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ey DETAIL A

14 kg max.
31 Ib max.

Aby wyregulowa¢ napiecie liny balansera, uzytkownik musi obcigzy¢ zacisk na linie.
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MONTAZ TRZPIENIA NA GENERATORZE

Montaz tozyska dolnej osi obrotu (dostarczane w zestawie trzpienia)
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Uruchomi¢ hamulec jednego z 2 przednich kot generatora.

Nie nalezy lekcewazy¢ wagi trzpienia !

Przed ustawieniem trzpienia na generatorze nalezy zablokowa¢ balanser.

Aby ufatwi¢ montaz/demontaz trzpienia na generatorze, potrzebne sg 2 osoby.
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Zablokuj trzpien na miejscu, zabezpieczajac wspornik.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

modyfikacji ani konserwacji, ktore nie zostaty okreslone w instrukcji. Nalezy zachowa¢ niniejszg instrukcje obstugi do wykorzys-

/\ Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji. Nie wolno przeprowadzaé zadnych
N
2 tania w przysztosci.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majatkowe spowodowane uzytkowaniem urzadzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukcji.

W przypadku probleméw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osoba w celu przeprowadzenia prawidtowej instalacji. Niniejsza
instrukcja dotyczy urzadzenia w stanie, w jakim zostato dostarczone. Uzytkownik jest odpowiedzialny za przeprowadzenie analizy ryzyka w przypadku
nieprzestrzegania tych instrukgji.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw
dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos$¢ powietrza:

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

Poziom: Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci. Jest on przeznaczony do uzytku przez wykwalifikowany
personel, ktory przeszedt odpowiednie szkolenie w zakresie obstugi urzadzenia (np.: szkolenie blacharza).

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodta ciepta, iskry, pola elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia
pradem, hatas i opary.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujaca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajaca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

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

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac stuchawek z redukcjg szumoéw (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Trzymac rece, wlosy i ubranie z dala od ruchomych czesci (wentylator, elektrody itp.).
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sa gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy kontakcie z nimi. Podczas serwisowania uchwytu lub
pistoletu nalezy zapewni¢, by byt on dostatecznie schtodzony, odczekujac co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem serwisowania.
Podczas uzywania kleszczy chtodzonych wodg musi by¢ wigczone urzadzenie chtodzace, aby ciecz nie spowodowata poparzen.
Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Q' Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgca wentylacje i moze
by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajacej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na Swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

15
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektdrych materiatdw zawierajgcych otdw,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttuscic¢ czesci.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku. Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac sie w odlegtosci co najmniej 11

metrow.
‘éTél W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

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

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
:Q

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych,
bezposrednich lub posrednich wypadkdw, a nawet Smierci.

Nigdy nie nalezy dotykac elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodfa pradu spawania nalezy odtgczyc¢ je od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Jesli kable, elektrody lub ramiona sg uszkodzone, muszg zosta¢ wymienione przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj kabla nalezy
dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich
$rodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

Uwaga ! Powierzchnia bardzo gorgca. Ryzyko poparzenia.

e Gorgce czesci i wyposazenie mogg spowodowac oparzenia.

« Nie nalezy dotykac goracych czesci gotymi rekami.

e Przed przystapieniem do obstugi odczeka¢, az czesci i urzadzenia ostygna.

* W przypadku oparzen sptukaé duzg iloécig wody i natychmiast skontaktowac sie z lekarzem.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

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

D: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podiaczenia do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtaczonych do publicznej sieci zasilajacej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
publicznej sieci zasilajacej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez

é konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zostac podtgczony.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalniczego.

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

Pola elektromagnetyczne EMF mogq zaktdcac dziatanie niektorych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikdw serca. Dla 0sdb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0sdb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

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

o ustawic sie (tutdw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

» podtaczyc¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma by¢ spawane;

* nie pracowac obok zrodta pragdu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACII I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do zgrzewania oporowego zgodnie z instrukcjami producenta. W przypadku
wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomoca techniczng producenta.
W niektdrych przypadkach te dziatania naprawcze mogg byc¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢
konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokdt zrodia pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami
wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktdcenia elektromagnetyczne, az przestang byc¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

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

a) obecnos¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do zgrzewania oporowego innych kabli zasilajgcych, sterujacych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

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

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

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

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

Uzytkownik musi upewnic sie, ze inne urzadzenia uzywane w danym $rodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi $rodkami
ostroznosci;

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

Wielko$¢ obszaru otaczajacego, ktdry nalezy wzig¢ pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania rdznych przypadkdw
zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomac potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna siec¢ zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewnic ciggtos¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potgczy¢ ostone ze zrddtem
pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do zgrzewania oporowego : Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wtaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta.

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

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zardwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkdw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze,
w niektdrych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen uzytkownikdw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, whasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio
z uziemieniem, ale w niektdrych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonac potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gdrne uchwyty do recznego przemieszczania. Nie nalezy lekcewazyC jego wagi.
Uchwyty nie sg uwazane za element stuzacy do zawieszania.

Nie wolno uzywac¢ kabli ani palnikow do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Nie nalezy umieszczaé zrodta zasilania nad ludzmi lub
przedmiotami.
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INSTALACJA MATERIALU

* Umiescic zroédto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
 Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniuochrony IP20, to znaczy:

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

- brak ochrony przed rozpryskujaca sie woda.

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

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

KONSERWACIJA / PORADY

 Operatorzy tej maszyny muszg by¢ odpowiednio przeszkoleni w zakresie obstugi maszyny, aby uzyska¢ maksymalng wydajno$¢ maszyny i wykonywac
prace zgodnie z instrukcjami (np.: szkolenie blacharza).
e Przed przystgpieniem do jakichkolwiek napraw pojazdu nalezy sprawdzi¢, czy producent dopuszcza dany proces spawania.

Konserwacja i naprawa generatora moze by¢ przeprowadzana wytacznie przez producenta. Jakakolwiek ingerencja w ten generator
przez osoby trzecie spowoduje uniewaznienie warunkéw gwarancji. Producent zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za wszelkie
zdarzenia lub wypadki, ktére nastgpity po tej interwencji.

Wytaczy¢ zasilanie wyciggajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed przystapieniem do pracy przy urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia

-
-=D' i prady sa wysokie i niebezpieczne.

* Przed rozpoczeciem prac przy maszynie nalezy wytgczy¢ doptyw sprezonego powietrza i zlikwidowac cisnienie w obiegu maszyny.

» Filtr osuszacza znajdujacy sie z tytu urzadzenia musi by¢ regularnie oprozniany.

 Urzadzenie wyposazone jest w balanser umozliwiajacy tatwiejsze operowanie uchwytem. Nie wolno jednak dopusci¢, aby zacisk zwisat z konca liny

balansera przez dtuzszy czas, poniewaz moze to spowodowac przedwczesne zmeczenie balansera. Nie wolno dopusci¢ do wielokrotnego opadania

chwytaka bez jego unieruchomienia, gdyz moze to spowodowac uszkodzenie balansera.

 Napiecie sprezyny wywazarki mozna regulowac za pomocg dotgczonego klucza szesciokatnego.

e Poziom ptynu chtodzacego jest wazny dla prawidtowego funkcjonowania maszyny. Powinien on zawsze znajdowac sie pomiedzy poziomami

«minimum» i «maksimum>» podanymi na urzadzeniu. Nalezy regularnie sprawdzac ten poziom i w razie potrzeby uzupetniac.

e Zaleca sie wymiane ptynu chtodzacego co 2 lata.

» Wszystkie narzedzia spawalnicze ulegajg zniszczeniu podczas uzytkowania. Utrzymuj te narzedzia w czystosci, aby maszyna mogta pracowac jak

najlepiej.
* Przed uzyciem zacisku pneumatycznego nalezy sprawdzic, czy elektrody/nasadki sg w dobrym stanie
(czy sq ptaskie, kopulaste lub fazowane). Jesli nie, nalezy je oczysci¢ drobnym papierem $ciernym lub
wymieni¢ (patrz numer(y) czesci na urzadzeniu).
o W celu zapewnienia skutecznego uszczelnienia, naktadki nalezy wymienia¢ mniej wiecej co 200 :
zgrzewdw. W tym celu: -
- Zdja¢ nakretki za pomocg podnoénika do nakretek (nr kat. 050846) LA
- Zamontowac zaslepki za pomocg smaru kontaktowego (nr kat. 050440) A
e Nakretki typu A (nr kat.: 049987) N
 Nakretki typu F (nr kat. 049970) :
» Nakfadki fazowane (nr kat.: 049994)

—

DiC

Uwaga : nasadki muszg by¢ idealnie wyréwnane. Jezeli tak nie jest, nalezy sprawdzi¢ utozenie elektrod
(patrz rozdziat «Montaz i wymiana ramion» P. 28)

o Przed uzyciem pistoletu nalezy sprawdzi¢ stan poszczegdlnych narzedzi (gwiazda, elektroda jednopunktowa, elektroda weglowa, ...) i w razie
potrzeby oczyscic¢ je lub wymienic, jesli wydajg sie w ztym stanie.

» Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajgcego lub wigzek przewodu spawania. Jesli widoczne sg oznaki uszkodzenia, nalezy je wymienic przez
producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ zagrozenia.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrodta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.
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INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze zrodto
pradu jest odtgczone od sieci. Potaczenia generatorow szeregowo lub réwnolegle sg zabronione.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

To urzadzenie zostato zaprojektowane z wigczeniem maksymalnych funkcji zabezpieczajacych:
- zgrzewanie punktowe blach za pomoca pneumatycznego uchwytu,
- spawanie blach za pomoca pistoletu,
- spawanie gwozdzi, nitow, podkiadek, kotkow, listew,
- eliminacja wgniecen i uderzen (uderzenia gradu z mozliwoscig zastosowania szczypcow z zaciskiem tommy).

1-  Czytnik kart SD 6-  Wentylator

2- Interfejs cztowiek - maszyna (HMI) 7- Wytacznik zasilania

3- Zintegrowana jednostka chtodzaca 8- Kabel zasilania

4-  Wspornik blokady trzpienia 9- Korek wlewu paliwa

5-  Manometr 10-  Wskaznik ptynu chtodzacego

OPIS ZGRZEWADLA G (RYS. 2)

1- Dzwignia blokujgca/odblokowujgca ramie 7- Uchwyt boczny

2-  Przewdd chtodzenia 8-  Zatrzask blokujacy

3-  Zyroskop 9- Dzwignia blokady/odblokowania zyroskopu
4-  Korpus pneumatyczny 10-  Przycisk otwierajacy

5-  Elektroda otwierajaca 11-  Przycisk spawania point

6- Ramie mobilne 12-  Przycisk ustawien zdalnych parametréow

Przeciazenie : Poprzez naci$niecie przycisku (RYS. 2 - 10) mozna aktywowac nadmierne otwarcie szczypcow. Elektroda chowa sie w zacisku,
pozostawiajgc 80 mm wolnej przestrzeni na dostep do spawanego obszaru, zamiast 20 mm w spoczynku.

AKCESORIA I OPCJE
- [ e
[
Ptyn 40 nasadek B A O B B Pokrowiec ochronny Karta SD z Balanser
chtodniczy <10 X 18 « 18 w6 programami 10>14 kg
51: 062511
101 : 052246 048935 050068 050853 050914 059696
y..
Ostrzatka do nakretek Czujnik sity Przypadek testowy spawania Europax antykorozyjny
048966 052314 050433 052758
ZASILANIE

» To urzadzenie jest przeznaczone do stosowania w trojfazowej instalacji elektrycznej 380 V / 400 V (50-60 Hz) czteroprzewodowej, z neutralnym
potaczonym z ziemia, z wytgcznikiem automatycznym 32 A, 40 A lub 50 A z opéznionym tukiem D (lub bezpiecznikiem typu aM).

Ciggty pobdr pradu (I1p lub ILp) jest podany w rozdziale «charakterystyka elektryczna» w niniejszej instrukcji i odpowiada maksymalnym warunkom
pracy. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W
niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.
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e Zalecenie dotyczace przewodu zasilajacego :

W celu ograniczenia spadku napiecia w linii zasilajgcej i unikniecia ryzyka roztgczenia zabezpieczen nalezy bezwzglednie podtaczy¢ urzadzenie do
«specjalistycznego» gniazda. To gniazdo musi by¢ podtaczone do panelu elektrycznego i zasila¢ tylko ten sprzet. Stopien ochrony musi zostac¢
okreslony z uwzglednieniem nastepujgcych ograniczen:

50 A W celu wykorzystania petnej mocy urzadzenia, a w szczegolnosci jego wykorzystania przy najwyzszym cyklu pracy, zaleca sie zapewnienie
dedykowanej linii zasilajgcej zabezpieczonej wytacznikiem réznicowo-pradowym o zwtoce 50A.

Mozliwe jest jednak stosowanie urzadzen w linii zabezpieczonej wytgcznikiem réznicowopragdowym o zwtoce 40 A. Podczas taczenia
40 A | grubszych materiatow (> 4 mm), uzytkownik powinien stosowaé czas regeneracji wynoszacy co najmniej 30 sekund pomiedzy kazdym
punktem zgrzewania.

Mozliwe jest rowniez zastosowanie urzadzen na linii zabezpieczonej wytgcznikiem réznicowopragdowym zwtocznym D o wartosci 32A.
32 A | Jednak w przypadku taczenia grubszych materiatdw (> 4 mm), uzytkownik powinien stosowac czas regeneracji wynoszacy co najmniej
60 sekund pomiedzy kazdym punktem zgrzewania.

Jesli uzytkownik nie przestrzega tych czaséw, ochrona linii zasilajagcej moze zosta¢ uruchomiona po kilku miejscach spawania.
Przekroj przewodu zasilajgcego musi by¢ okreslony zgodnie z nastepujacg zasada:

Rozmiar zabezpieczenia Dtugos¢ linii energetycznej Przekroj przewodu linii elektroenergetycznej
A < 100 m (30 ft) 10 mm?2 (8 AWG)
> 100 m (30 ft) 16 mm2 (6 AWG)
40 A <50 m (15 ft) 10 mmz2 (8 AWG)
> 50 m (15 ft) 16 mm2 (6 AWG)
oA < 100 m (30 ft) 16 mm?2 (6 AWG)
> 100 m (30 ft) 25 mm2 (4 AWG)

Jesli uzywany jest przedtuzacz, musi on mie¢ dtugosc i przekroj odpowiedni do napiecia urzadzenia. Uzywaé przedtuzacza zgodnie z przepisami kra-
jowymi.

Gtoéwny kabel Wtyczka 400 V / 3 fazy + uziemienie

Pt
N

1 L3
L1: Fazal L3 : Faza 3 . @ Neutralne (nieuzywane)
L2 : Faza 2 L : Uziemienie (Zielone/Zbtte lub
zielone)

« Jezeli napiecie zasilania jest nizsze lub wyzsze niz 15% lub jest to napiecie okreslone (kod btedu pojawi sie na wyswietlaczu klawiatury).

o W celu uzyskania najlepszej wydajnosci urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy obwdd sprezonego powietrza moze dostarczy¢ 8 bardéw (116 Psi), a
nastepnie podtgczyc te sie¢ sprezonego powietrza do tylnej czesci maszyny. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w systemie pneumatycznym o cisnieniu
ponizej 4 baréw (58 Psi) lub powyzej 10 bardw (145 Psi).

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Ten sprzet nie jest chroniony przed przepieciami regularnie emitowanymi przez generatory i dlatego nie zaleca sie podtaczania go do tego typu zrodet za-
silania.

NAPELNIANIE ZBIORNIKA PLYNU CHLODZACEGO

Nalezy stosowac ptyn chtodzacy zalecany przez GYS:
5 I: nr kat. 062511 « 10 | : nr kat. 052246

Stosowanie innych ptynéw chtodzacych, a w szczegdlnosci standardowych ptynéw samochodowych, moze prowadzi¢ do gromadzenia sie statych
osadéw w uktadzie chtodzenia w wyniku elektrolizy, co pogarsza chtodzenie, a nawet blokuje uktad. Wszelkie uszkodzenia urzadzenia spowodowane
uzyciem innego chtodziwa nie bedg uwzgledniane w ramach gwarancji.

Zalecany czysty ptyn zapewnia ochrone przed mrozem do -20°C. Mozna go rozcienczac, ale tylko wodg demineralizowang; nie uzywac¢ wody z
kranu do rozcienczania ptynu! W kazdym przypadku nalezy uzy¢ co najmniej jednego zbiornika o pojemnosci 10 litrdw, aby zapewni¢ minimalng
ochrone ukfadu chtodzenia.

NP ochrona przed mrozem w tempera-
30 litrow cieczy turze -20°C
20 litréw ptynu + 10 litréw wody demineralizowanej ochrona przed mrozem przy -13°C
10 litréw ptynu + 20 litréw wody demineralizowanej ochrona przed mrozem przy -5°C

Ewentualne uszkodzenia maszyny spowodowane mrozem nie sg objete gwarancja.
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Aby napetni¢ zbiornik ptynu chtodzacego, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

- Umiesci¢ zacisk pneumatyczny na jego wsporniku.

- Wilaé 30 litrdw ptynu, aby osiggnac potmetek na wskazniku poziomu.

Dane dotyczace bezpieczenstwa ptynu chtodzacego:

- w przypadku kontaktu z oczami, usunac szkla kontaktowe, jesli sa obecne, i ptuka¢ oczy doktadnie woda przez kilka minut. W
przypadku wystapienia powiktan nalezy zasiegnac¢ porady lekarza.

- w przypadku kontaktu ze skdrg, umy¢ doktadnie mydtem i natychmiast zdjgé zanieczyszczong odziez. W przypadku wystgpienia
podraznien (zaczerwienienia itp.) nalezy skonsultowac sie z lekarzem.

P = Y
+

- w przypadku potkniecia, dokfadnie wyptuka¢ usta woda. Pi¢ duzo wody. Skonsultowac sie z lekarzem.

Konserwacja: Zobacz rozdziat «<UTRZYMANIE I KONSERWACIA».

URUCHOMIENIE MASZYNY

» Wigczenie nastepuje przez przekrecenie wytacznika do pozycji ON (Rys. 1 - 7), wylaczenie nastepuje przez przekrecenie go do pozycji OFF. Uwaga
! Nigdy nie wylaczaj zasilania, gdy zrodio pradu spawania jest wigczone. Plyta elektroniczna rozpoczyna cykl testowania i inicjalizacji para-
metrow, ktory trwa okoto 10 sekund. Po zakonczeniu tego cyklu maszyna jest gotowa do pracy.

» Gdy tylko urzadzenie zostanie wigczone, przez przewody moze przeptywac ciecz. Sprawdzi¢ szczelnosc.

INTERFEJS CZLOWIEK MASZYNA

mooe NORMAL

=
REPORTING

(o]
5

@ Przycisk &

* Proste naci$niecie przycisku pozwala na wybér pomiedzy trybem
zacisku, pistoletu lub «ustawienia zacisku».

« Naci$niecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrdt z innych
trybéw do trybu «normalnego».

« Nacisniecie przycisku przez 2 sekundy spowoduje wyzerowanie licz-
nika $ciegow, gdy jest on wyswietlany.

« Naci$nij i przytrzymaj przycisk przez 2 sekundy, aby przej$¢ do menu
«Ustawienia».

» Dwa kolejne krétkie nacisniecia powodujg wyczyszczenie dziennika,
ktdry jest wyswietlany na ekranie w trybie podgladu dziennika.

« Krotkie nacisniecie przycisku w trybie pamieci programéw powoduje
skasowanie wybranego programu.

10/02/08 - 14h30

QO ©

MEMORY

@ Zapisywanie parametrow

* Przycisk zapisuje ustawienia maszyny (parametry, ktore zostaty
ustawione w trybie recznym: B natezenie, czas i wysitek dokrecania).
e Przycisk umozliwia przywrocenie poprzednio zapisanego ustawienia o
tej samej nazwie. [@r Urzadzenie automatycznie przetacza sie na tryb
reczny, ustawiajac parametry spawania (natezenie, czas i site docisku)
oraz narzedzie (zachowany zacisk lub pistolet).

@ Zapisywanie raportu

Funkcjonalnosc ta jest szczegdtowo opisana w odpowiednim rozdziale.
Klawisz stuzy do aktywowania lub niezapisywania raportu. @
Przycisk umozliwia przegladanie serii wykonanych zgrzewdw. »

@ Regulacja grubosci blachy

Warto$¢ tego ustawienia odpowiada grubosci zgrzewanych blach.
Wybdr grubosci odbywa sie za pomoca klawiszy + i -, dostepne
grubosci to 0,6, 0,8, 1,0, 1,2, 1,5, 1,8, 2,0, 2,5 3,0 mm.

@ Korzystanie z trybow

Klawisz stuzy do poruszania sie po wszystkich trybach spawania. ">

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku mode aktywuje tryb konfiguracji,
ktéry umozliwia wybdr jezyka, ustawienie daty i aktywacje alarmu «low
current» lub «low pressure». Klawisze strzatek ( lub ) stuzg do wyboru
wartosci, ktdéra ma by¢ zmieniona, a klawisze + i - stuzg do zwiekszania
lub zmniejszania wyboru. AW

@ Ustawienie rodzaju blachy

Parametr ten pozwala na wybor rodzaju zgrzewanych blach sposrod
4 gtdwnych rodzin : Stal powlekana, stal HLE/THLE, stal UHLE i stal
borowa/USIBOR. Parametr ten mozna réowniez zmienia¢ za pomocg
przyciskow + i -.

@ Regulacja ramienia, ktore ma by¢ uzywane

21
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REGULACIJA ZACISKU G

d_-J Zablokowac ramie G za pomocg dzwigni zaciskowej (RYS. 2 - 1).

Przycisk stuzy do wyboru funkgji ustawienia zacisku. @€ Funkcja «regulacji zacisku» umozliwia zamkniecie
zacisku i przytozenie zaprogramowanej sity zacisku do elektrod bez przepuszczania pradu. Zacisk pozostaje
zamkniety tak dtugo, jak dtugo operator naciska na spust. Funkcja ta stuzy do sprawdzania centrowania
koncowek.

Naciéniecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrét do trybu AUTO. @&
W przypadku GYSPOT BP GENIUS nalezy zawsze przetgczac sie na ten tryb, aby zatrzyma¢ pompe podc-

zas zmiany ramion. Nastepnie elektroda chowa sie w zacisku. Czerwona lampka na przycisku (RYS. 2 - 12)
zadwieci sig, co oznacza, ze pompa jest zatrzymana.

ROZNE TRYBY SPAWANIA

Dla wszystkich trybow:

Uzyj klawiszy strzatek ( lub ), aby wybra¢ parametry, ktére majg by¢ zmienione. AW Kazde ustawienie jest dokonywane za pomocg
I l przyciskow bocznych + i -.

Przycisk (RYS. 2 -12) na uchwycie umozliwia zdalng regulacje parametréw spawania (grubo$¢, rodzaj stali):
- Dhugie nacisniecie : zmiana parametrow (przejscie z jednego parametru na drugi)
- Krotkie nacisniecie : zmiana wartosci parametru

Ten przycisk nie pozwala na zmiane ramienia na ekranie. Aby zmienic¢ ramiona (na przyktad G1 -> G2), uzytkownik musi uzy¢ klawiatury maszyny.

Niewystarczajace cisnienie w sieci :
Jesli cisnienie wejsciowe jest niewystarczajgce do zapewnienia wymaganej sity mocowania, maszyna sygnalizuje to przed punktem za pomoca

komunikatu o btedzie «Niedostateczne cisnienie sieciowe». Drugie pociggniecie spustu «zmusza» do wykonania zgrzewu z dostepng sitg nacisku.

Niski prad :
Jesli prad uzyskany podczas wykonywania sciegu jest nizszy niz ustawiona warto$¢ (<6%), po wykonaniu $ciegu maszyna wyswietli komunikat
ostrzegawczy «low current» (niski prad), wskazujacy, ze nalezy sprawdzi¢ punkt.

We wszystkich przypadkach na koncu punktu pojawia sie komunikat informujacy o zmierzonym natezeniu i ciSnieniu. Komunikat ten pozostaje na
ekranie do momentu, gdy uzytkownik nacisnie klawisz na klawiaturze lub wykona nowe miejsce poprzez nacisniecie przycisku zgrzewania (RYS.
2 -11).

Warunki spawania musza by¢ sprawdzane na poczatku kazdego zadania. Punkty spawania «probnego» muszg by¢ wykonane na
kawatkach blachy reprezentatywnych dla prac, ktére majg by¢ wykonane. Wykonaj 2 punkty zgrzewania rozmieszczone w takiej
samej odlegtosci jak na budowie. Przetestowa¢ wysuwanie 2go miejsca zgrzewania. Punkt ten jest prawidtowy, gdy wyrwanie
powoduje wydobycie rdzenia poprzez rozerwanie blachy, przy minimalnej Srednicy rdzenia zgodnej ze specyfikacja producenta.

Ten tryb jest wyswietlany domysinie po uruchomieniu urzadzenia.
Tryb AUTO Tryb ten pozwala na zgrzewanie blach bez okreslania parametréw na ekranie urzadzenia. Samodzielnie
okresla odpowiednie parametry spawania.

Effectuer un point a vide

Aby mdc korzystac z tego trybu, nalezy najpierw wykonac punkt bez obcigzenia (bez blach miedzy elektrodami), zgodnie z wymaganiami wyswietlanymi
na ekranie. Nacisngc¢ przycisk (RYS. 2 -11). Na ekranie pojawi sie komunikat «Effectuer un point a vide» (wykona¢ punkt jatowy). Ponownie nacisna¢
przycisk, aby przeprowadzi¢ kalibracje. Po zakonczeniu kalibracji urzadzenie wyswietla wszystkie parametry na zero i jest gotowe do spawania.
Zamkngc zacisk na spawanym obszarze i spawac¢ automatycznie, bez wprowadzania jakichkolwiek parametréw do urzadzenia. Co 30 punktow zgrzewu
bedzie wymagana nowa kalibracja prozni.

Ten tryb moze by¢ uzywany ze wszystkimi ramionami z wyjatkiem G7.
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Tryb NORMAL Tryb ten okresla parametry spawania na podstawie grubosci blachy i rodzaju stali.

W tym trybie nalezy ustawic nastepujgce parametry:

- Grubos¢ blach, ktéra moze sie wahac od 0,60 mm do 3.00 mm.
W przypadku spawania ze soba dwdch blach nalezy podac grubos¢ cieriszej blachy.
Jesli spawane sg 3 blachy, wpisz catkowita grubos¢ podzielong przez 2.

- Typ stali (Stal powlekana, stal HLE/THLE, stal UHLE, stal borowa).
Podczas spawania réznych blach nalezy wybrac¢ najtwardszg stal w stosie blach.

- Odniesienie do zastosowanego ramienia.

Tryb ten pozwala na reczne ustawienie parametrdw miejsca zgrzewu, zgodnie z instrukcjami zawartymi w
ksigzce napraw.

W tym trybie nalezy ustawic nastepujgce parametry:
- Natezenie (2000 do 13 000 A)

- Czas (100 do 850 ms)

- Sita zacisku (100 do 550 daN)

- Odniesienie do zastosowanego ramienia.

Tryb ten pozwala na precyzyjne ustawienie grubosci i rodzaju kazdej z 2 lub 3 blach.

Pierwszy element (grubos¢ 1 blachy) jest wybrana. Klawisze gora i dot wybierajg parametr, ktdry ma by¢
zmieniony, natomiast klawisze prawo i lewo zmniejszajg i zwiekszajg jego wartos¢. Podswietlenie zaznacza
parametr, ktéry ma zosta¢ zmieniony.

W tym trybie nalezy ustawi¢ nastepujgce parametry:

- Grubos¢ kazdej z blach : od 0.60 mm do 3.00 mm.

- Typ stali kazdej z blach ; Stal powlekana, stal HLE/THLE, stal UHLE i stal borowa/USIBOR. Podczas
spawania roznych blach nalezy wybrac najtwardsza stal w stosie blach.

- Aby aktywowaé blache 3, naciskaj przyciski strzatek ( lub ), aby podéwietli¢ blacha 3. AW Nastepnie uzyj
przyciskow + i -, aby wybrac typ i grubos¢ blach.

- Odniesienie do zastosowanego ramienia.

Naciéniecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrét do trybu AUTO. @&

Tryb GYSTEEL Tryb GYSTEEL jest opcjonalny; mozna go skonfigurowaé w menu « Réglages » - «Ustawienia».

Tryb ten jest identyczny, jak tryb normalny, z tg rdznica, ze uzytkownik wprowadza granice plastycznosci
blach (Re). Wartos¢ «Re» moze by¢ okreslona przy pomocy twardosciomierza, takiego jak GYSTEEL Vision.
Re : 1-10 odpowiada miekkim stalom.

Re : 11-18 odpowiada stalom HLE/THLE.

Re : 19-35 odpowiada stalom UHLE.

Re : 36-99 odpowiada stalom borowym.

W tym trybie nalezy ustawic nastepujgce parametry:

- Grubos¢ blach, ktéra moze sie wahac od 0,60 mm do 3.00 mm.
W przypadku spawania ze sobg dwdch blach nalezy podac grubos¢ cieriszej blachy.
Jesli spawane sa 3 blachy, wpisz catkowita grubos¢ podzielong przez 2.

- Odniesienie do zastosowanego ramienia.

Naciéniecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrét do trybu AUTO. @&

Trvb Tryb PRODUCENT jest opcjonalny; mozna go skonfigurowa¢ w menu « Réglages » - «Ustawienia».
Ten tryb umozliwia wywotanie wstepnie zarejestrowanego punktu wedtug nazwy zgodnie ze specyfikacjg
PRODUCENT napraw producenta.

wope CONSTRUCTEUR 44,5 - wope CONSTRUCTEUR o4 s
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Zaprogramowane przez uzytkownika punkty zgrzewania mozna przywota¢, wybierajgc USER z listy producentéw. Punkty zgrzewania mozna
zaprogramowac za pomocg oprogramowania GYSPOT i modutu ustawiania punktow zgrzewania.

Naciéniecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrét do trybu AUTO. @&

Tryb ENERGY jest opcjonalny; mozna go skonfigurowa¢ w menu « Réglages » - «Ustawienia».
Tryb ENERGY Tryb ten pozwala na kontrole energii przekazywanej podczas zgrzewania. Tryb ten nie jest przeznaczony do
naprawy, lecz do testowania przez producentéw lub organy kontrolne.

Effectuer un point a vide

Aby mdc korzystac z tego trybu, nalezy najpierw wykonac punkt testowy. Nacisngc¢ przycisk (RYS. 2 -11). Na ekranie pojawi sie komunikat «Effectuer
un point a vide» (wykonac¢ punkt jatowy). Ponownie nacisnac¢ przycisk, aby przeprowadzi¢ kalibracje. Po zakonczeniu kalibracji urzadzenie wyswietla
na ekranie ostatnie wartosci uzywane w tym trybie dla pradu i energii. Uzytkownik moze nastepnie modyfikowac prad spawania, energie i impedancje.
Urzadzenie spawa przez czas niezbedny do osiggniecia wymaganej energii. Jesli czas zgrzewania jest zbyt dtugi, urzadzenie wyswietli komunikat o
btedzie «Temps maxi atteint» (Maksymalny czas osiagniety).

Naciéniecie przycisku przez 2 sekundy powoduje powrét do trybu AUTO. @&

MENU USTAWIEN

FR ie si iénieci i MODE
D”EEURE LSRN  Dostep do tego menu uzyskuje sig przez nacisnigcie przycisku przez ponad 2 sekundy.

SONS

CONTROLEIEA o Jezyk menu mozna wybra¢ w wierszu 1.

MODE COLLE Date i czas mozna zaprogramowac w linii 2.

MODE CONSTRUCTEUR

MODE AUTO

e aera Tryby GYSTEEL, PRODUCENT, AUTO, ENERGY, NORMAL i MULTITOLES moga by¢ wigczone / wytgczone w tym
MODE MULTITOLES menu.

MODE GYSTEEL

REGLAGES & inooE 23 Kontrola KA/daN :

LANGUE FR

i A B To menu umozliwia wskazanie wartosci znamionowej wylgcznika automatycznego zainstalowanego na linii zasi-
lania urzadzenia.

MODE COLLE Po wprowadzeniu tych informacji urzadzenie ograniczy predkos$¢ spawania, aby unikna¢ zadziatania wytacznika

HOoElADy ol T automatycznego.

Hts e Mozliwych jest 5 opgji:

MODE MULTITOLES [ -32A

MODE GYSTEEL _ 40A

-50A

- ON (urzadzenie nie ogranicza predkosci spawania)
- OFF (urzadzenie nie ogranicza predkosci zgrzewania i nie wyswietla komunikatu o btedzie w raporcie zgrzewa-
nia)

SEZL 115 &

Jesli limit predkosci zgrzewania zostanie przekroczony, urzadzenie odmawia wykonania operacji i wyswietla
nastepujgcy komunikat

Patientez

Cadence de soudage trop élevée

Tryb COLLE (KLEJ):

Na powyzszym ekranie USTAWIENIA, uzytkownik moze okresli¢ obecnos¢ kleju pomiedzy blachami. Jesli wigczony jest tryb klejenia, przed punktem
zgrzewania wykonywany jest zgrzew wstepny. Czas trwania tego punktu wstepnego jest ustawiany w milisekundach, od 0 do 400 ms, w krokach co
50 ms. Gdy wybrany jest tryb klejenia, w menu zgrzewania NORMAL, MANUAL, MULTT lub GYSTEEL pojawia sie napis «GLUE».
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wooe MULTITOLES

UZYWANIE PISTOLETU

- Podtaczy¢ podktadke uziemiajaca do koncdwki kablowej generatora.

- Mocno przymocowa¢ podktadke uziemiajaca jak najblizej miejsca, ktére ma by¢ spawane.

W przypadku spawania jednopunktowego pistoletem podktadke uziemiajgcg nalezy zawsze umieszczaé na blasze, ktéra nie styka sie z elektroda
spawalniczg (tak, aby prad przechodzit przez obie spawane blachy).

- Spawaj, zaczynajgc od punktu najbardziej oddalonego od masy, a nastepnie przesuwaj sie w jego kierunku.

- Wybierz narzedzie GUN, naciskajac przycisk , lub naciskajac spust pistoletu. €
- Domyslnie uruchomiony jest tryb normalny ze spawaniem gwiazdzistym.
- Pistolet moze by¢ uzywany w trybie normalnym lub recznym.

Nigdy nie pozostawia¢ mtotka bezwtadnosciowego na koncu pistoletu, gdy jest on zawieszony na trzpieniu. Niebezpieczenstwo uszkodze-
z f 5 nia przewoddw.

nwooe NORMAL

W trybie NORMAL pistolet bedzie ograniczony do maksymalnie 1,5 mm blach.

Za pomocg pistoletu operator ma do wyboru rézne narzedzia (jednopunktowe, gwiazdkowe, udarowe, do
podgrzewania skurczowego, kotkowe, nitowe, nakretki, radetkowane). Wybor narzedzia nastepuje przy
pomocy przyciskow + i -.

W trybie recznym maksymalny dopuszczalny prad bedzie wynosit 9 kA przez okres nie dtuzszy niz 600 ms.
Ustawienia na ekranie zostang zatem zablokowane na tych maksymalnych wartosciach.

Ustawi¢ generator, wskazujgc grubos¢ zgrzewanej blachy za pomocg przyciskdw + i -. W trybie recznym
mozliwa jest modyfikacja parametréw pradu i czasu.

A ETOILE

Naciénij przycisk przez 2 sekundy, aby powrdci¢ do trybu NORMAL. @&

wystepuje napiecie na pozostatych. Narzedzia, ktére nie sg uzywane, nalezy odtozy¢ na ich odpowiednie uchwyty. Nieprzestrzeganie tego

2 Zaciski i pistolet urzadzenia sg podtaczone do tego samego zrddta zasilania. Oznacza to, ze podczas uzywania jednego z tych narzedzi,
zalecenia moze spowodowa¢ powazne uszkodzenie narzedzi generatora oraz ryzyko powstania iskier lub rozpryskéw stopionego metalu.

ZARZADZANIE BLEDAMI

Rézne zdarzenia mogg powodowaé btedy. Mozna je podzieli¢ na 4 kategorie:

1/ Ostrzezenia, ktdre ostrzegajg uzytkownika o przegrzaniu, braku ci$nienia lub natezenia itp. Ostrzezenia
te sg wysSwietlane na ekranie i pozostajg widoczne do momentu naciéniecia klawisza.

2/ Usterki, ktdre odpowiadaja ztej instalacji (ci$nienie powietrza, zasilanie elektryczne).

3/ Powazne wady, ktére uniemozliwiajg uzytkowanie urzadzenia. W takim przypadku prosimy o kontakt
z serwisem posprzedazowym.

STeha e 4/ Zabezpieczenie termiczne zapewnia termistor na mostku diodowym, ktéry blokuje prace urzadzenia
komunikatem «przegrzanie».

Niski poziom baterii

Komunikat «Low Battery» pojawia sie po wigczeniu zasilania i informuje uzytkownika o niskim napieciu
baterii na ptycie sterujacej. Bateria ta zapewnia zapisanie daty i godziny po wytgczeniu maszyny.

Batterie faible
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Nieprawidlowe narzedzie

Komunikat «Invalid Tool» pojawia sie przy wigczaniu zasilania i ostrzega uzytkownika o tym, ze
przycisk lub wyzwalacz pozostaje wciniety lub ze wykryto trwate zwarcie. Sprawdzi¢ spust pistoletu i
przyciski na uchwytach, aby usuna¢ ten komunikat.

Outil non valide

Nieodpowiednie rami

A Ramie uchwytu nie jest kompatybilne z wybranym trybem spawania.

Bras non valide

Niski prad
1/ Sprawdzi¢ przewéd
Jezeli prad uzyskany podczas zgrzewu jest mniejszy niz ustawiona wartos¢ (6%), maszyna wyswietli

komunikat ostrzegawczy «Low current, check line» po zakonczeniu punktu, wskazujac, ze nalezy
sprawdzi¢ Scieg.

2/ Sprawdzic¢ blachy

Jesli urzadzenie nie moze uzyska¢ wymaganego pradu, wyswietlany jest komunikat o btedzie «Courant

faible, vérifier toles» (Staby prad, sprawdzi¢ blachy). Punkt nie zostat osiggniety, a usterka musi zostac¢

Courant trop faible . . .
usunieta, aby osiggnac cel.

Niewystarczajace ci$nienie w sieci

) POINTS 115 o B Jesli cisnienie wejsciowe jest niewystarczajace do zapewnienia wyma-
ganej sity mocowania, maszyna wydaje sygnat dzwiekowy i wskazuje
przed punktem nastepujgcy komunikat o btedzie «Niedostateczne

Pression faible ciénienie sieciowe».
s ] Drugie pociggnigcie spustu «zmusza» do wykonania zgrzewu
Doors 7P [ 260) o] 2 dostepna sitg nacisku. Jesli zmierzona sita mocowania je§t
Pression réseau insuffisante T: 350 m niewystarczajgca, urzadzenie sygnalizuje «Niski poziom cisnienia».

Wartos¢ «p low» jest réwniez zapisywana w aktywnym raporcie.

LICZNIK PUNKTOW

POINTS :1z@

Licznik spoin pozwala na zliczanie punktéw wykonanych tymi samymi korncéwkami. Jesli punkt
o K zostanie wykonany bez problemoéw, wyswietlony zostanie nastepujgcy komunikat.
Wartos¢ licznika jest wyswietlana w lewym goérnym rogu ekranu. Naciéniecie przycisku przez 2
i TN SR sekundy resetuje licznik punktéw po zmianie korcéwek. @
Inws: 72 kA F 233 daN
T: 350 =

POINTS :zo1

Vérifier les caps Maszyna zlicza liczbe punktéw wykonanych kazdym ramieniem niezaleznie. Komunikat ostrzegawczy
pojawia sie na ekranie, gdy limit punktéw wykonanych przez nasadki zostanie osiggniety. Komunikat
pozostaje po kazdym punkcie do momentu wyzerowania licznika.

i IO ke
T: 350 m
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Od momentu pojawienia sie komunikatu ostrzegawczego, jesli naktadki nie zostang wymienione przed wyzerowaniem licznika, mogg ulec
zniszczeniu i doprowadzi¢ do ztej jakosci spoiny.

FUNKCIE ZAPISU

Tryb identyfikacji jest opcjonalny; mozna go skonfigurowaé w menu « Réglages » - «Ustawienia».

Jezeli tryb identyfikacji jest ustawiony na «OFF», wystarczy wprowadzi¢ nazwe raportu i aktywowac go, aby zapisa¢ wykonane punkty spoiny.
Raport pozwala na zapamietanie parametrow punktow realizowanych przy pomocy uchwytu. Jest on dostepny we wszystkich trybach, po naci$nieciu
2 klawiszy i .| @ (>

Program uzytkownika jest dostepny we wszystkich trybach pracy po naciénieciu klawiszy i ./[5) @

Zapis raportu pozwala na odzyskanie danych z serii punktdw wykonanych uchwytem i zapisanie ich
na karcie pamieci tak, aby mozna byto je odzyskac np. z komputera. GYS dostarcza oprogramowanie
0 nazwie GYSPOT do odczytu karty SD i edycji raportow na komputerze. Oprogramowanie GYSPOT
jest zapisane na karcie SD, podobnie jak instrukcja obstugi.

Domyslnie funkcja ta jest wylaczona po uruchomieniu urzagdzenia. Naci$niecie przycisku nagrywa-
nia (on/off) oraz przycisku «mode» rozpoczyna zapis raportu w wybranym dzienniku. Ponowne
naciéniecie przycisku nagrywania (wt./wyt.) powoduje zatrzymanie biezacego nagrania.

¥=» Nom du journal

|877AD88

- 4o

Raport stworzony w ten sposob : identyfikator wprowadzony przez uzytkownika, jak réwniez dla kazdego wykonywanego punktu, uzyte narzedzie i

ramig, ustawienia maszyny (natezenie i nacisk). Zawiera réwniez dowolny z ponizszych komunikatéw o btedach, ktére wystapity podczas jego zapisu:
I LOW, P LOW, PB CAPS.

Identyfikator jest wprowadzany za pomoca 4 przyciskéw +, - lub . A Przy wprowadzaniu poprzednio uzywanego identyfikatora, urzadzenie bedzie
zapisywato kolejno nowe punkty, bez kasowania poprzednich.

Przycisk pozwala na odzyskanie poprzednio zapisanego raportu i na jego odczytanie na ekranie.’ »

Przed wyswietleniem biezacego nagrania na ekranie nalezy je zatrzymac, naciskajac klawisz. @ Klawisz stuzy do wyjécia z trybu przegladania raportu.
MODE

Aby usuna¢ zawartos¢ raportu, nalezy Nastepnie naciénij przycisk . @&
wyéwietli¢ go na ekranie za pomoca klawisza .(»  Na ekre_anle pojawi si¢ nastepujacy
komunikat.

CATALOGUE & ook 2s
Gdy wyswietlany jest trdjkat, nacisniecie
klawisza po raz drugi powoduje wyczyszczenie

zawartosci wyéwietlanego raportu. @&

Tréjkat znika z ekranu automatycznie po 3 se-
kundach.

Jesli tryb identyfikacji jest ustawiony na «ON», wszystkie obowigzkowe pola zlecenia naprawy musza
ANCHE ﬁyc’__wprowadzone w celu wykonania zgrzew6w, w przeciwnym razie maszyna wyda «btad identyfi-
SONS % acji».

o Aby aktywowac i dezaktywowac tryb identyfikacji, nalezy wiozy¢ karte identyfikacyjna SD do czytnika
MODE CONSTRUCTEUR o BP zamiast karty SD zawierajgcej programy.
MODE ENERGY ;

MODE NORMAL Ekran ustawien jest aktywowany po nacisnieciu przycisku przez 2 sekundy. mope

MODE MULTITOLES
MODE GYSTEEL

SUPERVISION Po wiozeniu karty SD «identification» (identyfikacja) i wybraniu opgji «identification ON>» (identyfi-
kacja wigczona) wyswietlany jest ekran nadzoru.
Ten ekran umozliwia wprowadzenie obowigzku wypetnienia pdl «rejestracja, marka pojazdu, model

o
aran el ahienle o pojazdu, numer podwozia» podczas wprowadzania zlecenia naprawy.

Madele véhicule 0 Aby wyj$¢ z ekranu, nacisnij przycisk i przytrzymaj go przez 2 sekundy. M°PE Nastepnie nalezy wtozy¢
karte SD z programami z powrotem do napedu maszyny.

Numéro chassis
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Li kranéw wprowadzania zl nia napr: :

Po utworzeniu zlecenia naprawy nie mozna go zmieni¢ ani usung¢ z urzadzenia. Aby go usuna¢, uzyj oprogramowania Gyspot na swoim komputerze.
Uzytkownik moze utworzy¢ maksymalnie 100 zlecen napraw.

Zlecenie naprawy Identyfikacja uzytkownika Nr rejestracyjny (opcjonalnie)

E1  ordre de réparation [ Identification Utilisateur B 1mmatriculation

[ | } E. %

< 428 82 o 428

Marka pojazdu Model samochodu Nr podwozia (opcjonalnie)

B marque véhicule 1 Modale véhicule B Numéro chassis

£ [ [

A o Y e < Ae
C 3’ | 3’ 3’

I I Klawisze strzatek ( lub ) stuzg do zmiany liter lub cyfr. AN Przyciski - i + stuza do przesuwania kursora w polu. Krétkie naciéniecie
“ przycisku powoduje usuniecie pola. @~ Klawisz umozliwia przewijanie pél w celu edycji lub odczytu. mope

Katalog

CATALOGUE 5 .nooe s

Klawisz umozliwia przegladanie zlecen naprawczych.! » WysSwietlany jest numer strony (maks. 13)

Klawisze - i + stuza do zmiany strony. Przyciski i stuzg do wyboru nastepnego lub poprzedniego zada-
nia. AW Przycisk wyswietla wybrane zlecenie naprawy. Mope
Klawisz stuzy do wyjécia z trybu przegladania raportu. @&

« Biblioteka zarzadzania kartami SD pozwala na zarzadzanie kartami SD > 2 GB

« Dla kazdego zlecenia naprawy przyporzadkowany jest plik raportu xxx.dat.(z xxx=identyfikator od 001 do 100). W kazdym raporcie mozna zapisa¢
maksymalnie 500 punktéw spawania. Na ekranie wyswietlane sg nazwy zlecenia naprawy i uzytkownika.

o Numer strony jest podany w lewym gérnym rogu.

o Wszystkie zlecenia napraw sg przechowywane w pliku catalog.GYS.

o Plik ten zawiera catkowitg liczbe zlecen naprawy, nazwe kazdego zlecenia naprawy oraz nazwe kazdego uzytkownika. Istnieje maksymalnie 100
zlecen napraw.

Programy uzytkownik

Zapisywanie parametréw pozwala na zdefiniowanie programu uzytkownika w taki sposdb, aby mozna byto fatwo znalez¢ jego ustawienia do wykorzys-
tania w przysztosci. Dostepnych jest 20 gniazd pamieci. Kazdy z nich zawiera nastepujgce ustawienia: narzedzie, ramie, natezenie spawania, czas
spawania i sita docisku.

Program moze by¢ skojarzony z uchwytem lub pistoletem.

Przycisk umozliwia zapisanie aktualnych ustawien trybu recznego (natezenie, czas i sita zacisku). B Nastepnie 20 miejsc w pamieci jest wskazywa-
nych przez ich identyfikator (dla miejsc, ktére sg uzywane) lub przez symbol «---» dla wolnych miejsc.
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N>/
Identyfikator wprowadza sie za pomoca 4 przyciskéw.‘ ’ Po wprowadzeniu poprzednio uzywanego identyfikatora urzadzenie usunie ustawienia,
ktore byty tam wczesniej zapisane. <

Klawisz stuzy do uzyskiwania dostepu do wczeéniej zapisanych ustawien. @ Wybranie pustego slotu nie ma zadnego efektu.
Krétkie nacisniecie przycisku powoduje usuniecie wybranego programu z listy zapisanych programow. €

Klawisz opuszcza tryb wyboru programu, przetgcza maszyne na tryb reczny z parametrami i narzedziem zapisanymi w programie. MePE

Aby dezaktywowac program, wystarczy zmieni¢ warto$¢ parametru w jednym z trzech trybow: recznym, normalnym lub multi-tool lub zmienic¢

narzedzie (szczypce, pistolet) za pomoca przycisku. €

Klawisz umozliwia wyswietlenie wczesniej zapisanego raportu i odtworzenie go na ekranie. »
K mieci SD (nr kat. 14

Karta ta pozwala uzytkownikowi na podtgczenie generatora do komputera PC w celu :

« Pobieraj raporty, aby $ledzi¢ swojq prace i ewentualnie zgtosi¢ jg do firmy ubezpieczeniowe;j.

o Aktualizacja parametréw spawania, dodanie nowych jezykdéw.

» Na karcie pamieci SD zapisane jest oprogramowanie GYSPOT do edycji parametréw na komputerze PC.
e Instrukcja obstugi jest zapisana na karcie pamieci SD.

Przestrzen pamieci bedzie wystarczajaca, aby zapewni¢ autonomie ponad 65 000 punktdw.

Stacja moze pracowac bez karty pamieci tylko w trybie «manualnyms.

Jesli karta pamieci nie jest wtozona do czytnika kart, zostanie wyswietlony nastepujacy komunikat. Po
wiozeniu karty SD nalezy zatrzymac i ponownie uruchomi¢ urzadzenie.

Wazne: Przed wyjeciem karty SD z czytnika nalezy wytgczy¢ zasilanie urzadzenia, a urzadzenie nalezy
uruchomi¢ ponownie dopiero po wtozeniu karty SD do czytnika, w przeciwnym razie dane zapisane na karcie
SD moga zostac zniszczone.

MONTAZ I ZMIANA UCHWYTOW G

Insérer la carte SD

A Gwarancja nie obejmuje wad i uszkodzen powstatych w wyniku nieprawidtowego montazu uchwytu typu G.

WAZNE:

- nie stosowac¢ smaru miedzianego na ramionach.

- utrzymywac w czystosci podstawe ramienia i wspornik ramienia na uchwycie, aby zapewni¢ dobry przeptyw pradu pomiedzy stykajgcymi sie
czesciami.

- Gdy maszyna nie jest uzywana przez dtuzszy czas, zawsze przechowuj jg z ramieniem zamontowanym na zacisku, aby unikng¢ kurzu na wsporniku
ramienia.

Procedura wymiany ramion :

Podczas wymiany ramion na uchwycie nalezy bezwzglednie odcigé pompe obiegu chtodzacego. W tym celu nalezy przej$¢ w maszynie do trybu
«Regulacja uchwytu»; czerwona kontrolka na przycisku zacisku (RYS. 2 -12) oznacza, ze pompa jest zatrzymana. Elektroda chowa sie w zacisku, co
umozliwia jej usuniecie z ramienia.

Zatrzask wystaje po stronie zamknietej

Dzwignia musi by¢ ustawiona w pozycji tylnej (~120°)

Strzatki musza by¢ wyréwnane

Przechyli¢ ramie o okoto 15° i wyjac je z obudowy (bolce muszg wsung¢ sie w rowek).
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MECHANICZNE NADMIERNE OTWARCIE RAMIENIA

Aby otworzy¢ ramie i uzyskac tatwiejszy dostep do korpusu, nalezy aktywowac otwieranie przez nacisniecie przycisku na uchwycie (RYS. 2 -10).

Nacisng¢ na przycisk (RYS. 2 -10)

Zatrzask wystaje po stronie otwartej

Dzwignia musi by¢ otwarta (~90°) w stosunku do zatrzasku.
Strzatki nie powinny by¢ wyréwnane

Pochyli¢ ramie.

-
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BLOKADA/ODBLOKOWANIE ZYROSKOPU

Gdy dzwignia jest odchylona do géry, zyroskop jest odblokowany.
Moze obracac sie wokdt zacisku o 360°

) "\\\ T =] j! ' 4
‘ ‘
A\

Gdy dzwignia jest wychylona w dét, zyroskop jest zablokowany.

G2 (300 daN) - nr kat. 022775 G4 (550 daN) - nr kat. 022799 G7 (150 daN) - nr kat. 022829
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G5 (550 daN) - ref. 022805 G8 (550 daN) - nr kat. 022836

X2 - nr kat. 050518
G9 + X1 (550 daN) - nr kat. 022881

X1 - nr kat. 050501
X6 - nr kat. 050587
SOFTWARE GYSPOT NA PC

Program ten stuzy do edycji i zapisu raportow punktowych wykonanych za pomocg GYSPOT-a wyposazonego w czytnik kart SD. Aby korzystac z tego
oprogramowania, komputer musi by¢ wyposazony w czytnik kart SD.

Oprogramowanie GYSPOT moze byc¢ zainstalowane z plikdw znajdujacych sie na karcie SD. W katalogu \GYSPOT V X.XX kliknij dwukrotnie na plik
INSTALL.EXE i postepuj zgodnie z instrukcjami, aby zainstalowa¢ oprogramowanie na swoim komputerze. Ikona GYSPOT zostanie automatycznie
zainstalowana na pulpicie komputera.

1 - Wybér jezyka

Oprogramowanie jest wielojezyczne. Aktualnie, dostepnymi jezykami sa:

Francuski, angielski, niemiecki, hiszpanski, holenderski, dunski, finski, wtoski, szwedzki, rosyjski, turecki.

Aby wybra¢ jezyk, kliknij menu na Options, a nastepnie na Languages.

Uwaga, po wybraniu jezyka konieczne jest ponowne zamkniecie i otwarcie programu GYSPOT, aby jezyk zostat uwzgledniony.

2 - Identyfikacja uzytkownika

W celu personalizacji wydan za pomocg Twoich danych osobowych, wymagane sg pewne informacje. Aby je wypetni¢, w menu kliknij Opcje, a
nastepnie na Tozsamos$¢. Pojawi sie nowe okno z nastepujacymi informacjami:

Nazwa firmy

Adres / Kod pocztowy / Miasto

Telefon / Fax / Email / Strona internetowa

Logo

Informacje te beda nastepnie wyswietlane na wydaniach.

3 - Mozliwosc¢ Sledzenia .
Standardowo oprogramowanie GYSPOT otwiera sie w trybie «Sledzenie». W trybie «Point Setup» kliknij Traceability w menu Options.

3.1 - Importowanie raportéw punktowych z karty SD :

Aby zaimportowac raporty z punktéw wykonanych za pomoca GYSPOT do komputera PC, nalezy wtozy¢ karte SD do czytnika kart w komputerze
PC i uruchomi¢ program GYSPOT.

Nastepnie nalezy wybra¢ naped, do ktérego wtozona jest karta SD i klikna¢ przycisk.E

Podczas importu wykonane punkty sg grupowane wedtug identyfikatora zlecenia pracy. Identyfikator ten odpowiada nazwie raportu okreslonego
w zgrzewarce. Identyfikator ten jest wyswietlany na karcie Biezace.

Po zaimportowaniu raportéw mozliwe jest ich przeszukiwanie, edycja lub archiwizacja. Aby wyswietli¢ zrealizowane punkty z danego raportu,
wybierz raport. Uzyskane punkty wyswietlane sg w tabeli.

Aby przeprowadzi¢ wyszukiwanie, wypetnij pole wyszukiwania i kliknij przycisk. p
Aby edytowac raport, wybierz raport i kliknij przycisk.

Aby zarchiwizowac raport, wybierz raport i kliknij przycisk.}=f Uwaga: nalezy pamieta¢, ze importowane raporty nie mogg zostac usuniete, dopoki
nie zostang zarchiwizowane.
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3.2 - Wyswietlanie zarchiwizowanych raportow wynikow :

Aby wyswietli¢ zarchiwizowane raporty, nalezy klikng¢ zaktadke Archiwa. Raporty sg pogrupowane wedtug roku i miesigca.

Aby zapoznac sie ze zgtoszonymi uwagami, nalezy wybrac raport. Uzyskane punkty wyswietlane sg w tabeli.

W przypadku raportdw zarchiwizowanych mozliwe jest wyszukiwanie, edycja lub usuniecie raportu.

Uwaga, raport zarchiwizowany, a nastepnie usuniety zostanie zaimportowany ponownie podczas nowego importu, jesli karta SD nie zostata wyc-
zyszczona.

Aby przeprowadzi¢ wyszukiwanie, wypetnij pole wyszukiwania i kliknij przycisk. p

Aby edytowac raport, wybierz raport i kliknij przycisk.
Aby usuna¢ raport, nalezy zaznaczy¢ raport i kliknaé przycisk . €

3.3 - Czyszczenie karty SD :

Czyszczenie spowoduje usuniecie wszystkich ukonczonych raportow punktéw zapisanych na karcie SD.

Aby oczysci¢ karte SD, wtéz ja do czytnika kart w komputerze, a nastepnie w menu kliknij Options (Opcje) i Purge SD card (Oczys¢ karte SD).
Uwaga, podczas oczyszczania automatycznie importowane sg raporty zrealizowanych punktow, ktdre nie zostaty jeszcze zaimportowane.

3.4 - Aby uzupehnic informacje w raporcie:

Kazdy raport moze by¢ wypetniony nastepujacymi informacjami:

Operator,

Typ pojazdu,

Zlecenie naprawy,

Numer rejestracyjny,

Data pierwszej rejestracji pojazdu,

Interwencja,

Komentarze.

Aby uzupetnic te dane, nalezy wybra¢ raport i wprowadzi¢ informacje w nagtdwku raportu.

3.5 - Drukowanie raportu :

Aby wydrukowac raport, wybierz raport i kliknij przycisk.% Zostanie wyswietlony podglad wyjscia. Kliknij przycisk %

3.6 - Wyeksportuj edycje w formacie PDF:

%wyeksportowaé edycje w formacie PDF, wybierz folder, a nastepnie kliknij przycisk % Zostanie wyswietlony podglad wyjscia. Kliknij przycisk

Ponizej przedstawiono przyktad rejestracji drukowanych parametrow za pomocg programu GYSPOT.

1 - Ustawieni kté

Aby przetaczyc sie do trybu «Point Setup», kliknij Point Setup w menu Options.
Tryb «Ustawienia punktow» pozwala uzytkownikowi na zaproponowanie punktow ustalonych przez producentow. W tym trybie uzytkownik moze
rowniez skonfigurowac wlasne parametry spawania.

- Wiozy¢ karte SD dotgczong do zgrzewarki punktowej GYSPOT do czytnika kart w komputerze, a nastepnie wybra¢ odpowiedni czytnik z menu rozwi-
janego Wybierz czytnik.

- Zgrzewarki punktowe GYSPOT obstugujg do 16 plikdw zawierajgcych do 48 ustawien punktowych.

- Pierwszy plik o nazwie «USER» nie moze zostac usuniety. Umozliwia dodanie, modyfikacje lub usuniecie ustawienia punktu.

- Pozostate pliki sg zarezerwowane dla punktow ustalonych przez producentdw. Istnieje mozliwos¢ importu plikdw producenta pobranych z naszej
strony internetowej (http://www.gys.fr). Nie jest mozliwe dodawanie, modyfikowanie lub usuwanie sparametrowanego punktu w pliku producenta.

4.1 - Importuj plik z ustawieniami zgrzewo6w producenta:

USER user =
GM EUROPE

PSa

RENAULT

TOYOTA

Kliknij dwukrotnie w pierwszej kolumnie i wpisz nazwe producenta.

USER user -

GM EUROPE et

PSA Nastepnie kliknij dwukrotnie w drugiej kolumnie, aby wybrac plik konstrukcyjny pobrany wczesniej z
naszej strony internetowe;j.
RENAULT

TOYOTA
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GME 02

GME 03 Na drugiej liscie wyswietlana jest lista punktdw ustawionych przez producenta. Wybierz punkt nastawy,
aby wyswietli¢ chronogram i skonfigurowane parametry.

GME 04

GME 05 =

4.2 - Dodawanie sparametrowanego zgrzewu w pliku USER :

UJSROM -
Aby dodac¢ punkt w pliku USER, nalezy zaznaczy¢ plik USER na liscie plikdw, a nastepnie klikng¢ przy-
cisk znajdujacy sie po prawej stronie listy punktow zadanych.+ Wprowadz nazwe punktu i nacisnij
klawisz TAB lub kliknij poza listg punktéw nastaw, aby skonfigurowac parametry spawania.
v

Aby punkt mogt zosta¢ utworzony, mozna skonfigurowac :

Etap wstepnego zaciskania

Etap wstepnego nagrzewania

R&zne impulsy (maksymalnie 4 impulsy)

Oraz etap kucia na goraco i na zimno.

Aby zmieni¢ ustawienia, kliknij przyciski .«

Kiedy uzytkownik modyfikuje parametr, chronogram punktu jest aktualizowany.
Aby zatwierdzi¢ warto$¢ zadana, kliknij przycisk.v

Aby anulowac warto$¢ zadang, kliknij przycisk.ﬂ
4.3 - Modyfikacja punktu ustawionego w pliku USER :

Aby zmodyfikowaé parametry punktu, wybierz punkt na liScie, a nastepnie zmodyfikuj parametry spawania.
Aby zatwierdzi¢ zmiany, kliknij przycisk V

Aby anulowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk.ﬁ
4.4 - Usuwanie sparametrowanego zgrzewu w pliku USER :

Wybierz z listy warto$¢ zadang i kliknij przycisk po prawej stronie Iisty.x

Raison sociale:  JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : ZI, 134 Bd des Loges Télét.:opie H 0243510102
o g o E.mall : 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 Date Mode Outl Temps | tansie (ay| 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 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
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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UTRZYMANIE I KONSERWACJA

Szkolenie uzytkownika
Operatorzy tej maszyny muszg by¢ odpowiednio przeszkoleni w zakresie obstugi maszyny, aby uzyska¢ maksymalng wydajno$¢ maszyny i wykonywac
prace zgodnie z instrukcjami (np.: szkolenie blacharza).

Przygotowanie czesci do montazu
Istotne jest, aby rozebrac i uzyskac dostep do obszaru, ktéry ma by¢ spawany.
W przypadku aplikacji ochronnej nalezy upewnic sie, ze przewodzi ona prad poprzez uprzednie przetestowanie probki.

Spawanie elektrodg jednopunktowa
Podczas naprawy pojazdu nalezy sprawdzi¢, czy producent dopuszcza ten rodzaj spawania.

Stosowanie ramienia podskrzydiowego
Maksymalny nacisk wynosi 100 daN.

O-ringi nakretek zaciskowych ramion uchwytu typu X.

Wewnatrz 2 nakretek mocujgcych ramiona (patrz opis zacisku) znajdujg sie 2 pierscienie uszczelniajgce typu O-ring, ktore nalezy wymieniaé w
przypadku nieszczelnosci lub co 6 miesiecy. Te 2 uszczelki sg niezbedne, aby unikna¢ ryzyka wycieku cieczy.

Uszczelnienia te to O-ringi d=25, pierscien po 4 sztuki. Przy wymianie tych uszczelek nalezy je nasmarowac. (nr kat. 050440 : smar kontaktowy)

Poziom i wydajnos¢ ptynu chtodzacego

Poziom ptynu chtodzacego jest wazny dla prawidtowego funkcjonowania maszyny. Powinien on zawsze znajdowac sie pomiedzy poziomami «mini-
mum» i «maksimum» podanymi na urzadzeniu. W razie potrzeby uzupetni¢ wodg demineralizowana.

Wymieniac ptyn chtodzacy co 2 lata:

1 | Wytacz zasilanie za pomocg wytgcznika znajdujgcego sie z tytu urzadzenia (pozycja OFF) i odtgcz urzadzenie od instalacji elektrycznej.

- Odkreci¢ 6 Srub, aby otworzyc
najwyzsza ptyte

2 S . maszyny.
Ny \ - Umieé¢ szmatke pod ztaczka, aby
'A‘,\ 7 wchioneta ciecz.
b
i
%
el |
3
N
)
Odkreci¢ zacisk weza i odtgczy¢ waz od
4 pompy (zacisng¢ waz, aby ograniczy¢

wyciek).
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Wiozy¢ waz do otworu spustowego i
spusci¢ wode ze zbiornika.

Przeptuka¢ wnetrze zbiornika biezgcg wodg w celu usuniecia osadow.

Zatozy¢ waz pompy i opaske zaciskowa.

Dokreci¢ $ruby na ptycie.

O |0 |N| O

Napetni¢ zbiornik ptynu chtodzacego (51 : 0625

11/ 101 : 052246)

10 | Wiaczy¢ ponownie zasilanie (pozycja ON) i sprawdzi¢ szczelnoSc.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

BLEDY

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Uzywane sg nakfadki.

Zmieni¢ nasadki

Wykonany punkt nie trzyma sie / trzyma sie

Stabe odizolowanie blachy.

Sprawdzi¢ przygotowanie powierzchni

Zle

Wprowadzone ramig nie jest zgodne z zains-
talowanym.

Sprawdz ramie wprowadzone do oprogramo-
wania.

Uzywane sg nakfadki.

Zmieni¢ nasadki

é Maszyna przebija blache Niewystarczajgce ci$nienie powietrza. Sprawdzi¢ ciénienie instalacji (min. 8 barow).
é Egv\:lv;en;z.chnla nie jest odpowiednio przygo- Przygotowaé powierzchnie do pracy

'% Problem z zasilaniem. Sprawdzi¢ stabilnos¢ napiecia sieciowego

§ Brak mocy Poczerniate lub uszkodzone nasadki. Zmieni¢ nasadki

wn

Nieprawidtowa blokada ramienia.

Patrz rozdziat «Montaz i wymiana ramion»

- Szybkie przegrzewanie sie maszyny.
- Pecznienie kabla zasilajacego.

Brak lub staba cyrkulacja ptynu chtodzacego.

Otworzy¢ korek zbiornika na wozku i
obserwowac powr6t ptynu chtodzacego

- Zatrzymanie pompy
- Zanieczyszczona ciecz chfodzaca
- Zatkanie obwodu.

Przeszkoda w uktadzie chtodzenia (zatkany
waz)

Sprawdzi¢ ostone wigzki pomiedzy wdzkami.
Sprawdzi¢, czy pompa dziata prawidtowo.
Sprawdzi¢ stan ptynu chtodzacego.

Nieprawidtowe dokrecenie uchwytu.

Sprawdzi¢ szczelno$¢ uchwytu, uchwytu
gwiazdkowego i stan ostony.

Nieprawidtowe nagrzewanie sie pistoletu

Zdjeta ostona pistoletu.

Zatozyc¢ ostone tak, aby powietrze chtodzace
dotarto do wnetrza pistoletu

Nieprawidtowe utozenie podktadki od
przewodu masowego.

Sprawdzi¢, czy podktadka styka sie z
wiasciwg blacha

Pistolet

Staby kontakt z podktadka uziemiajaca.

Sprawdzi¢ styk uziemienia

Brak mocy z pistoletu

Nieprawidtowe dokrecenie uchwytu lub
akcesoriow.

Sprawdzi¢ szczelnos¢ uchwytu i osprzetu
oraz stan ostony

Uszkodzone materiaty eksploatacyjne.

Wymieni¢ materiaty eksploatacyjne

WARUNKI GWARANCIJI FRANCJA

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

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (btedow zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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CZESCI ZAMIENNE

BP

GENIUS
1 | Zacisk 71108
2 | Tkana ostona ochronna 11243
3 | Potencjometr liniowy 63090
4 | Shunt souple 77098
5 | Kolanko @6 71466
6 | Uszczelka 10x2 55179
7 | Uszczelka 7x1 71125
8 | Uszczelka 13x1 55227
9 | Podstawa faczaca zacisk/ramie 90976
10 | Podswietlany przycisk 51408
11 | Guzik przycisku 51381
- | Kompletna wigzka zaciskéw S81140
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CZESCI ZAMIENNE

1 | Podstawa ramienia 90971
2 | Podfaczenie @6 71841
3 | Przegub 8x1 71192
4 | Uszczelki 12x1 55229
5 | Waz antyiskrowy G2 93801
6 | Elektrody 4-pozycyjne 90148
7 | Wyposazona podstawa ramienia 94183
1 | Podstawa ramienia 90971
2 | Wtyk meski M7 71716
3 | Przegub 8x1 71192
4 | Uszczelki 12x1 55229
5 | 2 elektrody dla trudnodostepnych ramion 051614
6 | Wyposazona podstawa ramienia 94183
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1 | Podstawa ramienia 90971
2 | Krdciec meski prosty @6-M7 71841
3 | Przegub 8x1 71192
4 | Uszczelki 12x1 55229
5 | Przedtuzenie wkrecane 90284
6 | Uszczelki 12x2 55121
7 | Nakretki typu A13 77027
8 | Podtgczenie @6 71456
9 | Podtaczenie @6 55138
10 | Waz antyiskrowy 94525
11 | Waz antyiskrowy 94512
12 | 2 ramiona miedziane X1 050501
15 | Wyposazona podstawa ramienia 94183
OPCJA
13 | 2 Ramiona miedziane X2 90971
14 | 2 miedziane ramiona pozaosiowe X6 71841
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1 | Podstawa ramienia 90971

2 | Podtaczenie @6 71841

3 | Przegub 8x1 71192

4 | Uszczelki 12x1 55229

G1 91264

G3 91269

5 | waz antyisk G4 91266
z antyiskrow

a Y G5 93803

G6 91269

G8 93804

Nakretki typu A13 77027

Wyposazona podstawa ramienia 94183

5 Blok elektromagnetyczny 91370

Elektrozawor

@D Evi| 71538

@ ev2| 71797

B3 Ev3| 71824

@ Eeva| 71741
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CZESCI ZAMIENNE

1 | Korek wlewu paliwa 71327
2 | 38 litrowy zbiornik 71759
3 | Pompa 71772
4 | Koto obrotowe 71362
5 | Silent bloc 71136
6 | Radiator 71750
7 | Wentylator 51001
8 | Koto @ 250 71376
_ I
J
1 | Kabel do pistoletu 94991
2 | Kabel uziemienia 94997




GYSPOT BP GENIUS

CZESCI ZAMIENNE

PCB 97028
! Obrus 53095
2 | Karta mocy 97027
3 | Transformator 96019
4 | Filtr regulatora 71729
5 | Plyta sterowania 97449
6 | Bateria guzikowa CR 2032 64623
7 | Modut IGBT 52200
8 | Modut mostku diodowego 52194

F1/F2 - Bezpiecznik T 2A 51367
° F3 - Bezpiecznik tylny 1,6A 51368

Przetacznik 52354
10 | Ostony zaciskéw 52355

Uchwyt 52360
11 | Dtawik kablowy 71164
12 | Wentylator 51032
13 | Termistor CTN 52099
14 | Mostek diodowy BP 94877
15 | Wyswietlacz LCD 51905
16 | Klawiatura 51968
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SCHEMATY ELEKTRYCZNE
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GYSPOT BP GENIUS

DANE TECHNICZNE

BP GENIUS 400 V
Dane elektryczne
Znamionowe napigcie zasilania UIN | 400V +/- 15%

Czestotliwo$¢ sieci zasilania F 50 / 60 Hz
Ciagty prad zasilania ILP 32A
Moc przy 50% cyklu pracy S50 32 kVA
Moc stata Sp 23 kVA
Maksymalna moc chwilowa Smax 150 kVA
Napiecie wtorne u2d 15.5V
Maksymalny staty pierwotny prad zwarciowy ILCC 274 A
Wtérny prad zwarciowy I2cc 13 000 A
Staty prad wtorny 2P 1500 A
Maksymalny regulowany prad spawania 11 500 A
Wytacznik (krzywa D) 32A/40A/50A
Cykl pracy 1.45 %
Dane termiczne
Temperatura pracy +_112:,S Et‘;%tﬁ,:
Temperatura przechowywania '59;%* :153510;
@ 40°C (104°F) <50 %
Higrometria
@ 20°C (68°F) <90 %
Poziom 1000 m
3800 ft
Zabezpieczenie termiczne przez termistor na mostku diodowym 17 g;oCF
Dane mechaniczne
Stopien ochrony IP20
iy <) e
R
Dtugo$¢ kabla sieciowego §6n)lt
Dtugos$c¢ kabla zaciskowego X %922
Diugoé¢ kabla uchwytu G am
Zakres rozwarcia ramion e 93 > 450 mm
3.7 do 17,7 cala
Zakres dtugosci ramion 1 1402;2_63?50 Cn;/r:
Dane pneumatyczne
Cisnienie maksymalne P1 10 ba"”‘f“
max 145 Psi
Nacisk minimalny P.l 8 baré"Y
min 116 Psi
Natezenie przeptywu chtodziwa Q 0‘1’57 llj/;n ;;)m
Spadek ci$nienia ptynu chtodzacego Ap 25 baréw
36 Psi
Minimalna sita zgrzewania Fimin 12020511'\;
Maksymalna regulowana sita z zaciskiem G F oo ?Sggd?be
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GYSPOT BP GENIUS

IKONY

A\

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi.

Staty prad spawania

A Ampery
\Y) Wolt
Hz Herc
3 ~ - Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz.
U 1N - Przydzielone napiecie zasilania
S P - Moc ciagta (przy 100% cyklu pracy)
S 50 - Moc przy 50% cyklu pracy
U 24 - Napigcie DC testowe
I2cc - Maksymalny wtérny prad zwarciowy
Iap - Prad ciagty w obwodzie wtdrnym
e - Zakres rozwarcia ramion
Z - Zakres dtugosci ramion
F max - Maksymalna sita zgrzewania
P1 min - Minimalne cisnienie zasilania
P1 maks - Maksymalne ciénienie zasilania

- Znamionowe natezenie przeptywu chiodziwa

- Spadek cisnienia ptynu chtodzacego

- Waga maszyny

- Jednostka chtodzaca

Odptyw wody

OPjare-

Odptyw wody

MAXI Maksymalny poziom wody
MINI Minimalny poziom wody
@ Osoby noszace rozrusznik serca nie powinny przebywa¢ w poblizu tego urzadzenia.
A Uwaga ! Silne pole magnetyczne. Osoby z aktywnymi lub pasywnymi implantami powinny by¢ o tym poinformowane.

Nie nalezy uzywac urzadzenia na zewnatrz. Nie nalezy uzywac urzadzenia pod woda.

q3

- Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).

IEC 62135-1
1SO 669:2016

Zrédio pradu spawania jest zgodne z normami IEC62135-1 i EN ISO 669.

(R

Urzadzenie jest zgodne z dyrektywg 2013/35/EU.

z

- Ten materiat podlega selektywnej zbidrce zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2012/19/EU. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza !




GYSPOT BP GENIUS

UK - Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

CA

@ - Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Ce (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

[ H [ - Znak zgodnosci EAC (Euroazjatycka Unia Gospodarcza).

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).
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