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T3 GYS AUTO « Coloque os parafusos manualmente
sem bloquea-los.

Parafusos
M5x12 (x8) —__, .

Nozes
M5x8 (x8)

Aparafuse todos os parafusos do suporte de
garrafa
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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

INSTRUCOES GERAIS

ﬁ || Estas instrucoes devem ser lidas e compreendidas antes de efetuar qualquer operacao.

Toda modificacdo ou manutengao ndo indicada no manual nao deve ser efetuada.

Todo dano corpdéreo 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 manutengao adequada do aparelho.

AMBIENTE

Este aparelho deve ser usado somente para operagdes de soldadura nos limites indicados no aparelho e/ou no manual
de instruc0es. E preciso respeitar as instrucdes relativas a seguranga. Em caso de uso inadequado ou perigoso, o fabri-
cante nao podera ser considerado responsavel.

A instalagdo deve ser usada em uma sala sem poeira, acido, gas inflamavel ou outras substancias corrosivas, bem como
para armazenamento. Garantir a circulacdo de ar durante o uso.

Faixas de temperaturas de funcionamento:
-10 e+40°C (+14 e +104°F)

Armazenamento -20 a +55 °C (-4 a +131 °F)
Umidade do ar

Menor ou igual a 50% a 40 ° C (104 ° F).
Menor ou igual @ 90% a 20 ° C (68 ° F).
Altitude:

Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés).

PROTEGAO PESSOAL E OUTROS

A soldadura por arco pode ser perigoso e causar ferimentos graves ou morte.

A soldadura expde as pessoas a uma fonte perigosa de calor, faiscas, campos eletromagnéticos (cuidado com o portador
de marca-passos), risco de eletrocussao, ruido e emissGes gasosas.

Para se proteger e aos outros, siga as seguintes instrugdes de seguranga:

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 protecdo de soldadura e / ou mascara de soldadura com um nivel de protecdo suficiente (varidvel de-
pendendo da aplicagdo). Proteja os olhos durante as operagoes de limpeza. As lentes de contato sao particularmente
proibidas.

As vezes, é necessario delinear as areas com cortinas a prova de fogo para proteger a area de corte dos raios de
arco, projecoes e residuos incandescentes.

Use um fone de ouvido contra ruido se o processo de soldadura atingir um nivel de ruido superior ao limite autori-
zado (da mesma forma para qualquer um na zona de soldadura).

© 0 e

Nunca remova a protegdo do carter da unidade fria quando a fonte de energia de soldadura estiver ativa, o fabricante
nao pode ser responsabilizado em caso de acidente.

As pecas que acabaram de ser soldadas estao quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Ao rea-
lizar a manutencdo da tocha, deve-se garantir que ela esteja fria o suficiente, aguardando pelo menos 10 minutos
antes de qualquer intervengdo. A unidade fria deve ser ligada ao usar uma tocha refrigerada a agua para garantir
gue o fluido ndo cause queimaduras.

E importante proteger a area de trabalho antes de sair para proteger pessoas e propriedades.

>
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FUMOS DE SOLDADURA E GAS

Os fumos, gases e poeira emitidos pelo soldadura sao perigosos para a saude. Ventilagdo suficiente
deve ser fornecida, a entrada forgada de ar é as vezes necessaria. Uma mascara de ar fresco pode ser

Q
uma solucao em caso de ventilacdo insuficiente.
:i Verifique se a sucgdo € eficaz, verificando-a com os padrdes de seguranca.

Atencao soldadura em ambientes de pequeno porte requer um monitoramento com distancia de seguranca. Além
disso, a soldadura de certos materiais contendo chumbo, cddmio, 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.

RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

Proteja totalmente a area de soldadura, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros

de distancia.
E!é Equipamentos de combate a incéndio devem estar presentes perto das operacdes de soldadura.

Cuidado com pulverizagdo de material ou faiscas quente e até mesmo através das rachaduras, eles podem causar um
incéndio ou explosao.

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.).

operacoes de moagem ndo deve ser dirigida para a fonte de energia de soldadura ou de materiais inflamaveis.

CILINDROS DE GAS

O gas que sai das garrafas pode ser uma fonte de sufocagdo se houver uma concentracdo no espaco
de soldagem (boa ventilagao).
O transporte deve ser feito com seguranca: garrafas fechadas e a fonte de corrente de solda extinta.
Eles devem ser armazenados verticalmente e mantidos por um suporte para limitar o risco de queda.
Feche a garrafa entre dois usos. Cuidado com variacOes de temperatura e exposi¢ao ao sol.

A A garrafa ndo deve entrar em contato com uma chama, um arco elétrico, uma tocha, um cabo de
massa ou qualquer outra fonte de calor ou incandescéncia.
Tenha cuidado para manté-lo longe de circuitos elétricos e de solda e nunca solde uma garrafa
pressurizada.
Atencdo ao abrir a valvula do cilindro, afaste a cabega da valvula e verifiqgue se o gas utilizado é
adequado para o processo de soldagem.

SEGURANCA ELETRICA

R e A rede elétrica usada deve sempre ter uma ligacdo a terra Use o tamanho fusivel recomendado na
tabela de classificagao.
Um choque elétrico pode ser uma fonte de sérios acidentes diretos ou indiretos, até fatais.

Nunca toque em partes energizadas dentro ou fora da fonte sobtensdo (tochas, alicates, cabos), pois elas estdo conec-
tadas ao circuito de corte.

Antes de abrir a fonte de corrente de soldadura, desconecte-a da rede e aguarde 2 minutos para que todos os capaci-
tores sejam descarregados.

Nao toque na tocha e no alicate de aterramento ao mesmo tempo.

Certifique-se de trocar os cabos, tochas se estiverem danificados, por pessoas qualificadas e autorizadas. Dimensione
a secao do cabo de acordo com a aplicagdo. Sempre use roupas secas em boas condicOes para isolar-se do circuito de
soldadura. Use sapatos isolantes, independentemente do local de trabalho.

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, por causa das perturbacGes conduzidas,
assim como irradiadas na freqliéncia radioelétrica.
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e Este material (T1 GYS AUTO & T3 GYS AUTO) é conforme a CEI 61000-3-12, com condigdo que
a poténcia de curto-circuito Ssc seja superior ou igual a 1.4 MVA no ponto de interface entre a
alimentacao do usuario e a rede publica de distribuigdo. E de responsabilidade do instalador ou do
usuario do aparelho de assegurar-se, e se necessario consultar o fornecedor da rede de distribuigdo,
gue o material seja conectado somente a uma alimentagdo com poténcia de curto-circuito Ssc
superior ou igual a 1.4 MVA

:DD » Este material (M1 GYS AUTO & M3 GYS AUTO ) ndo é conforme a CEI 61000-3-12 e é feito para ser

conectado a redes de baixa tensao particulares conectadas a rede publica de alimentacdo somente
no nivel 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, consultando o operador
da rede de distribuicdao, que o material possa ser conectado.

EMISSOES ELETRO-MAGNETICAS

A corrente elétrica que passa por qualquer condutor produz campos elétricos e magnéticos (EMF)

Q.
%\* localizados. A corrente de soldadura, gera um campo eletromagnético em torno do circuito de solda-
gy

dura e do material de soldadura.

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, restricGes de acesso para transeuntes ou
uma avaliacao de risco individual para soldadores

Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos para minimizar a exposicao a campos eletromagnéticos
do sistema de soldadura:

e posicione os cabos de soldadura juntos - prenda-os com um fixador, se possivel;

e posicione-se (tronco e cabeca) o mais longe possivel do circuito de soldadura;

e nunca envolva os cabos ao redor do corpo;

* Nao 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 pega a ser trabalhada o mais préximo possivel da area a ser soldada;

 ndo trabalhe perto da fonte de energia de corte, ndao se sente nela nem se apodie nela;

¢ nao soldar ao transportar a fonte de energia de soldadura ou o alimentador.

Os usuarios de marca-passo devem consultar um médico antes de usar este equipamento.
Exposicdo aos campos eletromagnéticos na soldadura pode ter outros efeitos na salide que ainda nao
sao conhecidos.

RECOMENDAGCOES PARA AVALIAR A AREA E INSTALACAO DE SOLDADURA

Descricao geral

O usuario é responsavel pela instalacdo e uso do equipamento de corte de arco de acordo com as instrucdes do
fabricante. Se forem detectados distUrbios eletromagnéticos, sera responsabilidade do usuario do equipamento de
soldadura por resisténcia resolver a situagdo com a assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa agdo
corretiva pode ser tdo simples como aterramento do circuito de soldadura. Em outros casos, pode ser necessario para
a construgdo de uma blindagem eletromagnética em torno da fonte de corrente de soldadura e a peca inteira com
montagem com filtros de entrada. Em todos os casos, os distlrbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até que nao
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 corte por arco de outros cabos de poténcia, controle,
sinalizagdo e telefone;

b) receptores e transmissores de radio e televisao;

(c) computadores e outros equipamentos de controle;

(d) equipamentos criticos de seguranga, por exemplo, protecao de equipamentos industriais;

(e) a saude das pessoas vizinhas, por exemplo, o uso de marca-passos ou aparelhos auditivos;

f) equipamento utilizado para calibracdo 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
protecao adicionais;

(h) a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser realizadas.
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O tamanho da area circundante a ser considerada depende da estrutura do edificio e outras atividades que acontecem
la. A drea circundante pode estender-se para além dos limites da instalacao.

Avaliagao da instalagdo de soldadura

Além da avaliacao da area, avaliagdo de sistemas de soldadura pode ser usado para identificar e resolver o caso de
perturbacdes. A avaliacao de emissdes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no Artigo 10 da CISPR 11:
2009. As medicOes in situ também podem ajudar a confirmar a eficacia das medidas de atenuagao.

RECOMENDACOES SOBRE METODOS DE REDUGCAO DE EMISSOES ELETROMAGNETICAS

a. Rede publica de energia : 0 equipamento de corte por arco deve ser conectado a rede de abastecimento publico de
acordo com as recomendacdes do fabricante. Se houver interferéncia, pode ser necessario tomar medidas preventivas
adicionais, tais como a filtragem do sistema de abastecimento publico. Considere proteger o cabo de alimentagdo em
um conduite de metal ou equivalente com equipamento de corte a arco instalado permanentemente. E necessario
assegurar a continuidade eléctrica da blindagem ao longo do seu comprimento. A blindagem deve ser conectada a fonte
de corrente de soldagem para garantir um bom contato elétrico entre o conduite e a carcaga da fonte de corrente de
corte.

b. Manutencdo do equipamento de soldagem ao arco: O equipamento de corte de arco deve estar sujeito
a manutencao de rotina, conforme recomendado pelo fabricante. Todas as portas de acesso, portas de servico e
capotas devem estar fechadas e devidamente travadas quando o equipamento de soldagem por arco estiver em uso.
O equipamento de soldagem por arco nao deve ser modificado de forma alguma, exceto pelas modificages e ajustes
mencionados nas instrugdes do fabricante. Em particular, o protetor de faiscas dos dispositivos de escorvamento e
estabilizacao do arco deve ser ajustado e mantido de acordo com as recomendacOes do fabricante.

c. Cabos de soldadura: Os cabos devem ser mantidos o mais curtos possivel, colocados proximos uns dos outros
perto do chao ou no chao.

d. Ligagao Eqiiipotencial: A ligagdo de todos os objetos de metal na drea circundante deve ser considerada. No
entanto, os objetos de metal ligados a pega 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 objetos de metal.

e. Ligacao a terra da peca a ser soldada: Quando a pega a ser soldada ndo esta ligada a terra por seguranga
elétrica ou por causa de seu tamanho e localizagdo, como & o caso, por exemplo, em estruturas de navios ou estruturas
metalicas de edificios, uma conexao que conecta a pega ao chdo pode, em alguns casos e nao sistematicamente, reduzir
as emissdes. Deve-se tomar cuidado para evitar a ligacao a terra de pegas que possam aumentar o risco de ferimentos
aos usuarios ou danificar outros equipamentos elétricos. Se necessario, a conexao da peca a ser soldada ao solo deve
ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexao direta, a conexao deve ser feita com um
capacitor adequado, escolhido de acordo com os regulamentos nacionais.

f. Protegdo e Blindagem: A protecdo seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na drea circundante
podem limitar os problemas de perturbagdo. A protecao de toda a area de soldadura pode ser considerada para
aplicagdes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DE FONTE DE CORRENTE DE SOLDADURA

Nao use cabos ou tocha para mover a fonte de alimentacao de soldagem. Deve ser movida em posigao
vertical.
Nao passe a fonte de energia sobre pessoas ou objetos.

INSTALACAO DO EQUIPAMENTO

e Coloque a fonte de energia de soldadura em um piso com uma inclinagdo maxima de 10 °.

¢ Forneca uma area suficiente para ventilar a fonte de energia de soldagem e acessar os controles.
e N3o use em ambientes com poeira metalica condutiva.

« A fonte de energia de soldadura deve ser protegida contra chuva e ndo exposta a luz solar direta.
» O material tem um indice de protecdo IP21, o que significa:

- protegdo contra 0 acesso a partes perigosas de corpos sélidos com um diametro> 12,5 mm e,

- protecdo contra queda vertical de gotas de agua

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao
uso inadequado e perigoso deste material.
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MANUTENGAO / CONSELHOS

A manutencao sé devem ser realizados por uma pessoa qualificada. Uma manutengao anual é recomendado.
/‘ Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No
interior, as tensdes e intensidades sdo altas e perigosas.
=> ¢ Regularmente retirar a tampa e limpar o pé usando um soprador. Aproveitar para verificar a fixacdao das
@D conexdes elétricas com uma ferramenta isolada e por pessoal qualificado.
Verifique regularmente o estado do cabo de alimentacdo. Se o cabo de alimentacao estiver danificado, deve
ser substituido pelo fabricante, pelo seu servico pds-venda ou por uma pessoa com qualificagdes semelhantes,
para evitar perigos.
e Deixe as venezianas da fonte de solda livres para a entrada e saida de ar.

RISCO DE FERIMENTOS RELACIONADOS COM COMPONENTES MOVEIS.

Os carreteis sdo equipados com pecas moveis que podem prender as maos, cabelos, roupas ou ferra-

mentas e causar ferimentos!
% * N3o coloque a mao para girar ou componentes ou pegas para a unidade em movimento!

« Certifique-se de que as tampas do carter ou as coberturas de protecdo permanecam fechadas durante
a operagao!
* N3o use luvas ao enfiar o fio de adicdo e trocar a bobina do fio de enchimento.

Diametro minimo e maximo do arame de adicao : @ 0,6 - @ 0,8 - @ 1,0 mm

Faixa de velocidade atribuida : 1 m/min a 15 m/min

Pressao maxima do gas: 0,5 MPa (5 bars).

MANUAL

DESCRICAO

Obrigado pela sua escolha! Para obter o maximo proveito do seu dispositivo, leia atentamente o seguinte: O M1 GYS
auto, o T1 GYS auto, 0 M3 GYS auto e o T3GYS auto sdo dispositivos de soldadura semi-automatica «synergic» sobre
rodas, ventilada para soldagem (MIG ou MAG). Sdo recomendados para a soldagem de agos, inox, aluminios e para a
brasagem de acos de alta resisténcia com fios CuSi e CuAl (ideais em reparacdo de carrocaria). Seu ajuste é rapido
e facil gracas a funcao « velocidade de fio Synergic «. O T1 e o T3 GYS auto operam em uma fonte de alimentacdo
trifasica de 400V ou trifasica de 230V / 400V para o T1 GYS auto DV e T3 GYS auto DV. O M1 e M3 GYS auto operam
em 230V monofasico ou 208 / 240V monofasico para M1 208 / 240V e M3 208 / 240V.

FONTE DE ALIMENTAGAO

A corrente efetiva absorvida (I1eff) é indicada no dispositivo para condicdes maximas de uso Verifiqgue se a fonte de
alimentacao e suas protegbes (fusivel e / ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente requerida durante seu uso. O
dispositivo deve ser colocado de modo tal que a ficha do cabo da tomada esteja acessivel.

- Estes conjuntos sao fornecidos com uma tomada 16A de tipo Rs-015 CEE.
- Os M1 et M3 GYS AUTO devem ser conectados a um soquete monofasico de 230 V COM terra protegida por um Dis-
juntor 16A retardado e diferencial 30maA.

- O T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV e T3 GYS auto DV devem ser conectados a um soquete 400V trifasico
COM terra protegido por um disjuntor 16A retardado e diferencial de 30mA. Nao use um cabo de extensdo com se¢ao
transversal menor que 2,5 mm?2.

- Apenas para T1 GYS auto DV e T3 GYS auto DV: fonte de alimentacdo 230V trifasico, ATENCAO: este dispositivo é
pré-montado de fabrica em 400V trifasico. Se a sua instalacdo elétrica for de 230V trifasica, modifique a conexao da
placa de terminais dentro da estagdo. A manutencao sé devem ser realizados por uma pessoa qualificada. Para fazer
isso, consulte o diagrama de conexdo de 230V dentro da estac¢do. A fonte de alimentacao deve ser protegida por um
disjuntor de 16 A e um diferencial de 30 mA. (Ver o diagrama de fiacao no final do manual)

- Para M1 auto GYS 208 / 240V e M3 GYS auto 208 / 240V: fonte de alimentacao 208V monofasica, ATENCAO: este
dispositivo vem equipado fabrica 240V monofasica. Se a sua instalacdo elétrica for de 208V monofasica, modifique a
conexao da placa de terminais dentro da estacdo. A manutencao sé devem ser realizados por uma pessoa qualificada.
Para fazer isso, consulte o diagrama de conexao de 208V dentro da estagdo. A fonte de alimentagdo deve ser protegida
por um disjuntor de 16 A e um diferencial de 30 mA. (Veja o diagrama de fiacao no final do manual)
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DESCRICAO DO APARELHO (FIG. 1 E 2)
1 - Interruptor ON / OFF

2- Ajustamento de poténcia com um interruptor 7 posi-
¢Oes: ajusta a tensdo de soldagem na saida do gerador.
O ajuste da tensao de saida é proporcional a espessura
da peca a ser soldada (fig. 6)

3- Teclado de configuragdo de parametros de soldagem
(modo manual ou automatico).

9- Porta-garrafas (max 1 garrafa 4m3 para M1 GYS AUTO
e t1 GYS AUTO e max 2 garrafas de 4m3 para T3 GYS
AUTO, e M3 GYS AUTO).

10- Cadeia para armazenar cilindros de gas. Atencdo:
fixar a garrafa!

11- Suporte da bobina @ 200/300 mm.

12- Eletrovalvula Tocha 1.

4A- Conexoes de tocha padrao europeus.
X padr Hropeu 13- Suporte do cabo da tocha traseira.

5- Conector de controle do Spool Gun. Para os T3 GYS AUTO :

6- Suporte as tochas frontal.

7- Cabo de alimentagao (2m M1 GYS AUTO, 3m T1 GYS
AUTO, 6m T3 GYS AUTO e M3 GYS AUTO).

8- Saida pinca de massa para T1 GYS AUTO e M1 GYS
AUTO, cabo de massa com pinga 200A para T3 GYS
AUTO e M3 GYS AUTO.

4B- Conexdes potencia tocha spool gun.
14- Valvula solendide Tocha 2.
15- Suporte de bobina @ 200mm.

16- Eletrovalvula tocha spool gun.

17- Moto-carretéis.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACO / INOX (MODO MAG) (FIG-3-A)

Esses dispositivos podem soldar fios de aco e aco inoxidavel de 0,6 / 0,8 e 1. (fig 3A) Este dispositivo é fornecido como
padrao para trabalhar com fio de aco ou aco inoxidavel @ 0.8. Ao usar um fio de diametro 0,6, o tubo de contato deve
ser trocado. A roldana do Moto-Carretel € uma roldana reversivel 0,6 / 0,8. Neste caso, posicione-o de forma que fique
com 0,6 mm no lado visivel da roldana. O uso de aco ou aco inoxidavel requer um gas especifico para a soldagem de
argobnio + CO2 (Ar + CO2) A proporcao de CO2 varia de acordo com o uso. Para a escolha do gas, procurar aconselha-
mento de um distribuidor de gas. O fluxo de gas, em aco, é entre 8 e 12 L / min, dependendo do ambiente e experiéncia
do soldador.

SOLDAGEM SEMI-AUTOMATICA DE ALUMINIO (FIG-3)

Esses dispositivos podem soldar fios de aluminio de 0,8 e 1 mm. (fig 3B). O uso para aluminio requer um gas de argbnio

puro (Ar). Para a escolha do gas, procurar aconselhamento de um distribuidor de gas. O fluxo de gas, em aluminio, é

entre 15 e 25 L / min, dependendo do ambiente e experiéncia do soldador. Abaixo das diferengas entre o uso de solda

de ago e solda de aluminio:

- A pressao das roldanas do carretel motorizado sobre o fio: coloque um minimo de pressdo para nao esmagar o fio.

- Tubo capilar: remova o tubo capilar antes de conectar a tocha aluminio com uma bainha de Teflao.

- Tocha: use uma tocha especial aluminio. Esta tocha aluminio tem uma bainha Teflao para reduzir o atrito. Nao corte a
bainha na extremidade da conexao Esta bainha serve para guiar o fio a partir das roldanas (figure 3-B)

- Tubo de contato: use um tubo de contato ESPECIAL aluminio adaptado ao didmetro do fio.

SOLDAGEM SEMI-AUTOMATICA DE AGOS DE ALTA RESISTENCIA

Estes dispositivos sao recomendados pelos fabricantes de automdveis para brasagem de chapas metalicas de alta
resisténcia com fio de cuprosilicio CusI3 ou Cuproaluminium CuAl8 (@ 0.8mm e @ 1mm). O soldador deve usar um gas
neutro: argdnio puro (Ar). Para a escolha do gas, procurar aconselhamento de um distribuidor de gas. O fluxo de gas
situa-se entre 15 e 25 L / min.

CONEXAO DE GAS (FIG. 2)

Aparafuse o regulador de pressdo no cilindro de gas (o regulador de pressdo ndo é fornecido com a estacao). Para
uso com uma ou duas garrafas de gas. Para conectar 2 cilindros de gas as 3 tochas, corte o tubo em 3 e conecte 1 Y.
(fig. 2C) Para conectar um Unico cilindro de gas as 3 tochas, corte o tubo em 4 e conecte 2 Y. Conecte cada cilindro
nas valvulas solendides na seguinte ordem:

- valvula solenoide T1 na parte superior esquerda (fig. 2B: 13)

- valvula solenoide Spool gun na parte superior direita (fig. 2B: 17)

- valvula solendide T3 na parte inferior (fig. 2B: 16)

Para evitar fugas de gas, use os colares fornecidos com o aparelho.

11
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PROCEDIMENTO PARA MONTAGEM DE BOBINAS E TOCHAS (FIGURA 4)
Abra a escotilha da estagao.

Posicionamento da bobina tendo em conta o pino de acionamento (fig 4:2) do suporte da bobina.

Coloque o freio na bobina(fig 4:3) para evitar a parada da solda quando a inércia da bobina enrosque o fio. Em geral,

nao aperte demais! As roldanas fornecidas (fig 4:4) sao roldanas de aco com ranhura dupla (0,6/ 0,8 et 0,8/ 1). A

marca legivel na roldana é a usada. Para um fio de @ 0,8 mm, use a ranhura @ 0,8. Para o primeiro comissionamento:

- Solte o parafuso de fixagao da guia do fio (fig. 4: 6)

- Para regular a moleta das roldanas de pressao (5), proceda da seguinte forma: Desaperte ao maximo, acione o motor
pressionando o gatilho da tocha, aperte a moleta enquanto mantém o gatilho pressionado. Dobrar o fio na saida do
bocal. Coloque um dedo sobre o fio dobrado para impedi-lo de avancar. O ajuste do aperto € bom quando as roldanas
deslizam no fio, mesmo que o fio esteja bloqueado na extremidade da tocha.

- Escolha o diametro do tubo de contato no final da tocha. Use um tubo de contato adaptado ao didmetro do fio usado.
A configuracdo da corrente: a moleta das roldanas (fig. 4: 5) na escala 3 para 0 aco e 2 para o aluminio.Nb: para o
fio de aluminio colocar um minimo de pressdo de modo a ndo esmagar o fio.

ESCOLHA DE BOBINAS
Configuracoes possiveis:

: Tocha 1 Tocha 2 | Spool gun .
tlpO de arame T1,T3,M1,M3 T3/M3 Tli)/T3/Mlg/M3 Gas
@ 300
Ago @ 200 X X L
argdnio
@ 100 X + CO2
. @200 X X
INOX
@100 X
CuSi3 @200 X X
CuAlI8 @200
Alu @ 300 x* Argbnio
AMg5 | @ 200 X* X* puro
AISi5 @100 X
AlSi12 @ 100 X
* Prever uma bainha de Teflao e um tubo especial de contato de aluminio Tirar o tubo capilar.

TECLADO DE CONTROLE (FIG. 5)

1- Escolha do modo de soldagem:

- Normal (2T): soldagem standard 2 tempos

- DELAY: funcdo «ponto de cadeia», com ajuste do dia-
metro da intermiténcia do ponto

- SPOT: funcao de enchimento / spot, com ajuste do
diametro do ponto.

5- Modo Synergic: )
Ajuste o potenciémetro (2) no meio da zona «SINERGICA
OTIMA».

Neste modo, a estacdo determina a velocidade ideal do
arame a partir de 3 parametros:

- Tensao

- diametro do fio

2- Ajuste de velocidade:
Potenciémetro para ajustar a velocidade do fio. A veloci-
dade varia de 1 a 15m / minuto.

3- Potencidometro de ajuste SPOT / DELAY.

4- Modo manual:
No modo manual, a velocidade de alimentagao do fio é
determinada pelo usuario ajustando o potenciémetro (2).

MODO «MANUAL>» (FIG. 5)

Para ajustar a sua estacao, proceda da seguinte forma:

- matéria do fio. E possivel ajustar a velocidade do
arame +/- Na posicao Normal (2T), 2 modos sao pro-
posta para facilitar o ajuste do dispositivo: Manual ou
Sinérgic.

6- Indicador de protegdo térmica no teclado: indica uma
quebra térmica quando o aparelho é usado intensiva-
mente (corte a varios minutos).

- Escolha a tensdo de soldadura com o interruptor 7 posicdes: posicao 1 para chapa de 0,6 mm e posicdo 7 para

chapa de 4 mm
- Ajuste a velocidade do fio usando potenciometro (2)

Dica:

empurrar a tocha.

O ajuste da velocidade do fio € muitas vezes «ruido»: o arco deve ser estavel e ter muito pouco crepitar. Se a
velocidade for muito baixa, o arco ndo € continuo. Se a velocidade for demasiado alta, o arco crepita e o fio tende a
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MODO «SINERGIC» (FIG. 5)

Gragas a esta funcdo, ndo é necessario ajustar a velocidade do fio.

Para fazer isso:

- Posicione o potenciometro (2) fio de velocidade no meio do «Optimal Synergic»

- Selecione:

- a matéria do fio (5)

- O diametro do fio (5)

- A poténcia (interruptor 7 posicGes em face frontal) Para selecionar a posicdo apropriada de acordo com a espessura
a ser soldada, consulte a tabela (fig-6).

Desta combinagdo de parametros, o dispositivo determina a velocidade 6tima do arame e o aparelho esta pronto
para soldar. E entao possivel ajustar a velocidade do fio, se necessario + ou - gragas ao potenciometro (2). Para cada
tocha, as ultimas configuracbes de soldagem sdo armazenadas (diametro do fio, tipo de fio, modo).

Selecdo do GAS (somente para soldagem de aco): No modo sinérgico, a estacdo determina os parametros de
soldagem de acordo com o gas utilizado. Por padrao, na soldagem de aco, a estacdo é,conﬁgurada como «argonio
+ CO2». Para mudar o gas e configurar a estacdo no modo CO2 ou retornar ao modo Argon + CO2, proceda da
seguinte forma:

1 - Pressione o botdo «Tipo» por 5 segundos até que o teclado se apague e solte o botdo.

2-Dentro de 5 segundos escolha a configuracao desejada com o botdo: «escolha modo» :

-Normal (2T) => Argbnio + CO2 (configuragdo padrdo)

-Delay => C0O2 100%

3 - A validagdo é feita pela tecla «Type» ou aguardando um prazo de 5 segundos.

4 - Uma vez validada, a estacao retorna ao modo de operacao normal e a modificacdo permanece salva mesmo
apods a estacdo estar desligada.

MODO SPOT (FIG. 5)
Esta funcao permite a soldadura por pontos. Para ajustar a duracao do ponto, use o potenciometro (3).

MODO DELAY (FIG 5)

Para fazer o seu trabalho «ponto de cadeia» ajuste o potencidmetro (3). Esta fungdo permite soldar chapas de aco
ou aluminio muito finas, limitando o risco de perfuragdo e deformacdo da chapa (especialmente para a soldagem de
aluminio).

SPOOL GUN (OPCAO)

Visao geral e funcionamento da tocha spool gun

- A tocha spool gun é montada no conector da tocha.

- O spool gun funciona no modo Manual ou Sinérgico.

- No modo manual ou sinérgico, apenas o botdo de ajuste da velocidade do fio descentrado na tocha esta ativo (o
potenciémetro de velocidade do fio estd inativo).

- Modo sinérgico:

- Coloque o botdo de velocidade do fio da tocha no centro de sua faixa e ajuste, se necessario.

1- Botdo de abertura / fechamento do capo

2- Porca de fixacao da bobina

3- Porca do freio da bobina (ndo aperte demais)
4- Parafuso de ajuste da tensao das roldanas

5- Botdo de Ajuste da Velocidade da Rosca

Procedimento de montagem de bobina:

- Abra o cap0, remova a porca de fixacdo (nb: nenhum parafuso invertido)

- Aperte a porca do freio para dobrar o eixo da bobina (ndo aperte demais)

- Insira sua bobina

- Inserir o fio nas roldanas aplicar uma pressao ao «parafuso de ajuste tensao roldanas».

- Retire o fio da tocha enrolando a bobina.

- Remova a tocha.

- Conecte o conector de alimentagdo da bobina ao conector da tocha 1.
- Ligar o conector de controle e potencia do Spool Gun.
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CONSELHO E PROTECAO TERMICA

- Respeite as regras classicas de soldagem.

- Deixar a grade de ventilagdo do aparelho livre para a entrada e saida de ar.
- Deixe o aparelho ligado apds a soldadura para permitir o arrefecimento.

- Protecdo térmica: o indicador acende e o tempo de resfriamento é de alguns minutos, dependendo da temperatura

ambiente.

SINTOMAS
O fluxo do fio de solda nao é constante.

CAUSAS POSSIVEIS
Raspaduras obstruem o orificio.

SOLUCOES

Limpe o tubo de contato ou troque-o e
substitua o produto antiaderente. Ref:
041806

O fio patina nas roldanas.

Verifique a pressao das roldanas ou subs-
titua-as.

Didmetro do fio ndo em conformidade
com a roldana.

Bainha da guia do fio na tocha impropria.

O motor do desenrolamento nao funciona.

Freio da bobina ou roldana apertado de
mais

Solte o freio e as roldanas

Problema de alimentagao

Verifique se o botdo de comissionamento
€ a posicao ligada.

Alimentagdo de arame errado.

Bainha de guia de arame sujo ou danifi-
cado.

Limpe ou substitua.

Freio da bobina apertado de mais

Solte o freio.

Sem corrente de soldagem.

Ma conexao da tomada de alimentagdo.

Veja a conexao do plugue e veja se o
plugue é alimentado com 3 fases.

Conexao de massa ruim.

Verifique o cabo de massa (conexao e
condicdo da pinca).

Contator de potencia inoperante.

Verifique o gatilho na tocha. Verifique o
contator de energia.

O fio preso depois das roldanas

Bainha de guia de arame esmagada.

Verifique a bainha e o corpo da tocha.

Bloqueio do fio na tocha.

Substitua ou limpe.

Nenhum tubo capilar (ago)

Verifique a presenga do tubo capilar.

Parafuso de ajuste das roldanas apertado
demais

Verifique a configuragdo das roldanas: 3
para fio de aco ou cobre e 2 para fio de
aluminio

Velocidade de fio muito alta.

Reduza a velocidade do fio

O corddo de solda é poroso.

O fluxo de gas ¢ insuficiente.

Faixa de ajuste de 15 a 20 | / min. Limpe
0 metal base.

Garrafa de gas vazia.

Substitua-o.

Qualidade de gas insatisfatdria.

Substitua-o.

Circulagdo de ar ou influéncia do vento.

Evite correntes de ar, proteja a area de
soldagem.

Bico de gas muito sujo.

Limpe o bico de gas ou substitua-o.

Ma qualidade do fio.

Use um fio adequado para a soldagem
MIG-MAG.

Estado da superficie a ser soldada de
baixa qualidade (ferrugem, etc.).

Limpe a pega antes de soldar

Particulas de faiscas muito importantes.

Tensdo do arco muito baixa ou muito alta.

Veja os parametros de soldagem.

Conexao de massa ruim.

Verificar e posicionar a pinga de massa
0 mais préximo possivel da area a ser
soldada

gas de protecdo insuficiente.

Ajuste o fluxo de gas.

Nenhum gas na saida da tocha

Conexdo de gas ruim

Veja se a conexdo de gas ao lado do
motor estd conectada corretamente. Veri-
figue 0 manémetro e as eletrovalvulas

O Spool Gun ndo funciona

Problema de conexao

Verifique as conexdes da tocha (conector
de alimentagdo e conector de controle)
Verifique o gatilho da tocha

No modo Spool Gun, o corddao de solda
ndo € regular

O parafuso de ajuste de tensdo das rol-
danas esta muito apertado. Posicdo errada
do botdo de ajuste remoto da velocidade
do fio na spool gun.

Solte o parafuso de ajuste de tensdo das
roldanas Ajuste a velocidade do fio com
o botdo de ajuste da velocidade do fio do
spool gun




M1-T1&M3-T3GYS AUTO

GARANTIA

A garantia cobre todo defeitos ou vicios de fabricacdo durante 2 ano, a partir da data de compra (pegas e mao de
obra).

A garantia nao cobre:

¢ Qualquer outra avaria causada pelo transporte.

¢ O desgaste normal das pecas (Ex. : cabos, alicates, etc.).

» Os incidentes causados pelo uso incorreto (erro de alimentagdo, quedas, desmontagem).
e As avarias ligadas ao ambiente (poluigdo, 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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ESQUEMA ELETRICO

T1 GYS AUTO
M1 GYS AUTO T1 GYS AUTO DV
M3 GYS AUTO T3 GYS AUTO
T3 GYS AUTO DV
Primaire / Primary / Primar / Primario / MNMepBu4ka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Ten- 230V 1~ 400 V 3~
sion de red eléctrica / HanpspkeHue nutanus / Voedingsspanning / Tensione 208/240V 1~
di alimentazione (USA) 400/ 230 V 3~ (DV)
Frequence secte_ur/ Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa 50 Hz / 60 Hz 50 Hz / 60 Hz
cetun / Frequentie sector / Frequenza settore
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskui1 400V : 10 A
npeaoxpaHuTens npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiun- 16 A

tore

230V : 16 A (DV)

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio /

HanpsikeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto 17V~ 35V 16V~285V
Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitss-

trom (I,) / Corriente de salida nominal (I,) / HoMuHanbHbIi BbixoaHOM ToK (I,) 25A~140A 25A~140A
/ Nominale uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) /

entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YC/10BHOE BbIXOAHbIE HAMPSXKEHNS o N
(U2) / Tensidn de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning 1525V~ 21V 1525V~ 21V
(U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C (10

min) MB% npu 40°C (10 MuH) 100% 60 A 60 A
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.

Duty cycle at 40°C (10 min) Inschakelduur bij 40°C (10

Standard EN60974-1. min) 60% 80 A 80 A
Einschaltdauer @ 40°C (10 min) | Norm EN60974-1.

EN60974-1-Norm Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min) | Norma EN60974-1. 15% 140 A 140 A
Norma EN60974-1

Other

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur
/ Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstemperatuur /
Temperatura di funzionamento

-10°C / +40°C

-10°C/ +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura
de almacenaje / TemnepaTypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di
stoccaggio

-20°C / +55°C

-20°C/ +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb
3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

IP 21

P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones
(LxIxh) / Pasmepsbl (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

772 x 340 x 637 mm

772 x 340 x 637 mm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

50.5 kg

59.8 kg

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. / The machine has a specification with a “constant
current output” / Die Stromquelle besitzt eine flache Kennlinie. / La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana. /
MICTOYHMK CBapOYHOMO TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTMKY TUMA «MJIocKasi XapakTtepucTuka». / De stroombron beschrijft een
vlakke uitgangskarakteristiek. / La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante».
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M1-T1&M3-T3GYS AUTO

M1 GYS AUTO T1 GYSAUTO M3 GYSAUTO T3 GYS AUTO

1 | Cadeia de 80 centimetros 35067 35057

2 | Suporte de tocha traseira 98854 99026

3 | Suporte as tochas frontal 98853 99025

4 | Alga 56047

5 | Botdo de Ajuste da Velocidade fio 73009

6 Botdo SPOT-DELAY 73099

7 | Teclado de controle 51916

8 | Comutador1/0O 52460 52461 52460 52461
9 | Conector de pistola de carretel + feixe cartdo 71483

10 | Interruptor de posicdo 6-7 °1222 >1072 >1222 >1072

6 7 6 7

11 | Moto-carretéis (sem roldana) 51135
11a | Moto-carretéis (sem roldana) _ 51136

12 | Cabo de massa + terminal 21910 + 5502?53_?_455047
13 | Alicate de massa 250A 71116

14 | Cabo de alimentagio ULz 47 21469 21485
15 | Suporte bobina 5kg 71602

16 | Suporte bobina 15kg 71603

17 | Roda dianteira 71361

18 | Ponte de diodos 52188 52189 52188 52189
19 [ Indutdncia 96090 96088 96093 96088
20 | Termostato 52101

21 | Transformador B ot | os0ss Un oo 96086
22 | Ventilador 51014 51001 51014 51001
23 | Roda Diametro 200mm 71375

24 | Final do eixo 71382

25 | Eletrovalvula 71512

26 | Carta de controlo 97299 97091 97298 97134
27 | Cartdo de exibigdo 97273 97264 97287 97183
28 | Tubulagdo de gas 9(51%3)3 9(52?;3)2

29 | Colar 10,5 71225

30 | Capacitores 63450 - 63450 -
31 | Resisténcia 63499 - 63499 -
32 | Fusivel 1,25A 51359

33 | Contator 24V AC 10A 51114 51113 51114 51113
34 | Transformador de controle 230V : 92893 | 400 V : 92994 | 230 V : 92893 | 400 V : 92994

USA : 96101 DV 92981 USA : 96101 DV 92981

18




M1-T1&M3-T3GYS AUTO

ICONES
A Ampéres
\"} Volt
Hz Hertz

Soldagem MIG / MAG

S

Adequado para soldagem em um ambiente com maior risco de choque elétrico. a fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada
em tais premissas.

Corrente de soldadura continua

1.
50-60 Hz DD

Fonte de alimentagdo monofasica 50 ou 60Hz

3.
50-60 Hz DE[)

Fonte de alimentagdo trifasica de 50 ou 60Hza

Uo Tensdo sem carga Em alguns paises, U0 é chamado de TCO (veja CAN / CSA-W117.2).
U1 Tensdo de alimentagdo
I1max Corrente de alimentagdo nominal méxima de alimentagdo (valor eficaz)
T1eff A fonte de energia de soldagem estd em conformidade com as normas EN60974-1 / -10 e Classe A.
IEC 60974-1
IEC 60974 - 10 | A fonte de energia de soldagem estd em conformidade com as normas IEC60974-5.
Class A
IEC 60974-5 Fonte de energia da tecnologia do inversor que fornece uma corrente continua.
1~ o ]
<D Fonte de energia da tecnologia do inversor que fornece uma corrente continua.
(M1 & M3)
3~ -==
QD] Ciclo de trabalho de acordo com a norma EN60974-1 a 40°C (10 min)*
(TL&T3)
X(40°C) 12: corrente de soldadura convencional correspondente
12 U2: TensGes convencionais em cargas correspondentes

Dispositivo compativel com diretivas europeias A declaragdo de conformidade esta disponivel em nosso site.

Ce

Este produto esta sujeito a coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. N&o jogar no lixo doméstico.

Produto cujo fabricante participa na recuperagdo de embalagens, contribuindo para um sistema global de triagem, coleta seletiva e reciclagem
de residuos domésticos de embalagens.

Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagdo

Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica Eurasiatica).

EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

Entrada gas
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ESQUEMA ELETRICO

M1 GYS AUTO 208/240V
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M1-T1&M3-T3GYS AUTO

ACESSORIOS
1 x1
x1 x2 X x10 x3 G
Q@ _, @~
M1 GYS AUTO / T1 GYS AUTO / M3 GYS AUTO / T3 GYS AUTO
2100 9P 2200 300 06-10
. 086593 (20.6) | 086111 (00.6) | 086166 (20.6) 041905 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 486609 (50.8) | 086128 (208) | 086227 (00.8) 041912 (20.8)
i 041424
Inox/Stainless/ | oce16 008) | 086326 (00.8) - 042353 (20.6/0.8) 041592 (150A - 3m) 30L/min
Edelstahl 042360 (20.8/1.0) | (20.6/0.8 - 3m) 041515 008 | oarars | 041622 (FR)
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) - (008) 041646 (UK)
041219 (DE)
CuAl8 - 086661 (20.8) -
Alu (AIMg5) | 086548 (20.8) | 086555 (20.8) - 042377 (20.8/1.0) (g%“glf’é’fm (lgg/i“_%zm) 041059 (20.8)
Alu (AISi5) 086685 (0.8)
Alu (AISi12) 086678 (0.8)
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Torche MB15 (150A)
Bombe antiperle
/Anti-spatter spray

Ref. 041806
Spool Gun
Ref. 041486
Coffret accessoires Ref. 043787
/ Accessories box 250A-3m
Ref. 041226 25mm?2
Couverture antichaleur
GYSMATIC9/13 /Heat cover
Ref. 043909 Ref. 050204

GYS SAS
134 Boulevard des Loges — BP 4159
53941 SAINT BERTHEVIN — FRANCE




