressionar a tecla me-
&

=5 Nom du journal

|877AD88

morizacdo (on / off) e a tecla «<sMODE>» permite que vocé comece a memorizar o relatdrio no didrio
escolhido. Uma nova pressao na tecla memorizacdo (on / off) para a memorizacao em progresso.

O diario assim criado contém: um identificador cortado pelo operador, entdo para cada ponto feito, a ferramenta e o braco usados, as configuragGes
da maquina (intensidade e pressdo). Ele também contém possiveis mensagens de erro que apareceriam durante a memorizagdo: I FRACA, P FRACA,
PB CAPS.

O identificador é inserido com as 4 teclas +, -, 4 ou W.. seta para a cima e para baixo. Ao inserir um identificador que ja tenha sido usado, a maquina
registrara os novos pontos como resultados, sem excluir os anteriores.

A tecla ' permite recuperar um relatério anteriormente lembrado e 1é-lo novamente na tela.

E necessario interromper a memorizagio em andamento, pressionando a tecla ‘® para exibi-lo na tela. A tecla Mope permite remover o modo de
exibicdo do relatdrio.

Para apagar o conteudo de um rezlatorlo, abra-o Em seguida, pressione a tecla &
para que apareca na tela gragas a tecla (P . A mensagem a seguir aparece na tela.

CATALOGUE

Quando o triangulo aparece, um segundo pres-
sionamento na tecla @& suprime o contetdo
do relatdrio.

O triangulo desaparece da tela automatica-
mente apds 3 segundos
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Modo IDENTIFICACAO

: Se 0 modo identificacdo estiver «LIGADO», entdo vocé deve inserir todos os campos obrigatdrios
LaNclE EEL da ordem de reparo para fazer pontos de soldagem, caso contrario a maquina emitira a «falha de

DATE HEURE e b . Y ~
SONS : identificagao».
CONTROLE PRESSION 0 . . . e ~ ~ . . .
o0 Para ativar e desativar o modo de identificagdo, um cartdo SD deve ser inserido no leitor PTI em vez
MODE CONSTRUCTEUR 0 do cartdo SD que contém os programas

MODE AUTO

Sl A tela de configuracdo abaixo € ativada pressionando o botdo mope por 2 segundos.

MODE NORMAL

MODE MULTITOLES

MODE GYSTEEL

S EREEO A tela de monitoramento oposto é aparece na tela, quando vocé insere o cartdo SD «ID» e quando
seleciona o programa «Identificacdo ON».
9 Esta tela torna os campos «registro, marca do veiculo, modelo do veiculo, nimero do chassi
Marque ushicule oFF »necessarios ao inserir a ordem de reparo.
Modsle véhicule orr Para sair desta tela, pressione a tecla M°P® por 2 segundos. Em seguida, substitua o cartdo SD que

N contém os programas no leitor da maquina.

Quando uma ordem de reparo ja foi criada, ela ndo pode ser modificada ou excluida na maquina. Para suprimi-lo, vocé tem que usar o software
Gyspot do PC. No maximo 100 ordens de reparo podem ser criadas.

Ordem de reparacao identificacdo do operador Matricula (opcional)

B ordre de réparation [ Identification Utilisateur Immatriculation

43

Modelo do veiculo numero do chassi (opcional)

5 :nmopE 2s

B Numéro chassis

5 :nope 28

B Modele véhicule

0 As teclas (A ou W) permitem que vocé altere as letras ou nimeros. As teclas ‘esquerda’ e ‘direita’ permitem mover o cursor no
campo. Um pressionamento curto na tecla @~ permite que vocé suprima o campo. A tecla mope permite a navegacdo de campos

&€D" rara modificar ou ler.

Catalogo

CATALOGUE 5 :nopE 25

A tecla ' » permite-lhe consultar as ordens de reparagdo, O nimero da pagina aparece (13 maxi)

As teclas — e + permitem que vocé altere a pagina. As teclas A e W permitem que vocé selecione o
préximo trabalho ou precedente. A tecla mopE permite visualizar a ordem de reparo selecionada.
A tecla @ permite remover o modo de exibicdo do relatdrio.
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- A biblioteca de gerenciamento do cartdo SD permite gerenciar cartdes SD> 2 Go.

- Para cada ordem de reparo, um arquivo didrio xxx.dat é associado. (com xxx = identificador de 001 a 100). Em cada diario, 500 pontos de soldadura
podem ser registrados no maximo. Ao consultar, os nomes da ordem de reparagdo e o operador que aparecem.

- O nimero da pagina é indicado no canto superior esquerdo.

- O conjunto de ordens de reparo é memorizado no arquivo catalog.GYS.

- Este ficheiro contém o nimero total de ordens de reparacdo, o nome de cada ordem de reparacdo e o nome de cada operador Existem 100 ordens
de reparo no maximo.

Program ari

A memorizacdo dos parédmetros permite definir um programa do operador para recuperar facilmente as configuragdes para uso futuro. 20 divisdes
de memodria estdo disponiveis. Cada um deles contém as seguintes configuragdes: ferramenta, brago, intensidade de soldadura, tempo de soldadura
e esforgo de aperto.

Um programa pode ser associado ao alicate ou a pistola.

Ateca (B permite lembrar as configuragdes do modo manual (intensidade, tempo e esforgo de aperto). As 20 divisdes de memoria sdo chamadas
pelo identificador (se existirem) ou pelo simbolo «---» para as divisoes livres.

O identificador é inserido com as 4 teclas ‘
anteriormente.
A tecla @ permite o acesso a configuracBes salvas anteriormente. A selecdo de uma divisdo vazia ndo tem efeito.

. Durante a entrada de um identificador existente, a maquina suprime os parametros registrados

Um toque curto na tecla € suprime o programa selecionado da lista de programas salvos.

A tecla M°PE permite-lhe sair do modo de selecdo do programa, alterna a maquina para o modo manual com os parametros e a ferramenta salvos
no programa.
Para desativar um programa, simplesmente altere o valor de um parametro em um dos trés modos manual, normal ou multichapas ou troque as

ferramentas (alicate, pistola) usando a tecla €.

A tecla ' » permite recuperar um relatdrio anteriormente lembrado e Ié-lo novamente na tela.

Cartdao de memoria SD (ref. 050914)

Este cartdo permite que o operador faga a conexdo entre sua maquina e um PC para:

 Recuperar os didrios (relatdrios), para manter um registro do seu trabalho e, eventualmente, apresenta-lo a uma empresa de seguro.
* Atualize os parametros de soldadura, adicione novos idiomas.

« O software GYPSQOT para iniciar os parametros no PC esta no cartdo de memdria SD.

» O manual do usuério esta no cartdo de memdria SD.

O espaco de memodria sera suficiente para garantir autonomia de mais de 65.000 pontos.

A méquina pode operar sem cartdo de memdria apenas no modo «manual».

Se o cartdo de meméria ndo estiver no leitor de cartdo, a mensagem a seguir serd exibida. A maquina deve
ser desligada e ligada novamente ap6s a insergdo do cartdo SD.

Importante : E necessério desconectar a maquina da fonte de alimentacdo antes de retirar o cartdo SD do
seu leitor e ligar a maquina novamente somente apds inserir o cartdo no seu leitor, caso contréario, os dados
salvos no cartdo SD podem ser destruidos.

Insérer la carte SD

MUDANCA DOS BRACOS DO ALICATE EM G

Anomalias devido a montagem incorreta ndo sao cobertas pela garantia.

IMPORTANTE:

- ndo use graxa de cobre nos bragos.

- mantenha a sola dos bragos e o suporte do brago do alicate limpos para promover um bom fluxo de corrente entre as partes em contato.
- Em caso de ndo uso prolongado, sempre guarde a maquina com um brago montado no alicate para evitar poeira no suporte do brago.

Procedimento de mudanga dos bragos:

Durante a substituicdo dos bragos no alicate, a bomba do circuito de refrigeracdo deve ser desligada. Para fazer isso, entre no modo «Ajuste Alicate»
na maquina; a luz vermelha no botdo alicate (FIG 2 -12) indica que a bomba parou. O eletrodo se retrai dentro do alicate para permitir a retracdo
do braco.

A trava se projeta para além do lado do cadeado fechado

A alavanca deve estar na posicdo traseira (~ 120 °)

As setas devem estar alinhadas

Incline o brago cerca de 15 ° e retire-o da sua caixa (os pinos devem deslizar na ranhura)
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SUPRA ABERTURA DOS BRACOS

Para abrir o braco e acessar mais facilmente a carrogaria, opere a abertura superior pressionando o botdo alicate (FIG 2 -10).

Pressione o botdo (FIG 2 -10)

O trinco excede cadeado aberto lado

A alavanca deve estar aberta (~ 90 °) na parada na trava
As setas ndo devem estar alinhadas

Incline o brago.

BLOQUEIO / DESBLOQUEIO DO GIROSCOPIO

Quando a alavanca € inclinada para cima, o giroscdpio é desbloqueado.

Quando a alavanca € inclinada para baixo, o giroscopio € bloqueado. Pode girar ao redor do alicate 360 °.

100
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PROGRAMA GYSPOT

Este software tem como objetivo editar e salvar os relatdrios de pontos feitos usando um GYSPOT equipado com um leitor de cartdo SD. Para usar
este software, o PC deve estar equipado com um leitor de cartao SD.

O software GYSPOT pode ser instalado a partir de arquivos no cartdo SD. No diretorio \ GYSPOT V X.XX, clique duas vezes no arquivo INSTALL.EXE
e siga as instrucdes para instalar o software no seu PC. Um icone GYSPOT ¢ instalado automaticamente na area de trabalho do seu PC.

1 - Selecio de idi
O programa contém varios idiomas. Atualmente, os idiomas sdo:

Francés, Inglés, Portugués , Alemdo, Espanhol, Holandés, Dinamarqués, Finlandés, Italiano, Sueco, Russo, Turco.

Para escolher um idioma, clique no menu em Opgoes e depois em Idioma.

Atencdo, uma vez que o idioma escolhido, € necessario fechar e reabrir o programa GYSPOT para que seja levado em conta o idioma.

2 - Identidade do operador

Para personalizar as edigdes com informagGes sobre sua empresa, € necessario registrar algumas informacgGes. Para isso, va para o menu em Opgoes
e, em seguida em Identidade. Uma nova janela é aberta com as seguintes informacoes:

Razdo social

Enderego / CEP / Cidade

Telefone / Fax / E-mail / Site

Logotipo

Entdo, esta informagdo aparecera nas edicbes.

3 - Rastreabilidad
Por defeito, o software GYSPOT ¢é aberto no modo «Rastreabilidade». No modo «Ajustes do ponto», clique em Rastreabilidade no menu Opgoes.

3.1 - Importar os relatérios de pontos feitos a partir de um cartdo SD :

Para importar para o PC os diarios dos pontos feitos com um GYSPOT, insira o cartdo SD no leitor de cartdes do PC e inicie o software GYSPOT.
Em seguida, escolha o leitor no qual o cartdo SD esta e clique em .

Quando a importacdo é feita, os pontos feitos sdo agrupados pelo identificador das ordens de servigo. Este Identificador corresponde ao nome do
relatdrio especificado na maquina de solda. Este identificador aparece no guia «<Em andamento».

Depois que os relatorios sdo importados, € possivel pesquisar, editar ou arquivar cada relatorio. Para visualizar os pontos feitos em um relatdrio,
selecione um relatdrio,. os pontos exibidos aparecem na tabela.

Para realizar uma pesquisa, insira os dados no campo de pesquisa e clique no botao p
Para editar um relatorio, selecione-o e clique no botdo

Para arquivar um relatério, selecione-o e clique no botdo }=f. Atencéo, vocé ndo pode excluir diério importado sem arquiva-lo antes.

3.2 - Consultar os diarios dos pontos arquivados :

Para consultar os relatorios arquivados, clique na aba Arquivos. Os relatorios sdo agrupados por ano e més.

Para visualizar os pontos feitos, escolha um relatorio, os pontos feitos aparecem na tabela. os pontos exibidos aparecem na tabela

Para relatdrios arquivados, € possivel pesquisar, editar ou excluir um relatorio.

Atencdo, um relatdrio arquivado e, em seguida, excluido serd exibido novamente durante uma nova importacdo, se o cartdo SD ndo tiver sido
removido antes.

Para realizar uma pesquisa, insira os dados no campo de pesquisa e clique no botdo p

Para editar um relatorio, selecione-o e clique no botdo
Para excluir um relatorio, selecione-o e clique no botdo

3.3 - Limpar um cartdo SD :

Uma eliminagdo excluira todos os relatorios de pontos feitos, gravados no cartdo SD.

Para purgar um cartdo SD, insira o cartdo SD no leitor de cartdes do PC e, no menu, clique em Opgoes e Purgar o cartao SD.
Atencdo, durante uma purga, os relatorios de pontos feitos que ndo foram importados serdo automaticamente importados.

3.4 - Para completar a informagdo em um relatorio :

Em cada relatdrio, vocé pode inserir as seguintes informagoes:

Operador

Tipo de veiculo,

Ordem de reparacao

Registro,

Colocado em circulagdo,

Intervencao,

Comentarios

Para inserir essas informacdes, selecione um relatdrio e insira as informagGes no cabegalho do relatdrio.

3.5 - Imprimir um relatoério :
Para imprimir um relatério, selecione-o e clique no botdo % Uma visdo geral da edigdo é exibida. Clique no Botdo %

3.6 - Exportar a edicao em formato PDF :
Para exEortar uma edicdo em formato PDF, selecione o arquivo e clique no botdo % Uma visdo geral da edigdo é exibida. Clique no

Botdo . Abaixo esta um exemplo de memorizacdo dos parametros impressos Uso o software GYSPOT.
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4 - Configuracao de pontos

Para mudar para o0 modo «Ajustes de pontos», clique em « Ajustes de pontos», no menu «Opgoes».
0 modo «Configuragdo de ponto» permite propor aos pontos de usuario estabelecidos pelos fabricantes. Este modo também permite ao usuario criar
seus proprios parametros de soldadura.

- Insira o cartdo SD fornecido com a sua maquina de solda por pontos GYSPOT no leitor do seu computador e selecione o leitor correspondente no
menu suspenso «Selecdo do leitor».

- Os soldadores de pontos GYSPOT aceitam até 16 arquivos e podem conter configuragdes de até 48 pontos.

- O primeiro arquivo chamado «USER» ndo pode ser excluido. Permite ao usuario adicionar, editar ou excluir uma configuragéo de ponto.

- Os outros arquivos sdo reservados para os pontos configurados pelos fabricantes. E possivel importar arquivos fabricantes baixados do nosso site
(http://www.gys.fr) Ndo é possivel adicionar, modificar ou excluir um ponto configurado em um arquivo de fabricante.

4.1 - Importar um arquivo de configuracdo de ponto de fabricante :

USER user -
GM EUROPE

PSA,

RENAULT

TOYOTA

Clique duas vezes na primeira coluna e informe o nome do fabricante.

USER user A
GM EUROPE ctrl

PSA Em seguida, clique duas vezes na segunda coluna para escolher um arquivo de fabricante anterior-
mente baixado do nosso site.
RENAULT

TOYOTA

GME 02

GME 03 A lista de pontos configurados pelo fabricante aparece na segunda lista. Escolha um ponto configu-
rado para exibir 0 cronograma e os parametros configurados.
GME 04

GME 05 v

4.2 - Escolha um ponto configurado para exibir o cronograma e os parametros configurados :

USROM -
Para adicionar um ponto no arquivo USER, selecione o arquivo USER na lista de arquivos e clique no
botdo III a direita da lista de pontos configurados. Digite 0 nome do ponto e pressione a tecla TAB ou
clique fora da lista de pontos de ajuste para configurar os parametros de solda.
v

Para um ponto ser parametrizado, é possivel configurar:
O estagio de pré-aperto
O estagio de pré-aquecimento

As diferentes pulsagGes (4 pulsos no maximo)
E o estagio de forjamento quente e frio.

Para modificar os parametros, clique nos botdes :

Quando o usuario modifica um parametro, o cronograma do ponto é atualizado.
Para validar o ponto configurado, clique no botdo V

Para cancelar o ponto configurado, clique no botéoﬁ.

4.3 - Modificar um ponto configurado no arquivo USER :

Para modificar os parametros de um ponto, selecione um ponto na lista e modifique os parametros de soldadura.
Para validar as modificagdes, clique no botao V

Para cancelar as modificagGes, clique no botao ﬁ
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4.4 - Cancelar um ponto configurado no arquivo USER :

Escolha um ponto configurado na lista e clique no botdo x a direita da lista.

Raison sociale:  JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : Z|, 134 Bd des Loges Téle’t.:opie: 0243510102
o g 0 E!-nall : contact@companyname.com

Code postal : 53941 Site Web : Www.companyname.com
Ville : Saint-Berthevin

Intervenant : OPERATEUR Marque : PEUGEOT

Ordre de réparation : 977AC92 Modeéle : 308SW

Date du journal : 05/04/2018 N° chassis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

Commentaires : Commentaires Mise en circulation : 01/01/2017

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

) pae Mode outl T?E:)s Intensité (kA) Sfdrr:Ng)e Intensité (kA) sf;:’,f)e Ep?,i::,e)ur =t

1 |05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 3,5 Point Ok
205/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,3 325 35 Point Ok
305/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 490 8,2 240 8,2 240 2,0 Point Ok
405/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,2 245 21 Point Ok
505/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 8,3 250 8,3 245 21 Point Ok
605/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 7.3 225 7.3 225 - Point Ok
7 |05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 7.2 225 - Point Ok
8105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,0 265 - Point Ok
9 05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 260 - Point Ok
10|05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 400 8,1 265 8,1 270 - Point Ok
11|05/04/18 10:23 Manuel Pince en C n°1 400 8,1 510 8,1 440 - Pression faible

PRECAUGCOES DE UTILIZAGAO E MANUTENGAO

Treinamento de usuarios
Os usudrios desta maquina devem receber treinamento adaptado para o uso da maquina, a fim de aproveitar ao maximo o desempenho da méquina
e realizar o trabalho em conformidade (exemplos: treinamento especifico carrogaria).

Preparagdo das pegas para montagem
E essencial desmontar e encaixar a area a ser soldada.
No caso de uma aplicagdo de protegdo, certifique-se de que é condutivo, primeiro testando uma amostra.

Soldadura de eletrodo de ponto Unico
Ao consertar um veiculo, verifique se o fabricante autoriza esse tipo de processo de soldadura.

Uso do brago para asa
A pressdao maxima é de 100 daN.

Anéis de vedacao de forquilha de aperto dos bragos do alicate em X.

Dentro das 2 forquilhas de aperto dos bragos (veja a descrigdo do alicate), existem 2 Anéis de vedacdo que devem ser substituidos em caso de vaza-
mentos ou a cada 6 meses. Os 2 anéis sdo necessarios para evitar qualquer risco de vazamento de liquido.

Estes anéis sdo Anéis de vedacdo d= 25, face de 4 Ao substituir esses juntas, coloque graxa sobre eles (Ref. 050440).

Nivel e eficiéncia do liquido de arrefecimento.

O nivel de liquido de arrefecimento é importante para o bom funcionamento da maquina. Vocé sempre tem que encontre entre 0 minimo e 0 maximo,
conforme indicado no carrinho. Encha com agua desmineralizada, se necessario.

Substitua o liquido de arrefecimento a cada 2 anos.

1 | Desligue a fonte de alimentagdo no interruptor na parte traseira da maquina (posicdo OFF) e desconecte o aparelho da instalagdo elétrica.

2 | Coloque uma bandeja de gotas (capacidade de 30 |) sob o orificio de drenagem da maquina.

Desaparafusar o bujdo de drenagem
localizado debaixo da maquina com uma
chave torx de 10 polegadas. (Ref. S6262)
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Limpar o interior do tanque com &gua simples para remover depdsitos.

Substituir o buj&o de drenagem. ( *™=""% : 4 N.m)

Encher o reservatorio de refrigerante (51 : 062511 / 10l : 052246)

N[O |[uv | b

Re-energizar (posicdo ON) e verificar a existéncia de fugas.

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

ANOMALIAS CAUSAS REMEDIOS
As Caps usadas sao usadas Trocar as caps
O ponto feito ndo resiste / Ma decapagem das chapas Verifique a preparagdo da superficie
resiste mal O braco registrado na Verifique o brago registrado
maquina ndo corresponde ao brago instalado | no software
As Caps usadas sao usadas Trocar as caps
o o Verifique a pressdo da rede (8 bar min.) (8
O perfurador perfura a chapa Pressdo de ar insuficiente bar)
A superficie ndo estd bem .
[ Preparar a superficie
= preparada
Qo
© Problema de alimentagao Verifique a estabilidade da
g elétrica tensao do setor
S Al . . —
8 | A poténcia também. Caps sujas ou danificadas Trocar as caps
© ., .
(9] .
O brago esta mal apertado C(_Jnsulte o capitulo Ajuste do brago do
alicate
- Superaquecimento rapido da maquina Nenhuma circulacdo ou ma circulagdo do ﬁggzrietaampraesi%t:nggjfeggrg‘—;rggr;? Si do
- Inchago do cabo de alimentagao liquido de arrefecimento P s q
arrefecedor
Verifique a bainha do feixe entre o caminhdo.
- parada da bomba x - : s Verifique se a bomba esta funcionando
- Liquido de arrefecimento poluido Cofnitrﬁﬁf%:)o circuito de refrigeragao (tubo corretamente.
- Circuito entupido. P Verifique o estado do liquido de arrefeci-
mento
O mandril esta mal apertado Verlﬁqug se 0 mandril estg bem pressionado
e também o estado da bainha
Aquecimento anormal da pistola Bainha da pistola removida Substitua a baln_ha para gue o resfriamento
do ar alcance o interior da pistola
m© A placa de massa esta mal Verifique se a placa de massa esta bem em
g colocada contato com a chapa.
a Mau contato da placa de massa Verifique o contato da massa
. ‘s Verifique se 0 mandril e seus acessorios
. . O mandril ou seus acessorios = <
Falta de potencia da pistola estdo mal apertados est_ao bem apertados, e também o estado da
bainha
Consumiveis danificados Substituir consumiveis
GARANTIA

A garantia cobre todo defeitos ou vicios de fabricagdo durante 2 ano, a partir da data de compra (pegas e mao de obra).

A garantia ndo cobre:
» Qualquer outra avaria causada pelo transporte.

» O desgaste normal das pegas (Ex. : cabos, alicates, etc.).
« Os incidentes causados pelo uso incorreto (erro de alimentagdo, quedas, desmontagem).
* As avarias ligadas ao ambiente (poluicdo, ferrugem, po).

Em caso de avaria, retornar o dispositivo ao distribuidor, junto com:
- um justificativo de compras com data (recibo de pagamento, fatura...)

- uma nota explicando a avaria.
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TEXHUYECKME YCJTIOBUS! / TECHNISCHE SPECIFICATIES / SPECIFICHE TECNICHE / ESPECIFICACOES

TECNICAS

PTI.G 400 V

SnekTpuueckue xapakrepuctukm / Elektrische kenmerken / Caratteristiche elettriche / Caracteristicas eléctricas

HoMuHanbHoe HanpsikeHve nutaHus / Nominale voedingsspanning / Tensione di alimentazione nominale / Tensdo nominal de

: = Uln 3~400V £ 10%

alimentagao

YacrtoTa cetv / Netfrequentie / Frequenza di rete / Frequéncia da rede F 50/ 60 Hz

HenpepbiBHbIM Tok NuTaHus / Continue voedingsstroom / Corrente di alimentazione continua / Corrente de abastecimento continuo Ilp 24 A

MolLHoCTb npu 50%-HoM pabouem umnkne / Vermogen bij 50% duty cycle / Potenza al 50% del duty cycle / Poténcia a 50% do ciclo de S50 23 KVA

funcionamento

MocTosHHas BnacTb / Permanente kracht / Potenza permanente / Poder permanente Sp 16.5 kVA

MakcvManbHasi MrHOBEHHasi MOLHOCTb / Maximaal momentaan vermogen / Potenza massima istantanea / Poténcia instantanea Smax 96 KVA

maxima

BropuuHoe HanpsbkeHue / Secundaire spanning / Tensione secondaria / Tensdo secundaria u2d 7V

MakcuManbHbIV MOCTOSIHHBIN TOK NEPBUYHONO KOPOTKOMO 3aMblkaHusi / Maximale permanente primaire kortsluitstroom / Massima

5 o A ‘- A A Ilcc 139 A

corrente di cortocircuito primaria permanente / Corrente maxima permanente de curto-circuito primario

KopoTKo3aMKHyThIl BTOpUUHbIN Tok / Kortgesloten secundaire stroom / Corrente secondaria in cortocircuito / Corrente secundaria em 2cc 14 500 A

curto-circuito

MOCTOsAHHBIN BTOPUYHBIN TOK / Permanente secundaire stroom / Corrente secondaria permanente / Corrente secundaria permanente 12p 2500 A

Perynupyembiii MakcuManbHbI CBapoyHbIN Tok / Geregelde maximale lasstroom / Corrente massima di saldatura regolata / Corrente 13 000 A

maxima de soldadura regulada

MNepekntoyatens (kpusasi D) / Schakelaar (curve D) / Interruttore (curva D) / Interruptor (curva D) >25A
3%

OexypHbii umkn / Plichtscyclus / Ciclo di lavoro / Ciclo de trabalho

Tennosble cBoicTBa / Thermische kenmerken / Caratteristiche termiche / Caracteristicas térmicas

Pabouas TemnepaTypa / Bedrijfstemperatuur / Temperatura d’esercizio / Temperatura de funcionamento

+5°C » +40°C
+41°F » +104°F

TemnepaTypa xpaHeHus / Temperatuur bij opslag / Temperatura di conservazione / Temperatura de armazenamento

-25°C » +55°C
~14°F » +131°F

OxnaxxaaroLuas XuakocTb AN TeMnepaTypbl xpaHeHus / Opslagtemperatuur koelvloeistof / Temperatura di stoccaggio del refrigerante
/ Liquido de arrefecimento da temperatura de armazenamento

-20°C» +55°C
-4°F » +131°F

@ 40°C (104°F) <50 %
IvrpomeTpusi / Hygrometrie / Igrometria / Higrometria
@ 20°C (68°F) <90 %
BoicoTta / Hoogte / Altitudine / Altitude 13233 fn;
Tennosas 3aWwmMTa TEPMUCTOPOM Ha amoaHoM MocTy / Thermische beveiliging door thermistor op de diodebrug / Protezione termica 70°C
tramite termistore sul ponte di diodi / Protecgdo térmica por termistor na ponte dos diodos 158°F
MexaHunueckue xapakrtepuctuku / Mechanische kenmerken / Caratteristiche meccaniche / Caracteristicas mecanicas
CreneHb 3awmTbl / Mate van bescherming / Grado di protezione / Grau de protecgdo 1P20
Pasmeps! (LX\WxH) / Afmetingen (LxBxH) / Dimensioni (LxWxH) / Dimensdes (CxLxA) 636)‘532"323 cm
Bec / Gewicht / Peso ZE%OSKI%S
[nuHa wHypa nuTtaHus / Lengte van het netsnoer / Lunghezza del cavo di alimentazione / Comprimento do cabo de alimentagdo gsn;t
[nuHa 3axumHoro kabensi G / Lengte klemkabel G / Lunghezza del cavo del morsetto G / Comprimento do cabo de grampo G lg ;nft
o ) . . . . 93 > 450 mm
[nana3oH paccTosiHuin Mexxay pykamu / Bereik van armafstand / Gamma di spaziatura dei bracci / Gama de espagamento de bragos e 3710 17.7 inch
o . . . ) 100 > 600 mm
[lnanasoH AnuH BbITAHYTON pykn / Armlengtebereik / Gamma di lunghezza del braccio / Gama de comprimento do brago l 410 23.5 inch
NMHeBMaTHyeckme xapakrepuctuku / Pneumatische kenmerken / Caratteristiche pneumatiche / Caracteristicas pneumaticas
h . ) s P1 10 bar
MakcumanbHoe aaBneHne / Maximale druk / Pressione massima / Pressao maxima .
max 145 Psi
MuHMManbHoe aasnieHue / Minimum druk / Pressione minima / Pressdo minima P1 8 bar
min 116 Psi
Pacxog oxnaxaatowen xuakoctn / Stroomsnelheid koelmiddel / Portata del refrigerante / Caudal do liquido de refrigeragdo Q 026.3U|érzglm
MapeHve aaBneHus oxnaxaatowen xuakoctu / Drukval koelvloeistof / Caduta di pressione del refrigerante / Perda de pressao do A 1.7 bar
liquido refrigerante P 24.6 Psi
- . " - 100 daN
MuHuManbHoe ycunue ceapku / Minimum laskracht / Forza minima di saldatura / Forga minima de soldadura F i 225 | bf
Perynupyemoe MakcumanbHoe ycunune ¢ nomoLbio G-o06pasHoro 3axuMa / Gereguleerde maximum kracht met de G-klem / Forza F 550 daN
max 1236 Lbf

massima regolata con il morsetto G / Forca maxima regulada com a pinga G
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3AMNYACTU / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / PECAS SOBRESSALENTES
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Clamp
1 MoBbllWeHHOe conpoTuBreHune KaTywku 47 Om 5 BT / Verhoogde spoelweerstand 47 ohm 5W / Resistenza della 63138
bobina aumentata 47 ohm 5W / Elevacdo da resisténcia da bobina 47 ohms 5W
TpaHcdhopMaTop NepBUYHON Lienu namMepeHus Temnepatypsl PTI-G / Primair temperatuurmeetcircuit PTI-G trans-
2 formator / Circuito di misurazione della temperatura primaria PTI-G trasformatore / Circuito primario de medigao da E0055C
temperatura transformador PTI-G
M3onmpoBaHHbIi kopnyc (WAGO) 2 knemmsl 0,2 MM2 - 4 MM2 450 B / Geisoleerde behuizing (WAGO) 2 klemmen
3 0,2mm2 tot 4mm2 450V / Alloggiamento isolato (WAGO) 2 morsetti da 0,2mm2 a 4mm?2 450V / Caixa isolada 52446 x 4
(WAGO) 2 terminais 0.2mm?2 a 4mmz2 450V
CMEHHOEe OCHOBaHWeE Ans NOAK/IYEHUS K KPOHLITEWHY 3axnMa G / Verwisselbare basis voor G-klemarmverbinding
4 / Base intercambiabile per il collegamento del braccio della pinza G / Base intercambiavel para ligagdo do brago da 90976
bragadeira G
5 Konbuo Kpyrnoro cedeHns 13x1 ®KM 3E/IEHbIN 70SHORE / O-ring 13x1 FKM GROEN- 70SHORE / O-ring 13x1 FKM 55227
VERDE- 70SHORE / O-ring 13x1 FKM GREEN- 70SHORE
6 Konbuo kpyrnoro cevenuns 7x1 NBR 70SH / O-ring 7x1 NBR 70SH / O-ring 7x1 NBR 70SH / O-ring 7x1 NBR 70SH 71125
Konbuo kpyrnoro ceveHust 10x2 NBR 70SH / O-ring 10x2 NBR 70SH / O-ring 10x2 NBR 70SH / O-ring 10x2 NBR
7 20SH 55179
3awmTa ans G-obpasHoro coegunHuTensHoro duTtuHra / Bescherming voor G-klemkoppeling / Protezione per il rac-
8 ~ ; 56278
cordo del connettore G-clamp / Protecgao para encaixe de conector com grampo G
9 3axum PTI G IND B / Klem PTI G IND B / morsetto PTI G IND B / bragadeira PTI G IND B 77096 x 2
10 Tubo de corte 71859 / 220mm / Snij pijp 71859 / 220mm / Tagliare il tubo 71859 / 220mm / Tubo de corte 71859 / 94033
220mm
JInHeliHbIn noTeHumomMeTp 3.4Kohm / Lineaire potentiometer 3.4Kohm / Potenziometro lineare 3,4Kohm / Potencid-
11 . 63090
metro linear 3,4Kohm
BHyTpeHHss 6anka 3axuma PTI-G / PTI-G Interne klembalk / Trave a morsetto interna PTI-G / Feixe de bragadeira
12 . 92048SF
interna PTI-G
13 | Tpy6a 55238 / 6300mm / Pijp 55238 / 6300mm / Tubo 55238 / 6300mm F0019
14 | Tpy6a 71011 / 6300mm / Pijp 71011 / 6300mm / Tubo 71011 / 6300mm F0021
15 TkaHas 3awmTHas obonouka - @=57mm - RIx de 50m / Geweven Beschermende Omhulling - @=57mm - RIx of 50m / 11251
Guaina protettiva tessuta - @=57mm - RIx von 50m / Bainha Protectora Tecida - @=57mm - RIx de 50m
16 BuHTOBOM 3axuM 40-60 / Schroefklem 40-60 / Morsetto a vite 40-60 / Grampo de parafuso 40-60 / 71195
17 Kabenb nutaHus / Stroomkabel / Cavo di alimentazione / Cabo de alimentagao 400V : 92050SF
18 | Tpy6a 55237 / 6300mm / Pijp 55237 / 6300mm / Tubo 55237 / 6300mm F0018
19 | Tpy6a 71709 / 6300mm / Pijp 71709 / 6300mm / Tubo 71709 / 6300mm F0020
20 | Coque B - PTI-G / Hull B - PTI-G / Rumpf B - PTI-G / Casco B - PTI-G 56248
21 Bouton poussoir rond noir IP67 / Black round pushbutton IP67 / Schwarzer runder Taster IP67 / Pulsador redondo 51381 x 2
22 | negro IP67
23 Bouton poussoir rond lumineux / Illuminated round push button / Beleuchteter runder Taster / Pulsador redondo 51408
iluminado
24 | Verrou Gyro Pince G / Bolt Gyro Pliers G / Schraube Gyro-Klemme G / Perno Abrazadera giroscopica G 93841
25 Kopnyc A - PTI-G / Romp A - PTI-G / Scafo A - PTI-G / Casco A - PTI-G 56247
2% BokoBas Haknenka - 3axxum MTU T LWWenn - TRAFO GUN / Zijdelingse Sticker - Shell PTI G Klem - TRAFO GUN / Ade- 75729
sivo laterale - Morsetto PTI G a conchiglia - TRAFO GUN / Autocolante lateral - Grampo Shell PTI G - TRAFO GUN
6,35 MM MOHO-)XEHCKMI LUTEKEP FHE3/A M MbIIE3ALUMTHLIV KONNavok ans 6,35 rHesaa pasbeMa / 6.35mm mono
27 | vrouwelijke jack plug & stofkapje voor 6.35 jack connector / Spina jack femmina mono da 6,35 mm e tappo antipol- 71251 & 43296

vere per connettore jack da 6,35 / Ficha mono fémea de 6,35mm e tampa de pé para ficha jack 6,35

[Ovoa nutanus / Vermogen diode / Diodo di potenza / Diodo de poténcia

52149 x 2

107



108

GYSPOT INVERTER PTI.G

G2

G2
1 | OcHoBaHue nneya / Sokkel arm / 1 Reggiseni Socle / 1 Soutiens de futebol 90971
2 | Pa3beM @6 / Aansluiting @6 / Collegamento @6 / Ligagdo @6 71841
3 | Mpoknaaka 8x1 / Pakking 8x1 / Guarnizione 8x1 / Selo 8x1 71192
4 | Npoknaakm 12x1 / Pakking 12x1 / Guarnizione 12x1 / Selo 12x1 55229
5 | Mpotneouckposas Tpybka / Anti-vonk slang / Tubo flessibile antiscintilla / Mangueira anti-fagulhas G2 93801
6 | dnekTpoabl 4 nonoxeHus / Elektroden 4 posities / Elettrodi 4 posizioni / Eléctrodos 4 posicGes 90148
7 | OcHoBaHnwue nneya B cbope / Sokkel + uitgeruste arm / Base del braccio attrezzata / Base de bragos equipada 94183

G7
1 | OcHoBaHue nneya / Sokkel arm / 1 Reggiseni Socle / 1 Soutiens de futebol 90971
2 | wrencenbHas Bunka M7 / M7 mannetjesstekker / Connettore maschio M7 / Ficha M7 macho 71716
3 | Mpoknaaka 8x1 / Pakking 8x1 / Guarnizione 8x1 / Selo 8x1 71192
4 | Npoknapkm 12x1 / Pakking 12x1 / Guarnizione 12x1 / Selo 12x1 55229
5 2 3neKkTpoga Ans TPYAHOAOCTYMHOW pyku _/ 2 elektroden voor moeilijk bereikbare arm / 2 elettrodi per il braccio di difficile 051614

accesso / 2 eléctrodos para brago de dificil acesso

6 | OcHoBaHwue nneva B cbope / Sokkel + uitgeruste arm / Base del braccio attrezzata / Base de bragos equipada 94183




GYSPOT INVERTER PTI.G

G9
1 | OcHoBaHue nneya / Sok