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CBOPKA NOACTABKM G-KJIELLLEW / MONTEREN VAN DE HOUDER G-KLEM / MONTAGGIO SUPPORTO PINZA A G /

APOIO A MONTAGEM PINCE EN G
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M5x12 (x4)

MOHTAXXHAS NOAAEP)XKA BPACOB G9 (onuusa) /
MONTAGE STEUNBRAS G9 (OPTIE) / BRASI DI SOS-
TEGNO DI MONTAGGIO G9 (OPZIONE) / MONTAGE
SUPPORT BRAS G9 (OPCAO)

CBOPKA NMOACTABKM MNJIEY U KPOHLUTEAHA / MON-
TEREN VAN DE HOUDER ARM EN HOUDER / MONTAG-
GIO SUPPORTO BRACCIO E BRACCIO DI SOSTEGNO /
BRACO DE MONTAGEM E BRACO DE APOIO
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GYSPOT PTI GENIUS

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

Mcnonb3oBaHue BUCENMLbI CTPOro OrpaHMYeHo Ans copoca Beca CBapoyHbIX Knelleit. Ero Hi B Koem cilyyae Herb3s UCNosib30BaTh
Ans nogbeMa uam nto6oro Apyroro NpUMeEHeHNs, B MPOTUBHOM CrlyYae y3es KOHCOIbHOrO 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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Cap nut M8 (x1)
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Cap nut - 20 N.m




GYSPOT PTI GENIUS

M8 x 16 - 20 N.m

M5x 12 -4 N.m

[ ]
20 N.m
4 N.m

M8x16 (x2)
M5x12 (x2)

Mettere |'equilibratore nel suo alloggiamento.

MonoxwTe 6anaHcmp B ero Kopnyc.
Zet de balancer in zijn behuizing. @

Colocar o equilibrista no seu alojamento.

M8x16 (x2) |5, me
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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

H MpoTsaHuTe Tpoc H6anaHcupa 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.
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M8x16 (x4)
M5x12 (x2)

M5x 12 -4 N.m

-
20 N'm
4 N.m




m GYSPOT PTI GENIUS

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 MOHTaXX MOALLMIMHUKA HWKHErO WapHUpa (MOCTaBSETCS BMECTE CO LUTOKOM). @

©
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3anycTute TOpMO3 Ha 060MX NepefHNX Koslecax reHepaTopa.
Zet de rem op beide voorwielen van de generator.

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

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

2 >

[ns obneryeHnst MOHTaXka/AEMOHTaXa 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, sdo necessarias 2 pessoas.
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MoBOpauMBanTe LITOK A0 TEX NMOP, 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 nell'incavo.
Rodar a haste até o parafuso estar assentado no recesso.

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

Bloguear a haste, fixando o suporte.
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CoefnHuTE LWITEKEP LMNNHAPA C KApETKOM.

Ha)xMmTe KHOMKy, YTObbl NepeBecTy CTPeny B HUXKHEE MOSOXKEHME.
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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Régler la dureté du trongon mobile en serrant
I'’écrou a l'aide de la clé fournie.

Adjust the hardness of the moving part by tighte-
ning the nut with the key provided.

Stellen Sie die Harte des beweglichen Teils ein,
indem Sie die Mutter mit dem mitgelieferten

Schlissel anziehen.
Ajuste la dureza de la parte movil apretando la

tuerca con la llave suministrada.

OTperynupyiite TBEpAOCTb MNOABMXXHOM YacTy,
3aTsHYB raliky C NMoMoLLbio MpuUIaraemMoro Kiwua.
Stel de hardheid van het bewegende deel af door
de moer aan te draaien met de bijgeleverde sleutel.
Regolare la durezza della parte mobile stringendo il
dado con la chiave fornita

15
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[ns perynupoBKK HaTsXXeHns 6anaHCcMpoBOYHOro TpPOca,

nosib3oBaTeslb AO/MKEH 0693aTeSIbHO MOSIOXKUTL 3aXKMM MO Harpy3Koi Ha kabesb.
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.

XpaHeHune 6anaHCpOBOYHOIO K/toHa
Balancer sleutel opslag

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

OBLLUME YKA3AHMA

( TN yKasaHusi 4OMMKHbI 6bITb NMPOYTEHbI U MOHSATHI A0 HaYana CBapoYHbIX paboT. N3MeHEHUs U PEMOHT, He yKa3aHHble B 3TOM
H WHCTPYKLMW, HE AOMKHbI BbITb NpeanpuHsThl. COXpaHWUTE AaHHYIO MHCTPYKLMIO, YTOGbI NMpW HAaZOBHOCTU ee nepeunTaTh.

npOVI3BO£|I/ITeJ'Ib He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ,ClaHHOIZ MHCTPYKUUN
MCNonb30BaHWEM annaparta. B cnyyae I'IpOGJ'IeMbI nnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBal'II/ICbVILlI/IpOBaHHOMy cneunannucTy and npaBuibHOro UCNOJib30BaHUA
YCTaHOBKMW. [aHHble WHCTPYKUUN KaCatoTcs OGOpyﬂOBaHMﬂ B TOM COCTOSAAHMWU, B KOTOPOM €ro AoCTaBuin. Monb3oBaTtenb Ao/MKeH NnpoBECTU aHann3
PUCKOB B Clly4ae HecoboAeHNsT AaHHbIX VIHCI'pyKLl,VIVI.

OKPYXXAIOLLIASI CPEQA

370 obopynoBaHUE AOMKHO GbITb UCMOB30BAHO UCKIOUUTENBHO AN CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiCb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMU. Heobxoammo cobntogaThb AMpeKTMBbI Mo MepaM 6e30MacHoOCTU. B cyyae HeHaanexallero UM onacHoro UCrnosb30BaHws NPOM3BOAUTEb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart fomkeH 6biTb YCTaHOBNEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbinu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Un ApYrux KOPPO3UMHBIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[OJDKHBI 6bITb COBMIOAEHBI ANst €ro XpaHeHusl. Y6eanTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMO/b30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot +5°C go +40°C (ot +41°F go +104°F).

XpaHeHue: o1 -25°C go +55°C (ot -13°F go 131°F).

BnaxkHocTb BO3ayxa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unun Hnxe npu 20°C (68°F).

Bebicota Hag yposHeM mops: 1o 1000 M BbICOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 dyTos).

MHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLIMTA OKPYXXAKOLLIUX

KoHTaKTHas cBapka MOXET ObiTb OMacHOM W Bbi3BaTb TsXKENble WM AaXe CMepTesibHble paHeHWsl. BapuTb KOHTAKTHOW CBapKOW MOryT TOJNbKO
KBanMbuULMpoBaHHbIE CreLManmncTbl, cneumranbHo 06yyeHHble Ansi paboTbl C AaHHLIM annapaToM (HarnpuMep: ciecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).
CBapouHble paboTbl NofABepratoT MoNb30BaTeNs BO3AEWCTBMIO OMACHOrO WMCTOYHWMKA Temnna, UCKP, 3NeKTPOMarHUTHbIX nosnei (ocoboe BHUMaHWe
NMLAM, VMEIOLWUM 3M1EeKTPOKapAUOCTUMYNISITOP), CUSTbHOMY LUYMY, BbIAENEHUSM rasa, a Take MOryT CTaTb MPUYMHOWN MOPaXeHUs SNEKTPUYECKUM
TOKOM. YT0 6bl MPaBUIbHO 3aWUTUTL CeBS1 U 3alUMTUTL OKpYXKatoLWwmx, cobntogalite cneaytowme npasuna 6e30nacHoCTH:

YTt0bbl 3aWmTUTL cebsi OT OXOroB M 0bnyyeHust Npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3alWwuTHylo oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBuLAX, obecrieunBaioLLme 3neKTpo- U TEPMOUONSLMIO.

Wcronb3yiTe CpeacTsa 3alluThl A CBAPKU U/WUAW LWEM Afsl CBAPKM COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3alWThl (B 3aBMCMMOCTH OT
1CMOMb30BaHNs). 3alMTUTE r1asa Mpu onepaumsx OYMCTKU. HolleHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

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

MpenynpeauTe nnL, HaXOAALMXCA B 30HE CBAPKW, YTO OHW 0/KHLI HOCUTb 3aLLUMTHYIO pabouyto Oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCnu CBapOl-IHbIIZ npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3T0 XXE OTHOCUTCA
KO BCEM N1LaM, HaxoaAawmnmMca B 30HeE CBapKVI).

© @ 6

[LepxuTe  pyku,  BOMOCbl,  OAeXAy  nofanblie  OT  MOABWXKHBIX  4acTed  (BEHTWNSTOp,  3MEKTPOAbI...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHveM. MpousBoauTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJlydae HeCYacTHOro Cyyasl.

TONbKO UTO CBapeHHble [AETany ropsauM v MOTyT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. BO BpeMms TEXOBCIYXMBaHUSA KreLuei
WM NUCTONETa Y6eAUTECh, UYTO OHW AOCTAaTOYHO OXMAAWIIMCH W MOAOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MMHYT mepen Hauyanom pabort. Mpu
MCMO/b30BaHNUM KNELLIEN COKUAKOCTHBIM OX/1aXAEHNEM CUCTEMA OX/IXKAEHWSA AOMKHA BbITb BK/THOUEHA, YTO6bI HE 06)KEULCA KUAKOCTbIO.
OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee MOKUHYTh, YTO6bI 3alMTUTL SI0AEN N UMYLIECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

a BblaensiemMble Mpu CBapke [blM, ras U Mblib OMacHbl AN 340pPOBbS. BEHTUAAUMA A0/MKHA 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
noTpeboBaThCs AOMOHUTESNbHAs NMoAaYa Bo3ayXa. Mpy HEAOCTAaTOYHON BEHTUAALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCS MAcKOM CBapLLMKa-
pECnMpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCacbiBaHME BO3AyXa 6bl10 3PMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HebONblIMX MOMelleHusix TpebyeT HabnogeHus Ha 6e3onacHOM paccTosiHMW. Kpome Toro, cBapka HEKOTOpbIX
METasIOB, COAEPXALUMX CBUHEL, KaAMWUI, LMHK, PTYTb UK Aaxe 6epuninuii, MoXeT 6biTb Ype3BblyaliHO BpeaHON. CnefyeT OUMCTUTL OT Xupa AeTanu
18 nepen CBapKoM.
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[a30Bble 6anIoHbI AOMKHbI XPAaHUTBCS B OTKPBITBLIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUIX. OHM LOMKHbI 6bITb B BEPTUKASIbHOM MONOXEHWUN U
3aKpensieHbl Ha CTOMKe UK Tenexke. Hu B KOeM Cilyyae He BapuTb BOIM3M XMpa UK KPacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MonHOCTbIO 3alMTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble MaTepumasnbl A0MKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
: MpoTuBONOXapHoe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXoAUTLCA BOM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX paboT.

OCTOPOXHO C 6pbi3raMn ropsaYero MaTepuasna Uam UCKp, Aaxe yepes wenu. OHY MOryT NoBseYb 3a coboii MoXap Un B3pbIB.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AaB/IEHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHUE.

HM B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBGOAUTBL OT BCeX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELECTB (MAc/o, TOMIMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMs onepauuu WanMdOoBaHUs He HanpaBsAnTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY MCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa WM BO3rOPAEMbIX MaTEPUAsIOB.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas ceTb A0/HKHA 06s13aTeNbHO BblTb 3a3eMSIEHHON. 3ﬂeKTpMHECKMl)'I pa3psaa MOXET Bbi3BaTb NpsiMbie
W KOCBEHHbIE PAHEHUSA, N AaXe CMePTb.

Hukoraa He AOTparvBaiTECh [0 YACTEN MO HAMPSHKEHWEM KaK BHYTPW, TaK M CHApY>XM UCTOYHMKA (Kabenu, SNeKTpoabl, nieuun, nucTonerT...), T.K.
OHW MOAKITIOYEHBI K CBAPOYHON LIEMN.

MNepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HY)XXHO OTK/IOUNTbL OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTHI [/l TOro, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI PaspsaanInCh.
Ecnu kabenu, anekTpoabl UM Mieun MoBPEXAeHb!, NOMPOCUTE KBANMMULMPOBAHHBIX M YTMOTHOMOYEHHBIX CMELIMANIUCTOB X 3aMeHUTb. PasMepsl
ceyeHust kabenen AoMKHbI COOTBETCTBOBATL MPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto OAeXay B XOPOLLEM COCTOSIHUM A1 M30JILMM OT CBApOYHOM Lienu.
HocuTe n3onmpyoLLyto 06yBb HE3aBUCMMO OT TOM CPeAbl, FAE Bbl paboTaeTe.

BHumanue! Nopsyas noBepxHOCTb. ONacHOCTb 0XOroB.

e [opsuve aeTanu v ropsiyee ob6opyaoBaHMe MOryT Bbi3BaTb OXOMM.

» He poTparvBaiiTech ronbiMy pykamu A0 HarpeTbixX JeTanen.

e [loxantecb, 4YTO AeTany n 06opyaoBaHWe OCTbIHYT NPEXAe YeM 0 HUX A0TparmBaTbCs.

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

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 06opynoBaHve knacca A He MOAXOAWT ANst WUCMONb30BaHWSI B XXWIbIX KBapTanax, rae 31eKTpUyeckuii TOK MoaaeTcs
06LLIECTBEHHOW CUCTEMOW MWUTaHUSI HU3KOrO HarpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWMKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus
3NEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3@ KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paAnoyacToTe.

noaBeAeHHbIX K 06LIeCTBEHHbIM 3JIEKTPOCETAM TOJIbKO CpeAHEro MU BbICOKOro HarnpsaXeHus. CI'IeLlI/IaJ'IVICT, y(_'I'aHOBVIBLIJMl‘/'I
annapaTt, W1 nonb3oBaTeslb, AOJDKHbI yﬁe,U,VITbCFI, OGpaTMBLIJI/ICb npu HagobHocTn K opraHusauuu, OTBel'IaIOLLI,el‘/‘I 3a
ff} 3KcCnyaTaumio CUCTEMbI NUTAHUA, B TOM, YTO OH MOXET K HeWn NOAKNOYNTBCA.

DD: 3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektmBe CEI 61000-3-12 v npeaHasHayeH Ansi paboTbl OT YaCTHbIX 3M1EKTPOCETEN,

MATrHUTHBIE NOJis

9

== DNeKTPUYECKUiA TOK, MPOXOASLMIA Yepe3 Nlo6oM MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/M30BAHHbIE 3MEKTpOMarHWTHele nons (EMF).
= '\ CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE MOse BOKPYr CBAPOYHOW LIEMM U CBApOYHOro 060pyA0BaHMS.

3J'IeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NMOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANLUMHCKUX UMMNIAHTATOB, HanpuMep 3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTN A0MKHbI ObITh MPUHATLI ANns moqeﬁ, HOCALWNX MEAULUMHCKNE UMNNAHTAThI. HaanMep: OorpaHuyeHune aoctyna Ans npoxoxXux, unun
OLEHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ceaplmka.

Y106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3,CI,€IZCI'BVI€ 3NEKTPOMarHUTHbIX nonem CBapO4HbIX ueneﬁ, CBapLMKN OO/MKHbI CNeAOBaTh CieAyoWnM yKazaHUAM:

e CBapO4Hble Kabenu AOMKHbI HAaXOAUTLCS BMECTE, €C/I BO3MOXHO COEAMHUTE NX XOMYTOM,

® Ballle€ TYJIOBULLE U rosioBa AO/MDKHbI HAXOAUTLCA KakK MOXXHO Aanblle OT CBapO‘-IHOl‘/'I uenu,;

e He obMaTbIBaliTe CBapo4Hble kabenn BOKpYr Ballero tena,

e Ballle Tes0 He AO/MKHO 6bITb PacnonoXeHo Mexay CBapo4HbIMU kabensmu. Oba CBapPOYHbIX kabens Ao/mKHbI 6bITb pacnonoXxeHbl Mo ogHy CTOPOHY
OT Ballero Tena,

e 3aKpenute kabenb 3a3emneHns Ha CBapMBaeMOIZ AeTanun Kak MOXHO bnvxe ¢ 30He CBapKu,;

® HE pa60TaeTe psAAoOM, HE CUOUTE U HE 06110KauMBanTECh HAa UCTOYHMK CBapO4HOro ToKa,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NepeHoCuTe NCTOYHUK CBApO4YHOro ToOKa nnm YCI'DOI‘/IICTBO noaa4yu nNpoBOJIOKHA.

Jlvua, vcnonb3yowme 3MeKTPOKapAUOCTUMYISTOPbI, AOMKHbI NMPOKOHCYIbTUPOBATLCS Y Bpada nepen paboTor C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BO3,E|el7ICTBVIe SNIEKTPOMArHMTHOro nosga B npouecce CBapkn MOXET UMETb U ApYyrue, elle He N3BECTHbIE HayKe, NoCneacTenA
Ans 340pOBbS.
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GYSPOT PTI GENIUS

PEKOMEHAALMU A1 OLLEHKW CPEAbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOI'O OBOPYJIOBAHUA

O6wme nonoXkeHms

[Monb3oBaTeNnb OTBEYAET 3a YCTaHOBKY U UCMONb30BaHWE annapaTta KOHTaKTHOM CBapku, cneays ykKasaHusM npou3BoauTeEnA. rlpM 06Hapy>Keva|
SNEKTPOMarHUTHbIX VI3}'Iy‘-IeHI/Il71 NnoJsib30BaTENb annaparta KOHTaKTHOM CBapK1 AOJDKEH pa3pelnTb npo6neMy C noMoubo TEXHUYECKOM noaAaep>XKn
npounssoanTens. B HEKOTOPbIX Cy4vasaX 3TO KOPPEKTUPYOLLEE ,qeﬁcmme MOXET ObITb AO0CTaTO4YHO NPOCTbIM, HAaNpUMep 3a3eM/IEHNE csapquon uenwn.
B AOpyrux cny4dasax BO3MOXHO n0Tpe6yeTc;| CO3aaHNE NEKTPOMArHMTHOroO sKkpaHa BOKpPYr UCTOYHMKa CBApO4YHOro Toka u BCel CBapMBaeMOﬁ Aetann
NYTEM MOHTUPOBAHUA BXOAHbIX (bVIJ'IprOB. B nobom cnydyae aNeKTPOMarHUTHbIE U3Ny4YeHUA OOJDKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, yTOb6bI OHU BOsbLUE HE
co3/aBann MoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHoBKOW 060pYA0OBaHUS KOHTAKTHOM CBapKu MOMb30BaTeslb [O/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NPobieMbl, KOTOpble MOry
BO3HMKHYTb B OKpYXatoLlei cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI A0MKHbI BblTb NPUHSATHI BO BHUMAHME:

Q) HanMumne Hag, NoA UM psiAoM C 060pyAOBaHMEM KOHTAKTHOM CBapKu, Apyrvx Kabenen nutaHus, ynpaeneHusi, CurHanusauum u tenedoHa;

b) nprMeMHWKK 1 NepeaaTUMKN paamo U TeNeBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEpPbI U ApYrue YCTPOMCTBa YyrpaB/ieHus;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3aluTa NPOMbILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 340pOBbe HAXOAALWMXCS NO-61M30CTU NoAEN, HAaNPUMEP, UCMOMb3YIOWMX KapAUOCTUMYNATOPbI U YCTPOMCTBA OT yXOThbl;

f) MIHCTPYMEHT, UCMONb3yeMbI ANst KanMbpoBKU UK U3MEPEHUS;

g) NOMEX0YCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHus, HaxoasLwerocs nobamsocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeanTbCst B TOM, YTO BCe anmapaThl B MOMELLEHWU COBMECTUMbI ApPYr C APYroM. 3TO MOXeT noTpeboBaTb cObnoAeHUs
[OMONHUTENBHBIX MEP 3aLUUTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMsi AHS, KOra CBapka unu apyrue paboTbl MOXHO 6yAET BbINOIHUTb.

Pa3Mepr paCCManMBaeMOVI 30Hbl CBAPKW 3aBUCAT OT CTPYKTYPbl 34aHUA U ApYyrux pa60T, KOTOpbl€ B HEM NPOBOAATCA. PaCCManI/IBaeMaSI 30Ha MOXeT
NpOCTUPaTbCA 3a Npeaenbl pa3MeLleHNA YCTaHOBKN.

OueHKa CBapO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLiEHKa annapaToB KOHTAKTHOM CBAapKM MOXKET MOMOYb OMPeAenuTb M PEeLuUTb ClyYaun 31eKTPOMarHUTHbIX nomex. OueHka
M3MyYEHUIA O/MKHA YUYUTbIBaTb M3MEPEHUS B YCOBUSIX 3KCM/yaTaumu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNOBUSIX
3KCnlyaTaummn MoryT Takxe Mo3BonnTb NOATBEPAUTb 3D(PEKTUBHOCTL MEP MO CMSIrYEHMIO BO3AENCTBUS.

PEKOMEHAALMN NO METOAUKE CHM)KEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6uecTBeHHass CUCTeMa NMUTAHUS: annapaT KOHTAKTHOM CBAPKK HY>KHO MOAKIOUNTb K 06LLECTBEHHON CETU NUTaHUs, Cneayst peKOMeHAALMSM
Npov3BoAUTENs. B cryyae BO3HWMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT Heob6XOAMMO MPUHSATL JOMONHUTENbHbIE NMpeaynpeauTenibHble Mepbl, Takue
Kak unbTpaumst 06LECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHKSI. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWHYP MUTaHWS annapaTa C MOMOLbI0 3KpaHU3WpYoLLel onnéTku, nbo
MOXOXWM NpucrocobneHneM (B Crlyyae ecnv annapat KOHTaKTHOW CBapKu MOCTOSIHHO HAaXOAUTCS Ha onpefenieHHOM pabodyeM MecTe). Heobxoanmo
06€ecreynTb IMEKTPUYECKYHD HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHU3MPYHOLLEH ONNETKM Mo BCel AnvHe. Heo6xoaMMo MOACOEAMHWUTL SKPaHU3MPYIOLLYIO OMNETKY
K MCTOYHMKY CBAapOYHOrO TOKa A/t 06ecneyeHmns XOpOoLLEro 3/1eKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LHYPOM U KOPMyCOM UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. TexchnymuBaHMe annaparta KOHTaKTHOM CBaPpKu: annapat KOHTaKTHOM CBapKU HY>XHO Heobxoanmo nepunoanyecku O6CJ'Iy)KVIBaTb cornacHo
pekoMeHaaumaM npou3BoanTeENd. Heobxoaumo, utobbl Bce AOCTynbl, NOKM U OTKUAbIBAKOLLIMECA 4YaCTuU Kopnyca 6b1nm 3aKpbITbl U MpaBUIbHO
3aKpenieHbl, Korga annapat KOHTaKTHOM CBapKu rotos K pa60Te NN HaxoauTcsa B paGOHEM cocTosiHun. Heobxoanmo, 4Tobbl annapart KOHTaKTHOM
CBapKu He 6bin nepeaenaH Kakmm 661 TO HM 6bI1O OGDaSOM, 3a UCK/TIOYEHNEM HaCTPOoeEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE Mpon3BOAUTENS.

c. CBapouHble Kabenu : kabenu Ao/mkHbl GbiTh Kak MOXHO KOpPOYE M MOMELLEeHbI ApYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT Nosa Uau Ha rnony.

d. SKBMNOTEHLMANbHbIE COEANHEHUA: HeobX0AMMO 06ecrneunTb CoeMHEHNe BCEX METalNIMYECcKX NMPeaMETOB OKpYXXatoLiei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NpeaMeThl, COeMHEHHbIE CO CBAapUBAEMON [eTabio, YBEMYMBAIOT PUCK AJIst MOb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€CNM OH OZJHOBPEMEHHO KOCHETCS! 3TUX METas/IMYECKMX NPeaMeToB M 3nekTpoaa. OnepaTtop AoMKeH GbiTb U30/IMPOBAH OH TaKUX MeTa/sIMYeckux
npeaMeToB.

e. 3a3eM/ieHMe CBapMBaeMoWi AeTanu: B ciyyae, ecniv cBapvBaeMast ieTaslb He 3a3eMslieHa Mo CO06paXXeHHsIM aneKTpUYEecKon 6e30MacHoCTM Un
B CWUJTy CBOWMX Pa3MepOB ¥ CBOEro PacrosiOKeHUsl, Kak, HanpuMep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIOKOHCTPYKLUMM NMPOMBILLIIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMNIei, MOXKET B HEKOTOPbIX Clyyasix, HO HE CUCTEMATUYecKu, COKpPaTUTb BbIGpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3eMneHne
fetanei, KoTopble MOrnm Gbl YBENMUNTL ANSt MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UMK XKe MOBPeAWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBKU. Mpu HagoBHOCTH,
cneflyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL ieTalb K 3€MJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOeANHEHUE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIGPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.

f. 3awmTa n aKpaHM3UpyroLlas onIETKa: BbIGOPOYHas 3aluMTa 1 SKpaHU3MPYIoLLas OnnéTka Apyrux kabeneit n 060pyaoBaHNs, HAXOAALWMXCS B

6nu3nexalyem paﬁO‘-IEM Y4acCTKe, MOMOXET OrpaHnNynUTb I'IpOGJ'IEMbI, CBsI3aHHble C MOMeXaMW. 3aLiuTa BCeit CBapOLIHOI)'I 30Hbl MOXET pacCMaTpmnBaTbCs
B HEKOTOPbIX 0Co6bIX cny4yasx.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBepXy WCTOYHMKA CBApOYHOr0 TOKA €CTb PyuYkW [N TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BONsOLLAsS MNEpPeHOCUTb annapaT. byabTte
BHUMATENbHbI: He HEAOOLIEHUBANTE BeC annapata. Pyyku He MOryT GbiTb MCMO/b30BaHb! [i1si CTPOMOBKMY.

He I'IOJ'Ib3yl‘/1TECb kabensiMm ans nepemeLLeHns NCTOYHMKA CBApOYHOro Toka. He nepeHoCHTb MCTOYHUK TOKa HaA MioAbMU Uy NpeaMeTaMu.
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YCTAHOBKA AMNMNAPATA

e [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MOJI, MaKCMMaJibHbIV HAaKMoH KoToporo 10°.

e [/ICTOYHMK CBaApO4HOro Toka Ao/mkeH 6bITb YKPbIT OT MPOZIMBHOIO A0XASA U HE CTOATb Ha COJHLLE.
* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP20, 4yTo O3HauYaeT:

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

- OTCyTCTBUE 3aluTbl OT 6pbI3r BOAbI.

LLIHyp NUTaHWsI, YAMHUTENb M CBAapOYHbIN Kaberb JOMKHbI MOHOCTBIO pa3MOTaHbl BO M3beXxaHue neperpesa.

Mpon3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTN OTHOCMTENBHO Ylepba, HAHECEHHOrO MLUaM MW NpeaMeTaM, M3-3a HenpaBUIbHOro
1 OMaCcHOro MCMosib30BaHNUs 3TOro 0bopyaoBaHUs.

OBCJTY)KUBAHME / PEKOMEHOALUU

* BapuTb KOHTaKTHOW CBapKOW MOMyT TOJIbKO KBaNM(MLMPOBaHHbIE CMELMANUCTbI, CrielmasibHO 06yUeHHble N1t paboTbl C AaHHLIM anmnapaToM C TeM,
4TO6bl MCMOMbL30BaTb BCE €r0 BO3MOXHOCTU U NMPOM3BOAUTL CBApOUHble paboTbl COrNAcHO NMpaBuiaM M HopMaM (HarpuMep: cnecapb Mo Ky30BHOMY

PEMOHTY).
« [lepen TeM, kak NPUCTYNUTb K PEMOHTY aBTOMOGWNISI, MPOBEPbTE, YTO aBTONPOMU3BOAUTENb OA0OPSIET UCMONb3YEMbI METOA CBapKU.

TexobcnyXKvMBaHWE ¥ PEMOHT UCTOYHMKA MOTYT BbIMOJIHATLCS TONbKO NMPOM3BOAUTENEM AaHHOrO o6opyaoBaHus. Jliobas onepauust
Haz UICTOYHMKOM, COBEpLUEHHAsi MOCTOPOHHUM JIMLIOM, @aBTOMaTUYECKU OTMEHSIET rapaHTuio. [povn3BoAMTENb CHUMAET C cebs
BCSIKYKO OTBETCTBEHHOCTb 3@ HECHYaCTHble Cllyyau, NpoucLLesjne BCIeACTBUE 3TOrO AeiCTBuS.

OTK/IIOUMTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUSIKY U3 PO3ETKM, Y MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI Nepes TeM, Kak NMPUCTYNUTb K TeX06CTY>XMBaHWIO.
BHYTpW annapaTa BbICOKWE U OMacHble HarpsikeHne 1 ToK.

e Mepen Ntoboit onepaumen oTKIOUYMTE Nogady OKaToro BO3Ayxa M pasrepMeTu3vpyiTe Lenb annapara.

e PerynspHo npouuiiaiite Bo3aAyLUHbIN GUNLTP OCYLUMTENS BO3AyXa, PACcrofIOXEHHOro C3aau annapara.

e AnnapaT OcHalleH cucTeMol b6anaHcupa ans 6onee ceoboaHOro obpalleHus ¢ knewamu. He pekoMeHAyeTcsl OCTaBsiTh KEWM BUCALMMMA Ha
6anaHcupe, 4Tobbl He Neperpy)xaTb €ro U He HapyLaTb ero YCToMYMBOCTb. He oTnyckaiiTe Knewm, NoaBeleHHble Ha banaHcupe, He yaepxuBas ux,
yTO6bI HE NeperpyxaTb 6anaHCMp U He HapyLaTb ero YCTOMYMBOCTb.

o HaTshkeHue npyxuHbl 6anaHcMpa MOXXHO OTKOPPEKTMPOBATL C MOMOLLbIO LECTUIPAHHOIO FAeYHOro K/toya, NOCTABNISIEMOrO BMECTE C anmnapaToM.
o CobntofieHre YPOBHSI OXNTaXKAAIOLLEN XMAKOCTM BaXKHO A1t MPaBWUIbHOrO (YHKLMOHMPOBaHMS annapaTta. XXMAKOCTb BCeraa Ao/MKHa bbiTb Mexay
YPOBHEM «MUHUMYM>» U «MaKCUMyM>», yKa3aHHbIX Ha annapaTe. PerynsipHo npoBepsiiTe 3TOT YPOBEHb W A0ONMBAMNTE XMAKOCTU NPU HEOBXOAMMOCTMU.
o PeKOMeHAYeTCs 3aMeHsTb OX/1aX/AatoLLyH0 XUAKOCTbL pa3 B 2 roda.

e Jliobble CBapOYHble aKCecCyapbl MOBPEXAAIOTCA NPU MUCMonb3oBaHuK. CrneauTe 3a TeM, YTobbl 3TV akceccyapbl bl YNCTBIMU, YTOBbI UCTOYHMK
BCeraa paboTan Ha MakCMMyM CBOMX BO3MOXHOCTEN.

* [epep UCMonb30BaHUEM MHEBMATUYECKUX KITELLEN NPOBEPLTE COCTOSIHUE 3MIEKTPOI0B/HAaKOHEYHNKOB
(NMOCKMUX, 3aKPYrNEeHHbIX WM CKOWEHHbIX). ECMM OHWM B MMIOXOM COCTOSIHMM, TO 3a4MCTUTE WX N
MEJIKO3EPHUCTON HaxxaauHol 6yMarom unm 3amMmeHuTe ux (CM. apTUKysbHbIE HOMEpPA Ha annapare).
o [ins obecneyeHns 3hHEKTUBHOW CBApHOW TOUKM HEOGXOAMMO 3aMeHSITb HAKOHEYHUKU Yepes :
npuMepHo kaxable 200 Touek. ns 3Toro: i
- CHMMUTE HaKOHEYHMKM C MOMOLLBIO CneuuanbHoro kova (apt. 050846) LA
- YCTaHOBWTE HOBble HAKOHEYHWKM, NpeaBapuTenbHO Mx cMasas (apT. 050440) A
¢ HakoHeuHukn Tuna A (apt : 049987)

e HakoHeuHukn Tuna F (apt : 049970)

o CKOLUEHHbIE HAaKOHeYHWKHM (apT : 049994).

—

@
N

D

BHVMMaHWe: HaKOHEYHWKM AOMKHbI ObITb MAeanbHO BbipaBHEHbl. ECnM 3TO He Tak, TO MpoBepbTe
BbIPaBHMBaHWE 31eKTPoAoB (CM. rnaBy «CHopka U 3aMeHa nney» Ha cTp. 28)

e [lepea MCMoMb30BaHWEM MUCTONETA BCErAa npOBemeTe COCTOSIHVE pa3nNYHbIX akceccyapoB (3Be3404Ka, 31eKTpoa ANs O,U,HOCTOpOHHel‘/‘I CBapKu,
yI'OI'IbeIl‘/II 3M1eKTpoa 1 T.A4.), Npy HagobHoCTU ounLLaiTe nx um 3aMeHﬂl‘/llTe, €C/I1 OHU B MJIOXOM COCTOSAHUM.

e PerynspHo OTKprBal‘/'ITe annapat u nponyBaﬁTe €ro, 4Ytobbl O4YMCTUTL OT Mblnn. HeobxoanMo Takxxe NPOBEPSTb BCE INEKTPUYECKMe CoenHEHUS C
MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. [poBepKa A0MKHa OCYLLEeCTBASTLCA KBAaNNPULUMPOBAHHBIM CNELMANTUCTOM.

¢ PerynsipHo I'IpOBepﬂVITe COCTOSAHME LUHYPpa NUTaHUA U pyKaBa CBapOLIHOlZ uenu. Ecnm Ha aTux aeTansix BUAHbI NOBPEXAEHWS, TO OHU AO/MKHBI ObITb
3aMEHEHbI MPOM3BOAUTENEM, €ro CepBMCHOﬁ CJ'Iy)KGOl‘/II VN KBaIMPULMPOBAHHBIM CNELMaNNCTOM BO n3bexaHne onacHoOCTU.

o OcTaBnsinte OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBApPOYHOro TOKa CBOOOAHBIMU ANt MPOXOXKAEHWS BO3AyXa.

MCMOJIb30BAHUE MNOJIOXKEHUW

« [epen MCMoMb30BaHWEM OMepaTop AO/MKEH Haa/eXallyM 06pa3oM HaMoIHUTL KAHUCTPY C OX/TaXAAMOLLEN XUAKOCTbIO.

e Vlcnonb3oBaHWe KIMBEPa CTPOro OrOBOPEHO 15l NOAAEPXKKU 3aXKMMa BO BPEMSI CBAPOYHbIX paboT.

 H1 B KOEM Cllyyae Herb3sl UCMOMb30BaTh KOHCOMbHbIV KPaH B KaYeCTBE NMOABEMHOIO UK IPYroro CPeACTBa, Tak KaK CyLLECTBYET PUCK OMPOKMbIBAHMS
y371a KOHCOJIbHOTO KpaHa.
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YCTAHOBKA U NPUHLMN AEACTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOLIEHHbIl‘/II NpoM3BOAUTENEM CMELMANTUCT MOXKET OCYLLECTBASATb YCTaHOBKY. BO BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO MCTOUHMK
OTKJTIOYEH OT CeTW. lNocneaoBaTesnibHble MW NapannenbHble COeAUHEHNS NCTOYHUKA 3anpeLLeHbl.

OMUCAHUE OBOPY[1OBAHMUA (FIG-1)

3TOT annapat 6bin pa3paboTaH A/t OCYLIECTBNEHNS ClIeAYIOLLMX OrnepaLymii Ky30BHOTO PEMOHTA:

- TOYeYHasi cBapka MeTa/lIMYECKMX JIMCTOB C MOMOLLbIO MHEBMATUYECKOr0 3a)KnMa,

- CBapKa MN1CTONETOM,

- NpyBapu1BaH1e rBO3AEN, 3aK/enokK, Wakb, LWNuUIeK, MONAVHIOB,

- yoaneHve 6yropkoB v BMSTUH (BMSITUHBI 13-3a rpaZia C MOMOLLbIO OMLMU 33XKUM AN MENKUX BMSATUH).

1-  Pwugep ans SD kapTbl 6- MpepbiBaTens

2-  WHTepdelic yenosek/mMalumnHa (IHM) 7- CeTeBOW LUHYP

3- Cuctema oxnaxaeHus 8- Mpobka 3anpaBOYHOro OTBEPCTUSI

4-  [epxatesib 6/I0KMPOBKM KPOHLUTENHA 9- YpoBHEMED OX/TaXKAAIOLLEN XKNAKOCTU

5- MaHomeTp

DESCRIPTION DE LA PINCE G (FIG-2)

1-  Levier de verrouillage/deverrouillage du bras 7- Loquet de verrouillage

2-  Bras interchangeable 8- Levier de verrouillage/deverrouillage du gyroscope
3- Gyroscope 9- Bouton de surouverture

4-  Corps pneumatique 10- Bouton de soudage point

5-  Electrode de surouverture 11-  Bouton de réglage des paramétres a distance

6- Poignée latérale

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

3 !
o
Oxnaxparolas Xnakoctb | 40 HaKOHEYHUKOB A O D B 3aLUMTHBINA Yexon Kapta SD ¢
5/1:062511 « 18 18 nporpamMmamu
10 J1: 052246 x10 P XSS X6 BK/IIOYEHHDI

048935 | 050068 050853 050914

Touunnka ans [aT4MK youms Kelnc ans TeCTMpoBaHNUS CBapHbIX Europax Kit renove OPY>XENHbIN KOMMNNEKT
HaKOHEYHWKOB y TOo4ek anti-corrosion wifi PTI GENIUS
048966 052314 050433 052758 070691 067226
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G2 (300 daN) - ref. 022775 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
MUATAHME

» O6opyaoBaHWe npeaHasHaveHo ans TpexcdasHoi 480 B (50-60 M) YeTblipexnpoBOAHON 3NEKTPOYCTaHOBKM C HEMTPasblo, COEAMHEHHOMN C 3eMNed,
C aBTOMaTUYECKMM BbIKtoYaTeneM > 20 A kpuBoii 3agepxkku D (Mnn ¢ npeaoxpaHuTenem Tvna aM).

MornoweHHbIn NocTosHHBIM Tok (I1p wnu ILp) ykasaH B pasgene «DNeKTPUYEcKMe XapakTEPUCTUKM» AAHHOrO PYKOBOACTBA M COOTBETCTBYET
MaKCMMasbHbIM YCIOBUSIM 3KCTTyaTaumu. Y6eauTech, YTo UCTOUHWUK MUTAHUS W ero 3awmTa (NPeLoXpaHuTeNb U/Unn aBTOMAaTUYECKUI BbIK/lOYaTesb)
COBMECTUMbI C MOTPEBNSEMbIM TOKOM. B HEKOTOPbIX CTpaHax MOXEeT MoTpeboBaThCs 3aMeHa BWIIKM, YTOGbI UCMOMb30BaTb €6 Ha MaKCMMarbHbIX
YCI0BUSIX.

o PexoMeHAyeTCA Ha JIMHUU JIEKTPONUTaHUSA:
[na orpaHvyeHns NajeHust Hanps>keHWs B JIMHUW 3NEKTPOMUTaHUS U BO nsbexaHue pUCKa OTKIKOYEHUA 3allnThbl, HeobXx0AMMO MOAKTIOUUTL

060pyaoBaHVe K «BblAENEHHOW» po3eTke. ITOT LUTeKep A0/MKEH 6biTb MOAKIOUEH K SMEKTPUYECKOMY LUMTY U NMUTaTh TOSIbKO 3TO 06opyAoBaHUe.

MpoBepbTe ceveHne kabens, AocTUraoLlee coenHUTENbHON MydTbi: 4 X 6 MM2. EClM IMHWS anekTponepesay oT naHenu AnuHHee 10 M, ucrnonb3yiite
NpoOBOAHMK cedeHneM 10 MM2, Mpu UCMONb30BaHUM YANMHUTENBHOMO Kabens 1Cronb3yiTe NpoBoaa cedeHneM 6 MmM2 (10 MM2, ecnm AnvHa kabensi
+ yanunuTens > 10 m).

CeTeBoii WWHYp Bunka 400 B / 3 dasbl + 3emnd

L1

,
L2 ,

L L3
L1: ®azal L3 : ®aza 3 @ Honb (He cronbayeTcst)
L2 : ®a3a 2 L : 3emns (3eneHblit/HKenTblit um
3eneHbilit)

e B UCTOYHMKE CPabaTbIBAET 3alLUMTa, ECAIM HAMPSHKEHWE MUTAHWUS HUXE UAKM Bbille 15% 3afaHHbIX HanpsKeHU (Ha AUCniee MOSsIBASETCS Kop
owmnbkm).

o Ins onTuMansHoOM paboTbl 06opyaoBaHMe NPoBepbTE, YTO CUCTEMA MOAAYM CKATOrO BO3AyXa MOXET BblAaBaTb kak MUHMMYM 8 bars (116 Psi).
3aTeM noacoeavHWTE nogady Bo3adyxa C3aav annapata. AnnapaTt Hesb3si UCMOonb30BaTh C CUCTEMOM MOAAYM CKaTOro BO3Ayxa C aB/IEHWEM MeHbLUe
4 bars (58 Psi) nnu Bobiwe 10 6ap (145 Psi).

NMOAKMHOYEHUE K SJIEKTPOTEHEPATOPY

oSToT annapaTt He 3allulleH NMpoTUB MNepeHanpsXeHus, perynsapHo ciyyvarowmMMnuca C SNEeKTporeHepaTtopamMn, U ero He pekoMeHAoBaHO K HUM
noaKko4aThb.

3AMPABKA BAKA OXJIAXKAAIOLLEN YXMAKOCTbIO

[lomKkHa 1CnoNb30BaThCA OXMAXAAMLLAA XNAKOCTb, PEKOMEHAOBaHHas GYS:
51: N2 062511 - 10 I: N2 0522466
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Micronb3oBaHve Apyrux OXNaXaatolmx XUAKOCTEN, HanpyMep Tocona, M3-3a NpoLecca 3MEKTPONM3a MOryT MPUBECTU K HAKOMIEHWIO OCAAKOB B
LIENUN CUCTEMbI OXNTXKAEHUS 1, TaKUM 06Pa3oM, yXyALMTb NPOLIECC OXNTaXAEHUs UK Aaxe 3abuTb ee. Jloboe NoBpexaeHWe annapata, CBS3aHHOe C
MCMONb30BaHWE OT/IMYHOW OT PEKOMEHAYEMOW XMAKOCTM, He ByAeT pacCMaTpUBaTbLCS Kak rapaHTUMHLIN Clyyai.

OxnaxxaaroLasl XuaKoCcTb, UCMonb3yeMas Hepasbas/ieHHON, obecneynmBaeT MOpPO30CTOMKOCTb A0 -20°C (-4°F). Ee MOXHO pa3b6aBuTb, HO TOJNbKO
[eMVHepan13oBaHHo Boaol. HU B koeM cnyuyae He ucnosnb3yiite BoAy us-noa kpaHa! B niobom cnyyae, HyxHoO 3anuTb B 6aK Kak MUHUMYM 1
[EeCSATUNUTPOBbIA BUAOH ANst obecrneyeHnst MUHUMarbHOMN 3aLUuThl LMW OXNaXAEHUS.

30 NUTPOB XMAKOCTN MOPO30CTOMKOCTb A0 -20°C (-4°F)
20 nUTPOB XMAKOCTU + 10 NMTPOB AEMUHEPANM30BaHHOMN BOAbI MOPO30CTOMKOCTb A0 -13°C (9°F)
10 nnMTpoB *makoctn + 20 NUTPOB AeMUHEPNN30BaHHOW BOAbI MOPO30CTOMKOCTb A0 -5°C (23°F)

Jio6oe noBpexaeHne annapaTa, CBA3aHHOEe C 3aMep3aHueM, He ByaeT paccMaTpyBaTLCS KaK rapaHTUNHbIA Cryyan.

YT06bl 3anpaBuTh 6ak oXNaXaatoLen XUAKOCTbIO, AEUCTBYIWTE CreayoLmM 06pasom:
- MonoxwuTe NHEBMaTUYECKWE KIELWW Ha AepxaTerb.
- 3aneiite 30 IMTPOB XXMAKOCTU, YTOGLI AOCTUYb MOJSYBLICOTHI YKa3aTesNsi yPOBHSI.

[AaHHble N0 6€30MacHOCTU KacaTesIbHO XXUAKOCTH :

O - B CJlyYae KOHTaKTa C rfia3amu, TyT e CHAMWUTE JINH3bI, €CTIM Bbl UX HOCUTE, M 06MIIbHO NMPOMOWTE FMa3a NpPOTOYHON BOLOW B TeUeHue
HECKOMbKMX MUHYT. [Py OCNOXHEHUU 06paTUTECh K Bpauy.
+ - B CJTyYae KOHTaKTa C KOXEN, TYT e CHUMUTE 3arpsi3HEHHY0 OAEXAY M SHEPrMYHO BbIMOWTE KOXY C MbIIOM. B criyyae pasapaeHus
——

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

Texobcnyxumanue: cM. pasgen «MEPbl MPEAOCTOPOXHOCTU U OBCITY>XXUBAHWE>.

SAMYCK AMMAPATA

e 3anycK Npou3BOAMTCS MOBOPOTOM npepbiBaTens Ha nonoxeHne ON (Fig 1 - 7) u, HaobopoT, ocTaHOBKa MPOM3BOAMTCS MOBOPOTOM Ha OFF.
BHuMaHue! Hukorga He oTK/IIO4aTE NUTaHUE, KOrAa MCTOYHMK TOKa NMOA Harpy3Kou. JNeKTPoHHas nnaTta HauyMHaeT LMK TeCTUPOBaHMS
U MHWLMaNM3aLUmm napaMmeTpoB, KOTOPbIN AINTCS NpUMepHO 10 cekyHA. B KOHLe 3Toro UmMk/ia annapar rotoB k pabote.

¢ Kak TONbKO annapat BK/IOYEH, OXaXAaloLLas XWUAKOCTb LMPKYAMPYeT no kabensm. MNposepbTe, 4TO6bI He 6bI10 yTeuek.

MHTEP®EIC YENOBEK/MALLUMHA

mooe NORMAL 10/02/08 - 14h30

o+ ©
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@ KHonka & @ CoxpaHeHue napamMeTpoB

o MPOCTbIM HAXATUEM Ha KHOMKY BbibepUTe PeXuM Knewlei, nucToneTa
WU «HaCTpoViKa Knewem».

* 2-CEKYHAHOE HaXaTue Ha KHOMKY NO3BONAET BEPHYTLCA B « Kronka ') nossonsiet coxpanuTsb HacTpoiiky annapata (napameTpei,
«CTaHAapTHbIN> PEXUM U3 APYTUX PEXUMOB. HACTPOEHHbIE B PYUYHOM PEXMME: TOK, NMPOAOIIDKUTENBHOCTb U CUMa

* 2-CeKyHAHOE HaXaTue Ha KHOMKy C6pachiBaeT CHETUMK TOUEK, KOTAA | cxarus).

OH BEIBEACH Ha ANCNNEN. . o KHorka (@ No3BONsieT BEPHYTLCS K paHee CoXpaHeHHoI noa TeM

* 2-CeKyHAHOE HaX@The Ha KHOMKy AAET AOCTYN K MeHI0 «HACTPONKN». | e HaspaHmeM HacTpoiike. ANnapaT aBTOMAaTUUECK CTaHOBUTCS B

* [8a KOPOTKWX HaX@Tus Ha KHOMKY CTUPAIOT U3 NaMATH pabouuii PY4HOM PEXMM C COXpaHEHHbIMI CBApOYHbIMI NapaMeTpamm (TOK,
XKYpHasn, KOTOpbIX BbIBEAEH Ha 3KPaH B peXuMe BU3yanusaumm NPOAOHKUTENBHOCTb M CUNa CKaTUS) U MHCTPYMEHTOM (Knewwm unm
PKypHaros. nucroner).

o KOpOTKOE Ha)kaThe Ha KHOTKY B PeXXMMe COXPaHEHWsi MporpamMm
CTUPAET BbIGpaHHyO MporpamMmy.

@ 3anucb oTyeTa @ Hacrpoﬁka TOJILWMHDbI METAJIJTUHECKOI 0 JIUCTA.

STa dyHKUMs NoApOBHO onucaHa B COOTBETCTBYIOLLEM pa3aerne.

KHonka (@ no3BsonseT akTMBMPOBaTb AN He aKTUBMPOBaTb OTa HacTpoVika BENMYMHBI TOMLWMHBLI CBapMBaeMbIX SIMCTOB. Bbibop
TOJILLWHBI MPOM3BOANTCA C NMOMOLLbIO KHOMOK + 1 -. Bo3MOXHbIe
cocTasreHne orqera. ToAWwMHbL: 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5 1 3.0 MM.

KHonka P no3BonsieT NpocMOTPETL CEPUIO BbIMOHEHHbIX TOYEK.
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@ Ucnonb3oBaHne pe)xxuMoB @ Bbi6op TMNa MeTas/In4ecKoro Jimcra.

Kronka ™°°® nosBonsieT nepeMelLaThcsl BO BCEX CBAPOHHbIX

pexxumax. MpoaomkutensHoe HaxaTne Ha kHornky MODE akTusupyeT
PEeXWM KOHUIypUpOBaHUsl, NMO3BONSIIOLLMI BbIGpaTh s13bIK,

[aTy W aKTMBMPOBaTb 3BYKOBOW CUrHas, Npeaynpexaatowmii o
«Hef0CTaTOYHOM TOKE» U/ «HeA0CTaTO4YHOM AaBfieHnn». KHoMku
nepemellenns (A nin W) No3BossOT BLIGPaTh BEMUMHY, KOTOPYIO
HY>XHO U3MEHUTb, U KHOMKM + 1 - NO3BONAIOT UHKPEMEHTaLIMIO 1
[EeKPEMEHTALMIO BbIGPaHHON BEMMUMHBI.

STOT napaMeTp NO3BONSET BbIbpaTh TUM CBapyMBaEMbIX NCTOB CPeau
4 rpynn: Cranb c nokpbiTveM, BeicokonernposaHHasi ctans HTS/VHTS,
CeepxnpoyHas ctanb UHTS n 6opcoaepxaluas crans/USIBOR. 3ToT
napameTp MOXHO U3MEHUTb C MOMOLLbIO KHOMOK + U -,

@ Bbi60p ncnonb3yemMoro nsevya

PErYINPOBKA G-KJIELLIEW

dj 3akpenuTe v 3a610KnpyiTe G-naeyo C NoMoLLbIO 3aXKnMHoro peivara (FIG 2 - 1).

assa4s1e Kronka @ nossonser BbIGpaTh yHKLMIO perynnpoBKi Kneluel. GyHKLMS <pery1poBKa Kieluei»
MO3BOJISIET 3aMKHYTb K/ELLW M OKaTb 3MEKTPO/AbI C 3aNpOrpaMMMPOBAHHOI CUION OKaTus, Ho 6e3 Toka.
Knelm oCTaloTcs 3aMKHYTLIMM 0 TEX MOP, MOKa OMepaTop HaXMMaeT Ha Tpurrep. [JaHHas dyHKums
MO3BOSISIET BbIBEPUTL LIEHTPOBKY HAKOHEUHMKOB.

F 195 2-CeKyHAHOE HaXxaTue Ha KHOMKY & ro3sonser BepHyTbca B ABTOMATUYECKUIA pexxum.
daN
Mpu pabote ¢ annapatom GYSPOT BP.LG Heo6xoaMMo cucTeMaTuyeckn 3axoauTb B 3TOT PEXUM ANS

_ 1 1ge
o OCTaHOBKM Hacoca npuv cMeHe nney. Toraa anekTpoa ybepetcs BHyTpb knewen. KpacHbln nHamMkaTop Ha
kHonke (FIG 2 - 12) 3aropaeTcs, nokasbiBasi, YTO HAaCOC OCTAHOBMIICS.

PA3JINYHbIE PEXXUMbl CBAPKU

[Ona Bcex pe)xMMoB:

Kronku nepemeltienns (A unv W) No3BONsIioT BbI6paTh NapamMeTpbl, KOTOPbIE HYXXHO M3MEHUTb. Kadkaas HacTpoiika BbINOfHAETCS
I l HaXaTUEM Ha 6OKOBbIE KHOMKW + W -.

KHonka (FIG 2 -12) kneLuein No3BoNsSET AUCTAaHLMOHHYO HAaCTPOVMKY CBapOYHbIX MapaMeTpoB (TOMLMHA, TUM CTanu) :
- [INMHHOE HaXxaTue: 3MeHeHue napameTpa (nepexos OT OAHOro NapaMeTpa K ApyroMmy)
- KopoTkoe HaxkaTue: u3MeHeHWe BeIMYMHbI NapaMeTpa

3Ta KHOrMKa He MO3BOJISIET CMEHUTB M/1Y0 Ha 3KpaHe. CMeHUTb nedo (Hanpumep, G1 -> G2), MOXXHO TO/IbKO Yepes NaHesb yrpaBieHns anrnapara.

HepocraTtouHoe gaBneHuve Lenu:

Ecnn BXOZHOE AaBneHME HefoCTaTOYHO Afs 0becneyeHusi Heo6XOoAMMOM Cusbl OKaTusd, TO annapaTt nepej BbINOJIHEHUEM TOYKU TMOKaXET
cneayoulee coobuieHne o6 ownbke «HegoctaToyHoe AaBrieHUe Lenv». BTopoe HaxaTue Ha Tpurrep fno3BOJSET MPUHYAMTENBHO BbIMOIHUTD
TOYKY, KOTOpas 6yﬂ8T CBapeHa C UMEKLLNMCA AaBIEHNEM.

Cnabbli TOK:
Ecnv Tok Bo BPEMSI CBApKW MEHbLLE, YET 3afaHHbIN (<6 %), TO NOoc/e BbIMOSHEHMS TOUKM 3KPaH MOKaXeT COoBLLEeHNe «Cnabblii TOK>», 03HaYaroLLee,
YTO TOYKY HY)KHO MPOBEPUTD.

B nto6oM criyyae nocne BbINMOHEHWUS TOUKM Ha SKpaHe NosiBUTCS coobLueHre ¢ MHdopMaLyeii 06 U3MEPEHHbIX TOKE U Cuile okaTusl. 3To coobLueHne
OCTaeTCs Ha 3KpaHe A0 Tex Mop, MoKa MoJb30BaTeSNb HE HAXXMET Ha KHOTKY NMaHenu ynpaBieHusi Un He BbINOMIHUT HOBYHO TOUKY, HaXaB Ha KHOTIKY
Hayana ceapku (FIG 2 - 11).

YcroBusi cBapkv AOMKHbI ObiTb MPOBEPEHbl Nepes BbINOSHEHWEM Kaxaoro pabouyero 3agaHusi. [OMmKHbI 6biTb BbINOMHEHbI
«MpOBEPOYHbIE» CBAPOYHbIE TOUKM Ha METaN/IMYECKMUX MNacTUHaX C XapakTepucTukaMu MeTanna paboyero obbekTta. BoinonHute
2 TOYKM Ha TOM e paccTOsiHWM ApYr OT Apyra, kak v TpebyeTcs Ha obbekTe. [poBeanTe UCMbITaHNE Ha OTPbIB BTOPOI CBapHO
TOYKM. TOUKa BbINONHEHA NPaBUbHO, EC/IM OTPbIB BbI3bIBAET U3BNIEUEHUE SApa, Pa30pBaB Npy 3TOM MeTass BOKpYr. MUHMMasbHbIN
AvameTp siapa AOMKEH COOTBETCTBOBATL CrieumduKaLmmy aBTONpoOVU3BOAUTENS.
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ABTOMATUYECKMIA STOT peXxmM BKIIIOYAETCS MO YMOMYaHMIO MpU 3arycke annapara.
OH MNO3BONISIET BapWTb MeTalIMYeCcKUe NIMCTbI, He yKasblBasi HU OAHOMO MapaMeTpa Ha UHTepdelice. Annapat
caMm onpegensieT Heo6xoAMMble CBAapOYHble MapaMeTpbl.

PEXUM

GI=da.. Gl 6.

Effectuer un point a vide

[na ncnonb30BaHNs 3TOr0 PeXnMa, BbINOHWTE CHaYana TOYKY BXOIOCTYIO (6e3 MeTanna Mexay 31eKTpoAaMm), Kak yKasaHo Ha skpaHe. Haxmute
Ha kHonky (FIG 2 -11). Ha akpaHe nosiBuTcst cooblueHne «BbInonHUTe TOUKY BXOOCTYH0». CHOBa HaXMWUTE Ha KHOMKY /151 BbINOIHEHUSI KanMbpoBKU.
Kak Tonbko kanMbpoBka BbIMO/IHEHA, HA dKpaHe MOSIBMSIOTCA BCE NMapaMeTpbl Ha Hyne. Annapat rotos k cBapke. COMKHUTE Kelm B 30He CBapKU U
npoBapuTe TOUKy B aBTOMaTUUYeCKOM pexxnme 6e3 BBoga kakux-nmbo napameTpos. Mocne BbinonHeHus kaxapix 30 Tovek byaeT 3anpolueHa HoBast
KanubpoBKka BXOJOCTYHO.

3TO pexuM MOXXHO UCMONb30BaTb CO BCEMU Miedamu, Kpome nneva G7.

AnnapaT onpeaensieT napaMeTpbl CBapku, OCHOBbIBAsICb Ha TOMLLMHE M TUMNE CTanw.

PEXXUM

B naHHOM pexxume TpebyeTcst HaCTpoWTb Crieaytolme napameTpbl:

- TonwwmHa nucTos coeanHeHns B npegene ot 0.60 mm Ao 3.00 mMm.

anl COEANHEHUN 2 MeTanIM4yeckmx 1MCToB BBEANTE TOJILMHY CaMOro TOHKOro /imcra.

lpn coeanHernn 3 METaN/IMYECKMX JIMCTOB BBEAUTE CYMMY TOJILUMH, NOAENEHHYIO Ha 2.

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

anl COEANHEHNN METalI/IMYECKNX JINCTOB Pa3HOro Tuna BBEANTE CaMyto MPO4YHYIO CTa/lb COEANHEHUA.

- icnonb3yeMoe nneyo.

DTOT peXxuM NO3BONSAET PyUHYHO HAaCTPOKKY NMapaMeTpoB CBapHOM TOUKM, CNeAys MHCTPYKLMM MO PEMOHTY
aBTomMobuns.

B naHHOM pexuMe TpebyeTcst HaCTpOWTb CrieaytoLme napaMeTphbl:
- Tok (oT 2000 go 13 000 A)

- NpopomkuTtensHOCTb cBapku (0T 100 go 850 Mcek)

- Cuna oxatus (ot 100 go 550 gaH)

- Ucrionb3yemoe nnevo.

MYJIbTUWINCTOBOU JlaHHbBIN PEXUM MO3BONSIET COBEPLUMTL TOUHYIO HAaCTPONKY TOMWMHBI M TUMA Kaxaoro 13 2 uim 3
PEXXUM MeTanIM4ecKnx SIMCTOB.
BbibpaH nepB.bIii 3neMeHT (ToNWwMHa nncta 1). BepXHUe 1 HUXHUE KHOMKM MO3BOMSIOT BbI6paTh NapaMeTp,
vooe MULTITOLES  sas0s KOTOPbIN HyXHO N3MEHWUTb, @ NpaBast 1 IeBas KHOMKM MO3BONSIOT MHKPEMEHTALIMIO U IEKPEMEHTALIMIO

Bbl6paHHOI7I BeIMYMHBI. BblgeneHne Tekcrta no3sonset Bbl6paTb napaMmeTp, KOTOprI;I HY>XHO U3MEHUTb.

B naHHOM pexvme TpebyeTcs HacTpoWTb Creaytolme napameTpbl:

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

- Tun cTanu kaxxgoro nucta: Cranb ¢ NokpbITMeM, BbicokonernposaHHas ctanb HTS/VHTS, CBepxnpoyHast
ctanb UHTS, bopcoaepxatuas ctanb (BORON).

Pression an/t COEANHEHNN METalI/IMYECKNX JINCTOB Pa3HOro Tuna BBEANTE CaMyto MPO4YHYIO CTa/lb COEANHEHUA.

- YT06bI BBIGPATL IMUCT 3, HAXMUTE Ha KHoMkW nepeMellerns (A nnn W) Ans BbiAeNeHns NoaCBeTKOM
nmcTa 3. 3aTeM C NMOMOLLBIO KHOMOK + 1 - BbIGEpUTE TUM U TOJLLMHY JIUCTa.

- Wcnonb3yemoe nnevo.

2-ceKkyHAHOe HaxaTue Ha kHonky @ nossonseT BepHyTbcs B ABTOMATUYECKUI pexim.
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PEXXUM Pexxum ABTOMPOW3BOANTENEN thakynbTaTUBHbIA. EFo MOXHO CKOH(UIYpUpPOBaThb B MeHIo «HacTpoikm».
~  DTOT PEXWM MO3BOJISIET MOMMEHHBIN BbI30B NpeABapUTENbHO BBEAEHHbIX XapakTEPUCTUK CBAPOUYHbIX TOUEK
ABTOMPOU3BOAUTENEN COrNacHO PEMOHTHbBIM TEXHUYECKMM TpeboBaHUSIM aBTONPOVU3BOAUTENEN.

mope CONSTRUCTEUR  g4.04/18 15 mope CONSTRUCTEUR 5404 mope CONSTRUCTEUR  g4.04-15

USER | [EUEn

PSA il
RENAULT E e
[LOYOTA = s e
BMW

VOLKSWAGEN

3aflaHHble CBapHble TOYKM MOryT 6bITb Bbl3BaHbl, BbibpaB USER B cnivcke aBTonpomsBoamTenei. CBapHble TOUKM MOryT 6biTb 3aA4aHbl C MOMOLLBIO
nporpamMmbl GYSPOT 1 Moaynio 3aaaHusi napaMeTpoB CBApHbIX TOYEK.

2-CeKkyHAHOe HaxaTue Ha kHorky @ nossonsieT BepHyTbcs B ABTOMATUYECKUI pexim.

Pexxknm ENERGY hakynbTaTUBHbIN. EFro MOXHO CKOH(UIYpUpoBaTh B MEHIO «HacTpoiku».

PE)XUM ENERGY STOT pexuM No3BOsSET KOHTPONMPOBATb SHEPrUIO, NepeaaBaeMyto BO BpeMsl NPOBapuBaHUs TOUKU.
STOT peXxvM He NpeAHasHayeH Ans PEMOHTa, a [Nsl NPOBEAEHNS! UCTIbITAaHWUI aBTONPOU3BOAUTENSIMU USIN
nabopaTtopvsiMu TECTUPOBaHWS.

wooe ENERGY vasaast
BETALONNAGE A VIDE i

Pression 6. 9b:

Effectuer un point a vide

[N MCnonb30BaHWSA 3TOr0 PexumMa, BbIMO/HUTE CHavana TouKy BXONocCTyto. Haxmute Ha kHonky (FIG 2 -11). Ha akpaHe noseBuTcs cooblieHne
«BbINONHUTE TOUKY BXONOCTYI0». CHOBa HaXMUTE Ha KHOMKY AN BbINOMHEHWS kanubpoBku. Kak ToMbKo kanvbpoBka BbINOSIHEHA, HA 3KpaHe
MNOSIBNSIOTCS MOC/IEAHUE WUCTO/b30BaHHbIE MapaMeTpbl TOKA M SHEpruM B 3TOM pexume. Monb3oBaTesb TENepb MOXET U3MEHUTb CBapOYHbIN TOK,
SHEPrUi0 U MOJIHOE COMpOTUBIEHME. AnnapaT 6yAeT BapuTb CKOJIKO HYXHO [fs AOCTWXEHUS HEO6X0AMMOW 3Heprum. Ecnv npofomkuTensHOCTb
CBapKMW BENVKa, TO Ha 3KpaHe BbICBETUTCS coobLieHne 06 owmnbke «MakcumanbHOe BpeMsi AOCTUMHYTO».

2-CekyH/IHOe Hax@aTue Ha kHonky @ nossonseT BepHyTbcs B ABTOMATUYECKUIA pesxim.

MEHIO YCTAHOBKM

FR “ MODE
OATCIEUNRE ISP B 5TO MEeHIO MOXHO BOMTH, HaXaB Ha KHOMKY 6onee 2 cekyHA.

SONS

CONTROLE KA fdaN
e o S13bIK MEHIO MOXHO BbibpaTb B CTpoke 1.

MODE COLLE dTa U BpeEMA MO 6bITb 3aMpPOrpaMMNPOBaHbl OHMANH 2.
MODE CONSTRUCTEUR ﬂ p FYT p p p

MODE AUTO

FIODE ENERGY Pexxumbl GYSTEEL, BUILDER, AUTO, ENERGY, NORMAL 1 MULTITOLES MoryT 6bITb aKTUBMPOBaHbI/

MODE NORMAL

MODE MULTITOLES AEAKTUBMPOBAHbI B 3TOM MEHIO.
MODE GYSTEEL

_REGLAGES & :move 2z

LANGUE FR
DATE HEURE 27,1119 11:41
SONS ON
on .
IDENTIFICATION oOFF KoHTponbHas aaH :
MODE COLLE OFF
MODE CONSTRUCTEUR oN o
MODE AUTO oH ﬂaHHaﬂ HACTpPOMKa MNO3BONAET aKTUBUPOBATb UM KOHTPOIMPOBATL CUTY 3aXXMMa 3a)XMMa BO BPEMSA CBapPKMU.
MODE ENERGY aN
MODE NORMAL oN
MODE MULTITOLES ON
MODE GYSTEEL an
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Pexxum KJIEW :

Ha skpaHe HACTPOEK (cM. Hwxe) nonb3oBaTeslb MOXKET BBECTU AaHHbIE O MPUCYTCTBUM KIes MexXay MeTaIM4yeckumMn nuctamu. Ecnm aToT pexum
aKTMBMPOBaH, TO Mepes BbIMOIHEHMEM CBapHOW TOUkM ByAeT npoBapeHa npeABapuTesbHasi Touka. [poaomKUTENbHOCTL 3TOM NpeaBapUTENbHOM
TOUKW 3afaHa B MUIAMcekyHaax ot 0 4o 400 Mcek, cTyneHsMu no 50 Mcek. Koraa BbibpaH pexiMm kiesi, Ha skpaHe B MeHio CTAHIAPTHOW, PYYHOR,
MYJIbTUIMCTOBOW caapku unu GYSTEEL nosiensieTcs coobiueHne «GLUE».

Pression & .9b; Pression

NCNOJIb3OBAHUE MUCTOJIETA (BAPUAHT)

- BbibepuTe MHCTpyMeHT PISTOL C nOMOLLbIO KaBuLWmn €.

0

MpukpenuTe kabenb 3a3eMneHnst Opyaust K NOABWKHOMY 3nekTpoay. CABUHLTE U 3aTSHUTE MaXOBUK.

CHUMUTE pyKy C 3aXWMa ¥ NPUKPENUTE BMECTO Hee kabenb Ans nucToneTa.

MoakntounTe Kabenb ynpaBneHus K WTEMNCebHOMY pasbeMy.

Y6eanTech, UTO BUHT, COEAMHSIIOLMIA BaliMak C KaberbHbIM HAKOHEYHUKOM, 3aTSHYT.

- Kpenko 3akpenuTe 3a3eM/sioLLyto NOAYLLIKY Kak MOXHO B/IMKe K CBapUBaEMOMY y4acTKy.

B c/lyyae OHOTOYEYHOI CBApKM MUCTOJIETOM, BCErAa YCTaHaBNMBAMTE 3a3eMAIOLLYI0 MOAYLUIKY Ha JIMCT, He COMpUKaCcaloWMics CO CBapOYHbIM
3/1EKTPOAOM (TaK, YTOBbI TOK MPOXoAnS Yepes 0ba CBapUBaEMbIX SINCTA).

- HaumHaiite cBapKy C TOUKM, Hanbosee yAaneHHoM OT 3eMNu, a 3aTeM ABUraiuTech BIMXKe K 3eMne.

- O6bIUHbIN PEXWUM CBApKW 3BE3A0I 3aMyCKaeTcst Mo YMOYaHMIo.
- MucTonet MoxeT paboTaTh B 06bIYHOM UMM PYHHOM PEXUME.
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nooe NORMAL 04/04/18

B cTaHAapTHOM pexxMMme NUCTONIET CMOXET BapuTb TONBbKO NIUCTbI A0 1,5 MM.

C nucToneToM ornepaTop UMeET JOCTYN K pa3HbiM MYHKUMSAM M MHCTPYMeHTaM (OAHOCTOPOHHSASA CBapKa,
3Be3[04Ka, yAapHoe AeNCTBUE, ycaZka HarpeBoM, NpuBapKa LWMNWeK, 3aKenok, raek, Konecvkos). Beibop
WHCTPYMEHTa NpOU3BOAMUTCS C NMOMOLLLIO KHOMOK + U -,

Pression & .7ba

B py4HOM pexume MakcuManbHO fonycTumblii Tok 9000 A B TeueHun makcumyM 600 Mcek. Mo 3Toi
NpUYMHE, HAaCTPOWKM Ha 3KpaHe ByayT orpaHWyYeHbl STUMU MaKCUMarlbHbIMU BESTMYMHAMM.

HacTpoliTe UCTOUHMK, YKa3aB TOJILUMHY JIMCTA C MOMOLLBIO KHOMOK + U -. B py4HOM pexume BO3MOXHO
N3MEHWTb NapaMeTpbl TOKa U NPOAO/MKUTENBHOCTU CBAPKU.

ETOILE
Pression r

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

GESTION DES ERREURS

84/04 ]

PaznnuHble cobbITWsi MOryT NMoBneYb 3a co6oi OWNGKN. VX MOXHO pas3aenuTb Ha 4 KaTeropuu:

1/ NpenynpexaeHus o neperpese, O HEAOCTAaTOYHOM AABMEHWM, TOKE W T.M. DTU MNpeaynpexaeHus
BbICBEUMBAIOTCS HA SKPaHe 1 BbIK/IKOYAOTCS NOC/E HaXaTue Ha Ntobyto KHOMKY.

2/ OWwubKM, CBSI3aHHbIE C HEMPaBW/bHOM YCTaHOBKOW (MoAaya Bo3ayXa, 3NEeKTPONUTaHME).

3/ Cepbé3Hble OLIMGKM, KOTOpbIE MPENSITCTBYIOT UCMO/Mb30BaHWIO annapaTa. B 3ToM cnyyae cBsxxuTech
C CepBUCHBLIM OTAENOM NpojasLia

4/ Tennosasi 3aWwmTa obecneunBaeTcs TEPMUCTOPOM Ha AMOAHOM MOCTY, YTO OCTaHaB/iMBaeT paboTy
annapara v NosiBSIETCS COObLUEHNe «Meperpes».

Huskuit ypoBeHb 3apsaa
aKKyMynsTopa

IMpu BK/IIOYEHWM Ha SKpaHe nosiBnsieTcs cooblleHne «Cnabbiii 3apsa akkyMynsTopa»,
npeaynpexaarollee nosb3oBaTesist 0 TOM, YTO HanpsbkeHve 6aTapeiikv Ha nnaTe ynpasneHus cnaboe.
JT1a 6aTapelika obecrneumBaeT coxpaHeHue AaTbl U BPEMEHW MpUW BKIKOYEHWM annaparta.

Batterie faible

Mpy BK/IIOYEHWM Ha SKpaHe NosiBSETCS cooblueHne «/HCTPYMEHT HeAeNCTBUTENbHBIN»,
npeaynpexaarollee nosb3oBaTesist 0 TOM, YTO OAHA M3 KHOMOK MU TPUITEp OCTanCh HaXaTbiMu,
6o e 0bHapyXeHO KOPOTKOe 3aMblkaHue. YTobbl coobLueHre NcYe30, NpoBepbLTE TPUITep
MUCTOMETa M KHOMKM Ha K/eLlax.

Outil non valide

MNMneuo HegeNCTBUTENIBHO

Mneyo Kneu.|e1‘/'| He COBMECTUMO C Bbl6paHHbIM CBapO4HbIM pEXNMOM.

Bras non valide
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1/ NpoBepbTe NpoBOAKY

Ecnv TOK BO BpeMsi CBapku MeHblUe, YeM 3afiaHHblii (<6 %), TO Noc/e BbINOSHEHWS TOUKM SKpaH
MOKaXeT cooblueHne «Cnabblii TOK, MPOBEPbTE NMPOBOAKY», O3HAYAIOLLEE, YTO TOUKY HYXHO
NpoBEpUTL.

2/ MNMpoBepbTe INCTbI
Ecnu annapaT He MOXET A0CTMYb 3aiaHHOMO TOKa, TO Ha 3KpaHe nosiBUTCs cooblleHre «Cnabbli ToK,
Courant trop faible npoBepbTe INCTbI». TOYKa He MPOBapeHa M OLUMBKY HY>XHO YCTPaHWTb, YTOObI BbINOHWUTL TOYKY.

HepocraTouHoe faBneHue B
cucreMe nogaum Bosayxa

e e POINTS :115 - a Ecnu BXoaHOE AaBneHne HeIOCTaTOUHO AN obecrneyeHms
HeobX0AMMON CUMbl CKaTUSA, TO annapaT nepes BbIMO/IHEHNEM TOYKM
M3AacT 3BYKOBOW CUrHan M NokaxeT cregytollee cooblieHne ob
olwmnbke «HepocTaTouHoe AaBNEHNE CUCTEMbI MOAAUN».

BTOpoe HaXxaThe Ha TpUrrep NO3BOMSIET NPUHYAUTENLHO BbIMOMHUTD
PRSI -BV LTI TouKy, KOTopas GyaeT cBapeHa C UMeroLMMes AaBneHueM. Ecin

e e e fikenne e M3MepeHHas c1na oKaTUs HeloCTaTouHa, TO Ha 3KpaHe BbICBETUTCS

coobuieHne «Cnaboe faeneHve».

«CN laBneHune» Takxe byeT 3anucaHo B TeKyLeM oTyeTe.

Mpu OTKNKOYEHMM Hacoca CUCTEMbI OXNTAXAEHMS NOsSIBNSIETCS cooblieHne «Pump Priming Fault»
(HemncnpaBHOCTb Hacoca). MpoBepbTe YPOBEHb OX/AXAAOLLEN XUAKOCTM B 6ake.

Pump priming defect

Mpu BKIIOYEHMM MALLMHA BbINOJHSAET CaMOAMArHOCTUKY M oTobpaxaeT
CHECK CONFIG 1 Xuoms CHECK CONFIG 2 X wox [VCNIMEY RETOVGEITS

1 s Ecnun HencnpaBHOCTE 6/TOKMPOBKM OTCYTCTBYET, 3Ta CTPaHMLa
oTobpaxaeTcs B TedeHue 3 C, a 3aTeM mcye3aeT. B TeyeHne atoro
nepvoza KOpoTkoe HaxaTtuve knasviw MODE, A vnn V¥, ocTaBnseT Ha
3kpaHe cTpaHuubl CHECK (pe3ynbTaThl CMHTE3a Ha ABYX CTpaHMUax).
Mpu gnutenbHOM HaxaTtum Ha MODE pexum 3AMNNCU BbiIxoanT n3
pexxuma 3AMNCK.

Mpu o6Hapy>XeHWW HEUCMPABHOCTY 6IIOKMPOBKM HEBO3MOXHO BbIATU U3
crpanuny CHECK, 3a nckmtoveHnem o6pbiBa @asbl (CM. CNNCOK HMXKE).

JnHua i o NokasaTb npasyto Tvn
Her. Commentaire KoMmmeHTapuii KOTIOHKY HEUCTIpaBHOCTH B cnyyae HemcnpaBHOCTU 6110KUPOBKU
CrpaHuua 3BOHOK N91
1 HaseaHue npoaykTa PTI-400 PASS Brokupytowwmit
2 CepuitHbIi HoMep U3Aenmnst | SN XX. XX XXXXXX. XXXXXX PASS vnu FAIL Brokupytowwmit
3 BTropuuHas markas sepcus CONTROXI)'( iSFT Vax. PASS Brokupytowwmii
4 XeCTKiZ;fMF;BWHaﬂ ALIM HARD 400V PASS vnn FAIL BnokvpoBka HeBepHasi kapTa NUTaHus, CBSXKUTECh C ANNEPOM.
fepauHas Bepcus HenpasunbHas Bepcvs NporpaMMHOro obecneyeHmns
5 nporpamMMHoOro ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL Brnokuposka P P porp !
CBSKUTECH C BaLIUM AWUSIEPOM.
obecneveHns
Y6eauTech, 4TO KNaBULLIK KNaBMaTYpbl UK TPUITEPLI He
6 MCnbITaHVE KNaBUaTypbl KEYBOARD PASS vnn FAIL Bnokupytowmit HaxkaTbl, €C/IN HEWUCMPABHOCTb He yCTpaHeHa, obpaTutech
K aunepy.
TecT Ha KOMMyHMKaLMio | COMMUNICATION PASS vnu FAIL Brokuposka Mpobnema cBs3n MexAay KapTaMmu, CBSHXKUTECH C ANSIEPOM.
KapTa namsTu SD XX, XX XX.XX.XXXX PASS wnn FAIL Brokupytowwmit SD-kapTa OTCyTCTBYET.
®aza HanpsbkeHus 1 U12 = xxx V PASS wnn FAIL Brokuposka
P P Ecnu dasa otcyTtctyeT, HaxaTne MODE B TeueHue 5
10 ®da3a HanpshxkeHns 2 U23 = xxx V PASS vnu FAIL Brokuposka C OTKpbIBaeT MeHo HacTpoiika v No3BonsieT MaluuHe
11 da3a HanpsbkeHns 3 U31 = xxx V PASS vnn FAIL BnokvpoBka paboTare B pexHME ACMOHCTPALVOHHOMO 3ana.
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12 HanpskeHne CAPA U+HT = xxx V PASS vnn FAIL BrokvpoBka
13 HanmeelH:ezPM IGBT UPMIGBT12 = xxx V PASS wnn FAIL BnokvpoBka
14 Hanpsxetue PM IGBT UPMIGBT34 = xxx V PASS i FAIL Brokvposka ) N
3n4 Mpobnema ynpaeneHns CUNOBOW 3N1EKTPOHNKOMN,
15 pesynbTaT Tecta IGBT 1 IGBT1 = xxx V PASS wam FAIL BrokupoBka obparuTece K Aunepy.
16 pe3ynbTaT Tecta IGBT 2 IGBT2 = xxx V PASS vnu FAIL Bnokunposka
17 pe3ynbTat Tecta IGBT 3 IGBT3 = xxx V PASS vnn FAIL BnokvpoBka
18 pe3ynbTat Tecta IGBT 4 IGBT4 = xxx V PASS vnu FAIL Brokvposka
Page CHECK n°2
Tparchokaums MpoBepbTe NOAKIOYEHWE CUNOBOrO Kabens OT 3axuMa K
1 pe3ynbTaToB TecTa npu CONNEXION TRANSFO PASS vnn FAIL BnokvpoBka reHenaTo
NepBMYHOM O6HapyXeHun paTopy-
2 [aTa n Bpems DATE/TIME PASS wnu FAIL Bnokvpyowmit
3 pexxum SHOW-ROOM SHOW-ROOM ON unu OFF Brokupytowwmit
CBapOUYHBbIi CrycKOBOW
KPHOYOK, CryCKOBOWA GGUN WELD SW = o
N KPIOYOK nucToneTa u Tect XXX V PASS Briokvpyloumi
TemnepaTypbl NUCToneTa
Tecr Ha BirioueHue MpoBepbTe NOAKOYEHNE AaTumnKa TeMnepaTypbl
5 avadparmbl n GGUN OPEN SW = x.xx V PASS vnu FAIL Brokuposka posep A A patyp
CUNOBOTO Avofa.
TeMmnepaTypbl AMoaa
6 TemnepaTypa nepBUYHOrO TRANSFO TEMP = x.xx V ON w OFF BRoKkNpoBKka Meperpes cunosoro TpaH§¢opmaTopa. Mepen NOBTOPHbLIM
TpaHcdhopmaTtopa 3anyckoM AaiiTe MallvHe OCTbITb.
THICKNESS SENSOR = o
7 [aTunk nonoxeHns XXX MM PASS Bnokupytowmin
8 HanpskeHne cBapku WELDINEX\)/R}‘TAGE = PASS BrokupyioLmii
9 HanpsbkeHme pesepBHOv | pacyip CELL = xxx V PASS wnu FAIL BROKMPYIOLLMA
6aTapeun
AIR PRESSURE = xx.x
bar si PASS i
10 [laBnenve ceTn PASS i FAIL BRoKMpoBka CeTeBoli AaTuuMK faBneHns Bosayxa HS, cBskuTech ¢
AIR PRESSURE = x.xx V BaLLVM ANNEPOM.
si FAIL
GUN PRESSURE = xx.x
bar si PASS
11 [laBnieHve 3axuma PASS wnn FAIL Brokuposka [aTuvk faBneHns Bosayxa 3axuma HS, obpatutech k
GUN PRESSURE = x.xx Annepy.
V si FAIL
12 Obrapyxerine CONNEXION GUN ON wnm OFF BriokvpyloLMiA
NpUCYTCTBUS OPYXWSi
CYETYMK TOYEK

A\

POINTS :1z@

7.2

Vérifier les caps

IRNS: 7.2“\
T: 350 ms

F 233 daN

F 233 daN

CYeTumnK TOYeK MO3BOMISET BECTU MOACHET TOYEK, BbINOMHEHHBIX C OAHUMMN U TEMM XKe
HakoHeuyHMkamu. Ecnm Touka BbinonHeHa 6e3 npobnem, To Ha 3KpaHe NosSBASETCS cneaytolee
coobLeHme.

KonunyecTtso Toyek auwmpyeTcs B 1€BOM BEPXHEM Yy 3KpaHa. Mocne 3aMeHbl HaKOHEYHNKOB
2-CeKyH[HOE HaXaTune Ha KHOTKY (@~ CObpacbiBaeT cueTumK.

Ecnn c ogHMMKM 1 TeMM >xe HaKoHeYHWKaMu npoBapeHo 6onee 200 Touvek, TO Ha aKpaHe NosIBNSeTCS
coobLeHne, KOTOpPoe OCTaeTcs noce Kaxzaomn I'IOCJ'Ie,CI,YIOIJ.I,EI‘/lI TOYKM, NOKa cyeTunKk He Byaet
cbpolueH. AnnapaT NoACUMTLIBAET KOIMYECTBO BbINMOMHEHHbIX TOYEK C KaXKAbIM M1eYOM OTAENbHO.

C TOro MOMeHTa, Kak Ha 3KpaHe nossnsercs cooblueHvie 06 owmbke, ecim HaKOHEYHUKN He 3aMeHeHbl nepes cOpocoM cyeTymKa, TO 3TO
MOXXET MNPUBECTU K MJIOXOMY KayeCTBY CBAPHbIX TOYEK.
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®YHKLNSA COXPAHEHUA NHOOPMALIMA

Pexxum MaeHTudukaumm hakynbTaTUBHbIN. EFo MOXHO CKOH(MUIYpUPOBaTh B MeHIO «HacTponkms».

Ecnun pexuM uaeHTudmKaLmm HacTpoeH Ha «OFF», To I0CTaTOYHO BBECTY HA3BaHWE OTYETA M aKTUBMPOBAThb €ro, YTOObl COXPaHUTL BbIMOSHEHHbIE
CBapHbIE TOUKM.

Pabounit >XypHan mMo3BOMSET COXPaHUTb MapaMeTpbl BbIMOMHEHHbIX TOYeK. [OCTYmn K 3TOMY pexuMy U3 noboro Apyroro pexuma npousBoanuTCs
HaXxaTneM Ha 2 KHorku (@ u (B,

MporpaMma nosb30BaTeNs AOCTyMHa U3 06Oro peXxuMa HaxatveM Ha kHonku ([ v (.,

OTuer (pabouwmii )xypHan

CoxpaHeHue oT4eTa NO3BONSIET BOCCTAHOBUTL [aHHbIE O CEPUM TOYEK, BbIMOMHEHHbIX Kelwamu, 1
= Nor dullsurnl COXPaHUTb MX Ha KapTe MamsTh, 4Tobbl X MOXHO 6bIf0, HAaNpUMep, BbIBECTU Ha KoMMbloTep. GYS
|§77A‘ npeaocTasnseT nporpamMMy, kotopasi HasbiBaeTcs GYSPOT, ans cunTbiBaHus MHdopmaumm ¢ SD-
T 3 KapTbl ¥ COCTaBNEHMs1 paboymx >XypHanoB Ha KoMMbtoTepe. 3Ta nporpaMma GYSPOT HaxoaMTcst Ha
) w SD-kapTe BMeCTe C MHCTPYKUMEN Mo 3KCryaTaumm.
‘@’ Mo yMonyaHuio, 3Ta yHKUMS He BKIIOYEHa Npu 3anycke annapaTa. HaxaTue Ha KHOMKy 3anucv
N (on/off) n Ha kHOMKy «mode» No3BONSIET HaYaTb 3amnMcb OTYETa B BbIGpAHHOM paboyeM XypHane.
HoBoe HaxaTue Ha kHorky 3anucu (on/off) ocTaHaBNMBAET TeKyLLYHO 3anuch.

Co3paHHbIN pabounii XXypHan COAEPXXUT: JIOTMH, BBEAEHHbIV NOMb30BaTENEM, @ TaKXKe AJ1sl KaXKA0W BbINMOHEHHON TOUKM - UCMONb3YEMbI UHCTPYMEHT
1 NneYyo, HaCTPOMKK annapata (Tok 1 AaBneHune). OH Takxke coaepXuT creaytomne cooblueHns o6 olumbke, ecim OHK NOSIBASTINCH BO BPEMSI CBAPKM:
1 FAIBLE (cnabbliit Tok), P FAIBLE (cnaboe nasnenue), PB CAPS (npo6siemMa ¢ HaKOHEeYHMKaMK).

BBoA J1or1Ha NpoM3BOANTCS C NOMOLLBIO 4 KHOMOK +, - A\ nnn . Tpn BBOAE Yxke MCMONb30BaHHOTO /IOFMHa annapaT COXPaHMUT HOBLIE BbIMOMHEHHbIE
TOYKW BC/EA NPeAblayLMX, He CTUPas UX.

KHorika (P> nosBonsiet Bbi3BaTh paHee COXPaHEHHbIN OTHYET 1 NMEPECMOTPETL ero Ha 3KpaHe annapara.

[ins TOro, 4TOBbI BLIBECTU €ro Ha 3KPaH, HYXHO CHauana OCTaHOBMTbL TEKYLLYIO 3an1ch, HaXas Ha kHorky (@ . KHorka (MODE Mo3BONSET BbIATU U3
pexxuMa 0ToBpaXeHWs oTYeTa.

YT06bI CTEPETHL COAEPKUMOE OTYETA, HYXKHO W 3aTeM HaxaTb Ha kHorky @& .

BLIBECTM €r0 Ha 3KpaH C MOMOLLbIO KHOMKM (P, Ha skpaHe noseuTCA Creayiolee
coobLieHme.

CATALOGUE 5 :nopE 25

Korma Bbl BUAWTE TPEYrofibHUK, BTOpOE

HaXaTne Ha KHOMKy ? Nno3BONAET CTEPETb
OTYET.

Yepes 3 ceKyHAbl TPEYrofibHUK aBTOMaTUYECKM
MCYE3HET C 3KpaHa.

WAL Ecrim peEXUM VI,U,EHTVI(DVIKaU,VIVI HaCTPOEH Ha <<ON>>, TO HY>XHO BBECTU AaHHbIE BO BCE obs3aTenbHble
DAVEIEURE gadgd nosia pEMOHTHOIO Hapsaa, YTObbI BBIMOSHUTD CBapHbIE TOYKW. B NMPOTUBHOM CJly4ae annapat

SONS OFF
LN e MOKAXET «OWNOKY MAGHTUMUKALIMM»,
|_IDENTIFICATION — [

MODE COLLE [na BKOYEHMSA 1 BBIK/TIOYEHNA PEXMMA MAEHTU(DMUKALMN HY>XXHO BCTaBUTb SD-KapTy
MODE CONSTRUCTEUR oN

MODE AUTO an MﬂeHTVICbVIKaLWIVI B puaep CBapo4yHOro annapata BMECTO SD-KaprI C nporpamMmmamMmu.

MODE ENERGY oN

e 2-CeKyHAHbIM Ha)KaTUeM Ha KHOMKY MODE BKIO4AETCH OKHO HaCTPOeK.

MODE MULTITOLES oN
MODE GYSTEEL

SUPERVISION R Mocne Toro, Kak Bbl BCTaBWAM SD-KapTy «MaeHTUbMKaLMK» 1 Bbibpanu «uaeHTudukaums ONs»,
OTKDbIBAETCAA OKHO YMPaBeHns AaHHbIMU,
iz 3TO OKHO NO3BONSET CAENATH MOMA <HOMEpP MalUMHbI, MapKa, MOAESb, HOMEP LIacch»

obsa3aTenbHbIMKU ANS 3aMnoIHEHUS npu BBOAE PEMOHTHOIO Hapsaa.

Marque véhicule OEE

Modzle véhicule YT06bI 3aKPbITb 3TO OKHO, HAXMUTE Ha KHomKy MOPE B TeyeHne 2 cekyHa. 3aTeM Hy>HO CHOBa
BCTaBUTL SD-KapTy, CoAEpXKaLLyiO NPorpaMMbl B pUAEP CBApOYHOro anrapara.

Numéro chassis OFF




GYSPOT PTI GENIUS

NMUCOK OKOH, NO3BOJIA UX BBECTU UH Mauu MOHTHOM Hapsae:

Korpa cosfaH peMOHTHbIN HapsiZi, OH yXe He MOXET 6bITb HU U3MeHeH, HY yaaneH B annapate. Eciiv Bbl XOTUTE ero cTepeTb, TO 3TO MOXHO CAenaTh
C MOMOLLbIO KOMMbBIOTEPHON Nporpammbl Gyspot. Monb3oBaTesnb MOXET co3aaTh MakcuMyM 100 peMOHTHbIX HapsiLOB.

PEMOHTHbIN Hapsia MaoeHTndurkaums nonb3osaTens Homep MalumHbl (hakynbTaTUBHO)

5 :nope 28 5 :nope 2s

E1  oOrdre de réparation [ Identification Utilisateur B 1mmatriculation

- 4o8 4o

Mapka MalmHbI Mogenb MalmHbI

5 :nope 23 i 5 :nopE 23
B marque véhicule B Modele véhicule

x| 4
<C|
09

” Kronku nepemetuernst (A v W) No3BonsitoT MeHsITb 6YKBbI U LMpbl. KHOMKM - 1 + NO3BOMSIOT NEpeMellaThb Kypcop BHyTPH

nonsi. KopoTkoe HaxaTue Ha KHOMKy (@ No3BONseT cTepeTb ronie. KHoMka (MODE MO3BONSET NPOKPYTUTL MOMS ANS BHECEHNS:
&€D" /3verenii wn npocvotpa.

KaTanor

CATALOGUE

KHonka ' P no3sonser npocMaTpuBaTh PEMOHTHbIE HAapsAbl. Ha Aucriee nokasaH HOMep CTpaHWLb
(mMakeumyM 13 cTpaHuu).

KHOMKM - 1 + MO3BONSIOT NMCTaTh CTpaHmLbl. KHonkn A\ 1 W no3BoMsOT BbLIGpaTh creaytowmii unm
npeabiaywmin JOB. KHormka (MODE no3BoNsieT BbIBOAWTL Ha 3KpaH BblGpaHHbINA PEMOHTHBIN HapsiA.
Kronka @ no3BonseT BbINTY U3 PeXMMa OTOBPAKEHUS OTYETa.

* bubnnoteka SD-kapTol No3BonseT ynpasnsTe SD-kapTamm > 2 Go.

o [1151 KaXKAOro PEMOHTHOrO HapsiAa UMeeTcs pabounii xypHan xxx.dat. (xxx=noruH ot 001 fo 100). B kaxxaoM paboyeMm >ypHane MOXXHO COXPaHUTb
[aHHble 0 MakcMyM 500 cBapHbIx Toukax. Mpy NpocMoTpe aduWMpYOTCS Ha3BaHWS PEMOHTHbIX HAPSIAOB U MMS MOMb30BaTeNs.

o N° CTpaHWUbl YKa3aH B JIEBOM BEPXHEM YrIy.

» Bce peMOHTHbIE Hapsiabl CoxpaHsitoTcs B daiine catalog.GYS.

e 3T0T dhaiin copepXuT obLiee KOMMYECTBO PEMOHTHBIX HapsiLOB, HAa3BaHWE KAXKAOTO U3 HUX U UMS KaXZOro Mosb3oBaTens. IToT dain MoxeT
coaepxatb MakcMMyM 100 peMOHTHbIX HapsAOB.

Monb3oBaTenbCckue NPorpaMmbl

CoxpaHeHWe MapamMeTpoB MO3BO/SET OMNpeaenuTb MONMb30BaTENbCKY MporpaMMmy, utobbl B 6yaylleM GbICTPO HaxoauTb HyXXHble HACTPOVKM.
[JocTynHbl 20 siveek NamsaTh. Kaxxaas U3 HUX COAEPXKUT CIeAyoLLMe HACTPOWMKM: MHCTPYMEHT, MU0, CBAPOUHbINM TOK, MPOLOIKUTENBHOCTL CBAPKU
U cuna oxaTtus.

MporpaMma MoXxeT BbITb NPUBs3aHa K K/eLaM Unm nucToneTy.

KHonka D MO3BOJIAET COXPaHUTb TEKYLLUUE HaCTpOl‘/'IKVI B PY4YHOM peXnNMe (TOK, NpOAOJIKUTENBHOCTb U CUNa C)KaTVIﬂ). 20 ayeek namsATH YKa3aHbl X
NornHamm (ech Aueika MCI'IO}'IbByeTCSl) WM CUMBOJIOM « --- » L1151 CBOOOAHBIX SiUEeK.
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BBOA nornHa npou3BoAMTbCS C MOMOLLBbIO 4 KHOMOK ‘ ’ Mpv BBOAE Y>KE UCMOSIb30BAHHOMO JIOrMHA annapaT COTPeT BCe paHee 3anucaHHble noj
3TUM NOrMHOM MapaMeTpbl. “

KHorka @ naet nocTyn K paHee CoOXpaHeHHbIM HacTpolkaM. BbIGOp NyCTOM AYeikn He MMEET HUKaKUX NoCienCcTBuiA.
KopoTkoe HaxaTie Ha kHoriky @ cTvpaet Bbi6paHHYIO MPOrpaMMy 13 CriMcka COXPaHEHHBIX MPOrpamM.

KHonka MPPE no3BonsgeT BbITM U3 pexiMa BbIGopa NPOrpaMM 1 NEPEBOAMT anmnapaT B Py4YHON PEXWM C MapaMeTpaMm U MHCTPYMEHTOM, COXPaHEHHbIMM
B MporpaMme.
NSt OTKIIIOYEHUS KaKOM-TMGO0 NMPOrpaMMbl HyXKHO NMPOCTO U3MEHUTb 3HaYeHUe Kakoro-nMbo napamMeTpa B OAHOM M3 PEXMMOB (Py4YHOM, CTaHAAPTHOM

AN MyNIBTUIMCTOBOM) MM U3MEHUTb UHCTPYMEHT (KMeLLu, MUCTONeT) ¢ noMoLbio kHorku @&

KHonka P no3BonisieT OTKPbITb paHee COXpaHEHHbIV OTUET Ha 3KpaHe, YTobbl NepecMoTpPeETb ero.
Kaprta namsatu SD T. 14

DTa kapTa No3BONSET OnepaTopy nepeaasaTb MHAOPMALMIO OT CBAPOYHOIO MCTOYHUKA Ha KOMMbIOTEP M HAa060pOT:

» CkaumBaTb paboune >xypHanbl (0TYETHI), YTOObI COXPaHWTL JaHHbIE O MPOAENaHHOW paboTe 1, B cliyyae HeobXoAMMOCTY, nepeaaTb UX CTPaxoBOM
KOMMaHuu.

* O6HOBWTE CBapOYHble MapaMeTpbl, 406aBUTb HOBbIE S3bIKM.

o [porpamma GYSPOT BbiBOAA NapaMeTpOB Ha KOMMbIOTEP HAaX0AWUTCA B kapTe namsatu SD.

o VIHCTPyKUMS MO 3KCryaTaumm annaparta HaxoauTcs Ha SD-kapTe.

Ob6beMm namatn byaet AocTaTouHbIM Ans obecneveHns aBToHoMUM Ansa 6onee, yem 65 000 Toyek.
AnnapaT MoxeT paboTaTb 6€3 KapTbl NAMSATV TOMLKO B PYYHOM peXUME,

Ecnu kapTta namsaTv He BCTaBneHa B puaep, TO Ha 3KpaHe nosBuTCa cnegyiolee cooblierne. HyxHo
BbIK/TIOYMTL annapar, BCTaBuUTb SD-kapTy B pUAep 1 CHOBa BK/IOYMTL annapart.

BHuMaHwme: Mepen TeM, kak n3bsaTb SD-kapTy u3 puaepa, HeobxoaMMo OTKIOYMTL NUTaHVeE annapara.
CHoBa 3anyCcTuTb annapaT MOXHO byaeT TONbKO nocne Toro, kak SD-kapTa cHoBa b6yaeT BCTaBieHa B puaep.
B npoTvBHOM Criyyae Bce coxpaHeHHble Ha SD-kapTe AaHHble MOryT ObiTb YHUUTOXEHBI.

Insérer la carte SD

CBOPKA U 3AMEHA MNJ1EY G-K/ELLEN

[apaHTVs He pacnpoCTpaHSAETCS Ha HENCNPABHOCTU U NOBPEXAEHUS, BO3HUKLLIME BCIEACTBUE HEI'IpaBVIJ'IbHOI‘/II cbopkm G-KneLen.

BHUMAHME:

- He |/|CI'IOJ'Ib3yIZTe Me,quO,U,ep)KaU.lef;l CMa3Ku Ha nnedyax.

- CneguTe 3a YnUCToTOM NnoAoLWBbI NJ1IeY 1 AepXaTena nyjiey Ha Knewax, YTOObI TOK XOpPOLWO npoxoann Mexay KOHTakKTUpyrLWnUMn AeTanaMu.

-B cny4yae npoao/NKUTENTIbHOIO HENCMNOIb30BaHWA annapaTta BCerga XpaHute ee C rnjie4yoMm, MOHTUPOBAHHbIM Ha KNeELWun, BO n3bexaHve nonagaHus
MNblJIN Ha AeEpXaTesb nyeva.

ANIropuTM 3aMeHbl MnJiey:

Bo BpeMsi 3aMeHbl MeY Ha Kelax Hacoc Lenu oxnaXKaeHust 06s3aTesibHo Ao/keH 6biTb OTKJIIOYEH. s 3TOro BoMaMTe B peXxuM «PerynvpoBka
Krewlern». Ha KkHomke Knewei 3aroputcst KpacHbli MHankaTop (FIG 2 -12), ykasbiBatoLWMi1, YTO HACOC BbIK/THOYEH. DNEKTPOA YOepeTcs BHYTPb KieLlen,
YTOObI NIEYO MOXHO ObINO CHAT.

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

Pblyar fomkeH 6bITb OTTAHYT Ha3aa Ao yrnopa (~120°)

CTpenku pomkHbl 6bITb APYr HANPOTMB Apyra

MoaHWMMKTE Nneyvo NpUMepHO Noa YrioM 15° n nssnekuTe ero u3 ero oTaeneHns (NpeaoxpaHuTenbHble WTUMTbI AO/KHbI CKOMb3UTb MO KaHaBKe).
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MEXAHMYECKWW LLUMPOKWUIA PACTBOP MNJIEYA

YT06b! LUIMPOKO PacTBOPUTL MIEYO M NOMYUYUTb TakMM 06pa3oM NyuULIniA AOCTYN K Ky30BY, HAXXMUTE Ha KHonKy knewwen (FIG 2 -10).

HaxxmuTte Ha kHonky (FIG 2 -10)

3aLenka TopumuT ¢ Toro 60Ky, rae CMMBOJ OTMEPTOro 3aMKa
Pblyar gomkeH 6bITb OTTAHYT Ha ~90° 1 ynMpaTbCsl B 3aLLeNKy
CTpenku He AOMKHbI BbITb APYr HANPOTUB Apyra

HaknoHuTe nneyvo.
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BJIOKNPOBKA/PA3BJIOKUPOBAHUE TMPOCKOIA

I'Mpockon pas6b/ioKMpOBaH, KOraa pbluar NoaHAT BBEpX.

Mpockon 3abnoknpoBaH, Koraa pblyar onyLleH. .
P P » KorAa p yul OH MOXET BpaLLaTbCs BOKPYr Kewlein Ha 360°.
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KOMIbIOTEPHASA MPOrPAMMA GYSPOT

Llenblo 3Toii MporpamMMmbl SIBMISIETCS COCTaBJIEHUE 1 COXPAHEHUE OTUYETOB O CBAPHBIX TOYKAX, BbIMOIHEHHBIX C MOMOLLBIO annapata GYSPOT, umetowui
puaep anst SD-kapTbl. [ns UCMONb30BaHUs 3TOW NPOrpaMMbl, KOMMbIOTEP A0/MKEH UMETb puaep Ans SD-kapTbi.

MporpamMmy GYSPOT MOXHO YCTAHOBMTb C NMoMoLLblo daiinoB Ha SD-kapTe. B nanke \GYSPOT V X.XX aBaxzabl knukHuTe Ha daiin INSTALL.EXE u
cneayvTe MHCTPYKUMSIM, YTOBbl YCTaHOBWUTL NPOrpamMMy Ha Ball KoMnbtoTep. VikoHka GYSPOT aBTOMaTUYeCcKu NosiBASieTCs Ha paboyeM CTose Ballero
KOMMbIOTEpA.

1 - Bbl A3bIK

MporpamMMa npegnaraeT HECKONbKO A3bIKOB. Ha cerofHAWHNI AeHb AOCTYMHbI CeaytoLme a3blku:

®paHLUy3CKUIA, aHIMUACKMI, HEMELIKUIA, UCNAHCKWI, HUAEPNAHACKUIA, AATCKUIM, (UHCKUI, UTaNbsSHCKWUIA, LUBEACKWIM, PYCCKUN U TypeLKUi.
[ns Bbi6opa A3blka B MEHIO HaXXMUTE Ha Onuum, 3aTeM Ha SA3bIku.

BHMMaHwWe: Kak ToSIbKO BbibpaH s13blK HY>XHO 3aKpbITb M CHOBA OTKPbITb NporpaMMy GYSPOT, YTobbl S3blK 6bl71 yYTEH.

2 - JInuHbie AaHHbIe NoNb30oBaTeNs
ans nepcoHanusaunn 1U3faaHnsa OT4YETOB C BallMMU JIMYHBIMU AAHHbLIMU, Tpeﬁy}OTCﬂ MX BBECTW. [1N51 3TOro B MEHK HaXMuTe Ha OI'ILI,VIVI, 3dTEM Ha

JInyHble JaHHble. OTKpOETCS HOBOE OKHO CO creaytoLlen HdopMaumeit:
Ha3BaHue KoMnaHum
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Appec / MouToBbi NHaekc / Mopoa

TenedoH / ®akc / Email / MHTepHeT Cant

Jlorotun

Sta uHdopmauus byaet noTom urypmposaTb Ha oTYeTax.

3 - TpaccupyemocTb
Mo ymonuanwmio nporpamma GYSPOT OTKpbIBaeTcsi B pexxume «TpaccupyemocTu». B pexxnme «Bblbop napaMeTpoB TOUeK» KIIMKHUTE Ha TpaccupyeMocTb

B MeHto Onuuin.

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

YT0ob6bl 3arpy3nTb Ha KOMMbIOTEP OTYETHI O BbLIMNONHEHHbIX annapaTtoM GYSPOT cBapHbIX ToukaX, BCTaBbTe SD-kapTy B puaep KoMmnbioTepa u
3anyctute nporpammy GYSPOT.

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

Mocne 3arpy3ku OTYETA BbINOMHEHHBIE TOUKM 06bEANHEHBI MAEHTUDUKATOPOM pabounx HapsAoB. TOT MAEHTUMMKATOP - 3TO Ha3BaHWe OT4eTa,
yKa3aHHOro B CBAapO4HOM annapate. IToT naeHTudukaTop abuwmnposaH BO BKIaake Tekyluee.

Kak TOMbKO OTYETbl 3arpy><eHbl, MOXHO OCYLLECTBAATb MOUCK, PefakTUpOBaTb WM apXvMBMPOBaTb Kaxabli oTyeT. YTO6bI NPOCMOTPETb
BbINOSIHEHHbIE TOYKM B OAHOM U3 OTYETOB, BblbepuTe OTYET. BbINOMHEHHbIE TOUKM NOSIBAAIOTCA B Tabnuue.

[ns ocywlecTnieHus rnoucka 3anosiHUTe NOUCKOBOE MOJe U KIIMKHUTE Ha KHOMKY p
[insi penakTMpoBaHus BbIGEPUTE OTUET U KIIMKHUTE Ha KHOMKY .

[insi apxvBMpOBaHWs BbIGEpUTE OTUET M HaxkmuTe Ha kHomnky Y=f. ByabTe BHMMaTeNbHbI, 3arpy)XeHHble OTYETHI He MOrYT GbITb yAaneHb! noka
OHV HE apXMBMPOBaHbI.

3.2 - IpocMOTp apX1MBUPOBaHHbIX OTYETOB:

[ins NpocMOTpa apXvBMPOBaHHbIX OTYETOB K/IMKHUTE Ha BKIaAKY ApxvBbl. OTYeTbl 06beAnHEHbI B Fpynnbl MO roAaM v no Mecsuam.

YT106bl NPOCMOTPETL BbINOMHEHHbIE TOYKW, BbIbEpUTE OTYET. BbIMONHEHHbIE TOUKM NOSBAAIOTCSA B Tabnuue.

B cnyyae apxvBYPOBaHHbIX OTYETOB MOXHO OCYLUECTB/STb MOUCK, PeAaKTUPOBATb UM YAANSTb KakoW-M60 oTyeT.

ByzbTe BHUMaTENbHbI: apXMBMPOBAHHbIV M 3aTEM YAaNeHHbIN OTYeT ByaeT 3aHOBO 3arpy>eH Npy creaytoLlen 3arpysku B cilyyae, ecnm SD-kapTa
He 6bina oumnLleHa OT AaHHbIX.

[ns ocywecTBneHns nomcka 3anonHUTE NOUCKOBOE MoMe U KIIMKHUTE Ha KHOMKY p

[N pefaKTMpoBaHWs BbIGEPUTE OTUET U KIIMKHUTE Ha KHOMKY .
[ns yaaneHus Bbi6epuTe OTHET M KIIUKHWATE Ha KHOMKY x .

3.3 - Ounucrka SD-KapTbl OT AAHHbIX:

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

[insi ouncTKa OT AaHHbIX BCTaBbTe SD-KapTy B pyuaep KOMMbiOTepa, 3aTeM B MEHIO KIMKHWUTE Ha Onumu 1 ounctute SD-KapTy OT AaHHbIX.
ByabTe BHMMaTENbHbI: BO BPEMSI OUMCTKM OT AaHHbIX eLle He 3arpy>eHHble oT4YeTbl 6yayT aBTOMaTUYeCKM 3arpy>KeHbl.

3.4 - lonoJsiHeHHue oT4yeTa:

Kaxablii 0TYET MOXET BbITb JOMOSIHEH creaytoLlel nHdopmaLmei:

OnepaTop,

Twn aBTOMOGUNS,

PEMOHTHbIN HapsiA,

Homep MalumnHbl,

[aTta Bbinycka,

BbinonHeHHas onepauus,

KomMeHTapuu.

[ins BBOAA 3TMX AaHHbIX BblbepuUTe OTHET 1 BBEAMTE AaHHble B PEKBU3WTBI B 3arofloBKe OTYeTa.

3.5 - Pacneuartka otuyeTa:
[ns pacneyaTkn BbIbepuTe OTYET U KIIMKHUTE Ha KHOMKY % Ha akpaHe nosiBnseTcs NpeaBapuTesbHbI MPOCMOTP nevaTh. KNMKHUTE Ha KHOMKY

3.6 - dkcnopTt AoKyMeHTa B popmaTte PDF:

[ns akcnopTa B (opmaTe PDF BbibepeTe dain v KIMKHUTE Ha KHOMKY % Ha 3kpaHe nosiBnseTcs npeaBapuTeNbHbIA MPOCMOTP MevaTu.
KnnMKHUTE Ha KHOMK

. YyTb HWXe NpMBOAMTCS MPUMEP COXPaHEHWUS MApaMETPOB NneyaTy C UCNonb3oBaHUeM nporpamMmbl GYSPOT.
4 - Bbl napaMeTpoB CBapHbIX TOYEK

[ns nepexofa B pexxum «Bblbop napamMeTpoB ToUek» KIMKHUTE Ha Bbibop napamMeTpoB Touek B MeHo Onuuii.
Pexxum «BbI60p NapaMeTpoB TOUEK» AAET BO3MOXHOCTb MOJIb30BATENIO BbIMOMHUTL TOUKM CO CBAPOYHLIMU NMapaMeTpaMy aBTonpousBoauTens. IToT
PeXuM NO3BONSIET TaKXKe 3aAaTb CBOM COBCTBEHHbIE CBAPOYHbIE MapaMeTpbl.

- BcTaBbTe B puaep KoMnbioTepa SD-KapTy, MayLLyto B KOMMEKTe ¢ annapaTtoM GYSPOT. 3aTeM BbiGepuTe COOTBETCTBYIOLMIA PUAEP B BbiNaAaoWEM
MeHio Bbibop puaepa.

- AnnapaTbl KOHTAKTHOM cBapku GYSPOT BMeLLatoT 0 16 daiinoB, kaxablil U3 KOTOPLIX MOXKET coaepXaTb A0 48 KoMOMHaLMii NapaMeTposB.

- MNepBbiii daiin ¢ HasBaHneM «USER» yaanuTb Henb3si. C ero NoMoLLbio NoNib30BaTeNb MOXET A06aBNSATb, U3MEHSITb MW YAANSTb NAapaMeTpbl TOUKM.
- OcTanbHble dalinbl NpeaHasHaveHbl A1 ToUek, napaMeTpbl KOTOPbIX 3afaHbl aBTonpoussoauTensmu. daina ¢ AaHHbIMM aBTONpoU3BOAUTENEN
MOXHO cCKauyaTb Ha HawemM caiite (http://www.gys.fr). [o6aBuTb, M3MEHUTb WAM YOANWUTb MApaMETpbl TOYKM C aiina aBTOMPOM3BOAUTENEN
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 N BBEAUTE Ha3BaHWE aBTOMPOU3BOAUTENA.

USER user A
GM EUROPE ctrl

PSA 3aTeM KIMKHWTE [ABaXAbl Ha BTOPYIO KONMOHKY [Ansi Bblbopa haiina aBTOMPOW3BOAMUTENS,
NpeaBapuTENbHO CKaYaHHOTO C HaLlero cauTa.
RENAULT

TOYOTA

GME 02

GME 03 Bo BTOpOM CMMCKE OTKPbLIBAETCA CMMCOK TOYEK CO CBApOYHbIMW MapaMeTpamu Mpou3BOAUTENS.
BbibepuTe 0aHY U3 TOUEK At MPOCMOTPA XPOHOrpaMMbl 1 3afaHHbIX NapaMeTpoB.
GME 04

GME 05 =

4.2 - Kak 0o6aBuTb TOUKY C 3afjaHHbIMM NnapaMeTpamu B ¢aiin USER:

UJSROM -
YTobbl A06aBUTL TOYKY B chain USER, Bbibepute cHavana daivin USER B cnncke ¢alinos, 3atem
KIIMKHUTE Ha KHOMKY crnpaBa OT CrMCKa TOYeK C 3aAaHHbIMK MapameTpamu. BBeauTe HasBaHue
TOYKM M HaXMWUTE Ha KHOMKy TAB unu KnnkHWTE B Ntoboe MecTo BHE CrMcka Touek, YTobbl 3aaaTb
CBapOYHble NapaMeTpsbl.
v

[insi KaXkaow TOUKM MOXHO 3aAaTb NapameTpbi:
STana npeaBapuTENbHOTO OKaTus
STana npegBapuTENbHOro Harpesa

PasnuuHbIX Mynbcauuin (MakcuMyM 4 umnybca)
W 3Tana ropsiyeli ¥ X0NnoaHON KOBKM.

PN
[ns n3mMeHeHns NapaMeTpoB KIIMKHUTE Ha KHOMKN .

Korga nonb3oBaTtesib MeHsEeT napaMeTp, TO XpOHOrpaMMma TO4KuU obHoBnseTCs.

[na noaTBEPXXAEHNS TOYKN KIIMKHUTE HA KHOMKM V

[Insi OTMEHbI TOUKM KIIMKHUTE Ha KHOMKM ﬁ
4.3 - UaMeHeHMe TOUKH, 3afaHHoM B caiine USER :

[nsi U3MeHeHWsi NapamMeTpoB TOUKM BblbepuUTe TOUKY B CMIUCKE U 3aTeM, U3MEHUTE CBapOYHbIE NapaMeTpbl.
[insi NnoATBEPXAEHUS UBMEHEHWI KITMKHUTE Ha KHOMKY V

[INsi OTMEHbI M3MEHEHWI KIIMKHWUTE Ha KHOMKY ﬁ
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4.4 - YpaneHue Touku u3 ¢aiina USER :

BbibepuTe TOUKY B CNUCKE U 3aTeM KJIMKHETE Ha KHOMKY x crnpasa OT CnucKa.

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° chassis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

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

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

‘9 pae Mode Outl Temps | tansite (y| SeT2%® |itansie ] Serroge [Epeisseur |t
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 35 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
5 |05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 83 250 83 245 21 Point Ok
6 |05/04/18 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

MEPbI MPEAOCTOPOXXHOCTU N OBCJTY)XXUBAHUE

KBanudwukauus nonb3osarens
BapuTb KOHTaKTHOM CBapKOW MOTyT TONbKO KBanMbULMPOBaHHbIE CNEeLManucTbl, cneluanbHo 06yyeHHble Ans paboTsl C AaHHbIM annapaToM C TeM,
4TO6bI MCMOMbL30BaTb BCE €r0 BO3MOXHOCTU U NMPOM3BOAUTL CBapOUHble paboTbl COrNAcHO NpaBuiaM v HopMaM (HarnpuMep: crnecapb Mo Ky30BHOMY

PEMOHTY).

MoaroroBka cBapuBaeMbIx AeTanen
CoBepLUEHHO HEOBX0AMMO OUUCTUTL 30HY CBAPKWU U NMPUBIU3NTLCS K HEW.
B crlyyae HaHeceHWs 3aLUMTHOrO C/1ost y6eauTeCh B TOM, YTO 3TOT C/I0M 3NIEKTPONPOBOASLLMIA, NPeaBapuTENbHO NPOAENaB TeCT Ha obpasLe.

OAHOCTOPOHHSAA CBapKa
Mpun pemMoHTe aBTOMO6UNS NPOBEPbTE, YTO aBTOMNPOU3BOAWTENb Pa3peLLaeT 3TOT BUA CBapKu.

Ucnonb3oBaHue cneun@uueckoro njieya ajsis CBapku nog Kpbiziom
MakcmManbHoe aaBneHne A4omKHO 6bitb 100 gaH.

TopouaanbHbie YNIOTHEHUA 3XKUMHON My TbI ey X-kellen.

BHYTpY 2-X 32)XKMMHbIX MydT nniey (CM. OnmcaHme Kiiellei) HaxoaaTcs 2 TopouaasbHbIX YIIIOTHEHUS, KOTOPbIE HYXHO 3aMEHSTb B Clly4ae YTeUuku unm
pa3 B 6 MecsiueB. 3Tu 2 yNIOTHEHWs1 HEOBX0AUMbI BO U36EXaHWe PUCKOB YTEUKM OX/IXAAIOLLEN KUAKOCTU.

STV NpoKNaaKkmn - ToponaasnbeHble yrnnoTHeHus d=25, gnaHey 4. Bo BpeMsi UX 3aMeHbl MX HYXHO cMa3aTb. (apT. 050440: KOHTaKTHas cMa3ka)

YpoBeHb 1 3¢h(PeKTUBHOCTb ACUCTBUA OXJIAXKAAOLEN KMAKOCTH

CobntopeHvie YpOBHS OX/NXAAMOLLEN XMAKOCTU BAXHO A/s NPaBUIIbHOTO (yHKLMOHMPOBaHWS annapaTta. XKMaKkoCTb Bceraa AomkHa GbiTb Mexay
MWHUMasIbHbIM 1 MaKCUMasbHbIM YPOBHEM, YKa3aHHbIM Ha Tenexke annapate. Mpy Hago6HOCTY, noaneliTe AeMUHEpanu30BaHHOW BOAbI.
PekoMeHayeTcs 3aMeHATb OXNaXaaloLLyHo XUAKOCTb pa3 B 2 roja:

OTKIOUYMTE MUTaHME C MOMOLUBID MPeEpbIBAaTENs, PACMONOXEHHOrO C3aau annapata (nonoxenve OFF) M oTcoeauHuTe annapat ot
3IEKTPUYECKON YCTAHOBKM.

2 | NomecTuTe Hak Anst CnvBa XUAKOCTU (BMeCTVITeJ'IbHOCTb}O MUHUMYM 30 J'I) noAa OTBEPCTME AN ONOPOXXHEHUA annapaTta.

OTBMHTUTE ApPEHaXXHYIO NpobKy,
pacrosioXXEHHYH0 NMOA CTaHKOM, C
noMoLLbio TopLoBoro kitova 10». (Ref.
S$6262)
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MpoMoiiTe BHYTPEHHIOK YacTb 6aka NPOTOYHOV BOAOW ANS YAANIEHNS OT/IOKEHUN.

3aMeHuTe ApeHaxHYIo Mpobky. ( ==—% : 4 N.m)

3anonHnTe pesepByap Ans oxnaxaatowen xuakocty (5 n: 062511 / 10 n: 052246).

N[ o |u | »

BkntounTe nuTaHne obpaTHO (B nonoxkeHun ON) 1 NpoBepbTe Hanume yTeuek.

HEMCNPABHOCTU, UX NPUYUHDbI N YCTPAHEHMUE

HEWCIMPABHOCTU

MPUYNHDI

YCTPAHEHUE

nnu npuBapuan nnoxo.

HaKOHEeYHMKN N3HOLLEHDI.

3aMeHnTEe HAaKOHEYHUKM.

BbIMOMHEHHbIE TOYKM HE NpUBapUIN MeTasn

[oBEepXHOCTM NAOXO OYMLLEHDI.

MpoBepbTe MOBEPXHOCTY.

Mneun, BBEAEHHOE B annapart, He
COOTBETCTBYET TOMY, UTO YCTaHOBJIEHO.

MpoBepbTe HOMEP NJieya, BBEAEHHOIO B
nporpammy.

SNeKTPoAbl AbIPSIBAT MeTasl.

HakOHEeYHMKM U3HOLLEHbI.

3aMeHuTe HaKOHEYHUKN.

HepocraTtouHoe faBneHne Bo3ayxa.

MNpoBepbTe AaBneHve cucTeMbl NoAaun (MUH.
8 6ap).

HeHapnexalyas noAroToBKa NMOBEPXHOCTH.

MoarotoBbTe pabouyto NMOBEPXHOCTb.

HepocTtaToyHO MOLLHOCTK.

CBapka knetamm

Mpo6nieMa 31eKTPonUTaHus.

MpoBepbTe CTabULHOCTL HanpsXKeHue B
ceTu.

MoyepHesLUME MK NOBPEXAEHHbIE
HAKOHEYHUKMN.

3aMeHNTE HaKOHEYHVUKMN.

Henpanm bHas 6}'IOKVIp0BKa nneya.

CmM. pa3gen «Cbopka 1 3aMeHa nney».

- BbICTpbI Neperpes annapara.
- BagyTtne kabens mMowHocTy.

OTCYTCI'BVIG LUMPKYaUnn 1Un Xe nioxas
UMpKynauns oxnam.qalow,eﬁ XNAKOCTH.

OTBUHTUTE NpobKy Haka Tenexkn n
NpoBepbTE, UTO OXAXAAIOLASA XKUAKOCTb
BO3BpaLlaeTcs B 6ak.

- Hacoc octaHoBneH.

- 3aKynopka uenu.

- OxnaxxaatoLas XuakocTb 3arps3HeHa.

HenpoxoanMMOCTb B Lienu oxnaxaeHus
(3axart wnar).

MpoBepbTe 060/104Ky CMMOBOro kabens y
TENEeXKH.

MpoBepbTe, UTO HAacoC paboTaeT NpaBUbHO.
MpoBepbTe OXNaXAatoLLYHO XUAKOCTb.

HeobbluHbIi Neperpes nucToneTa.

HenpaBubHbIi 3aXUM MydTbI.

MpoBepbTe 3aTsbkeHne MydTbl, MyPTbl ANs
3Be3704eK W COCTOsIHME 060M0UKM.

OroneHa obonouka nucroneTa.

3ameHnTe 060/104Ky, YTO6bI BO3AYLLIHOE
OXNaXKaeH1e 10X0AMIO0 A0 NUCTOoNETa.

HenpasunbHOE NONOXEHWE MOAOLLBbI MAcchl.

MpoBEPWTL, UYTO MOAOLLIBA MACChl
3aKpernsieHa Ha HyXKHOM JIuCTe MeTasnsa.

Muctoner

HenocTtaTouHO MOLHOCTUM NUCToNEeTa.

Mnoxol KOHTaKT noaowBsbl Maccbl.

I'Iposepre KOHTaKT MaccCbl.

HenpaBumbHbIN 3aXUM MydTbl UK
aKceccyapos.

MpoBepbTe 3aTsHkeHve MydTbl 1
aKCeccyapoB, a TaKkxXe COCTOSHME 060N0UKN.

MoBpexaeHHble pacxoaHble
KOMIEKTYyoLume,

3aMeHuTe pacxofHble KOMMEKTYOLME.

FTAPAHTUA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKON AedekT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMNKU U3aenus (3andyactv u paboyasi cuna).

FapaHTUs He PacnpoCTpPaHAETCs Ha:

o Jltobble MOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCNIOPTUPOBKOWA.

* HopManbHbIl M3HOC AaeTanel (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).
e Cnyyaun HenpaBWIbHOMO MUCMOb30BaHUA (OWwmMbKa NUTaHus, NajeHve, pasbopka).
» Criyyam BbIxofia U3 CTPOSsi U3-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOpposusi, Mblsb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOS, 06PATUTECh B NYHKT MOKYMKYW annapata C NpeabsBEHNEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA MOKYMKY (C AaTOW): KacCoBbIi YeK, MHBOMAC. ...

- ONncaHne nosioMKu.
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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 materié€le 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).

OO 6ese

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.

e De verhitte onderdelen en apparatuur kunnen brandwonden veroorzaken.

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

e 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 :

e 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;

e 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

e 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.

e 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.

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

e 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).

e 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) A \\J F
- De caps monteren met behulp van contact-vet (art. code 050440) A 7N
e 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.

e 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.
o 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

Koelvloeistof

51: 062511
10 I: 052246

RO

40 caps D

048935

A 0 B B8

x10 | x18 | x18 | x6

050068

Beschermhoes

050853

SD-kaart met
programmatuur INCLUDED

050914

Slijper caps

048966

Krachtsensor

052314

Koffer lasproeven

050433

Europax Kit renove
anti-corrosion wifi
052758 070691

Kit gun PTI GENIUS

067226

G2 (300 daN) - ref. 022775

G4 (550 daN) - ref. 022799

G7 (150 daN) - ref. 022829
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235

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.

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 mm?2 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)

e 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

e 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
AE
®

@ Knop & @ Opslaan van de instellingen

* Met een eenvoudige druk op de knop kunt u kiezen tussen de
modules klem, pistool of «instellen klem».
e 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
o 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).

e 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

@ 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 schrijven van een rapport geactiveerd of lassen plaatwerk. De keuze van de dikte kan worden gedaan met de

) 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 ™°°® 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 188..

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.

wooe CONSTRUCTEUR g4

s
USER =

mope CONSTRUCTEUR g4 8 s wmope CONSTRUCTEUR g4

)
G M _EUROPE
EEEE T |

RENAULT
TOYOTA
BMW

VOLKSWAGEN |
MERGEDESE|

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.

ME B85
& & 3 TEGMENDS
R

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

AZ 121 .q
Effectuer un point a vide ieesionllc Sie 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 & :HODE 28

g2 Dit menu is toegankelijk door een druk op de toets MOPE gedurende 2 seconden.

DATE HEURE 27711719 11:56

SONS

CONTROLE KAfdaN 1 . .

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

MODE COLLE .. . P

HODE CONSTRUCTEUR De datum en de tijd kunnen worden geprogrammeerd in lijn 2.
o

MODE ENERGY

MODE NORMAL

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

_REGLAGES S :nooe 2z

LANGUE

DATE HEURE

SONS o
H .

daN regeling :

MODE COLLE

MODE CONSTRUCTEUR ) ) ) .. )

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

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 LIIJM geselecteerd is, verschijnt de melding « GLUE » in de menu’s NORMAAL, HANDMATIG, MULTI of GYSTEEL.
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GEBRUIK VAN HET PISTOOL (OPTIE)

- Selecteer het gereedschap GUN met de knop €.

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.

+ 0.6 mn 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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In de Handmatige module zal de maximaal toegestane intensiteit 9 kA zijn, tijdens ten hoogste 600 ms. De
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

i 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
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Insufficient air pressure

POINTS 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».

Pression faible

Pressing the trigger a second time is used to «force» the spot weld

3 using the available pressure. If the tightening recorded is insufficient,
T e 7 WAV =RV B the machine displays «Low pressure».

Pression réseau insuffisante Te 50 o «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.

Pump priming defect

Wanneer de stroom wordt ingeschakeld, voert het apparaat een zelfdia-
CHECK CONFIG 28 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
ComeoN G ¢ 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).

Regel . Rechter kolom .
ey Commentaar Linker kolom weergeven weergeven Soort defect In geval van een blokkeringsfout
Page CHECK n°1
1 Naam van het product PTI-400 PASS Geen blokkering
2 Serienummer van het SN XX XX XXX XXXXXXK PASS of FAIL Geen blokkering
product
3 Secundaire zachte versie CONTR?(I)‘( iSFT Vax. 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, neem contact op met uw weder-

verkoper.

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.

Communicatieprobleem tussen de kaarten, neem contact op

7 Communicatietest p COMMUNICATION PASS of FAIL Blokkeren met uw winkelier.
SD-kaart SD XX.XX.XX.XX.XXXX PASS of FAIL Geen blokkering SD-kaart niet aanwezig.
? Spanning fase 1 U12 = v PASS of FAIL Blokkeren 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 = 3 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 = xxx V PASS of FAIL Blokkeren Neem contact °pvr:frﬁé’gvérf:;fgt;’grﬁzap_mb'eme” met de
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

Controleer de aansluiting van de stroomkabel van de grijper

1 Naam van het product CONNEXION TRANSFO PASS of FAIL Blokkeren
naar de generator.

Testresultaat primaire
detectie transfo

3 Datum en tijd SHOW-ROOM ON of OFF Geen blokkering

DATE/TIME PASS of FAIL 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-‘:vs;:atgfrk, neem contact op met

Network pressure

GUN PRESSURE = xx.x -

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

1p | Pistool aa’t‘:’;;_'ghe'ds‘je' CONNEXION GUN ON of OFF | Geen blokkering

PUNTENTELLER

POINTS :1z@

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.

Ims: 72 kA F : 233 daN
T: 350 ms

POINTS :zo1

Vérifier les caps 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.

Ims: 72 kA F : 233 daN
T: 350 ms

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 ([£] en (@

Rapport (journaal)

Dankzij het opslaan van een rapport kunt u de gegevens van een serie met de klem gerealiseerde
= e punten weer oproepen, en deze opslaan op een geheugenkaart zodat ze bijvoorbeeld op een pc
[877AD88 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.

’ c@’ Deze functie is standaard gedeactiveerd bij het opstarten van het apparaat. Met een druk op de
o 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 5 :MmoDE 25

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 ratie-order ingevuld worden, anders zal het apparaat « identificatie mislukt » aangeven.

Rn FrRESSION Om de identificatie module te activeren of te deactiveren, moet er een identificatie SD-kaart inge-
el bracht worden, in plaats van de SD-kaart die de programma’s bevat.

MODE CONSTRUCTEUR

oL Het scherm instellingen is geactiveerd met een druk van 2 seconden op de toets MobE,
MODE NORMAL
MODE MULTITOLES

MODE GYSTEEL

SR Wanneer de « identificatie » SD-kaart ingebracht is en de gebruiker « identificatie ON » heeft gese-

lecteerd, zal het supervisie-scherm getoond worden.
2 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)

1 I1dentification Utilisateur B3 1mmatriculation

0| © §08
L1 3 K

Model voertuig Cassis-nummer (optioneel)

E1 Modéle véhicule B Numéro chassis

. 4
CJ
09

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 5 :novE 23

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.

e 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 pijltjies 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 pijltjies mogen niet op één lijn liggen

Buig de arm.

--g,\’kju
N N

w2,
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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 ]: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 EURDPE 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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VR -

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 =

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 H 0243510102
og 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 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 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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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. S6262)

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 gg:;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 )
o 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
@ 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 |'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).

© O e

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 inflammabile 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
- 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.

o 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 pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

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

e 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, l'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 pit 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°.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
o 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 PTI GENIUS

MANUTENZIONE / CONSIGLI

e 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 dellaria compressa e depressurizzare il circuito della macchina.

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

e L'apparecchio € dotato di un bilanciere che permette una manipolazione pili 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.

o 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.

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

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

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 I'aiuto di carta abrasiva (grana fine) o sostituirli
(vedere referenza sulla macchina).

e 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) A
- Montare le cappe con del grasso di contatto (réf. 050440) A
e Cappe tipo A (réf : 049987) i

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)

e 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.

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

USO DELLE GALLEGGIE

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

e |'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 puo 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

v !
ye |
[
Liquido di raffreddamento 40 cappe D Fodera di protezione Scheda ?D con
programmi iNCluso
51:062511
101 052246 048935 050853 050914
y..
Affila cappe Sensore di sforzo Valigia di test di saldatura I_Europax_ Kit renove kit pistola PTI GENIUS
anti-corrosion wifi
048966 052314 050433 052758 070691 067226

G2 (300 daN) - ref. 022775 G4 (550 daN) - ref. 022799 G7 (150 daN) - ref. 022829
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235 ,
r=—o! ] !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.

Controllare la sezione del cavo che arriva alla presa di collegamento: 4 x 6 mmz2. Se il cavo di rete dal pannello & pit 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).

e 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
Ged  (rOSsori, ecc.), consultare un dottore.

-in caso di ingestione, risciaquare abbondantemente la bocca con acqua pulita. Bere dell’acqua 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

o+ ©

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 regolaziong della

e 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- | ® 1l 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. 1l 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.

84/,04/18

Effectuer un point a vide Pression

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 e 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 54,641 mope CONSTRUCTEUR 5404 8 mope CONSTRUCTEUR 54,04

4
USER PULSE1
G M EUROPE B DEE
B

USER
PR =
RENAULT
ETOY.OTA - | P el

VOLKSWAGEN |
MERCEDES

ME B3
ME B4
IGME B85 _
ME B6
GME 87
GME 88

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.

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 04/04

Effectuer un point a vide

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 & :HODE 28

FR Questo menu ¢ accessibile premendo il tasto MOPE per piu di 2 secondi.

DATE HEURE 27711719 11:56
SONS ON
CONTROLE KAfdaN ON . . \ . .
IDENTIFICATION (L La lingua dei menu puo essere selezionata nella riga 1.
= .
HODE CONSTRUCTEUR La data e I'ora possono essere programmate sulla riga 2.
MODE ENERGY
MODE NORMAL

FODE MULTITOLES 5 Le modalita GYSTEEL (GYSACCIAIO), COSTRUTTORE, AUTO, e ENERGY possono essere attivate / disattivate in
e questo menu.

REGLAGES

LANGUE
DATE HEURE
SONS
IDENTIFICATION Controllo daN
MODE COLLE
MODE CONSTRUCTEUR

Ll Con questa impostazione la forza di serraggio della pinza puod essere attivata o controllata durante la saldatura.
S RDE RS
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 5404 M STEEL 64/04/18

Pression
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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 & pil 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.

nooe 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 puo 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.

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 -.

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.

A ETOILE

Una pressione di 2 secondi sul tasto @ permette di ritornare alla modalita NORMALE.
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FEHLER MANAGEMENT

84

Batteria debole

-

Batterie faible

Attrezzo non valido

-

Outil non valide

Braccio non valido

24/0

Bras non valide

Corrente troppo debole

-

Courant trop faible

Pressione della rete insufficiente

04,04

A

Pression réseau insuffisante

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»

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.

Il messaggio « Attrezzo non valido » appare quando l'attrezzo viene messo sotto tensione e allerta
I'utilizzatore del fatto che un tasto o un pulsante € rimasto attivo, o un corto-circuito permanente &
stato rilevato. Controllare il pulsante della pistola e i pulsanti sulla/sulle pinze per far sparire questo
messaggio.

1l braccio del morsetto non & compatibile con la modalita di saldatura selezionata.

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». II punto non & effettuato e il diffetto deve essere rimosso
per fare un punto.

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-
g e zione del punto che si effectua allora con la pressione disponibile. Se

| B B = I |a forza di serraggio misurata € insufficiente allora la macchina indica «

Ts 50 o Pressione debole » e viene registra nel rapporto attivo.

73



74

GYSPOT PTI GENIUS

Aspirazione della pompa

128 15/01/2021 09:27

Pump priming defect

v
IGBT4 =0V

CHECK CONFIG 2 X .woms

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 . . . .
i Commento o e Tipo di guasto In caso di guasto di blocco
Page CHECK n°1
1 Nome del prodotto PTI-400 PASS No bloccante
2 Numero di serie del SN XX XX XXXXXK XXXXXX PASS o FAIL No bloccante
prodotto
3 Versione soft secondaria CONTRC))(I)‘( iSFT Vax. PASS No bloccante
4 Versione primaria dura ALIM HARD 400V PASS o FAIL Blocco Scheda di alimentazione Stt;"’rg"ata' contattare il rivendi-
5 Versione soft primaria ALIM SOFT Vx.xx PASS, FAIL Blocco Versione software errata, contattare 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 |'errore persiste, contattate il vostro
rivenditore.
7 Test di comunicazione p COMMUNICATION PASS o FAIL Blocco Problema di comunicazione tra le schede, contatta il tuo
rivenditore
Scheda SD SD XX XX XX XX.XXXX PASS o FAIL No bloccante Scheda SD non disponibile
9 Tensione fase 1 Uiz = \Y PASS o FAIL Blocco N ’
: ox 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 puo 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
15 | Risultato del test IGBT 1 IGBTL = xxx V PASS 0 FAIL Blocco Problema con il controllo dellelettronica di potenza,
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
Risultato del test transfo di ) Controllare il collegamento del cavo di alimentazione dal
L rilevamento primario CONNEXION TRANSFO PASS o FAIL Blockieren 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
Test del grilletto di sal-
datura, del grilletto della GGUN WELD SW =
& pistola e della temperatura XXX V PASS No bloccante
della pistola
Test di innesco per . i
5 Iapertura 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
Temperatura primaria del _ Surriscaldamento del trasformatore di potenza. Lasciare
‘ trasformatore TRANSFO TEMP = x.xx V ON o OFF Blocco raffreddare I'unita prima di riavviarla.
7 Sensore di posizione THICKNESS SENSOR = PASS No bloccante
XX.X mm
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Tensione durante la WELDING VOLTAGE =
. saldatura xoxx V PASS No bloccante
9 Tensione l;Jiae(!:flugattena di BACKUP CELL = xx V PASS 0 FAIL No bloccante

AIR PRESSURE = xx.x

i i bar si PASS Sensore di pressione dell‘aria della rete HS, contattare il

10 Pressione di rete PASS o FAIL Blocco proprio rivenditore.

Klammerdruck
GUN PRESSURE = xx.x

i bar si PASS i i "ari i i
11 Rllevamer)to Qella presenza PASS 0 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

POINTS :1z@

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.

Ims: 72 kA F : 233 daN
T: 350 ms

POINTS :zo1

Se vengono realizzati pit 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.

Vérifier les caps

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 (@
el .
1l programma utilizzatore & disponibile per tutti le modalita sui tasti ([2) e (@,

Rapporto (elen

La registrazione di un rapporto permette di recuperare i dati di una seriedi punti realizzati con la

wRNom du journal pinza e di registrarli sulla scheda di memoria affinché possano essere recuperati da un PC per esem-

IM | pio. GYS fornisce un software chiamato GYSPOT per leggere la scheda SD e riprodurre gli archivi su
L g PC. Questo software GYSPOT & archiviato nella scheda SD come pure le istruzioni d'utilizzo.
] e ®$ 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 sequito, 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.
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Pfar ca?ncellare il contenuto -d-l un rap_porto, occorre Infine, premere sul tasto &
visualizzarlo su schermo utilizzando il tasto | Appare il messaggio Seguente_

CATALOGUE 5 :mopE 2s

Quando appare il triangolo, una seconda pres-
sione sul tasto @ cancella il contenuto del
rapporto visualizzato.

1l 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 HEURE e identificazione.

SONS 3 . . . Y .. e . . . " . e
CONTROLE PRESSION ¥ Per attivare e per disattivare la modalita di identificazione bisogna inserire una scheda SD identifica-
MODE coLLE zione nel lettore della macchina nel punto e in sostituzione della scheda SD che contiene i program-
M| E CON: .

MODE A‘uTgTRU(TEUR ON mil.

MODE ENERGY

o ruE ; Lo schermo regolazione si attiva premendo per 2 secondi sul tasto ‘mopE

MODE MULTITOLES
MODE GYSTEEL

5 :MopE 25

SRRSO Quando la scheda SD «identificazione» € inserita e selezioniamo «identificazione ON» allora lo
schermo di supervisione viene visualizzato.
Lz 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 wéhicule

Modzle véhicule 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.

Numéro 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)

5 :nopE 28 : 5 :MoDE 25

Ordre de réparation [ Identification Utilisateur B 1mmatriculation

Marca veicolo Modello veicolo Ne telaio (opzionale)

=
L

5 :MODE 25 5 :nope 2s 5 :MopE 25

B numéro chassis

1 Moadele véhicule

E

B marque véhicule

«C N2 ) A
- 038 S

0 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. Il tasto MopE permette lo scorrimento dei campi per la

&D" odificao lalettura.
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Catalogo

CATALOGUE & :nove 2s

Il tasto P permette la consultazione degli ordini di riparazione. Il numero di pagina € visualizzato
(13 maxi).

TObservation |

I tasti — e + permettono di cambiare pagina. I tasti A e W permettono di selezionare i Job succes-
sivi o precedenti. I tasti (MopE 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.

e 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.

Progammi operatori

Il 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 puo essere associato alla pinza o alla pistola.

Un programma puo essere associato alla pinza o alla pistola.

Il 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. -2

1l tasto @ permette di accedere alle regolazioni registrate precedentemente. La scelta di una posizione vuota non ha nessun effetto.
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 > permette di visualizzare un rapporto precedentemente registrato e di rileggerlo sullo schermo.
Sch memoria SD. (rif. 14

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.

o I Software GYSPOT per la modifica dei parametri sul PC & memorizzato nella scheda SD.

o Il manuale d'istruzioni € conservato nella scheda memoria SD.

Lo spazio memoria sara sufficiente per assicurare un‘autonomia di piti 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
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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.

1l 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 pili facilmente alla carrozzeria, azionare la sovrapertura premendo sul pulsante della pinza (FIG 2-10).

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.
Er kann um 360° rund um die Zange drehen.

Ist der Hebel nach oben geneigt, wird die Orbitalfiihrung verriegelt.

‘ “‘\\ \vi 2 s
===

[/
B )

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 puo0 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.

1l software supporta piu 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'utent
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

3-71 iabilita
Per default, il software GYSPOT si apre in modalita «tracciabilita». In modalita « Parametrizzazione dei punti », cliccare su « Tracciabilita » nel menu
« Opzioni ».

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 l'importazione € 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 .

79



GYSPOT PTI GENIUS

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.

- P trizzazi lei 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

RENAULT

TOYOTA

Fare un doppio clic nella prima colonna e inserite un nome costruttore.

USER user A
GM EUROPE ctrl

PSA Effettuate poi un doppio clic nella seconda colonna per selezionare un fascicolo costruttore precaricato
precedentemente dal nostro sito Web.
RENAULT

TOYOTA

GME 02

GME 03 L'elenco dei punti impostati dal costruttore si visualizzano nel secondo elenco. Selezionare un punto
impostato per visualizzare il cronogramma e i parametri configurati.
GME 04

GME 05 =
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4.2 - Aggiungere un punto impostato nel fascicolo USER:

UJSROM -
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.

v

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.

Raison sociale : JBDC Téléphone : 0243510101
I YOUR Adresse : ZI, 134 Bd des Loges Télét.:opie: 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 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

‘9 pae Mode Outl Temps | vansite (y| SeT2%® |itansite ] Serroge [Epeisseur |t
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9.4 325 9,4 325 35 Point Ok
205/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 94 325 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
4 |05/04/18 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
6 (05/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 73 225 - Point Ok
7 105/04/18 10:23 Normal Pince en C n°1 350 73 225 72 225 - Point Ok
8 |05/04/18 10:23 Normal PinceenCn°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.
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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

3 la macchina usando una chiave Torx da
10». (Rif. S6262)

4 | Sciacquare il contenitore con acqua di rubinetto per rimuovere i residui.

5 | Sostituire il tappo di scarico. ( === : 4 N.m)

6 | Riempire il serbatoio con il liquido di raffreddamento (51 : 062511 / 101 : 052246)

7 | Accendere I'unita (posizione ON) e controllare le perdite.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

ANOMALIE CAUSE RIMEDI
Le cappe utilizzate sono usate Cambiare le cappe
II punto fatto non tiene o tiene male Cattivo decapaggio delle lamiere Verificare la preparazione delle superfici

II braccio non corrisponde a quello installato | Controllare il braccio indicato nel software

Le cappe utilizzate sono usate Cambiare le cappe

. . . P - Controllare le pressione della rete (min.
La puntatrice fora la lamiera Pressione d‘aria insufficiente bgr) ofla P one della ( 8

La superficie non € correttamente preparata | Preparare la superficie da lavorare

o . . Controllare la stabilita della tensione della
Problemi di alimentazione elettronica rete
Mancanza di potenza cappe annerite o rovinate Cambiare le cappe

Riferirsi al capitolo " Montaggio e cambia-
mento dei bracci"

Saldatura pinza

Errato bloccaggio del braccio.

Aprire il tappo del serbatoio del carrello e
osservare la presenza del ritorno del liquido
di raffreddamento

- Surriscaldamento rapido della macchina. Nessun circolo o cattivo circolo del liquido di
- Gonfiore del cavo di potenza raffreddamento.

Controllare la guaina del cablaggio tra il

camion.
) Arrgsto dellg pompa Ostruzione nel circuito di raffreddamento Controllare che la pompa funzioni corretta-
- Liquido refrigerante inquinato -
(tubo pizzicato) mente.

- Blocco del circuito. Verificare il livello del liquido di raffredda-

mento
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. . . Verificare il serraggio del mandrino, del man-
Cattivo serraggio del mandrino - ;
drino porta stelle e lo stato della guaina
) ) . ) R Rimpiazzare la guaina perché il raffredda-
Riscaldamento anomalo della pistola La guaina della pistola non e coprente plazze 9 - P .
mento aria arrivi all'interno della pistola
© -
5 Cattivo posizionamento della massa Con_trollare che la massa sia in contatto con
@ P 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 ) ] )
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:
e Danni dovuti al trasporto.

e 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 instruges 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,
projegdes 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).

© ©® &8

Mantenha as pecas 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 ventilagdo 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
carrinho. A soldadura deve ser proibido perto de graxa ou tinta.
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RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

% Proteja totalmente a érea de soldadura, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros de disténcia.
!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.

SEGURANCA ELETRICA
- e

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 segdao 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.

e Aguarde que pegas e equipamentos esfrie antes de manusear.

* Em caso de queimaduras, enxaguar abundantemente com agua e consultar um médico sem demora.

CLASSIFICACAO 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
publico 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.

D: Este equipamento ndo esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 e destina-se a ser conectado a redes privadas
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, € de responsabilidade do instalador ou do usuario do material de assegurar-se,

é consultando o operador da rede de distribuicdo, que o material possa ser conectado.

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, restricdes 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;

e 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.
Exposigdo 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, serd 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 instalacao 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 instrugdes 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 chdo.

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 metdlicas 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 pega a ser soldada ao solo deve
ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexao direta, a conexdo 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 protecao 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 nao 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

« Coloque 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:

- protegao 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.

Os cabos de alimentagdo, extensdo e soldadura devem estar totalmente desenrolados para evitar o superaquecimento.
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O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao uso inadequado e
perigoso deste material.

MANUTENGCAO / CONSELHOS

» Os usuarios desta maquina deve ter recebido formacdo adequada na utilizagdo 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 manutencdo e reparacdo do gerador s6 podem ser realizadas pelo fabricante. Toda modificacdo 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 ap0s esta intervencao.

Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No interior, as tensdes e

->
EE)— intensidades sdo altas e perigosas.

« Antes de qualquer intervencdo, 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 esta 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 causard uma fadiga prematura do balanceador. Nao deixe o grampo cair
repetidamente sem segura-lo, caso contrario o equilibrador sera danificado.

o 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 0s 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.

e Todas as ferramentas de soldadura estdo danificadas durante o uso. Certifique-se de que essas ferramentas sejam mantidas limpas para que a
maquina ofereca 0 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. 1
Para isso: -
- Desmonte as caps com uma chave removedora de caps (ref 050846) A
- Cologque as tampas/caps com graxa de contato (P / N 050440) A
e Tampas/caps tipo A (ref: 049987) ]

* Tampas/caps tipo F (ref: 049970) :

» Tampas/caps chanfradas (ref: 049994)

—

X

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, ...) e, em seguida, limpe-
as ou substitua-as se elas aparecerem em mas condigdes.

» Regularmente retirar a tampa e limpar o p6 usando um soprador. Aproveitar para verificar a fixacdo das conexdes elétricas com uma ferramenta
isolada e por pessoal qualificado.

« Verifique regularmente a condigdo do cabo de alimentagdo e do feixe do circuito de soldadura. Se houver sinais de danos, substitua-os pelo
fabricante, seu servigo pds-venda ou uma pessoa com qualificagdes 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.

o A utilizagdo da bujarrona é estritamente reservada para apoiar a bragadeira durante as operacoes de soldadura.

» Em circunstancia alguma deve a grua fixa ser utilizada como dispositivo de elevacdo 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 instalagao. 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 operacdes de carrogaria:

- 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 opgao 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- ManOmetro

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- Braco 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

o
x&'\;\‘& |
o
Liquido de arrefecimento 40 caps D ‘ ‘ ‘ Capa de protegao Cartdao SD_com,
x 10 X 18 18 6 programas - incluido
150II::006522521416 048935 050068 050853 050914

Afiador de Caps Sensor de forca Mala de teste de soldadura I_Europax_ Kit renove wifi | kit de pistola PTI GENIUS
anti-corrosion
048966 052314 050433 052758 070691 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 condi¢Ges 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, € essencial ligar o equipamento a uma
tomada «dedicada». Esta tomada deve ser ligada ao painel eléctrico e fornecer apenas este equipamento.

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 : Fase 1 L3 : Fase 3 @ Neutro (ndo usado)
L2 : Fase 2 J?— : Terra (verde / amarelo ou verde)

o A fonte de alimentacgdo 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.
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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 fenémeno de electrolise, para a
acumulacdo de depdsitos sélidos no circuito de arrefecimento, degradando desse modo o arrefecimento, e pode ser-se para a obstrucdo 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 protecdo minima do
sistema de resfriamento.

30 litros de liquido protecdo 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 protegdo 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:
n - 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 complicagoes.

o+ - Em caso de contato com a pele, lave bem com sabdo e remova imediatamente qualquer roupa contaminada. Em caso de irritagdo
w—_ (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 posigao 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

QO ©

=

REPORTING

G

@ Tecla €& @ Memorizacao dos parametros

* Um simples toque na tecla permite escolher entre
O modo alicate, pistola ou «ajuste do alicate».

o
®

« 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.




GYSPOT PTI GENIUS @

@ Registro de relatorios @ Ajuste da espessura da chapa

Esta funcionalidade esta detalhada no capitulo correspondente. O valor deste ajuste corresponde & espessura das chapas que vocé tem
Atecla '@ é usada para ativar ou n3o a gravacdo de um relatdrio. que soldar A selegdo dessa espessura é realizada pelas teclas + e -, as
A tecla '» permite visualizar a série de pontos feitos. espessuras disponiveis sao 0,6, 0,8, 1,0, 1,2, 1,5, 1,8, 2,0, 3,0 mm.
@ Uso os modos @ Ajuste do tipo de chapa

A tecla "M% ¢ usada para percorrer todos os modos de soldagem. Uma | Este pardmetro permite escolher o tipo de chapa a ser soldada, entre

pressdo prolongada no tecla MODE ativa 0 modo de configuragdo que | 4 grandes categorias: aco revestido, aco HLE / THLE, aco UHLE e aco
permite de selecionar o idioma ajuste a data e ative o alarme som «4\ | de boro (ou BORON) / USIBOR. Este pardmetro também pode ser

» ou V. As setas verticais permitem a selegdo do valor a ser modifi- alterado por as teclas + e -.

cado e as teclas + e - permitir aumentar ou diminuir a selegdo.

@ 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 funcao permite verificar a centralizagdo das caps.

Uma pressdo 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:

‘ ° As teclas de seta (A ou W) selecionam os pardmetros a serem modificados. Cada ajuste é feito pressionando as teclas laterais
| | +e-.

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

Este botdo ndo permite a mudanca de braco na tela. Para trocar de bragos (G1 -> G2 por exemplo), o usuario deve passar pelo teclado da maquina.

Pressdo de rede fraca :

Se a pressdo de entrada for insuficiente para garantir a esforco 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 pressdo no gatilho permite «Forgar» a realizacdo do ponto
com a pressdo 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
0 arrancamento do 2° ponto de solda. O ponto esta correto quando o arrancamento provoca a extracdo do nicleo 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 0 modo AUTO permite a soldadura sem inserir nenhum parametro de soldadura na maquina A maquina
determina os parametros de soldadura.

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.

A méaquina determina os parametros de soldadura a partir da espessura das chapas e do tipo de aco.

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 aco (aco revestido, ago HLE / THLE, ago UHLE, ago boro ou BORON).
Para o tipo de aco, 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.

Os parametros para ajustar neste modo sdo:
- Intensidade (2 000 a 13 000 A).

- Tempo (100 a 850 ms)

- 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, agco 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 braco 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 especificagdes de reparagdo do
fabricante.

mope CONSTRUCTEUR 54641 mope CONSTRUCTEUR 44,5

T
USER B
m=

PSA B [ECE

wope CONSTRUCTEUR 5404

4
USER PULSE1L
|

RENAULT =
TOYOTA ME B5
BMW EEw (= 5
v GEN | = @ v EEGMEERY

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.

MODE ENERGY B4/04 B4/84/1¢
BETALONNAGE A VIDE i

I 73u
= E 01

R4 A7 121..
Effectuer un point a vide Pression & . 9bar 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 & :HODE 28

LANGUE FR
DATE HEURE 27711719 11:56

O modo AJUSTES pode ser acessado pressionando a tecla MePE por mais de 2 segundos.

SONS an . PET) .
CONTROLE KA/daN Vocé pode selecionar o idioma dos menus na linha 1.
e Vocé pode programar a data e hora na linha 2.

MODE CONSTRUCTEUR

MODE AUTO

EEErA Os modos GYSTEEL, FABRICANTE, AUTO e ENERGY, NORMAL e MULTICHAPAS podem ser ativados / desativa-

MODE MULTITOLES

MODE GYSTEEL dos neste menu.

REGLAGES

LANGUE
DATE HEURE
SONS
daN controlo :
IDENTIFICATION
MODE COLLE
MODE CONSTRUCTEUR . ~ . .
MODE AUTO
TonE Aol 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 € 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 estd selecionado,
a mengdo «COLA» aparece nos menus de soldadura NORMAL, MANUAL, MULTI, GYSTEEL.

04,84/18

Pression & .9b; 6 ' Pression

93



94

GYSPOT PTI GENIUS

UTILIZACAO DA ARMA (OPGCAO)

- 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 peca a ser soldada.

No caso de soldadura de ponto Gnico 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.

wooe 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 -.

No modo Manual, a corrente maxima permitida € de 8 kA para uma duragdo 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
Pression

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.

STeha e 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 mensagem «Bateria fraca» aparece quando a maquina é ligada e alerta o usuario de que a bateria
no cartao de controle estd fraca. Esta bateria garante a protecdo da data e hora em que o equipa-

mento é desligado.

Batterie faible

Ferramenta invalida

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.

Outil non valide

Braco invalido

i j f O braco do alicate ndo é compativel com o modo de soldadura selecionado.

Bras non valide

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.

Courant trop faible

Pressdo de rede fraca

POINTS 115 IR Se a pressao de entrada for insuficiente para garantir a esforgo de
aperto necessario, a maquina emite um sinal sonoro e indica, antes da
conclusdo do ponto, a seguinte mensagem de erro «pressao de rede
Pression faible insuficiente».

= e Uma segunda pressao no gatilho permite «Forgar» a realizagdo do
NI RV L SI  ponto com a pressdo disponivel. Se a esforgo de aperto medida for

Pression réseau insuffisante Ta 0 o insuficiente, a maquina indica <<Pre§sao fraca» na tela

e «P fraca» é mencionado no relatorio ativo.

Preparagao da bomba

ERROR 128 15/01/2021 09:27

A mensagem «Pump priming failure» aparece quando a bomba do sistema de arrefecimento é desacti-
vada. Verificar o nivel do liquido refrigerante no reservatorio.

Pump priming defect
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I
1GBT4 =

CHECK CONFIG 2 x

Quando a maquina é ligada, realiza um autodiagndstico e apresenta os
resultados no ecra.
Se ndo houver falha de bloqueio, esta pagina € 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 pressdao 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).

Nimero 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 Vx. 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 Versasoofpt;lvr::rlgal 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 néo 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.
? Fase de voltagem 1 U12 = xx v PASS o FALL 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
11 Fase de voltagem 3 U31 = xxx V PASS o FAIL Bloco salon.
12 Tensdo CAPA U+HT =xx 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
Resultado de la prueba _ Se tiver problemas no controlo da electrénica de poténcia,
= IGBT 1 IGBTL =V PASS o FAIL Bloco 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 fjg CONNEXION TRANSFO PASS o FAIL Bloco Verificar a ligagdo do cabo de alimentagao 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 - I ,
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 potencia.
do diodo
6 Temperatura primaria do TRANSFO TEMP = x.xx V ON o OFF Bloco Sobreaqueamengo dp transformador de potgn'c_la. Permitir
transformador que a maquina arrefega antes de reiniciar.
o~ THICKNESS SENSOR = .
7 Sensor de posicdo IN— PASS Sem bloqueio
8 Tensdo de soldadura WELDINXGX\)/(?/LTAGE = PASS Sem bloqueio
9 V°'tage"t‘)§tzrri:se”’a da | BACKUP CELL = xxx V PASS 0 FAIL Sem bloqueio
AIR PRESSURE = xx.x .
10 Pressio de rede bar si PASS PASS o FAIL Bloco Sensor de pressdo de ar de rg(cj;: HS, contacte o seu revende-
Presion de la pinza
GUN PRESSURE = xx.x
5 bar si PASS = -
1 Detecgdo da presenca de PASS o FAIL Bloco Sensor de pressao de ar HS é:lamp, contacte o seu revende
armas GUN PRESSURE = x.xx or.
V si FAIL
12 Detecgdo :fm‘;rsesenga de CONNEXION GUN ON o OFF Sem bloqueio
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CONTADOR DE PONTOS

POINTS :1z@

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
TN R tecla (@ permite retorno a zero do contador de pontos apds a troca das caps.

72 ka F 233 daN
350 ms

POINTS :zo1

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.

D e s
350 m

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 € opcional, é configurado no menu «AJUSTES»

Se 0 modo de identificagdo estiver definido como «desligado», digitar o nome do relatdrio 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 ([5) e (@.
Relatdrio (diario)

Memorizar um relatdrio permite que vocé recupere os dados de uma série de pontos feitos com
=) SHICREAT o o alicate, e salva-los no cartdo SD para que eles possam ser transferidos de um computador, por
'ML} exemplo. A GYS fornece um software chamado GYSPOT para ler o cartdo SD e editar os didrios em
ﬁ L1 4 um PC. Este software GYSPOT esta arquivado no cartdo SD com o manual do usuario.
J ‘ ®g Por padrdo, essa funcionalidade é desativada quando a maquina € iniciada. Pressionar a tecla me-
morizagdo (on / off) e a tecla <sMODE» permite que vocé comece a memorizar o relatério no diario
& escolhido. Uma nova pressao na tecla memorizacdo (on / off) para a memorizacao em progresso.

&= Nom du journal

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 .. 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 (P 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 re\latorlo, abra-o Em seguida, pressione a tecla €
para que apareca na tela gragas a tecla (P . A mensagem a seguir aparece na tela.

CATALOGUE 5 :movE 2s

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

LANGUE

DATE HEURE

SONS

CONTROLE PRESSION
MODE COLLE

MODE CONSTRUCTEUR
MODE AUTO

MODE ENERGY

MODE NORMAL

MODE MULTITOLES
MODE GYSTEEL

SUPERVISION 5 :MoDE 25

Immatriculation
Marque véhicule
Modele véhicule

Numéro chassis

Se 0 modo identificacdo estiver «LIGADO», entdo vocé deve inserir todos os campos obrigatdrios

da ordem de reparo para fazer pontos de soldagem, caso contrario a maquina emitird a «falha de
identificacdo».

Para ativar e desativar o modo de identificacdo, um cartao SD deve ser inserido no leitor PTI em vez
do cartdo SD que contém os programas

A tela de configuracdo abaixo € ativada pressionando o botdo MopE por 2 segundos.

A tela de monitoramento oposto é aparece na tela, quando vocé insere o cartdo SD «ID» e quando
seleciona o programa «Identificacao ON».

Esta tela torna os campos «registro, marca do veiculo, modelo do veiculo, nimero do chassi
»necessarios ao inserir a ordem de reparo.

Para sair desta tela, pressione a tecla M°PE por 2 segundos. Em seguida, substitua o cartdo SD que
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

5 :MoDE 25

Bl  ordre de réparation

L

«

marca de veiculo

5 :nopE 25

o}

identificacdo do operador Matricula (opcional)

5 :nopE 25

B 1mmatriculation

S © 4s

[ Identification Utilisateur

Modelo do veiculo numero do chassi (opcional)

5 :nopE 25 5 :nopE 28

B nNuméro chassis

B Moadele véhicule

) ?’g

0 As teclas (A ou W) permitem que vocé altere as letras ou nlimeros. 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 :nove 23

JOB2
JOB3
JOB4
JOBS
JOBG6

98

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 € 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 € 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 memorizagdo dos parametros permite definir um programa do operador para recuperar facilmente as configuracdes 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.

Atecla (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.

MOPE' hermite-lhe sair do modo de selecdo do programa, alterna a maquina para o modo manual com os parametros e a ferramenta salvos

A tecla
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.

Cartao 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.
o 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 usudrio estd no cartdo de memdria SD.

s O espago de memodria serd 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 sera 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 contrario, 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 braco montado no alicate para evitar poeira no suporte do brago.

Procedimento de mudancga 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 brago.

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 carrocaria, 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 informacgbes. Para isso, va para o menu em Opgoes
e, em seguida em Identidade. Uma nova janela € aberta com as seguintes informacoes:

Razdo social

Endereco / 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 relatdrios 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 relatério, selecione-o e clique no botdo

Para arquivar um relatdrio, 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 relatérios 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 informagbes 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 visao geral da edicdo é exibida. Clique no

Botdo . Abaixo esta um exemplo de memorizacdo dos parametros impressos Uso o software GYSPOT.
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4 - Configuracdo 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 configuragdo 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

USER user =
GM EURDPE ctrl|

PSA

RENAULT

TOYOTA

[ - |
GME 02
GME 03
GME 04
GME 05 =

Clique duas vezes na primeira coluna e informe o nome do fabricante.

Em seguida, clique duas vezes na segunda coluna para escolher um arquivo de fabricante anterior-
mente baixado do nosso site.

A lista de pontos configurados pelo fabricante aparece na segunda lista. Escolha um ponto configu-
rado para exibir o cronograma e os parametros configurados.

4.2 - Escolha um ponto configurado para exibir o cronograma e os parametros configurados :

USROM A

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.

Para um ponto ser parametrizado, é possivel configurar:

O estagio de pré-aperto
O estagio de pré-aquecimento

As diferentes pulsagdes (4 pulsos no maximo)

E o estagio de forjamento quente e frio.

e N ) . A
Para modificar os parametros, clique nos botoes .

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 : 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° chassis : 12365849

Intervention : AILE ARRIERE Immatriculation : 1450UT53

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

GYSPOT BP.LG (1712009013)

Consignes Mesures

‘9 pae Mode Outl Temps | tansite (y| SeTo%® |itansie ] Serroge [Epeisceur |t
1|05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 630 9,4 325 9,4 325 35 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
5 |05/04/18 10:22 Auto Pince en C n°1 510 83 250 83 245 21 Point Ok
6 |05/04/18 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

PRECAUGOES DE UTILIZAGCAO 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 sao 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 4dgua 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 I) 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|u | »

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 L Verifique a pressdo da rede (8 bar min.) (8
0 perfurador perfura a chapa Pressao de ar insuficiente bar)
A superficie ndo estd bem .
Q Preparar a superficie
= preparada
Q
© Problema de alimentagao Verifique a estabilidade da
g elétrica tensao do setor
E A poténcia também. Caps sujas ou danificadas Trocar as caps
© , -
0 O brao esta mal apertado Cc_)nsulte o capitulo Ajuste do brago do
alicate
- Superaquecimento rapido da maquina Nenhuma circulagdo ou ma circulagdo do Qggzrigaamazsi%t:ngéjfe(tjgrﬁzrggmo Si do
- Inchago do cabo de alimentagdo liquido de arrefecimento P ¢ q
arrefecedor
Verifique a bainha do feixe entre o caminhdo.
- parada da bomba o - . ~ Verifique se a bomba esta funcionando
- Liquido de arrefecimento poluido Coc?nsqtr;'i(r’;?%:)o circuito de refrigeragdo (tubo corretamente.
- Circuito entupido. P Verifique o estado do liquido de arrefeci-
mento
O mandril esta mal apertado Verlﬁqug se 0 mandril est:?] bem pressionado
e também o estado da bainha
Aquecimento anormal da pistola Bainha da pistola removida Subsfitua a baln_ha para que 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
. h O mandril ou seus acessorios = <
Falta de potencia da pistola esto 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).
e 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 GENIUS - 400 V

AnekTpuueckune xapakrepuctukm / Elektrische kenmerken / Caratteristiche elettriche / Caracteristicas eléctricas

HoMurHanbHoe HanpsikeHve nutaHns / Nominale voedingsspanning / Tensione di alimentazione nominale / Tensdo nominal de

: ~ Uln 3~400V £ 10%

alimentagao
YacroTa cetvt / Netfrequentie / Frequenza di rete / Frequéncia da rede F 50/ 60 Hz
HenpepbiBHbIN Tok NuTaHus / Continue voedingsstroom / Corrente di alimentazione continua / Corrente de abastecimento continuo Ilp 24 A
MolLHoCTb Npu 50%-HoM paboyem umnkne / Vermogen bij 50% duty cycle / Potenza al 50% del duty cycle / Poténcia a 50% do ciclo de S50 23 VA
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
BTopuuHoe HanpsbkeHue / Secundaire spanning / Tensione secondaria / Tensdo secundaria u2d 7V
MakcuMarnbHbI MOCTOSIHHBIN TOK NEPBUYHOrO KOPOTKOrO 3aMblkaHusi / Maximale permanente primaire kortsluitstroom / Massima

; o o . A o Ilcc 139A
corrente di cortocircuito primaria permanente / Corrente maxima permanente de curto-circuito primario
KopoTKko3aMKHyThIl BTOPUUHBIN TOK / Kortgesloten secundaire stroom / Corrente secondaria in cortocircuito / Corrente secundaria em 2cc 14 500 A
curto-circuito
MOCTOsHHBIN BTOPUYHBIN TOK / Permanente secundaire stroom / Corrente secondaria permanente / Corrente secundaria permanente 12p 2500 A
Perynmpyemblit MakcuMasnbHbI CBapoUHbIii 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%

[OexypHbiid umnkn / Plichtscyclus / Ciclo di lavoro / Ciclo de trabalho

Tennos.ble 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

OxnaxxzaroLas XuakocTb ANs 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 %
vrpometpusi / Hygrometrie / Igrometria / Higrometria
@ 20°C (68°F) <90 %
BoicoTta / Hoogte / Altitudine / Altitude 13233 ?;
Tennosas 3awWwmMTa TEPMUCTOPOM Ha amoaHoM MocTy / Thermische beveiliging door thermistor op de diodebrug / Protezione termica 70°C
tramite termistore sul ponte di diodi / Proteccdo térmica por termistor na ponte dos diodos 158°F
MexaHunueckue xapaktepuctukm / Mechanische kenmerken / Caratteristiche meccaniche / Caracteristicas mecanicas
CreneHb 3awmThl / Mate van bescherming / Grado di protezione / Grau de protecgdo 1P20
Pa3smepsbl (LxWxH) / Afmetingen (LxBxH) / Dimensioni (LxWxH) / Dimensdes (CxLxA) 636)( fgzx ngi f:‘
Bec / Gewicht / Peso 2;%055%5
[nuHa wHypa nuTtaHus / Lengte van het netsnoer / Lunghezza del cavo di alimentazione / Comprimento do cabo de alimentagdo §6n;t
[nuHa 3axumHoro kabens G / Lengte klemkabel G / Lunghezza del cavo del morsetto G / Comprimento do cabo de grampo G 13 r7nft
M . . . . . 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 AnvH BbITAHyTON pykn / Armlengtebereik / Gamma di lunghezza del braccio / Gama de comprimento do brago l 410 23.5 inch
NMHeBMaTuyeckme xapakrepuctuku / Pneumatische kenmerken / Caratteristiche pneumatiche / Caracteristicas pneumaticas
h ) ) i P1 10 bar
MakcumanbHoe aaBnenue / Maximale druk / Pressione massima / Pressao maxima .
max 145 Psi
MuHMManbHoe aasnieHune / Minimum druk / Pressione minima / Pressdo minima P1 8 bar
min 116 Psi
Pacxog oxnaxaatoweint xuakoctn / Stroomsnelheid koelmiddel / Portata del refrigerante / Caudal do liquido de refrigeragdo Q 026.3U|.{Irzzlm
MapeHue paBneHus oxnaxaatowlen xuakocty / 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 ycunamne ¢ noMoLbio G-o06pasHoro 3axuMa / Gereguleerde maximum kracht met de G-klem / Forza E 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
Resistance surélevée bobinée 47 ohms 5W / Raised coil resistance 47 ohms 5W / Erhohter Spulenwiderstand 47 Ohm 63137
1 . - - . 55050
5W / Resistencia de la bobina elevada 47 ohmios 5W
55057
Circuit mesure température primaire transfo PTI-G / Primary temperature measuring circuit PTI-G transformer / Pri-
2 martemperatur-Messkreis PTI-G-Transformator / Circuito de medicion de la temperatura del primario Transformador SE0055C
PTI-G
Socle interchangeable connexion bras pince G / Interchangeable base with clamp arm connection G / Austauschbare
3 o - B - B 90976
Basis fiir G-Klemmarmanschluss / Base intercambiable para la conexidn del brazo de la pinza G
4 Joint torique 13x1 FKM VERT- 70SHORE / O-ring seal 13x1 FKM GREEN- 70SHORE / O-Ring 13x1 FKM GRUN- 55227
70SHORE / Junta térica 13x1 FKM VERDE- 70SHORE
Joint torique 7x1 NBR 70SH / O-ring 7x1 NBR 70SH / O-Ring 7x1 NBR 70SH / Junta tdrica 7x1 NBR 70SH 71125
6 Joint torique 10x2 NBR 70SH / O-ring 10x2 NBR 70SH / O-Ring 10x2 NBR 70SH / Junta tdrica 10x2 NBR 70SH 55179
Protection raccord connecteur pince G / Protection for connector-clamp connection G / Schutz fiir G-Clamp-Verbin-
7 . - 56278
dungsstick / Proteccion para el racor de la abrazadera G
8 Shunt pince PTI GENIUS IND B / Shunt clamp PTI GENIUS IND B / Nebenschlussklemme PTI GENIUS IND B / Pinza 77096 x 2
de derivaciéon PTI GENIUS IND B
9 Tuyau coupé 71859 / 220mm / Cut pipe 71859 / 220mm / Rohr schneiden 71859 / 220mm / Tubo cortado 71859 / FO116
220mm
Potentiomeétre linéaire 3.4Kohm / Linear potentiometer 3.4Kohm / Lineares Potentiometer 3,4Kohm / Potenciémetro
10 . 63090
lineal 3,4Kohm
1 Gaine tissée de Protection - Diam=57mm - RIx de 50m / Protective woven sheath - Diam=57mm - RIx of 50m / 11251
Gewebter Schutzmantel - Durchm=57mm - RIx von 50m / Funda protectora tejida - Diam=57mm - RIx de 50m
12 Collier de serrage a vis 40-60 / Screw clamp 40-60 / Schraubzwinge 40-60 / Abrazadera de tornillo 40-60 / 71195
13 | Cable de puissance / Power cable / Netzkabel / Cable de alimentacion 400V : S92050
Si fabrication avant 06/2022
If manufactured before 06/2022 56248 + 10112
e e e - Si fabrication pendant 06/2022 Consulter SAV
14 | Coque B - PTI-G / Hull B - PTI-G / Rumpf B - PTI-G / Casco B - PTI-G If manufactured during 06/2022 Consult SAV
Si fabrication aprés 06/2022 56248
If manufactured after 06/2022
15 Bouton poussoir rond noir IP67 / Black round pushbutton IP67 / Schwarzer runder Taster IP67 / Pulsador redondo 51381 x 2
16 negro IP67
17 Bouton poussoir rond lumineux / Illuminated round push button / Beleuchteter runder Taster / Pulsador redondo 51408
iluminado
18 | Verrou Gyro Pince G / Bolt Gyro Pliers G / Schraube Gyro-Klemme G / Perno Abrazadera giroscopica G 93841
Si fabrication avant 06/2022
If manufactured before 06/2022 56247 + 30112
— — — — Si fabrication pendant 06/2022 Consulter SAV
19 Coque A - PTI-G / Hull A - PTI-G / Rumpf A - PTI-G / Casco A - PTI-G If manufactured during 06/2022 Consult SAV
Si fabrication aprés 06/2022 56247
If manufactured after 06/2022
20 Sticker Latéral - Coque Pince PTI GENIUS - TRAFO GUN / Lateral Sticker - PTI GENIUS clip shell - TRAFO GUN / Seit- 75729
licher Aufkleber - PTI GENIUS Clamp Shell - TRAFO GUN / Pegatina lateral - PTI GENIUS Clamp Shell - TRAFO GUN
Prise jack mono femelle 6.35mm & Bouchon anti-poussiére pour connecteur jack 6.35 / 6.35mm mono female jack
21 plug & Dust cap for 6.35mm jack connector / 6,35-mm-Mono-Klinkenbuchse & Staubkappe fiir 6,35-Klinkenstecker / 71251 & 43296
Clavija hembra mono de 6,35 mm y tapa antipolvo para conector jack de 6,35
- Diode de puissance / Power diode / Leistungsdiode / Diodo de potencia 52148 x 2
Si fabrication avant 06/2022 S81122
If manufactured before 06/2022
) Pince PTI-G 400V / PTI-G 400V clamp / Zange PTI-G 400V / Pinza PTI-G Si fabrication pendant 06/2022 Consult SAV
400V / If manufactured during 06/2022
Si fabrication apres 06/2022 81133
If manufactured after 06/2022
Si fabrication avant 06/2022 S81123
If manufactured before 06/2022
) Faisceau + Pince PTI-G 400V / Bundle + Clamp PTI-G 400V / Kabelbaum + | Si fabrication pendant 06/2022 Consult SAV
Zange PTI-G 400V / Viga + Pinza PTI-G 400V If manufactured during 06/2022
Si fabrication aprés 06/2022 581130

If manufactured after 06/2022
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G2
22 | Tuyau anti-étincelles / Anti-spark hose / Funkengeschiitzte Leitung / Conducto anti-chispas G2 93801
23 | Electrodes 4 positions / 4-position electrodes / Elektroden 4 Positionen / Electrodos de 4 posiciones 90148
24 | Socle bras équipé / Equipped arm base / Ausgestatteter Arm-Einschubsockel / Base de brazo equipad 94183
G7
2 électrodes pour bras acces difficile / 2 electrodes for difficult access arm / 2 Elektroden fiir schwer zuganglichen Arm / 2
25 e 051614
electrodos para el brazo de dificil acceso
26 | Socle bras équipé / Equipped arm base / Ausgestatteter Arm-Einschubsockel / Base de brazo equipado 94172
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G9
27 | Allonge vissée / Screwed extension / Verschraubte Verlangerung / Extension atornillada 90284
28 | Joints 12x2 / Seals 12x2 / Gelenk 12x2 / Juntas 12x2 55121
29 | Caps type A13 / Kappen Typ A13 / Gorras tipo A13 77027
30 | Raccord @6 double / Connectior @6 double / @6 Doppelanschluss / Conexion doble de @6 71456
31 | Raccord @6 simple / Connector @6 simple / Stecker @6 einfach / Conector @6 simple 55138
32 | Tuyau anti-étincelles / Anti-spark hose / Funkengeschiitzte Leitung / Conducto anti-chispas 94525
33 | Tuyau anti-étincelles / Anti-spark hose / Funkengeschiitzte Leitung / Conducto anti-chispas 94512
34 | 2 Bras cuivre X1 / 2 Copper arm X1 / 2 Kupferarm X1 / 2 Brazo de cobre X1 050501
35 | Socle bras équipé / Equipped arm base / Ausgestatteter Arm-Einschubsockel / Base de brazo equipado 94183
36 | Joint 25x4 / Seal 25x4 / Gelenk 25x4 / Junta 25x4 55098
OPTION
37 | 2 Bras cuivre X2 / 2 Copper arm X2 / 2 Kupferarm X2 / 2 Brazo de cobre X2 050518
38 | 2 bras cuivre desaxés X6 / 2 offset copper arms X6 / 2 versetzte Kupferarme X6 / 2 brazos de cobre compensados X6 050587

109



110

GYSPOT PTI GENIUS

G1/G3/G4/G5/G6/G8/G10
G1 91264
G3 91265
G4 91266
G5 93803
39 | Tuyau anti-étincelles / Anti-spark hose / Funkengeschiitzte Leitung / Conducto anti-chispas 6 91269
G8 93804
G10 F0231
G12 FO668
40 | Caps type A13 / Kappen Typ A13 / Gorras tipo A13 77027
41 | Socle bras équipé / Equipped arm base / Ausgestatteter Arm-Einschubsockel / Base de brazo equipado 94183

KIT (067226) Gun
42 | Cable pistolet PTI GENIUS / Gun cable PTI GENIUS / Pistolenkabel PTI GENIUS / Cable de la pistola PTI GENIUS A0071
43 Switch pistolet 0.1A 125VAC / Pistol switch 0.1A 125VAC / Pistolenschalter 0,1A 125VAC / Interruptor de pistola 0,1A 77053
125VAC
44 | Ecrou pour mandrin gyspot / Nut for gyspot chuck / Mutter fiir Gyspot-Futter / Tuerca para mandril gyspot 51198
45 | Caps type F / Kappen Typ F / Tapas tipo F 77028
46 | Cable masse PTI GENIUS / Ground cable PTI GENIUS / Erdungskabel PTI GENIUS / Cable de tierra PTI GENIUS A0070
47 | Plaque Cuivre masse / Copper ground plate / Grundplatte aus Kupfer / Placa de tierra de cobre 91197
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PTI
48 Ventilateur 24 V / Fan 24 V / 24 V Liifter / Ventilador de 24 V 51021 x 2
49 Bouchon de remplissage @40 / Filling plug @40 / Einfiillstopfen @40 / Tapon de llenado @40 71299
50 Roue pivotante / Rotating wheel / Lenkrolle / Rueda giratoria 71362 x 2
51 Pompe Ce_ntrifuge Brushles_s 10Lit/mn - 24VDC - 80W / Brushlelss Cen_trifugal l_’ump IQLit/mn - 24VDC - 80W / Biirsten- 71876
lose Zentrifugalpumpe 10Lit/mn - 24VDC - 80W / Bomba centrifuga sin escobillas 10Lit/mn - 24VDC - 80W
52 Radiateur a eau 240x225x60 - 1.2Kw/h / Water radiator 240x225x60 - 1.2Kw/h / Wasserheizk&rper 240x225x60 - 71750
1,2Kw/h / Radiador de agua 240x225x60 - 1,2Kw/h
53 Bouchon de vidange / Drain plug / Ablassschraube / Tapdn de drenaje 56262
54 Roue @ 250 / Wheel @ 250 / Rad @ 250 / Rueda @ 250 71376 x 2
55 Circuit Connexion ventilateurs / Circuit Fans connection / Stromkreis Ventilatoranschluss / Circuito Conexion de los venti- E0058C

ladores

56

Bloc électrovanne / Solenoid valve
assembly / Magnetventil-Block / Bloque | S81118
electrovalvula

® | ev2 | 71797
Electrovannes /

Solenoid valves /
Magnetventile / Elec- EV3 71824
trovalvulas : ©

EV4 71741
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PTI
- Circuit carte SD / SD card circuit / SD-Karten-Schaltung / Circuito de la tarjeta SD 97028C
Nappe 10pts 40cm / Tablecloth 10pts 40cm / Tischtuch 10pts 40cm / Mantel 10pts 40cm 53095
cg Clavier / Keyboard / Tastatur / Teclado 51968
Afficheur LCD / LCD display / LCD-Anzeige / Pantalla LCD 51905
59 Contacteur de puissance / Power contactor / Leistungsschiitz / Contactor de potencia 51131
Circuit d'alimentation PTI-G 400 / Power supply circuit PTI-G 400 / Stromversorgungsschaltung PTI-G 400 / Circuito de
. -y E0007C
alimentacion PTI-G 400
60 Fusible temporisé 2A / Time-delay fuse 2A / Zeittrage Sicherung 2A / Fusible temporizado 2A 51367 x 3
Nappe 10pts 25cm / Tablecloth 10pts 25cm / Tischtuch 10pts 25cm / Mantel 10pts 25cm 53100
61 Circuit driver PTI-G / PTI-G driver circuit / PTI-G-Treiberschaltung / Circuito conductor PTI-G E0005C
Nappe 10pts 20cm / Tablecloth 10pts 20cm / Tischtuch 10pts 20cm / Mantel 10pts 20cm 53092
Circuit condensateur PTI-G 400 / Capacitor circuit PTI-G 400 / Kondensatorschaltung PTI-G 400 / Circuito de condensa-
E0003C
62 dores PTI-G 400
Fusible 1,6A / Fuse 1.6A / Sicherung 1,6A / Fusible 1,6A 51368
63 Pont de diode triphasé / Three-phase diode bridge / Dreiphasige Diodenbriicke / Puente de diodos trifasico 52194
64 Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Médulo IGBT 52200 x 2
65 Circuit commande PTI-G 400 / Control circuit PTI-G 400 / Steuerkreis PTI-G 400 / Circuito de control PTI-G 400 E0009C
66 Transformateur de courant / Current transformer / Stromwandler / Transformador de corriente 96019
Interrupteur différentiel 25A 30mA / Differential switch 25A 30mA / Differenzialschalter 25A 30mA / Interruptor diferen-
67 - 52344
cial 25A 30mA
68 Filtre régulateur air / Air regulator filter / Luftregulierungsfilter / Filtro regulador de aire 71729
Cordon d’alimentation / Power supply cable / Netzleitung / Cable de alimentacién / Kabenb mMaccol / Voedingskabel /
69 e . FOO80SE
Cavo d'alimentazione
Circuit commande a distance potence / Remote stem control circuit / Fernsteuerungsschaltung des Vorbaus / Circuito
70 de control remoto para el vastago / CxeMa anCTaHUMOHHOrO yrnpaBneHus wrokoM / Afstandsbedieningscircuit voor de E0119C

stuurpen / Circuito di controllo remoto per lo stelo
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SJIEKTPUYECKUE CXEMbI / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMI ELETTRICI / DIAGRAMA DE CABLAGEM

52344

e
i

e

51968

LADI TIINd

51368

= |VdVD Nd

;_ 1O VENd 1 []
—|LH-

=

—o |

E0005

i
N 7
o %
o
>
= S
+ = FFREEE
> & —Ta[w]<[a]<
H Ij =
g g El==
o | | ]|
o g 3 = g 3 | ZEE E
8] l:‘ = — e w| el ol<t|en|=
ol I S 8 i PRRE X X
o5 & INNDX ENIDD || I_I
EN [ Q L [ ] [ |
= XA [SYOSNAS NNOD INNOX INNDD INNODD
A V}g
@)
2 2
a o
Lot 1B : 1 3
an_| ] |© S = 8}
pou é @ 2
A0V
2
1=
Soamm 2 — —
S AIVO MAMOd aavp as
(=)}
% (=) (=) o
N — — o
o wy
[N} (=N}
(=3 (=3
o o
vy wy

51905

2 51021
[H--gs
E0058 D_Z == 51021

=
=
S
@ 2
o0
=
1] =
= I
S
 E—
|
J 1
EEEEEE
x| 2| | O

97028
=

)
=
1000
o [@
IR NESS TR
% % % ) 3 3 3
ON
TS | LH+
- | LH-
— | LEDI YEINd
) = | VdvO INd
Q LIDI CTINd
S
[=]
|5

E0007

S + =

4 - RED
4 - RED

<
Z
S

113



GYSPOT PTI GENIUS

CXEMbl CUNTIOBbIX KABENEA / SCHEMA STROOMKABEL / SCHEMA DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE /

ESQUEMAS DE CABOS DE ENERGIA
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CXEMA NMHEBMATUYECKOM LIENWU / PNEUMATISCH SCHAKELSCHEMA / SCHEMA DEL CIRCUITO PNEU-
MATICO / DIAGRAMA DE CIRCUITO PNEUMATICO
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CXEMA rMAPABJIMMECKOM LIENW / HYDRAULISCH SCHAKELSCHEMA / SCHEMA DEL CIRCUITO
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CUMBO/1bl / PICTOGRAMMEN / SIMBOLI / SIMBOLOS

A\

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO Nepea UCnonb3oBaHeM

- Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

- Cuidado! Leia o manual de instrugdes antes de usar.

- MocTosAHHbIN CBapO4HbIN ToK - Gelijkstroom - Corrente di saldatura continua - Corrente de soldadura continua

- AMnepsbl - Ampére - Amper - Ampére

- BonbT - Volt

Hertz

- TpexcasHoe anekTponuTaHue 50 unu 60y
- Driefasen elektrische voeding 50 of 60Hz

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

- Alimentagao trifasica de 50 ou 60Hz.

U in

- HomuHanbHoe HanpskeHue nutaHus - Nominale voedingsspanning - Tensione nominale di alimentazione - Tensdo nominal de alimentagdo

Sr

- MocTosHHas MowHocTb (npu MB 100%) - Permanent vermogen (bij een inschakelduur van 100%) - Potenza continua (al 100% del duty cycle) - Poténcia continua (a
100% do ciclo de funcionamento)

S so

- MowHocTb npu MB 50 % - Vermogen bij 50% van de inschakelduur. - Potenza al 50% del duty cycle - Poténcia a 50% do ciclo de funcionamento

U 24

- MocTosiHHOE HanpsxeHue xonocToro xoaa - DC nullastspanning - Tensione DC a vuoto - Tensdo DC sem carga

- MakcuManbHbIii TOK KOPOTKOro 3aMblkaHusi Ha BTopuuke - Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte - Corrente massima di cortocircuito secondaria - Corrente

I2cc méxima secundaria de curto-circuito
Iap - MoCTOSHHBIN TOK Ha BTOpuuke - Permanente secondaire stroom - Corrente continua nel secondario - Corrente continua no secundario
e - PaccTosiHue pa3xviMaHus Mexay anekTpoaamu nneva - Spreidingsbereik armen - Gamma di spaziatura dei bracci - Intervalo de espagamento de bragos
Z - Mpepenbl anvHbl Nney - Lengtebereik armen - Gamma di lunghezza del braccio - Gama de comprimento do brago
F max - MakcumanbHas cuna ceapku - Maximale laskracht - Forza massima di saldatura - Forca maxima de soldadura
P1 min - MuHuManbHoe AaBneHve nopaym - Minimale voedingsdruk - Pressione minima di alimentazione - Pressdo minima de alimentagdo
P1 max - MakcumanbHoe aBneHve nopayu - Maximale voedingsdruk - Pressione massima di alimentazione - Pressdo méaxima de alimentagéo

- HomuHanbHbIN pacxos oxnaxaatoluelt xuakoctu - Nominale toevoer koelvloeistof - Portata nominale del refrigerante - Taxa de fluxo nominal do refrigerante

- HomuHanbHas noteps 3apsiakv oxnaxaatolen xuakoct - Nominaal verlies koelvloeistof - Perdita di carico nominale del fluido di raffreddamento - Perda de carga
nominal do meio de arrefecimento

- Macca annapata - Gewicht van het apparaat - Peso della macchina - Peso da maquina

- CucteMa oxnaxzaeHus - Koelgroep - Unita di raffreddamento - Unidade de arrefecimento

- Bbixog xwuakocTu - Uitgang water - Uscita dell'acqua - Saida de agua

O Pfesss

- Bxoa xwmakocTu - Ingang water - Ingresso acqua - Entrada de agua

MAXI - MakcuManbHbIi ypoBeHb XMAKOCTY - Maximale waterniveau - Livello massimo dell'acqua - Nivel maximo de agua

MINI - MUHUMarbHbIN YPOBEHb XMAKOCTW - Minimale waterniveau - Livello minimo dell’acqua - Nivel minimo de dgua
JInua, vcnonb3yloLume 31eKTPoKapAMOCTUMYISITOPbI, He AOMKHbI HAXOAUTLCS BENM3M AaHHOro annaparta. / Dragers van een pacemaker mogen niet in de buurt van het
apparaat verblijven. / I portatori di pacemaker non dovrebbero stare vicino a questo dispositivo. / Os utilizadores de pacemakers ndo devem permanecer perto deste
dispositivo.
- BHuMaHue! CunbHoe MarHuTHoe nosne. Jiuua, MMetoLwme akTUMBHbIE UM MacCVBHbIE MMMNAHTaTbl AOMMKHbI 6bITb MHOPMUpOBaHbI.- Let op! Sterk magnetisch veld.
Dragers van actieve of passieve implantaten moeten worden geinformeerd. - Attenzione! Forte campo magnetico. Le persone con impianti attivi o passivi devono essere
informate. - Cuidado! Forte campo magnético. As pessoas com implantes activos ou passivos devem ser informadas.

- He ucnonb3yiite annapat Ha ynuue. He ucronb3yiite annapat nog 6pbisramu BoAbl. - Gebruik het apparaat niet in de open lucht. Het apparaat niet gebruiken onder
spattend water. - Non usare la videocamera all’aperto. Non usare I'unita sotto I'acqua. - N&o utilizar a cdmara no exterior. Ndo utilizar a unidade debaixo de agua.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBaM EBpocotosa. [eknapaumns UE 0 cOOTBETCTBUM AOCTYMHa A1 MPOCMOTPa Ha HalleMm caliTe (ccbisika Ha 06MoxKe).
- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De E.U. verklaring van overeenstemming kunt u downloaden op onze website (adres vermeld op de oms-

lag).
- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita & disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).

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

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

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Ce) CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite).

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

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. [leknapaums Co) CMIM) AOCTYMHa ANst CKauMBaHUs Ha HaLeM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHOW CTpaHuLe).

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

- O material esta em conformidade com as directivas europeias. A Declaragdo de Conformidade da UE esta disponivel no nosso website (ver pagina de rosto).

IEC 62135-1
ISO 669:2016

- UcTouHuk cBapoyHoro Toka oTBevaeT HopMaM IEC62135-1 n EN ISO 669. - De lasstroombron is in overeenstemming met de normen IEC62135-1 en EN ISO 669. - II
generatore di corrente di saldatura & conforme alle norme IEC62135-1 e EN ISO 669. - A fonte de corrente de soldadura cumpre a norma IEC62135-1 e EN ISO 669.
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- Annapat oTBevaet Anpektuse 2013/35/UE. - Het apparaat voldoet aan de richtlijn 2013/35/UE. - Il dispositivo & conforme alla direttiva 2013/35/UE. - O dispositivo
estd em conformidade com a directiva 2013/35/UE.

- 9T0 060pyAOBaHUE MOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06L4Mii MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo € oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

- Este equipamento esta sujeito a recolha separada, em conformidade com a Directiva Europeia 2012/19/UE. N&o deitar no lixo doméstico!

- 3TOT annapaT NoANEXUT YTUIU3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Produto reciclavel que estd sujeito a uma instrugdo de classificagdo.

- 3Hak cooTBeTcTBUs EAC (EBpasuiickoe SKOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

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

- Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica Eurasiatica).

UK
CA

- MaTepuan cooTBETCTBYET TpeboBaHWAM BennkobputaHuu. 3asBeHrne 0 COOTBETCTBUM ANsi Bennko6puTaHum AOCTYMHO Ha HalweM Be6-caiiTe (CM. rMaBHylo CTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- O material esta em conformidade com os requisitos do Reino Unido. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel no nosso website (ver pagina de
rosto).

- WHdopmaums no TemnepaTtype (TepMo3alumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informagdo sobre temperatura (protecgdo térmica).
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