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Dziekujemy za zakup urzadzenia GYS ! Przed instalacjg i rozruchem prosimy o uwazne zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg, aby unikngé
wypadkdéw przy pracy czy uszkodzenia urzadzenia.
GYS nie odpowiada za szkody na osobach czy urzadzeniach powstate w nastepujacych okolicznosciach :
- modyfikacja lub neutralizacja zabezpieczen,
- nierespektowanie zalecen niniejszej instrukcji,
- modyfikacja parametrow urzadzenia,
- uzytkowanie akcesoriow innych niz oryginalne, dostarczone przez GYS,
- nie respektowanie innych zalecen i zasad bezpieczenstwa i higieny pracy wtasciwych dla porzadku prawnego danego kraju, w ktérym
zainstalowano urzadzenie.

1- KONSTRUKCJA OGOLNA, ZASADY BEZPIECZENSTWA I ZALECENIA OGOLNE

Urzadzenie jest przeznaczone i skonstruowane do wykonywania nastepujacych operacji na karoseriach samochodowych :

- zgrzewanie punktowe blach za pomoca kleszczy pneumatycznych,

- zgrzewanie blach za pomoca pistoletu,

- przygrzewanie kotkéw, nitéw, podktadek, trzpieni, rynienek,

- usuwanie drobnych wgniotéw i odksztatcen w opcji pracy z mtotem bezwtadno$ciowym.

OGOLNE
1. Operator-uzytkownik maszyny powinien by¢ odpowiednio przeszkolony.
2. Utrzymanie urzadzenia i prace powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowany personel.
3. Operator odpowiada za stosowanie sie do zalecen producenta samochoddw w zakresie odpowiedniego zabezpieczenia elementow
elektrycznych i elektronicznych tj. komputer poktadowy, auto-radio, alarm, poduszki powietrzne itp.
4. Przed kazdg operacjg konserwacji lub naprawy urzadzenia nalezy odtgczy¢ instalacje sprezonego powietrza i upewnic sie czy w obiegu
nie ma powietrza pod ci$nieniem.
5. Elektrody, ramiona, i inne sasiadujace elementy mogq osiagng¢ wysoka temperature i pozostawac gorace dtugo po wylaczeniu
urzadzenia, nalezy uwazac na ryzyko powaznych oparzen !
6. Nalezy zapewni¢ odpowiednig, regularng i prewencyjna konserwacje urzadzenia.
ELEKTRYCZNOSC
. Upewnic sie czy kabel uziemiajacy jest w dobrym stanie i czy maszyna jest wiasciwie podtaczona do uziemienia.
. Upewnic¢ sie, czy stanowisko pracy jest whasciwie uziemione.
. Unikac¢ dotykania przez operatora metalowych czesci do zgrzewania bez zabezpieczen lub w wilgotnym kombinezonie.
. Nalezy unikac kontaktu z elementem spawanym.
. Nie zgrzewac w srodowisku wilgotnym lub przy podtozu zawilgoconym.
. Nie uzywac uszkodzonych lub nadmiernie zuzytych kabli. Upewni¢ sie, czy izolacja kabli jest w odpowiednim stanie, czy kable sg dobrze
zaizolowane i czy koncéwki sa dobrze zmontowane oraz czy nie ma nieszczelnosci w uktadzie chtodzenia
7. Przed kontrolg, naprawg lub konserwacjg urzadzenia upewnic sie, czy kable zasilajgce sg odtaczone od gniazd.
ZABEZPIECZENIE CIALA I WZROKU

1. Uzytkownik powinien by¢ wiasciwie zabezpieczony przed iskrami i odpryskami drobnych metalowych czesci przez odpowiednie
srodki ochronne jak rekawice skorzane, fartuch skorzany, buty ochronne, maska i okulary ochronne. Dodatkowo, w czasie operacji
polerowania lub usuwania drobnych wgniotéw operator powinien stosowac $rodki ochrony stuchu.
2. Sifa Sciskania miedzy elektrodami moze siegac 550 daN. Wszystkie czesci ciata winny by¢ odpowiednio oddalone od ruchomych czesci
cegdw, a w szczegdlnosci palce od koncdwek i elektrod dla unikniecia ryzyka wypadku.
3. W czasie pracy nie nosi¢ zegarka, obraczki, sygnetow czy innej bizuterii z materiatdw przewodzacych — mogg by¢ powodem
powaznego oparzenia.
4. Wszystkie ekrany zabezpieczajgce powinny by¢ na migjscu i w dobrym stanie ; nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ srodowisko pracy w
poblizu urzadzenia przed odpryskami.

Ul A WN =

OCHRONA PRZECIWPOZAROWA
1. Uwazac, aby iskry nie spowodowaty pozaru, zwlaszcza w poblizu materiatéw tatwopalnych.
2. Upewnic sig, czy gasnice sg w poblizu operatora.
3. Urzadzenie winno by¢ zainstalowane w pomieszczeniu z odciggiem powietrza.
4. Nie spawac w poblizu pojemnikéw (nawet pustych) z paliwami, olejami, smarami czy innymi tatwopalnymi substancjami.
5. Nie spawac w pomieszczeniach, ktdrych powietrze moze zawierac tatwopalne gazy, oparypaliw, weglowodory i lakiery.
ZGODNOSC ELEKTRO-MAGNETYCZNA

Sprawdzi¢ w poblizu urzadzenia :

- czy nie ma innych kabli zasilajgcych lub kabli do linii diagnostycznych, kabli telefonicznych, instalacji radiowo-telewizyjnych, zegaréw,
telefondwkomdrkowych, kart magnetycznych, komputerdw i innych urzadzen elektronicznych ;

- czy nie ma innych kabli zasilajgcych lub kabli do linii diagnostycznych, kabli telefonicznych, instalacji radiowo-telewizyjnych, zegardw,
telefondw komoérkowych, kart magnetycznych , komputerdw i innych urzadzen elektronicznych ;
W przypadku sasiedztwa innych urzadzen pracujgcych w poblizu nalezy zapewni¢ odpowiednie Srodki zabezpieczajace.

Dla zabezpieczenia elektronicznych podzespotéw samochodu zaleca sie :

- odfgczy¢ akumulator.

- odtgczyc elektroniczny modut sterowania poduszka powietrzng (air-bag).

- odfgczy¢ wszystkie inne moduty elektroniczne, odtozy¢ je w inne miejsce, jesli znajdujg sie w strefie spawania.
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ZASILANIE

e To urzadzenie jest przeznaczone do uzytku w tréjfazowym gniezdzie elektrycznym 380 V / 400 V (50-60 Hz)
czteroprzewodowym, z przewodem neutralnym potgczonym z uziemieniem, z wytgcznikiem zwtocznym tukowym D 32 A, 40 A
lub 50 A (lub bezpiecznikiem typu aM). Staty pobor pradu (I1p lub ILp) jest podany w rozdziale "Charakterystyka elektryczna"
W niniejszej instrukcji i odpowiada maksymalnym warunkom pracy. Sprawdz, czy zasilanie i jego zabezpieczenie (bezpiecznik
i/lub wytacznik automatyczny) sa zgodne z natezeniem pradu wymaganym do pracy. W niektorych krajach moze by¢
konieczna zmiana wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z urzgdzenia w maksymalnych warunkach.

- Zalecenie dotyczace przewodu zasilajgcego:

W celu ograniczenia spadku napiecia w linii zasilajgcej i unikniecia ryzyka roztaczenia zabezpieczen, nalezy bezwzglednie
podiaczy¢ urzadzenie do "specjalistycznego" gniazda. To gniazdo musi by¢ podtgczone do panelu elektrycznego i zasilac tylko
ten sprzet. Stopien ochrony musi by¢ okreslony z uwzglednieniem nastepujgcych ograniczen:

W celu wykorzystania petnej mocy urzadzenia, a w szczegdlnosci jego pracy na najwyzszych obrotach, zaleca sie
zapewnienie dedykowanej linii zasilajgcej zabezpieczonej 50A zwtocznym wytgcznikiem D-krzywym.

50A

Mozliwe jest jednak zastosowanie urzadzenia na linii zabezpieczonej wytgcznikiem zwtocznym tukowym 40 A. Podczas
40A | montazu grubszych elementow (> 4 mm), uzytkownik musi zachowac czas regeneracji wynoszacy co najmniej 30
sekund pomiedzy kazdym punktem spawania.

Mozliwe jest rowniez zastosowanie urzadzenia na linii zabezpieczonej wytgcznikiem zwtocznym tukowym 32 A,
32A | Jednakze, podczas montazu grubszych kabli (> 4 mm), uzytkownik musi zastosowa¢ czas odpoczynku wynoszacy co
najmniej 60 sekund pomiedzy kazdym punktem zgrzewania.

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

Kaliber zabezpieczenia Dtugosc linii elektrycznej Przekrdj przewodu linii elektroenergetycznej
394 < 100 m (30 ft) 10 mm2 (8 AWG)
> 100 m (30 ft) 16 mm2 (6 AWG)
40A < 50 m (15 ft) 10 mm2 (8 AWG)
> 50 m (15 ft) 16 mm2 (6 AWG)
S0A < 100 m (30 ft) 16 mm2 (6 AWG)
> 100 m (30 ft) 25 mmz2 (4 AWG)

Jesli uzywany jest przedtuzacz, musi on mie¢ dtugosc i przekrdj odpowiedni do napiecia urzadzenia. Nalezy uzywac
przedtuzacza zgodnego z przepisami krajowymi.

Kabel zasilajgcy Gniazdo 400 V / 3 fazy + uziemienie

L1: Faza 1 L3 : Faza 3
L2 : Faza 2 J?_ : Uziemienie (Zielone/Z6tte ou . Neutralne (nieuzywane)
zielone)

e Zrédto pradu spawania przejdzie w stan zabezpieczenia, jeéli napiecie zasilania bedzie nizsze lub wyzsze niz 15%
okreslonego napiecia (na wyswietlaczu klawiatury pojawi sie kod btedu). - W celu uzyskania najlepszej pracy urzadzenia
nalezy sprawdzi¢, czy obwod sprezonego powietrza moze dostarczy¢ 8 bardéw (116 Psi), a nastepnie podtaczyc¢ te sie¢
sprezonego powietrza do tylnej czesci maszyny. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w sieci pneumatycznej o ci$nieniu nizszym
niz 4 bar (58 Psi) lub wyzszym niz 10 bar (145 Psi).
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BP

Przednia cze$¢ obudowy

Czytnik
kart SD

¢, BODYPROTECTiromo i)

-

Wentylator z filtrem
przeciwpytowym

Uchwyt typu X (dla BP.LX lub BP.LCX)

Nakretki zaciskowe ramion

Kleszcze typu C (dla BP.LC lub BP.LCX)

Ramie ruchome

Dzwignia
blokowania/odblokowania ramion

Interfejs
Czlowiek / Maszyna

Bezpiecznik 32 A typ D Filtr pneumatyczny,

podtaczenie do sieci
sprezonego powietrza

Przycisk rozwarcia
uchwytu

\ Ve

Przycisk zacisku uchwytu

|

Przycisk B : Zdalna
regulacja grubosci
zgrzewanych blach

Przycisk A :
Zdalny wybor rodzaju
blach do zgrzewania

Przycisk zwarcia uchwytu /
zgrzewu
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Uchwyt typu C (BP.LC, BP.LCX) Zaciski typu X (BP.LX i BP.LCX)
Przymocowac raczke do lewej strony uchwytu. Przymocowa¢ uchwyt do prawej lub lewej strony
zacisku.

15 =
1 &
x10
Y=
M5x20
Wspornik chwytu > \ .
typu X ' £ .
. . ‘ M .
Uchwyt kabli (BP) —— — Nl
Wspornik uchwytu \ )
typu C ' e
. =
Uchwyt pistoletu > i}\
(BP)
L
V4
Kabel uziemiajacy ( BP.LX / BP.LC / BP.LCX) Altr pneumatyczny

Zamocowac miedziang ptytke na koncu przewodu Przymocowac ztaczke do filtra powietrza.

uziemiajgcego
Ten kabel uziemiajacy jest przeznaczony do stosowania z
pistoletem
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3- INSTALACJA I URUCHOMIENIE MASZYNY

Przed uruchomieniem
Przed uruchomieniem konieczne jest przeprowadzenie kontroli w celu zapewnienia poprawnego funkcjonowania maszyny :

- Sprawdzi¢ przekroj przewodu do gniazda przytgczeniowego : 4x6 mm?2, Jezeli dtugos$¢ kabla sieciowego przekracza 10m,
nalezy uzy¢ przekroju 10mmz2. Jesli przedtuzacz jest uzywany, nalezy przewidzie¢ przekréj wynoszacy 6mm?2 (10mmz2 jesli
dtugosc¢ zespotu kabli + przedtuzacz > a 10m).

- Podiaczy¢ gniazdo 3-fazowe + uziemienie (min. 32A) do kabla zasilania.

PHASE2

GYSPOT INVERTER
BP.LX
BP. LC
BP. LCX

CORDON SECTEUR

- UWAGA : dla unikniecia spadkéw napiecia, ktére mogg spowodowacé gorsza jakoS¢ zgrzanego punktu, nigdy nie przecigzac
linii energetycznej, stosowa¢ odpowiednie przekroje kabli i dba¢ o to, by podtaczenia do sieci nie byty zbyt oddalone od
bezpiecznika urzadzenia.

- Maszyna zasilana zbyt niskim pragdem nie zagwarantuje zgrzewéw o odpowiedniej jakosci.

- Sprawdzi¢ podiaczenie sprezonego powietrza — powietrze powinno by¢ suche, o cisnieniu min. 7 bardw, nastepnie podiaczyc
przewdd sprezonego powietrza do gniazda z tytu maszyny.

Maszyna nie powinna by¢ uzywana przy cisnieniu w sieci ponizej 3 barow.

Napeinianie zbiornika cieczy chlodzacej

Ptyn chtodzacy (lub ekwiwalent), zalecany przez GYS, musi by¢ stosowany obligatoryijnie.
(wiecej informacji na stronie: http://www.aqua-concept-gmbh.eu )

Uzywanie ptyndw chtodzacych innych niz zalecane, a w szczegdlnosci popularnych ptynéw chtodzacych samochodowych,
moze spowodowac zjawisko elektrolizy i osadzanie sie czastek statych w ukfadzie chtodzenia maszyny, a przez to pogarszac
chtodzenie urzadzenia, wiacznie do zatkania przewoddéw chtodniczych — GYS nie odpowiada w ramach $wiadczen
gwarancyjnych za uszkodzenia maszyny spowodowanych uzywaniem innych ptyndw niz zalecany.

Czysty ptyn chtodzacy zapewnia ochrone przed mrozem do -20°C. Mozna go rozcienczy¢, ale tylko wodg demineralizowang;
nie uzywac wody z kranu do rozcienczania ptynu chtodzacego! W kazdym przypadku nalezy uzy¢ co najmniej jednej puszki 10-
litrowej, aby zapewni¢ minimalng ochrone uktadu chtodzenia.

30 litréw ptynu chtodzacego ochrona przeciwmrozowa do -20°C
20 litréw ptynu chtodzacego + 10 litréw wody demineralizowanej ochrona przeciwmrozowa do -13°C
10 litréw ptynu chtodzacego + 20 tréw wody demineralizowanej ochrona przeciwmrozowa do -5°C

Uszkodzenia maszyny spowodowane dziataniem mrozu nie bedg uwzgledniane w ramach gwarancji.

Aby napeic¢ zbiornik ptynu chtodzacego, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
- Ustawi¢ kleszcze pneumatyczne w uchwycie
- Nala¢ 30 litrow ptynu az do osiaggniecia poziomu w polowie podziatki wskaznika poziomu
chlodziwa.

Zasady bezpieczenstwa dotyczace stosowania chtodziwa:

- w razie kontaktu z okiem, usung¢ ewentualne soczewki kontaktowe i obficie przemy¢ oczy czystg woda przez
kilka minut ; w razie problemdw skontaktowac sie z lekarzem ;.

- w razie kontaktu z okiem, usuna¢ ewentualne soczewki kontaktowe i obficie przemyé oczy czystg woda przez
kilka minut ; w razie problemdw skontaktowac sie z lekarzem ;

- w razie potkniecia, obficie wyptukac jame ustng czystg woda, pi¢ duzo czystej wody i skontaktowac sie z
lekarzem.



http://www.aqua-concept-gmbh.eu/

GYSFoT IBIP

INVERTER

Konserwacja :
Ptyn chtodzacy wymieniac co 2 lata. Dla oprdznienia zbiornika ze starego ptynu postepowac jak nastepuje :
- Upewnic sie, czy ramie jest zamocowane w uchwycie typu C ;

- Wybrac¢ tryb regulacji uchwytu w menu urzadzenia ;

- Wyciggnac elektrode z korpusu uchwytu ;

- Odpowiednio umiejscowi¢ uchwyt tak, aby sptywajacy stary ptyn sptywat do podstawionego pojemnika ;
- Wybrac tryb normalny NORMAL w menu urzadzenia ;

- Nacisng¢ na przycisk zgrzewania na kleszczach, pompa wiaczy sie i ptyn bedzie sptywat przez otwor
mocowania elektrody ;

- Przy braku zgrzewania/wymontowanej elektrodzie, pompa zatrzymuje sie automatycznie co 2 minuty —
trzeba wtedy ponownie nacisna¢ na przycisk zgrzewania i tak kilkakrotnie, az do catkowitego

oproznienia zbiornika ze starego ptynu ;

- Po oprdznieniu zbiornika powrdci¢ do ustawienia regulacji uchwytu w menu i zatozy¢ elektrode na uchwyt ;
- Napeti¢ zbiornik nowym ptynem.

Uruchomienie maszyny

Ustawi¢ wytgcznik/bezpiecznik w pozycji ON. Karta elektroniczna uruchomi cykl testowania i inicjalizacj
parametrow, trwajgce ok. 10 sekund. Po uptywie tego czasu maszyna jest gotowa do pracy. Gdy maszyna jest
pod napieciem, ptyn chtodzacy krazy w ukiadzie — upewnic sie, czy nie ma wyciekow.
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5- FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Przyciski
INVERTER wmcrorrocesson control
mooe NORMAL 25/07/07 15:30
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@ Przycisk - @ Zapisywanie parametrow

Jednokrotne nacisniecie na przycisk pozwala wybrac tryb
pracy z uchwytem, pistoletem lub regulacje uchwytu.
Naciéniecie i przytrzymanie przez 2s pozwala na powrdt do
trybu NORMAL z innych trybdw pracy,zeruje réwniez
licznik wykonanych zgrzewdéw. Dwa szybkie nacisniecia
jedno po drugim kasuje historie pokazywang na ekranie w
trybie wyswietlania historii prac. Jedno szybkie naci$niecie
w trybie zapamietywania programéw kasuje wybrany
program.

(® Zapisywanie raportu

Ta funkcja jest szczegdtowo opisana w odpowiednim

rozdziale.
Przycisk « on/off » o umozliwia wigczenie lub
wytgczenie pisania raportu.

Przycisk « view » ." pozwala na wizualizacje serii
wykonanych punktow.

® Obstuga trybéw

Przycisk MODE pozwala wybra¢ odpowiedni tryb pracy sposrod 4
kategorii : Normal (normalny), Manuel (reczny), Multitoles (wiele
blach), Auto (automatyczny). Diuzsze przytrzymanie tego
przycisku pozwala aktywowac konfiguracje i wybrac jezyk, date,
aktywowac sygnat dzwiekowy dla komunikatu « courant trop
faible » (zbyt niski prad) lub « pression trop faible » (zbyt niskie
cisnienie sprezonego powietrza). Pionowe strzatki pozwalajg
wybra¢ wartosci do zmiany, a przyciski + i — pozwalajg zwiekszy¢
lub zmniejszy¢ warto$¢ danego parametru.

Przycisk « save » D pozwala zapisaC ustawienia
maszyny (parametry ustawione w trybie recznym jak
natezenie, czas pradu zgrzewania i sita zaciskania cegow).

Przycisk « recall » pozwala przywrdci¢ uprzednie
ustawienia dokonane pod tg samag nazwg. Maszyna
ustawia sie automatycznie na tryb reczny z odpowiednimi
zapisami parametréw pradu zgrzewania, czasu i sity
zwarcia uchwytu i typu zastosowanego narzedzia (uchwyt
lub pistolet).

® Nastawianie grubosci blach

Warto$¢ tego nastawu odpowiada grubosci blach do
zgrzania. Wartosci nastawiamy uzywajgc przyciskow + i -,
dostepne wartosci to 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 3.0
mm.

® Nastawianie typu blach

Ten parametr pozwala wybraé odpowiedni gatunek
zgrzewanych blach, sposréd 4 dostepnych : blachy
powlekane, blachy HLE/THLE, blachy UHLE i boronowe
USIBOR. Nastawiamy za pomocg przyciskdw + i —.

@ Regulacja danych ramion

Jesli uzywamy kleszczy typu X, maszyna powinna znac
dtugoé¢ zastosowanych ramion dla odpowiedniego
dobrania cisnienia powietrza pozwalajgcego domknac
kleszcze z odpowiednia sifa.
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Zalecenia trybow uzytkowania :

W modelu zgrzewarki GYSPOT S7 jest dostepnych kilka trybdw pracy.
W trybach pracy NORMAL, MULTI, GYSTEEL mozna zaprogramowac grubo$¢ blachy i gatunek stali.

W trybie MANUEL (recznym) mozna zaprogramowac indywidualnie kazdy parametr zgrzewania zgodnie z
wymaganiami producenta samochodu : wartos¢ pradu zgrzewania, czas zwarcia kleszczy, site zacisku.

Nowe tryby pracy EASY, ENERGY, CONSTRUCTEUR s3g dostepne tylko na nowych zgrzewarkach GYSPOT
S7.

Tryb AUTO umozliwia spawanie bez koniecznosci wprowadzania do urzadzenia jakichkolwiek parametrow
spawania. Tryb ten moze by¢ stosowany na wszystkich spoinach okreSlonych przez producentéw
samochoddw jako mniej krytyczne. W przypadku spoin okreSlonych przez producentéw jako krytyczne,
nalezy zapoznac sie z ich specyfikacjami napraw i uzy¢ trybu RECZNEGO lub trybu BUDOWLANEGO. Tryb
MANUAL pozwoli na przepisanie parametrow wystepujgcych w kartach katalogowych producentéw. Tryb
BUILDER pozwala na przywotanie punktow zgrzewania zapisanych w urzadzeniu i zatwierdzonych przez
producentow.

W kazdym przypadku, warunki spawania muszg by¢ sprawdzane na poczatku kazdego zadania. Spoiny probne
powinny by¢ wykonane na 2 kawatkach blachy odpowiadajgcych rodzajowi wykonywanej pracy. Wykonaj 2
punkty zgrzewania rozmieszczone w tej samej odlegtosci. Przetestuj usuniecie drugiego miejsca zgrzewania.
Punkt ten jest prawidiowy, gdy wyrwanie powoduje wydobycie rdzenia poprzez rozerwanie blachy, przy
minimalnej $rednicy rdzenia zgodnej ze specyfikacjg producenta.
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Uzywanie kleszczy pneumatycznych
W czasie uzywanie kleszczy, nalezy pamietaé, aby odtgczy¢ od samochodu kabel masy uzywany przy stosowaniu pistoletu. Dla

modelu BP.LCX, wybra¢ odpowiednie kleszcze za pomocg przycisku * na panelu czotowym.

aby oba typy kleszczy (C i X) byly wyposazone w ramiona odpowiednio zamontowana, a wszystkie weze,

g BP-LCX : dla dobrego funkcjonowania systemu chlodzenia w czasie uzytkowania maszyny konieczne jest
uszczelnienia z ptynm chiodzacym byly prawidlowo zamontowane.

UWAGA:
Uchwyty i pistolet sa podiaczone do tego samego zrdodia zasilania. Oznacza to, ze kiedy uzywacie jednego z tych
narzedzi, napiecie oddzialuje miedzy nimi. Nalezy zatem odktada¢ nieuzywane aktualnie narzedzia na ich uchwyty
spoczynkowe. W przypadku nie przestrzegania tego wymagania mozna spowodowacC powazne uszkodzenia
narzedzi i urzadzenia oraz obrazenia operatora — ryzyko wystgpienia iskrzenia i odpryskow goracego metalu.

Uchwyt typu C

¢ Zamocowac ramie typu C przy uzyciu dzwigni i sprawdzi¢, czy $ruba blokujgca ramie jest dobrze dokrecona.
¢ Sita zacisku cegdw na zgrzewanym punkcie jest wyliczana przez maszyne na podstawie wprowadzonych danych - zalecanych
parametrow i grubosci/gatunku blach.

Regulacja uchwytéw
wooe MANUEL 21,904,908 17:01

Przycisk - pozwala wybra¢ tryb regulacji kleszczy. Funkcja ta pozwala zamkngc
kleszcze i przytozy¢ zaprogramowang site docisku do elektrod bez przepuszczania pradu.
Kleszcze pozostajg zamkniete tak dtugo jak operator naciska na spust. Dzieki tej funkcji
mozna sprawdzi¢, czy koncowki gorna i dolna s dobrze wycentrowane.

Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 sekundy przycisku . spowoduje powrét do trybu
«normal».

Ten tryb pracy ustawia sie domysinie przy uruchomieniu maszyny. Umozliwia wtasciwe
zgrzewanie przez odpowiedni wybor :

- Grubos¢ blach do zgrzania, w zakresie od 0.60mm do 3.00mm, w jednostkach
wynoszgcych 0.05mm.

Gdy zgrzewamy razem 2 blachy, wybra¢ grubo$¢ cienszej blachy.

Gdy zgrzewamy razem 3 blachy, wyliczy¢ grubos¢ 3 blach i podzieli¢ na 2.

- Gatunek stali (blachy powlekane, blachy HLE/THLE, blachy UHLE, blachy boronowe).
Gdy zgrzewane sg rézne gatunki blach, wybra¢ do nastawu ten najtwardszy ze
zgrzewanych warstw.

- Ramie zamontowane w uchwycie typu C

Wybér pdl do wypetnienia odbywa sie za pomocy strzatek gora-dot, wybdr nastawianej
wartosci przyciskami bocznymi + i -.

29784/88 13143

Przycisk A na uchwycie pozwala na zdalne ustawianie grubosci blach do zgrzania.

Nacisniecie na przycisk spustu (zamkniecia uchwytu) pozwala na wykonanie punktu zgrzewu wg. parametréow zdefiniowanych
widocznych na ekranie.

Jezeli ci$nienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » (niedostateczne cisnienie powietrza).

Ponowne naci$niecie na spust pozwala na kontynuowanie, uchwyt sie domknie i prad poptynie, ale punkt zgrzewu wykonany
zostanie z sitg, na jaka pozwala dostepne ci$nienie powietrza w sieci pneumatycznej.

Jezeli warto$¢ pradu bedzie nizsza od zalecanej dla danego zgrzewu przy nastawionych parametrach o wiecej niz 6%, po
wykonaniu zgrzewu maszyna pokaze na ekranie komunikat btedu «courant faible» (zbyt niski prad zgrzewania) wskazujac na
potrzebe sprawdzenia tego punktu. Zmierzone natezenie pradu podczas zgrzewu pozostaje na ekranie az do naci$niecia dowolnego
klawisza klawiatury lub wykonania nastepnego punktu przez naci$niecie spustu uchwytu.

10



GYsroT IBP

INVERTER

Tryb MANUEL (reczny)

W tym trybie mozna wprowadzi¢ recznie parametry zgrzewania np. wg. zalecen producenta.

Ustawienia domyslne proponowane w trybie recznym odpowiadajg konwersji ustawien
dokonanych w trybie normalnym (przeliczenie grubosci i rodzaju blachy na
intensywnos$¢, czas i wysitek zgrzewania). Mozna je zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ za pomoca
przyciskow + i - . Strzatki gora-dot stuzg do wyboru nastawianych parametrow :

+ Natezenie pradu zgrzewania (2000 do 13000 A, dziatka elementarna 100 A) —
wartosci podaje sie w kA.

+ Czas zwarcia uchwytu/zgrzewania (100 do 850 ms, dziatka 10 ms)

+ Sita zacisku uchwytu (100 do 550 daN, co 5 daN)

+ Ramie zamontowane na uchwycie (numer i dtugo$¢ ramienia)

Jezeli ci$nienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wigcza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » (niedostateczne cisnienie powietrza). Ponowne naci$niecie na spust
pozwala na kontynuowanie, uchwyty sie domkng i prad poptynie, ale punkt zgrzewu wykonany zostanie z sitg, na jakg pozwala
dostepne ci$nienie powietrza w sieci pneumatycznej.

Jezeli wartos¢ pradu bedzie nizsza od zalecanej dla danego zgrzewu przy nastawionych parametrach o wiecej niz 6%, po
wykonaniu zgrzewu maszyna pokaze na ekranie komunikat btedu « courant faible » (zbyt niski prad zgrzewania) wskazujac na
potrzebe sprawdzenia tego punktu.

We wszystkich przypadkach na korfcu punktu pojawia sie komunikat informujacy o zmierzonej intensywnosci i ci$nieniu. Komunikat
ten pozostaje na ekranie do momentu nacisniecia klawisza na klawiaturze lub utworzenia nowego punktu poprzez nacisniecie
przycisku zamykania zacisku/spawania.

Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk - pozwala na powrdt do trybu NORMAL.

Tryb MULTITOLES (wiele blach)

W tym trybie mozna doktadnie ustawi¢ grubosc¢ kazdej ze zgrzewanych 2 lub 3 blach.
Na ekranie obok jest wybrany pierwszy parametr — grubos¢ pierwszej blachy.
Strzatkami gora-dét zmieniamy parametr do nastawienia ( ktdra blacha ),
przyciskami + i — nastawiamy wartosci grubosci. Pod$wietlenie pokazuje
parametr do ustawienia. W tym trybie ustawiamy :
¢ grubo$¢ kazdej blachy : od 0.60mm do 3.00mm, skok co 0.05mm ;
Gdy spawamy 2 blachy razem, nalezy nastawic grubosc cienszej blachy.
Gdy spawamy 3 blachy razem, nalezy nastawi¢ grubos¢ wszystkich blach podzielonych
na 2.
+ gatunek stali (blachy powlekane, blachy HLE/THLE, blachy UHLE, blachy
Borowe)
Gdy spawane blachy s3 réznej natury, nalezy wybrac najtwardszg stal w stosie blach.
+ Aby aktywowac nastawianie parametrow 3 blachy, przesuwac podswietlenie
na ekranie strzatkami géra-dot ; przyciskami + i — ustawiamy wartoS¢ grubosci i
gatunek stali.

Jezeli cisnienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » ( niedostateczne ciSnienie powietrza ). Ponowne nacisniecie na spust
pozwala na kontynuowanie, cegi sie domkng i prad poptynie, ale punkt zgrzewu wykonany zostanie z sita, na jaka pozwala
dostepne cisnienie powietrza w sieci pneumatycznej. Jezeli wartos¢ pradu bedzie nizsza od zalecanej dla danego zgrzewu przy
nastawionych parametrach o wiecej niz 6%, po wykonaniu zgrzewu maszyna pokaze na ekranie komunikat btedu « courant faible »
( zbyt niski prad zgrzewania ) wskazujac na potrzebe sprawdzenia tego punktu. Zmierzone natezenie pradu podczas zgrzewu
pozostaje na ekranie az do nacisniecia dowolnego klawisza klawiatury lub wykonania nastepnego punktu przez nacisniecie spustu.

Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk . spowoduje powrot do trybu NORMAL.

Tryb GYSTEEL
Tryb pracy GYSTEEL jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (nastawienia) przez naciéniecie i przytrzymanie przez 2
sekundy przycisku trybu pracy MODE GYSTEEL : ON/OFF.
Jest to tryb automatyczny podobny do trybu NORMAL, z tg réznicg, ze
uzytkownik moze tu wprowadzi¢ parametr granicy plastycznosci blachy ( Re ).
Warto$¢ parametru Re mozna poznaé badajac blache przyrzagdem do badania
twardosci blach GYSTEEL Vision.
Re : 1-10 blachy ze stali miekkiej
Re : 11-18 blachy HLE/THLE.
Re : 19-35 blachy UHLE.
Re : 36-99 blachy borowe.

+ Nastawianie grubosci blach : 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0mm.
+ Typ ramienia z dtugoscia.
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Wybor nastawianego parametru — pola grubosci, Re, typu ramienia ustawia sie strzatkami (A lub V), a wartosci parametrow
przesuwa przyciskami + i -. Przycisk A na kleszczach pozwala na zdalne ustawianie grubosci blach, a naci$niecie na spust na
kleszczach spowoduje zrealizowanie zgrzewu wg. nastawionych parametrow.

Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk - spowoduje powrot do trybu NORMAL.
Mode CONSTRUCTEUR

Tryb CONSTRUCTEUR jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (ustawienia) — aktywowanie tego trybu nastepuje
przez nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s przycisku trybu pracy (MODE CONSTRUCTEUR : ON/OFF).

Pozwala przywota parametry zgrzewania dla odpowiednich punktow wg. wymogow producenta auta. Wybra¢ odpowiedniego
producenta w kolumnie po lewej stronie tabeli, po naci$nieciu przycisku + rozwinie sie po prawej stronie lista zaprogramowanych
punktéw ; wybra¢ odpowiedni punkt zgrzewania ; maszyna jest gotowa do zgrzewania wg. tych parametrdw.

wope CONSTRUCTEUR  sq.e5-12
4
G M EUROPE
GM EUROPE
PSA
RENAULT
TOYOTA
BMW
VOLKSWAGEN |
MERCEDES

Punkty zgrzewania parametrowane przez uzytkownika mozna zapamietac¢ w linii USER (uzytkownika) na liscie producentdéw ; mozna je
rowniez zaprogramowac przy pomocy programu GYSPOT i modutu programowania punktow zgrzewania.
Tryb AUTO
Tryb AUTO jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (ustawienia) — aktywowanie tego trybu nastepuje przez
nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s przycisku trybu pracy (MODE AUTO : ON/OFF).
Dla modeli GYSPOT BP.LC et LCX-s7, ten tryb jest uzywany z ramionami C1, C2, C3, C4, C5, C6, C7, C9. Nie jest on uzywany z

ramionami C8, C10 et C11, dla ktérych komunikat « BRAS NON VALIDE » (NIEWtASCIWE RAMIE) jest wyswietlany na ekranie, jesli
zostaty one wybrane.

Tryb ten pozwala na zgrzewanie blach bez okreSlania parametréw na ekranie urzadzenia. Maszyna sama okresla odpowiednie
parametry spawania.

11-18-53 068:01

POINTS ¢ 3 06704712 17102

0] 4

Iuﬂ\: 90 kA F :

Effectuer un point a vide T . e =

C

Aby skorzystac z tego trybu, nalezy najpierw wykonac spot bez obcigzenia (bez blach miedzy elektrodami), zgodnie z wymaganiami
wys$wietlanymi na ekranie. Naci$nij przycisk Zacisk / Spawanie. Na ekranie pojawia sie komunikat « Effectuer un point a vide »
(wykona¢ punkt testowy). Ponownie nacisna¢ przycisk , aby przeprowadzi¢ kalibracje. Po zakonczeniu kalibracji, urzadzenie
wyswietla wszystkie parametry na zero i jest gotowe do spawania. Zamkna¢ zacisk na spawanym obszarze i spawac automatycznie,
bez wprowadzania jakichkolwiek parametréw do urzadzenia. Co 30 punktéw zgrzewu bedzie wymagana nowa kalibracja.

Tryb ENERGY

Tryb ENERGY jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (ustawienia) — aktywowanie tego trybu nastepuje przez
nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s przycisku trybu pracy (MODE ENERGY : ON/OFF).

Tryb ten pozwala na kontrole energii przekazywanej podczas zgrzewania. Tryb ten nie jest przeznaczony do naprawy, lecz do
testowania przez producentéw lub organy kontrolne.

Aby moc korzystac z tego trybu, nalezy najpierw wykonac $cieg bez obcigzenia. Nacisng¢ przycisk Zacisk/uszczelnienie. Na ekranie
pojawia sie komunikat « Effectuer un point a vide » (wykonac punkt testowy). Ponownie nacisna¢ przycisk , aby przeprowadzi¢
kalibracje. Po zakonczeniu kalibracji, urzadzenie wyswietla na ekranie ostatnie wartosci uzywane w tym trybie dla pradu i energii.
Uzytkownik moze nastepnie modyfikowaé prad spawania, energie i impedancje. Maszyna spawa przez czas potrzebny do
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osiggniecia wymaganej energii. Jesli czas zgrzewania jest zbyt dtugi, urzadzenie wyswietli komunikat o btedzie "Maximum time
reached".

wone ENERGY

Effectuer un point & vide

Pamssuin

Uchwyt typu X

+ Wyregulowac i zacisng¢ ramiona w cegach po uprzednim sprawdzeniu wspotliniowosci koricowek elektrod (moment dokrecania :
15 Nm).

+ Dla kontroli wspotliniowosci koncowek elektrod wybrac funkcje regulacji uchwytu.

+ Sita zaciskania cegdw jest obliczana przez maszyne w funkcji zalecanej sity przez producenta lub grubosci i gatunku

blach.

Regulacja uchwytu

Przycisk - pozwala wybra¢ funkcje regulowania uchwytu. Funkcja « réglage pince » (regulacja
kelszczy) pozwala zamknac kleszcze i zaaplikowac site zacisku zaprogramowang dla elektrod bez
przeptywu pradu. Kleszcze pozostajg zamkniete tak dtugo jak uzytkownik naciska na spust. Ta
funkcja pozwala sprawdzi¢ wycentrowanie koncowek elektrod.

Tryb NORMAL

Ten tryb pracy ustawia sie domyslnie przy uruchomieniu maszyny. Umozliwia wtasciwe zgrzewanie przez odpowiedni wybor :

woo: NORMAL ML TEREES - grubosci blach do zgrzania, w zakresie od 0.60mm do 3.00mm, dziatka elementarna

=y 53330RRIS 0.05mm.
+ Gdy zgrzewamy razem 2 blachy, wybra¢ grubosc cienszej blachy.
e 0.6 .. Jesli zgrzewamy 3 blachy, wybrac¢ sume grubosci 3 blach podzielong na 2.
- gatunek stali (blachy powlekane, blachy HLE/THLE, blachy UHLE, blachy borowe).
Gdy zgrzewane sg rézne gatunki blach, wybra¢ do nastawu ten najtwardszy ze
== ACIER zgrzewanych warstw.
- ramie zamontowane w kleszczach (ramie C ?).

XZ 229 Wybdr pdl grubosci, typu blachy, rodzaj ramienia dokonywany jest za pomocg klawiszy
Wl strzatek (strzatka w gore lub w dot).

Wybdr nastawianej wartosci przyciskami bocznymi + i —.

Przycisk A na cegach pozwala na zdalne ustawianie grubosci blach do zgrzania.
Przycisk B stuzy do zdalnego ustawiania gatunku blach.

Nacisniecie na spust zamkniecia uchwytu pozwoli wykonac zgrzew wg. zaprogramowanych parametrow.

Jezeli ci$nienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » (niedostateczne ci$nienie powietrza). Ponowne naci$niecie na spust
pozwala na kontynuowanie, uchwyt sie domknie i prad poptynie, ale punkt zgrzewu wykonany zostanie z sitg, na jakg pozwala
dostepne cisnienie powietrza w sieci pneumatycznej.

Jezeli warto$¢ pradu bedzie nizsza od zalecanej dla danego zgrzewu przy nastawionych parametrach o wiecej niz 6%, po
wykonaniu zgrzewu maszyna pokaze na ekranie komunikat btedu « courant faible » (zbyt niski prad zgrzewania) wskazujgc na
potrzebe sprawdzenia tego punktu

We wszystkich przypadkach na koficu punktu pojawia sie komunikat informujacy o zmierzonej intensywnosci i ci$nieniu. Komunikat
ten pozostaje na ekranie do momentu naciéniecia klawisza na klawiaturze lub utworzenia nowego punktu poprzez nacisniecie
przycisku zamykania zacisku/spawania.
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Tryb MANUEL
W tym trybie mozna wprowadzi¢ recznie parametry zgrzewania np. wg zlecenia
naprawy. Nastawienia domys$ne proponowane w tym trybie odpowiadaja konwersiji
danych nastawow z trybu NORMAL i mozna je zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ za pomoca
przyciskow + i - . Strzatki géra-dét stuzg do wyboru nastawianych parametrow :
+ natezenie pradu zgrzewania (2000 do 13000 A, co 100 A) KiloAmperdw.
# czas (100 do 850 ms, dziatka elementarna 10 ms)
+ sita zacisku uchwytdw (100 do 550 daN, dziatka elementarna 5 daN)
¢ uzywane ramie (symbol i dtugosc)
Jezeli ciSnienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » ( niedostateczne ciSnienie powietrza ). Ponowne naci$niecie na spust
pozwala na kontynuowanie, cegi sie domkng i prad poptynie, ale punkt zgrzewu wykonany zostanie z sitg, na jaka pozwala
dostepne cisnienie powietrza w sieci pneumatycznej. Jesli warto$¢ pradu w trakcie zgrzewu bedzie nizsza od zalecanej (6%),
maszyna wysyta komunikat «courant faible» (zbyt niski prad zgrzewania) po wykonaniu zgrzewu, wskazujgc na potrzebe
sprawdzenia tego punktu. Zmierzone natezenie pradu i cisnienie podczas zgrzewu pozostajg na ekranie az do naci$niecia
dowolnego klawisza klawiatury lub wykonania nastepnego punktu przez naci$niecie spustu uchwytu. Nacisniecie i przytrzymanie

przez 2 s na przycisk - spowoduje powrot do trybu NORMAL.

Tryb MULTITOLES

W tym trybie mozna doktadnie ustawi¢ grubosc¢ kazdej ze zgrzewanych 2 lub 3 blach.

Na ekranie obok jest wybrany pierwszy parametr — grubos¢ pierwszej blachy. Strzatkami goéra-dét zmieniamy parametr do
nastawienia (ktora blacha), przyciskami + i — nastawiamy wartosci grubosci. Pod$wietlenie pokazuje parametr do ustawienia.

W tym trybie ustawiamy :

¢ Grubosc kazdej blachy : od 0.60mm do 3.00mm, skok co 0.05mm

Gdy spawamy 2 blachy razem, nalezy wprowadzi¢ grubos¢ najcienszej blachy.

Gdy spawamy 3 blachy razem, nalezy wprowadzi¢ grubo$¢ wszystkich blach i podzieli¢
przez 2.

+ Gatunek stali : blachy powlekane, blachy HLE/THLE, blachy UHLE, blachy borowe
(boronowe).

Gdy réznego rodzaju blachy sa spawane, nalezy wybrac najtwardsza stal ze wszystkich.
¢ aby aktywowac nastawianie parametréw 3 blachy, przesuwaé podswietlenie na
ekranie strzatkami gora-dot ; przyciskami + i — ustawiamy warto$¢ grubosci i gatunek
stali.

Jezeli cisnienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem zgrzewu
pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » ( niedostateczne ciSnienie powietrza ). Ponowne nacisniecie na spust
pozwala na wymuszenie zgrzewu na jakg pozwala dostepne cisnienie powietrza w sieci pneumatyczne;j.

Jezeli wartos¢ pradu w trakcie zgrzewu jest nizsza niz zalecana (6%), maszyna wysyla komunikat ostrzezenia « courant faible »
(zbyt niski prad zgrzewania) po wykonaniu tego zgrzewu, informujac, ze jest on do sprawdzenia.
Zmierzone natezenie pradu i ci$nienie podczas zgrzewu pozostajg na ekranie az do nacisniecia dowolnego klawisza

klawiatury lub wykonania nastepnego punktu przez nacisniecie spustu cegdw. Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk -
pozwala na powrdt do trybu NORMAL.

Tryb GYSTEEL
Tryb pracy GYSTEEL jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (ustawienia) przez nacisniecie i przytrzymanie przez
2 sekundy przycisku trybu pracy (TRYB AUTO ON/OFF).

Tryb GYSTEEL jest identyczny jak tryb NORMAL, z tg réznica, ze uzytkownik moze tu
wprowadzi¢ parametr granicy plastycznosci blachy (Re). Warto$¢ parametru Re mozna
poznac badajac blache przyrzadem do badania twardosci blach GYSTEEL Vision.

Re : 1-10 blachy ze stali miekkiej.

Re : 11-18 blachy HLE/THLE.

Re : 19-35 blachy UHLE.

Re : 36-99 blachy borowe (boronowe).

VOBV, \astawianie grubodci blach: de 0.60mm do 3.00mm, co 0.05mm.
e +Numer uzywanego ramienia.

Pressme © - ©

Wybdr nastawianego parametru — pola grubosci, Re, typu ramienia ustawia sie strzatkami a wartosci parametréw przesuwa
przyciskami + i -.

Przycisk A zacisku umozliwia zdalna regulacje grubosci zgrzewanych blach.

Nacisniecie na przycisk zwarcia / rozwarcia uchwytu pozwala na wykonanie zgrzewu wg nastawionych parametréw.

Nacisniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk o pozwala na powrét do trybu NORMAL.
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Tryb REGLAGES - USTAWIENIA :

Tryb REGLAGES - USTAWIENIA - mozna aktywowal przez
przyci$niecie i przytrzymanie przycisku MODE przez dtuzej niz 2 s.
W pierwszej linii jak na ekranie obok mozna wybrac jezyk menu. W
e drugiej linii mozna ustawi¢ date i godzine
Logrees o of W tym trybie ustawien mozna wybrac i aktywowac¢ odpowiedni tryb
pracy : GYSTEEL, CONSTRUCTEUR, AUTO, ENERGY, NORMAL i
RGY MULTITOLES.

Tryb COLLE :
Na ponizszym ekranie ustawien REGLAGES mozna ustawi¢, czy migdzy zgrzewanymi blachami jest warstwa kleju. Jesli aktywuje
sie ten tryb pracy z klejem, zostanie wykonany testowy punkt przed wlasciwym zgrzewaniem. Diugo$¢ zwarcia cegéw ustawia sie

od 0 do 400ms, skokami co 50ms. Jesli wybierze sie tryb COLLE (Klej), pod piktogramem uchwytu pokaze sie na ekranie napis «
GLUE » w kazdym z trybéw pracy NORMAL, MANUEL, MULTITOLES, GYSTEEL, EASY.

woor NORMAL

+
=+ 0.60 .

GLUE

Pressson

Uzywanie pistoletu

+ Podiaczyc¢ ptytke masy do koncdwki kabla generatora.

+ Umiesci¢ jg jak najblizej miejsca zgrzewania.

W przypadku zgrzewu mono-point pistoletem, ptytke masy umiesci¢ na blasze, ktdra nie jest w kontakcie z elektrodg zgrzewajaca,
aby prad przechodzit na wskro$ przez obie zgrzewane blachy.

+ Wybrac narzedzie PISTOLET poprzez przycisk * |ubtez aktywowac go przez nacisniecie na spust pistoletu.
+ Domyslnie uruchomi sie tryb NORMAL z przygrzewaniem gwiazdek.
* Pistoletem mozemy pracowac w trybach NORMAL (normalnym) i MANUEL (recznym).

Nigdy nie pozostawia¢ miota inercyjnego zamontowanego na koncowce pistoletu, gdy pistolet jest
podwieszony na balanserze — ryzyko uszkodzenia kabli !

woo: NORMAL

¢ W trybie NORMAL pistoletu mozna uzy¢ do blach o maksymalnej grubosci 1,5mm.
Pracujac pistoletem, operator moze realizowa¢ mono-punkty, przygrzewac gwiazdki,
pracowa¢ z miotem bezwiadno$ciowym, nagrzewaé miejscowo do odprezenia blach i
wyciggniecia drobnych wgniotdw, przygrzewa¢ szpilki, nity, nakretki, moletki ; wybdr
odpowiednich narzedzi dokonuje sie przyciskami + i -.

+ W trybie MANUEL maksymalne dopuszczalne natezenie pradu moze byé 9 kA podczas
max. 600 ms. Nastawienia na ekranie bedq zatem zablokowane dla wyzszych wartosci.
Nastawi¢ odpowiednio generator przez ustawienie grubosci blachy przyciskami + i - ;
parametry pragdu zgrzewania i czasu mozna modyfikowac w trybie MANUEL.

Naci$niecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk - spowoduje powrdt do trybu
NORMAL.

A ETOILE
Prossion 7 - Sk
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Pod$wietlenie zaznacza parametr, ktdry ma zosta¢ zmieniony. Nalezy uzywac przyciskow A i ¥ w celu wybrania paremtru do
zmienienia. Parametry mozna regulowac za pomoca przyciskow + i -.

UWAGA

Uchwyty i pistolet sq podiaczone do tego samego zrddta zasilania. Oznacza to, ze kiedy uzywacie jednego z tych
narzedzi, napiecie oddziatuje miedzy nimi. Nalezy zatem odklada¢ nieuzywane aktualnie narzedzia na ich uchwyty
spoczynkowe. W przypadku nie przestrzegania tego wymagania mozna spowodowaé powazne uszkodzenia
narzedzi i urzadzenia oraz obrazenia operatora — ryzyko wystgpienia iskrzenia i odpryskow goracego metalu.

Zarzadzanie bledami

ERREUR o192 38/1-/en 20127

Slaba bateria

Zbyt niski prad zgrzewania

Z1704/00 1702

A\

Courant trop laible

Rézne wydarzenia mogg generowac btedy. Mogg one zosta¢ podzielone na 3 kategorie :

¢ Ostrzezenia nt. przegrzania urzadzenia, zbyt stabego ci$nienia powietrza w sieci, zbyt niskiego
natezenia pradu itp. Ostrzezenia te pojawiajg sie na ekranie i pozostajg wyswietlone az do
nacisniecia dowolnego przycisku;

+ Bledy ztego podtaczenia zasilania lub sprezonego powietrza ;

+ Bledy krytyczne, powodujgce zablokowanie uzytkowania urzgdzenia.

W tym przypadku skontaktowac sie z serwisem posprzedazowym.

+ Zabezpieczenie temperaturowe jest zapewnione przez termistor na mostku diodowym -
nastepuje blokowanie funkcjonowania urzadzenia i wyswietlenie komunikatu « surchauffe »
(przegrzanie).

Komunikat « Batterie faible » (staba bateria) pojawia sie przy podtaczeniu i alarmuje
uzytkownika, ze bateria karty sterowania jest staba. Bateria ta odpowiada za rejestrowanie
daty i godziny podczas gdy urzadzenie jest wytgczone lub na wyczerpaniu.

Komunikat « Outil non valide » (niewtasciwe urzadzenie) pojawia sie przy podtgczeniu i
alarmuje uzytkownika, ze przycisk lub spust pozostaje nacisniety; lub zwarcie zostato
zdiagnozowane. Nalezy sprawdzi¢ przyciski spustu na pistolecie lub uchwytach ; po
odblokowaniu przyciskdw lub zwarcia, komunikat znika.

Jesli warto$¢ pradu w trakcie zgrzewu bedzie nizsza od zalecanej (6 %), maszyna wysyta
komunikat «courant faible» (zbyt niski prad zgrzewania) po wykonaniu zgrzewu, wskazujgc na
potrzebe sprawdzenia tego punktu.

Zmierzone natezenie pradu i ci$nienie podczas zgrzewu pozostajg na ekranie az do naci$niecia
dowolnego klawisza klawiatury.

Jedli maszyna nie moze uzyska¢ zadanego pradu, wysSwietlany jest nastepujacy komunikat o
btedzie. Le point n'est pas effectué et le défaut doit étre acquitté pour faire un point. Dla
wykonania poprawnego punktu zgrzewu nalezy usungc¢ przyczyne btedu.

Niewystarczajace cisnienie powietrza

Jezeli cisnienie powietrza na wejsciu do urzadzenia jest zbyt stabe, maszyna wiacza alarm dzwiekowy i przed wykonaniem
zgrzewu pokazuje komunikat btedu « Pression réseau insuffisante » (niedostateczne cisnienie powietrza).

Ponowne naciéniecie na spust pozwala na wymuszenie zgrzewu na jaka pozwala dostepne cisnienie powietrza w sieci
pneumatycznej. Jesli zmierzona sita mocowania jest niewystarczajgca, urzadzenie sygnalizuje "niski poziom ci$nienia".
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Pression faible

T 6.5 F 435 .

)

Pression insuffisante

Licznik zgrzewow

Licznik zgrzewdw zlicza zgrzewy zrealizowane za pomocg tych samych koncéwek. Jesli punkt jest wykonany poprawnie, komunikat
OK pojawia sie na wyswietlaczu.

Liczba wykonanych zgrzewéw jest pokazana w gornej lewej czeéci ekranu. Naciéniecie i przytrzymanie przez 2 s na przycisk
spowoduje wyzerowanie licznika po wymianie koncowek.

Jezeli wykonano ponad 200 zgrzewow za pomocg tych samych koncoéwek elektrod, na ekranie pojawi sie komunikat jak obok na
rys. i pozostaje on na ekranie po kazdym wykonanym punkcie az do wymiany koncdwek i wyzerowania licznika.

Uwaga : jezeli w tym przypadku nie wymienimy koncowek przed wyzerowaniem licznika, ich pogorszony stan moze
Zle wplyna¢ na jakos¢ wykonywanych zgrzewow.

POINTS : zee 21-84-/08 17103

OK
«C

Tw 66w F 443 .
T 320

Vérifier les caps

«C

Ioe 6.6 F 443
T 320 m

Rejestrowanie

Tryb identyfikacji jest opcjonalny i konfiguruje sie go w menu « Réglages » (ustawienia) przez nacisniecie i przytrzymanie przez 2
sekundy przycisku trybu pracy MODE IDENTIFICATION : ON/OFF. Jesli modut identyfikacji bedzie konfigurowany pod komenda «
off » wystarczy wprowadzi¢ tylko nazwe raportu i aktywowa¢ dla zapamietywania wykonanych zgrzewéw. Dziennik pozwala zapisac¢
parametry punktdw wykonanych za pomocg cegdw i jest dostepny z wszystkich trybdw pracy przez naci$niecie 2 przyciskéw
znajdujacych sie pod ikong « reporting ». Program uzytkownika jest dostepny z wszystkich trybdw pracy przez nacisniecie
przyciskéw pod ikong « memory ».

Raport (raport dzienny)

Zapisanie raportu pozwala na odzyskanie danych nt. serii punktéw wykonanych
15-08/08 89113 cegami i zapisanie go na karcie SD skad mozna je przenie$¢ na PC. GYS dostarcza

€ Nom du journal w tym celu program GYSPOT dla odczytywania karty SD i edytowania dziennika na

|113AMZ35 | komputerze ; program ten jest zapisany na karcie SD razem z instrukcjg obstugi. Ta

= : funkcja jest dezaktywowana domysInie przy uruchomieniu maszyny.

Nacisniecie na przycisk — zarejestrowanie (on/off) & i na przycisk « mode »
pozwalajg uruchomi¢ zapisywanie raportu w wybranym raporcie. Ponowne
przyciniecie zapisu (on/off) zatrzymuje zapisywanie.

- 408

Dziennik raportu zawiera : identyfikator wprowadzony przez uzytkownika, narzedzie i ramie oraz nastawy maszyny dla natezenia i
sity zacisku dla kazdego punktu zgrzewu. Zawiera réwniez ewentualne komunikaty btedéw : I FAIBLE (stabe natezenie), P FAIBLE
(stabe cisnienie), PB CAPS (problem z koncéwkami). Identyfikator uzytkownika wprowadza sie za pomocg 4 przyciskdw : +,-,
strzatka w gore i strzatka w dét. Przy wprowadzeniu juz istniejgcego identyfikatora maszyna zarejestruje nowe kolejne zgrzewy bez
wymazania poprzednio dokonanych pod tg nazwa uzytkownika.

Przycisk odczyt (view) " pozwala odzyskac raport uprzednio zarejestrowany i odczyta¢ go na ekranie.
Aby odczytac taki raport na ekranie trzeba uprzednio anulowac zapisywanie danych w trakcie przez naci$niecie przycisku zapisu

(on/off) = . Z tego trybu wizualizacji raportu wychodzimy przez naci$niecie przycisku « mode ».
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Aby wymazac raport, trzeba go uprzednio wyswietli¢ Nastepnie nacisng¢ na przycisk
Na ekranie za pomocg przycisku odczytu « view » ." . Ponizsza wiadomos¢ pojawia sie na ekranie :

22/84-,88 17:18

Po ukazaniu sie trojkata z ostrzezeniem nastepne nacisniecie na przycisk wymazuje zawartos¢ wyswietlonego
raportu. Ekran ten znika automatycznie po 3 s.

Tryb identyfikacji:

Jesli tryb identyfikacji konfiguruje sie pod komendg « ON » , nalezy wypetni¢
wszystkie obowigzkowe pola zlecenia naprawy dla dokonania zgrzewdw, w

innym przypadku maszyna pokaze komunikat « défaut identification » - btad
identyfikacji. Dla aktywacji i dezaktywaciji trybu identyfikacji nalezy wsunga¢ karte SD
identyfikacyjng na miejsce karty zawierajgcej programy.

Ekran konfiguracyjny pojawia sie po nacisnieciu i przytrzymaniu przez 2 s

przycisku ,,mode”.
SUPERVISION & :HODE 25

OFF
Po wilozeniu karty SD identyfikacyjnej i po wybraniu polecenia
« identification ON » pokazuje sie ekran SUPERVISION jak obok, Marque véhicule i
pozwalajacy na wprowadzenie danych samochodu : « immatriculation
— nr rejestracyjny, marque du véhicule — marka samochodu, modéle
du véhicule — model samochodu, numéro de chéssis — numer
nadwozia » sg to pola obowigzkowe do wypetnienia w zleceniu
naprawy. Wyjscie — nacisniecie przycisku mode i przytrzymanie przez
2s. Nastepnie wtozy¢ do czytnika ponownie karte SD zawierajaca
programy.

Modéle véhicule

Numéro chassis

Lista ekranéw pozwalajacych wprowadzi¢ zlecenie naprawy :

Jesli wprowadzono do maszyny zlecenie naprawy, nie moze by¢ ono modyfikowane lub anulowane na maszynie.
Mozna to zrobi¢ uzywajgc z komputera programu Gyspot. Mozna wprowadzi¢ maksymalnie 100 zlecen naprawy.
Ekran : Zlecenie naprawy’ Ekran ! 'Identyfikacjia uZytkownika’

5 :nooE 28

B Ordre de réparation ] 1dentification Utilisateur

« Q‘o‘:

Przyciski prawo-lewo pozwalajg przesuwac kursor w polu edycji, przyciski gdra-dét zmieniaja litery i cyfry. Krétkie
nacisniecie na przycisk Esc wymazuje pole. Przycisk mode pozwala na przesuwanie pdl dla modyfikacji lub odczytu.

Ekran ! 'Rejestracja’ (opcja) Ekran : 'Marka samochodu’ (opcia)

Bl 1mmatriculation = =2 Marque wéhicule
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Ekran ! 'Model samochodu’ (opcia) Ekran : 'Numer nadwozia’ (opcja)

& :nopE 28

B3 modele véhicule B9 Numéro chassis

b8

Katalog

Przycisk View b‘ pozwala sprawdzic liste zlecen naprawy, pojawia sie ekran KATALOG:

Numer strony jest wyswietlany (max. 13)

Przyciski prawo-lewo pozwalajg zmieni¢ strone. Przyciski gora-dot pozwalajg wybraé poprzednig lub nastepng prace. Przycisk Mode
pozwala wyswietlic wybrane zlecenie naprawy.

22-04-088 17:18

CATALOGUE

Przycisk « mode » pozwala rowniez wyjsc z trybu wyswietlania raportu.

+ Biblioteka zarzadzania kartami pamieci pozwala na stosowanie kart SD > 2 GB..

+ Dla kazdego zlecenia naprawy jest odpowiedni plik dziennika xxx.dat.( gdzie xxx = identyfikator od 001 do 100 ). W kazdym
dzienniku mozna zapisa¢ maksymalnie 500 punktdéw zgrzewania ; zlecenie i operatora mozna opisa¢ nazwg wtasng; w trybie
konsultacji (podgladu) mozna zidentyfikowac zlecenie i operatora wg. wyswietlanej nazwy.

+ Nr strony jest wyswietlany na gorze po lewej stronie.

+ Wszystkie zlecenia naprawy sg zapisywane w pliku catalog.GYS.

+ Ten plik zawiera taczng ilos¢ zlecen naprawy, nazwe kazdego zlecenia i nazwe kazdego operatora; mozna zapisac
maksymalnie 100 zlecen naprawy.

Programy uzytkownika

Zapis parametréw pozwala na stworzenie programu uzytkownika dla fatwego odnalezienia swoich nastawdw dla przysztych operacji
zgrzewania. W tym celu jest dostepnych 20 modutéw pamieci. Kazdy z nich zawiera nastepujgce nastawienia : narzedzie, ramie,
natezenie, czas zgrzewania, sita zacisku. Program taki moze by¢ przypisany do cegdw lub do pistoletu.

Przycisk zapis D pozwala na zapisanie ustawien w trybie recznym (natezenie, czas i sita zwarcia). 20 modutdw pamieci ma
przypisane identyfikatory — dla nastawdw uzywanych — lub znak « --- » dla modutu wolnego. Wprowadzanie identyfikatora odbywa
sie za pomocg przyciskdw +,-, strzatki gdra i dot. W przypadku wprowadzania identyfikatora juz uzywanego maszyna wymaze
parametry uprzednio zapisane dla tego identyfikatora.

Przycisk ,otwérz plik” « recall N v pozwala wejs¢ w ustawienia uprzednio zapisane. Wybor pustego pola nie powoduje zadnej
akgji.

Krétkie nacisniecie przycisku % wymazuje wybrany program z listy programdw zapisanych. Przycisk « mode » pozwala wyjs¢ z

trybu wyboru programu i przestawia maszyne na tryb reczny z zapisanymi w programie parametrami narzedzia. Dla dezaktywacji
programu wystarczy zmieni¢ warto$¢ jednego parametru w jednym z 3 trybow : recznym, normalnym lub multitoles albo zmienic¢
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narzedzie (cegi, pistolet) uzywajac przycisku

Przyciskiem odczyt (view) h mozemy pokazac raport uprzednio zapisany i odczyta¢ go na ekranie.

Karta pamieci SD nr kat. karty SD : 050914

Karta SD pozwala na komunikacje miedzy urzadzeniem a PC uzytkownika dla nastepujacych funkcjonalnosci :

+ odczytywanie dziennikéw raportow, rejestracja dokonanej pracy (zlecenia) i ew. przekazanie wydruku do firmy
ubezpieczeniowej;

¢ uaktualnianie parametrow zgrzewania, dodawanie nowych jezykdw;

+ przechowywanie programu GYPSOT do edytowania parametrow przy uzyciu PC.

+ instrukcja obstugi jest przechowywana na karcie pamieci SD.

Blok pamieci wystarcza na przechowanie danych nt. 65 000
punktow.

Maszyna moze dziata¢ bez karty SD jedynie w trybie recznym

« manuel ». Jesli karta nie jest wtozona do czytnika pokazuje sie
ekran jak na rys. po lewej stronie i trzeba wtedy wytgczy¢
urzadzenie, wiozy¢ karte do czytnika i wiaczy¢ urzadzenie.

ERREUR 25,04/08 143138

Wazne : przed wyjeciem karty z czytnika nalezy wytgczyc
maszyne, wigcza¢ maszyne po wiozeniu karty ; w przeciwnym
przypadku dane na karcie moga ulec zniszczeniu.

Insérer la carte SD

Program GYSPOT na PC

Program ten stuzy do edytowania i zapisywania dziennikéw raportéw opisujacych wykonane punkty zgrzewdw na urzadzeniu
GYSPOT wyposazonym w karte SD. Dla uzytkowania tego programu komputer winien by¢ wyposazony w czytnik kart SD.

Program GYSPOT moze by¢ zainstalowany z plikéw nagranych na karte SD. W folderze \GYSPOT V X.XX , nalezy podwdjnie
klikna¢ na plik INSTALL.EXE, nastepnie postepowac wg. instrukcji wyswietlanych na ekranie dla prawidtowej instalacji
programu na Waszym PC ; ikona programu GYSPOT instaluje sie automatycznie na PC.

1/ Wybor jezyka

Program obstuguje nastepujgce jezyki : francuski, angielski, niemiecki, hiszpanski, holenderski, dunski, finski, wtoski,
szwedzki, rosyjski i turecki. Dla wyboru jezyka klikngé w menu na opcje Options, nastepnie wybra¢ jezyk klikajac na
Langues. Aby wybrany jezyk zostat przyjety przez program, nalezy go zamkna¢ i otworzy¢ ponownie.

2/ Identyfikacja uzytkownika

Dla wiasciwego spersonalizowania zapisow informacji dotyczacych Waszej firmy, nalezy wprowadzi¢ do programu dane
Waszej firmy klikajgc na Options a nastepnie na Identité. Pokaze sie nowe okno z polami danych na :

Raison sociale (Nazwa i forma prawna firmy)

Adresse / Code postal / Ville (Adres / kod pocztowy / Miasto)

Téléphone / Télécopie (Fax) / Email / Site Web (Nr telefonu / Fax / Email / Strona internetowa)
Logo (logo firmy)

Te informacje pojawig sie na zapisywanych raportach.

3/ Zapisywanie rejestrow

Domyslnie program GYSPOT otwiera sie w trybie « Tragabilité » (zapisywanie raportdw z pracy). W trybie « Paramétrage de
points » (programowanie parametrow zgrzewow) , nalezy klikng¢ « Tragabilité » w menu « Options ».
3.1/ Import raportéw nt. wykonanych zgrzewoéw z karty SD

W celu zaimportowania danych nt. zgrzewdw dokonanych na urzadzeniu nalezy wiozy¢ karte SD do czytnika PC a naste
3

uruchomi¢ program GYSPOT. Nastepnie wybra¢ czytnik do ktérego wiozono karte SD i klikna¢ na polecenie Importer

Po zaimportowaniu danych, zrealizowane zgrzewy sg pogrupowane wg. identyfikacji zlecen napraw, wg. Identyfikacji
nadanej na maszynie; nazwa ta pojawia sie w okienku En cours.

Po zaimportowaniu danych mozna je przeszukiwac, drukowac lub archiwowa¢ kazdy raport. Dla wyswietlenia, jakie zgrzewy
wykonano w danym dzienniku, nalezy wybra¢ dziennik a punkty zostang wyswietlone w tabeli.

Dla wyszukiwan wpisac¢ szukany element w okienko recherche, a nastepnie ink na ikonep .
Dla wydrukowania raportu nalezy wybrac¢ odpowiedni raport i klikng¢ na ikone

Dla zarchiwowania dziennika wybra¢ odpowiedni dziennik i klikngé na .
Uwaga : zaimportowane raporty nie mogg byc¢ usuniete przed archiwizacja.
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3.2/ Konsultacja zarchiwizowanych raportéow

Aby mdc podgladac archiwizowane raporty, klikng¢ na okienko Archives. Dzienniki sg pouktadane wg. rocznikow i miesiecy.
Aby pokaza¢ wykonane zgrzewy nalezy wybrac¢ odpowiedni raport i punkty wyswietlg sie w tabeli. Dzienniki archiwowane
mozna przeszukiwa¢, drukowac lub usunac.

Uwaga : w przypadku usunigcia dziennika archiwizowanego, zostanie on na nowo zaimportowany o ile wczesniej
karta SD nie zostanie « wyczyszczona » z tych danych.

Dla wyszukiwan wpisac szukany element w okienko recherche, a nastﬁe klikng¢ na |:|

Dla wydrukowania dziennika wybra¢ odpowiedni dziennik i klikngé na
Dla usuniecia danego raportu wybra¢ odpowiedni raport i klikng¢ na .

3.3/ Czyszczenie karty SD

« Czyszczenie » karty usunie wszystkie dzienniki z zapisanymi zgrzewami. W tym celu wtozy¢ karte SD do czytnika PC, w
menu klikng¢ na Options a nastepnie na polecenie Purger la carte SD.

Uwaga : w czasie tej operacji dzienniki, ktore nie byly jeszcze zaimportowane beda automatycznie
zaimportowane na PC.

3.4/ Uzupetnianie danych raportowych

Kazdy raport moze by¢ uzupetniony o nastepujgce dane :

¢ Operator (Intervenant),

« Typ samochodu (Type de véhicule),

e Zlecenie naprawy (Ordre de réparation),

¢ Nr rejestracyjny auta (Immatriculation),

» Dopuszczenie do ruchu- data (Mise en circulation),

¢ Operacja (Intervention),

e Komentarze (Commentaires).

Dla wprowadzenia tych danych wybra¢ odpowiedni raport i wpisa¢ dane w nagtéwku raportu.

3.5/ Drukowanie raportu dziennego

Dla wydrukowania raportu wybra¢ odpowiedni raport, nastepnie klikng¢ na . Pojawi sie symbol drukowania.

=

™

Klikng¢ na ikone

3.6/ Eksport danych do formatu PDF

Dla wyeksportowania danych wydruku do formatu PDF wybra¢ odpowiedni raport, klikna¢ na . W czasie gdy pojawi sie

g FDF
symbol drukowania klikngé |
GYSPOT.

I. Ponizej pokazano przyktad wydruku zapisu parametréw przy pomocy programu

4/ Parametrowanie punktéw zgrzewow

Aby przejs¢ do trybu parametrowania zgrzewdw « Paramétrage de points », nalezy klikng¢ na « Paramétrage de
points » (Regulacja zgrzewdw) w menu « Options » (Opcje).

Tryb « Paramétrage de point » (Regulacja zgrzewdw) pozwala zaproponowac uzytkownikowi punkty wg parametrow
producentéw jak tez umozliwia zaprogramowanie zgrzewéw wg wtasnych wymagan.

Wiozy¢ karte SD dostarczong z urzadzeniem do czytnika Waszego PC, nastepnie wybrac z listy odpowiedni nosnik/stacje.

Zgrzewarka GYSPOT w swoim programie umozliwia przechowywanie 16 plikdw, ktére mogg zawierac¢ do 48 parametréw
punktéw zgrzewodw.

Pierwszy plik o nazwie « USER » nie moze by¢ usuniety ; to plik systemowy, umozliwiajgcy uzytkownikowi dodawanie,
modyfikowanie, kasowanie okreslonych parametréw zgrzewdw.

Pozostate pliki s zarezerwowane dla danych producentéw. Mozna je pobrac ze strony http://www.gys.fr. W plikach
sparametrowanych przez producentéw nie mozna modyfikowac, dodawac ani usuwac danych.
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4.1/ Import danych producenta

Klikng¢ dwukrotnie na pierwszg kolumne i wybra¢ odpowiedniego producenta.

ISER Lzer =
G EURDOPE
PSa,
REMALLT
TOYOTA

Nastepnie klikng¢é podwdjnie na drugg kolumne aby wybrac¢ plik z danymi producenta uprzednio pobrany ze strony
internetowej GYS.

ISER Lzer =
G EURDPE ctrl|

PSa,

REMALLT

TOYOTA -

Otworzy sie lista parametrow danego producenta. Wybra¢ odpowiedni punkt aby wyswietli¢ odpowiednie parametry.

4.2/ Dodawanie punktu z parametrami w pliku USER

Aby dodac punkt zgrzewania w menu USER, wybrac plik USER na liscie plikow, nastepnie klikng¢ na ikone EI po prawej
stronie listy programowanych parametréw. Wprowadzi¢ nazwe punktu a nastepnie nacisna¢ na przycisk TAB lub klikng¢ poza
lista punktdw, aby wprowadzi¢ swoje parametry zgrzewania.

LSRO01 =

Mozna skonfigurowac nastepujgce parametry punktu:
» Etap wstepnego zaciskania
 Etap wstepnego nagrzewania

 Rézne typy pulsacji (4 pulsacje maksymalnie)
e Etap kucia na gorgco i na zimno

Dla zmiany parametréw klikng¢ na ikone E

Gdy uzytkownik zmienia parametr, chronometraz punktu jest aktualizowany.
Dla zatwierdzenia punktu klikng¢ na ikone .

Aby usung¢ parametrowany punkt klikngé na .
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4.3/ Zmiana punktu w pliku USER

Aby modyfikowac parametry danpunktu, nalezy wybra¢ odpowiedni punkt z listy i zmienia¢ odpowiednie parametry.

Zatwierdzenie zmian przyciskiem
Anulowanie zmian przyciskiem .

4.4/ Usuwanie sparametrowaneqgo punktu z pliku USER

Wybra¢ dany punkt z listy i klikng¢ na D po prawej stronie listy.

Raison sociale: S5.A5. GYS Téléphone: 0243012360
Adresse : 134 BOULEVARD DES LOGES Télécopie : 0243683521
Email : contactéoy s.fr
Code postal : 73941 Site Web : Wiy, Oy S-SOUTURE. cam
Ville : SAINT BERTHEWIM
Intervenant : DUFPOMND JEAM-FIERRE Véhicule : MEGAMNE CC 1.6L 168Y
Ordre de réparation : 4558 Immatriculation : 1600353
Date du joumal : 130852008 Mise en circulation : 210152005
Commentaires: RAS Intervention : REDRESESAGE AILE ARRIERE GALCHE
GYSPOT INWERTER BP. LC {0000001000)
S _ ] Consignes Mesares
n® Date (Heure Mode Outl Temps | Intensite | Serrage | Intensité | Serrage Etat
s} {A) {dall) (KA} {dall}
1 050552008 11:11:21 Moarmal Pince X n™ 0 65 185 65 1495 Pairt OK
2 05052008 11:11:25 Marmal Pince X n™ altl 65 195 E5 195 Pairt OK
3 |0oies2008 11:11:29 Monmal Fince X n™ F0 g5 193 63 193 Poairt ok
4 05052008 11:11:33 Moarmal Pince X n™ 0 65 185 65 1495 Pairt OK
& 05052008 11:11:458 Manuel Pince X n™ 0 65 550 65 450 Fression faible
53 05052008 11:11:54 Manuel Pince X n™ 0 65 550 65 450 Fression faible
GYSPOT INVERTER (0123456735)
e, _ ] Consignes Mesines
n® Date (Heure Mode Outl Temps | Intensite | Serrage | Intensité | Serrage Etat
ms) {kA) (dall) (KA} {dall}
7 06052008 11:18:36 Manmal Pince C n™1 0 -1 195 B4 190 Pairt QK
g 06052008 11:15:48 Manmal Pince C n™1 0 -1 195 BB 190 Pairt QK
9 06052008 11:18:53 Manmal Pince C n™1 0 -1 195 5 190 Pairt QK
100 |080S52005 11:19:00 Manmal Pince C n™1 0 -1 195 5 190 Pairt QK
11 |060552008 11:19:04 Moarmal Pince C n™ 0 65 185 5] 140 Pairt OK
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6- ZALECENIA UZYTKOWANIA I KONSERWACII

Szkolenie uzytkownika
Uzytkownicy tej maszyny powinni zostaé przeszkoleni na stanowisku pracy oraz ogdlnie w zakresie funkcjonowania
maszyny, aby moc wykrozystywac w petni wszystkie mozliwosci urzadzenia. (przyktady : szkolenie dla blacharzy).

Przygotowanie czesci do montazu:

Nalezy odpowiednio przygotowa¢ i wytrawi¢ powierzchnie do zgrzewania. W przypadku zastosowania powtok
zabezpieczajgcych upewnic sie, czy sg one przewodzgce przez praktyczne proby.

Zgrzewanie elektroda jednopunktowa

Upewnic sie, czy producent samochodu dopuszcza tg metode zgrzewania.

Uzywanie ramion do prac pod btotnikami, w nadkolach

W tym przypadku maksymalna sita zwarcie uchwytu wynosi ok. 100 daN.

Uszczelki toryczne rdzeni zaciskow ramion

Wewnatrz 2 rdzeni mocowania ramion (zob. opis uchwytu) znajdujg sie 2 uszczelki toryczne, ktére nalezy wymieni¢ w
przypadku nieszczelnosci lub nie rzadziej niz raz na 6 miesiecy. Uszczelki te zabezpieczajg przed ubytkami ptynu
chtodzacego. Rozmiar uszczelek d=25/4. W trakcie wymiany pamieta¢ o nasmarowaniu uszczelek smarem kontaktowym,
kod GYS 050440.

Poziom i wydajnos¢ ptynu chtodzacego
Dla witasciwego funkcjonowania urzadzenia jest niezbedne utrzymywanie wiasciwego poziomu ptynu chtodzacego —

powinien sie zawsze miesci¢ miedzy poziomami minimum i maksimum zaznaczonymi na wézku. Za pomocg odpowiedniego
urzadzenia (np. refraktometru) sprawdzac okresowo stan ptynu chtodzacego i wymienia¢ go w razie potrzeby, nie rzadziej
jednak niz raz na 2 lata. Nie uzupetnia¢ woda, uzywac tylko ptynu chtodzacego.

Oczyszczanie filtra pneumatycznego

Nalezy regularnie oczyszczaé filtr powietrza odwadniacza znajdujgcego sie w tylniej czesci urzadzenia.

Konserwacja generatora

Interwencje serwisowe, naprawy generatora pradu mogg by¢ dokonywane jedynie przez odpowiedni personel upowazniony
przez GYS. Kazda interwencja przez osobe postronng spowoduje anulacje gwarancji a GYS nie ponosi odpowiedzialnosci za
wypadki przy pracy spowodowane samowolnymi naprawami generatora.

Oczyszczanie i wymiana narzedzi do zgrzewania

Wszystkie narzedzia do zgrzewania podlegajg zuzyciu w czasie i powinny by¢ odpowiednie czyste dla zapewnienia
osiggniecia wiasciwych parametréw pracy urzadzenia. W trakcie pracy w trybie z cegami pneumatycznymi nalezy sprawdzi¢
stan elektrod i koncowek, czy sg czyste i czy zatozono odpowiednie typy koncowek, w razie potrzeby lekko oczysci¢
papierem Sciernym o drobnej granulacji lub wymieni¢ koncdwki. Podobnie przy pracy w trybie pistoletu — sprawdzi¢ stan
akcesoriow, elektrod jednopunktowych, elektrodweglowych, w razie potrzeby oczysci¢ lub wymieni¢. Nalezy réwniez zwrdcié
uwage nregularng obstuge filtra przeciwpytowego aby zapobiec przegrzewaniu sie generatora.

Wymiana elektrod i koncowek :
¢ Dla wilasciwego funkcjonowania urzadzenia nalezy wymienia¢ koncowki elektrod co 200 zgrzewéw, za pomoca
specjalnego klucza do wymiany koncéwek. (Nr kat. 050846)
+ Montaz koncdwek — przy uzyciu smaru (Nr kat. 050440) |
+ Koricdwki typu A (Nr kat. 049987)
+ Koncdwki typu F (Nr kat. 049970) !

+ Koncéwki fazowane (Nr kat. 049994) J
'_IA

A
Uwaga: koncowki elektrod powinny byc []
utozone w linii prostej. Przed rozpoczeciem pracy X

nalezy zawsze sprawdza¢ wspotliniowos¢ elektrod
(zob. zmiana ramion od str. 25).
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Wymiana ramion:

UWAGA :
Uchwyty i pistolet sq podigczone do tego samego zrodla zasilania. Oznacza to, ze kiedy uzywacie jednego z
tych narzedzi, napiecie oddziatluje miedzy nimi. Nalezy zatem odkiada¢ nieuzywane aktualnie narzedzia na
ich uchwyty spoczynkowe. W przypadku nie przestrzegania tego wymagania mozna spowodowac¢ powazne
uszkodzenia narzedzi i urzadzenia oraz obrazenia operatora — ryzyko wystgpienia iskrzenia i odpryskow
goracego metalu.

Wymiana ramion w cegach uC:

Prosze uwaznie przeczytac ponizsze wskazowki.
Zly montaz lub regulacja uchwytu typu C moga spowodowac znaczne przegrzanie

ramienia i cegow i uszkodzi¢ je nieodwracalnie.
Uszkodzenia cegow i ramion spowodowane niewlasciwymmontazem nie sg objete gwarancjq !

®

¢ Wylaczy¢é maszyne spod napiecia wytaczajac
bezpiecznik lub przestawi¢ tryb na « réglage pince »
(regulacja cegow).

¢ Odkreci¢ érube @ podtrzymujaca ramie w uchwycie.
Pozostawiajgc jg w ramieniu, aby nie wypadta !

¢ Odtaczy¢ weze z ptynem chtodzacym
¢ Odkreci¢ érube @ i odkreci¢ dzwignie ® od strony uchwytu

©

+ Wymontowac ramie z uchwytu ! : @
+ Wzig¢ inne ramie, natozy¢ smaru przewodzacego Nr :

kat. 050440 na powierzchnie styku ramion i cegow,
zatozy¢ ramie w cegach.

Instalacja ramion C2i C8
Ramiona te wymagajg zastosowania przedtuzek. Odkreci¢ przedtuzke krétkg za pomoca klucza ptaskiego i
wymontowac jg , nie zapominajac o koncdwce wtryskiwacza, zla¢ ptyn chtodzacy z cegdéw. Wycentrowac
wtryskiwacz dtugi w osi cegéw ( uwaga : koniec sfazowany na zewnatrz ) , nastepnie wprowadzi¢ go recznie
do $rodka (1). Odpowiednio natozy¢ przedtuzke dtuga i przykreci¢ z momentem ok. 15 Nm do cegdw (2).

S —

Allonge longue injecteur long

———_ ]
- injecteur court

Allonge courte

Typy przedtuzek :
Krotkie : ramiona C1, C3, C4, C5, C6, C7, C9, C10

Dlugie : ramiona C2, C8 =
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Regulacja ramion w uchwycie typuCc: - _____

© . g -_.L //,

¢ Natozy¢ $rube @ podtrzymujaca ramie : _'TTSJ; NN T
w cegach, dokrecic jg recznie, nie za mocno o _,w_C:L /é’ - ! )
— W przeciwnym razie wystgpi problem z \ IR . E _:a '\\
odchylaniem ramienia. / *’-J“‘f’:_@ ¢ N -
+ Zatozy¢ pierécien © recznie, nastepnie == S ‘"1:; - 2. Serrer
$rube @ kluczem imbusowym. ) ¥ 'E*:F; 7 ~
| (o |
.:“::_. oy 1 i 4 = !
t o - . o
LF : y

®

+ Dokreci¢ recznie dzwignie, w razie potrzeby powrdci¢ do operacji ©.

Uwaga : w razie ztego mocowania ramienia w cegach moze wystapi¢ przedwczesne zuzycie uchwytow lub
ramion.

®

+ Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzacego
+ Sprawdzi¢ Sruby i dzwignie, niepoprawny zacisk moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.
+ Wiaczy¢ maszyne.

UWAGA :
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych ztym montazem ramion w cegach.

Okresowa kontrola uchwytu typu C:
Kazdego miesigca nalezy kontrolowac $ruby mocujgce uchwyt mocujacy ramion w cegach :

Pokazane na rys. obok 4 $ruby zapewniajg
odpowiednie mocowanie uchwytu ramion w
uchwycie ; ich odpowiednie dokrecenie
zapewnia odpowiedni przeptyw pradu
zgrzewania ; zte dokrecenie powoduje spadek
pradu zgrzewania i moze w najgorszym
przypadku nieodwracalnie uszkodzi¢ uchwyt
ramienia lub korpus uchwytu.

Przedstawiona obok sruba mocuje przewody
miedziane przewodzace prad w zacisku. Co miesigc
nalezy sprawdza¢ dokrecenie tej Sruby. W
przeciwnym razie moze doj$¢ do nieodwracalnego
uszkodzenia potaczen wewnatrz uchwytu.
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Rodzaje ramion do uchwytu typu C: Arms panel
C24+C34C4 Refo019126

l@ Sk 5,
: 167 mem 3
T reforonae ) C5 reforsasa
EW.FSF{I:IEH B bar /550 daN
10 58 mm s Ba me | — v
LB 141 !
b C2 petorma CH netorors | é
8 bar / 550 daM 8 bar / 300 daN
C24+C3+C54C64+C9 Ref050044

C3 neroronsy e C8 nerozonts
8 bar / 550 daN ‘w8 bar /550 daN

c7

Ref 020004
8 bar [ 550 daM m[':ulga

4 bar / 150 daM
o [T————m
"8 ghar/ 550 daN w
Contréle des points Consommables
Ref 050433
2 oy G :6) Boite consommables Spotter
Clé démonte caps 150 4.+ g 13 mm Ref 050068
- Ref 050846 Ref 049987
- - (x1)
Tole [ » 9{:«5} (for Rc2)
HLE / HTS 1,0 mm (x150)  Ref 050181 513 mm Ref 051157
THLE / VHTS 2,5 mm (x150) Ref 050167 . Ref 049994

Graisse contact
Ref 050440
(e %‘*”

Type F+ @ 13 mm (for C6)
Ref 049970 Ref 050617

Wymiana ramion w uchwycie u X

Podczas wymiany ramion, nalezy przestrzegac punktéw :

+ Wytaczy¢ maszyne spod napiecia wylaczajac bezpiecznik lub przestawic tryb na « réglage pince » (regulacja uchwytu)
¢ Przytrzymac cegi ponizej poziomu ptynu chtodzacego w zbiorniku i zla¢ ptyn chtodzacy do pojemnika.

¢ Odczeka¢ min. 1 min. aby ci$nienie w ramionach spadto.

+ Odkreci¢ $ruby blokujace ramiona w uchwytach.

¢ Zdemontowac ramiona i zla¢ z nich resztki ptynu chtodzacego.

+ Wzigc inne ramiona, natozy¢ smaru przewodzgcego nr kat.050440 na powierzchnie styku ramion i uchwytéw.

+ Sprawdzi¢ obecnos$¢ uszczelki torycznej D=25/4 i jej stan.

+ Ztapac ramiona za konce, nastawic je tak, by elektrody byty w dobrym styku ze Srubami i dokreci¢ $ruby mocujgce ramion
z momentem ok. 15 Nm.
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+ Sprawdzi¢ stan ptynu chtodzacego.
+ Wiaczy¢ maszyne.

przeptywu ptynu chlodzacego mogq zosta¢ wyrzucone ze swoich tozy i spowodowac

g UWAGA : jezeli ramiona nie sa dobrze dokrecone w swoich uchwytach, w trakcie ruszenia

uszkodzenia lub obrazenia.

UWAGA :
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych ztym montazem ramion w uchwytach typu X.

Typy ramion dla uchwytow typu X :

X(025mm) + Caps @ 13mm

@m l,? g 1=220 mm

X Trefos0s01 8 bar /550 daN X2 refos0518 8 bar / 400 daN

Ref 049253

t U I=220mm
[=180mm

= X6 Rerososs7 8 bar / 400 daN

X5 Refososas & bar / 200 daN

5 e
1= 440 mm Ny
" ],

X4 refososs2 8bar/120daN  |Ref051614 | 3 har/ 150 dan

‘ combinations
' X4AA refo20702 :// | ‘|
H 8bar/150daN  7=350 mm |_| =T
N\
X4A+ X4A  X4A + X4C
e S—
g 1=350 mm — C//—H—
XA4B gefoz0719 8 bar / 150 daN ::E _
X4B+X4B  X4A + X4B
B 5|
XAC refo20726 8 bar / 150 daN X4C+X4C  X4C+X4B
I.::il—.. L]
X4A (x2)+ X4B + X4C + X2

Ref 020733 (LIQUID)
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7- BLEDY — PRZYCZYNY — ROZWIAZANIA PROBLEMOW

B

ANOMALIES CAUSES REMEDES
Zuzyte koncowki elektrod Wymieni¢ koncowki
Punkt zgrzewu nie trzyma lub Zte przygotowanie blach Sprawdzic przygotpwanle
stabo trzyma powierzchni
Wopisane ramie nie odpowiada Sprawdzi¢ przygotowanie
temu zainstalowanemu powierzchni
Wystepuje perforacja blachy na Wymienié koRcéwki
wylot
: . Niedostateczne cisnienie Sprawdzi¢ ci$nienie w sieci
Wystepuje perforacja blachy na
v ystepue p wylot ] Y powietrza (min. 7 bar)
E Zte przygotowanie powierzchni Przygotowac powierzchnie
s blach blach do zgrzewania/trawienie
S
S Problem z zasilaniem Sprawdzi¢ stabilno$¢ napiecia
3 Brak mocy przy pracy z cegami C i elektrycznym sieciowego
— X L
c S
= Koncowkl_elektrod przypalone, Wymieni¢ kocowki
3 poczerniate lub uszkodzone
ﬁ Sprawdzi¢ czy ramiona sg
'u', Brak mocy tylko przy pracy z . . odpowiednio
N cegami C Zty montaz ramion zamontowane/wyregulowane
wg. wskazéwek z instrukcji
GYSPOT BP.LCX Zamontowac poprawnie rami
Szybkie przegrzanie maszyny/ Brak ramienia C w cegach. pop ami&
. . . C w cegach i podigczy¢ /
« nadecie » kabla mocy. Niepodfgczone weze chtodzace iy :
A s sprawdziC podigczenie
Zbyt duze cisnienie przy ramienia C. .
S . przewodu chtodziwa
wymianie ramion X.
GYSPOT BP.LC : Brak chtodzenia ramienia C, Sprawdzi¢ podtaczenie
szybkie przegrzanie ramie nieostudzone po przewodu chtodziwa do
maszyny/ « nadecie » kabla mocy przegrzaniu ramienia C w cegach
Sprawdzi¢ zaci$niecie uchwytu,
Zte dokrecenie uchwytu uchvyyt do przygrzewania
gwiazdek i stan izolacji
Nienormalne przegrzanie pistoletu pistoletu.
przeg P Sprawdzi¢ stan izolacji,
Obsunieta lub uszkodzona poprawi¢ natozenie izolacji tak,
izolacja pistoletu aby chiodzenie powietrzem
4 docierato do wnetrza pistoletu
2 Sprawdzi¢ cyz kabel masy jest
T Punkt zgrzewu nie trzyma Niepoprawne zatozenie masy w kontakcie z odpowiednig
a blacha
Zty kontakt masy Sprawdzi¢ kontakt masy
Brak mocy przy pracy pistoletem Zte mocowanie uchwytu lub akcgsc;?i\gvc\llmgl:lc cer;\;v:;; ?c;tan
akcesoriow J -
izolacji
Uszkodzone akcesoria do L .
: Wymienic akcesoria
przygrzewania
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8 - DEKLARACJA ZGODNOSCI
GYS zaswiadcza, ze niniejsze urzadzenie zostato zaprojektowane i wyprodukowane zgodnie z wymaganiami nastepujacych
dyrektyw europejskich :
- Dyrektywa Niskonapieciowa 2006/95/CE dla zgodnosci z normg zharmonizowang EN62135-1 ;
- Dyrektywa Zgodnosci Elektromagnetycznej EMC 2004/108/CE dla zgodnosci z normg zharmonizowang EN62135-2
- Dyrektywa Maszynowa 2006/42/EC dla zgodnosci z normg zharmonizowang EN 60204-1;
- Dyrektywa dot. Narazenia pracownikow na pola elektromagnetyczne 2004/40/CE z 29 kwietnia 2004 dla zgodnosci z
normami zharmonizowanymi EN 50063 i EN 50178.
9- KLASYFIKACJA EMC URZADZENIA

Niniejsze urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w budynkach mieszkalnych, w ktérych
energia elektryczna jest dostarczana z publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia. Mogg wystgpic¢
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w takich miejscach, ze
wzgledu na przewodzone i promieniowane zaktocenia czestotliwosci radiowych.

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtaczenia do
prywatnych sieci niskiego napiecia podtaczonych do publicznej sieci zasilajgcej tylko na poziomie
D: $redniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilajgcej niskiego
napiecia, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez konsultacje z
operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze zosta¢ podtgczony.
To urzadzenie jest zgodne z EN 61000-3-11, jesli impedancja sieci w punkcie podtgczenia do
instalacji elektrycznej jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0,170
Ohm.

1 - GWARANCIA

1) Gwarancja jest wazna tylko wtedy, gdy bon gwarancyjny jest prawidtowo wypetniony przez sprzedawce.

2) Gwarancja pokrywa kazda wade produkcyjna w ciggu 1 roku od daty zakupu urzadzenia i obejmuje zaréwno

urzadzenie jak i czesci i robocizne..

3) GWARANCJIA NIE OBEJMUJE BLEDOW POD{ACZENIA ZLEGO NAPIECIA uzytkowania innego ptynu chtodzacego niz
zalecany, wypadkdéw zwigzanych z niewtasciwym uzytkowaniem, upadkéw, samowolnego demontazu oraz szkdd
transportowych.

4) Gwarancja nie obejmuje probleméw spowodowanych ztg konserwacjg i obstuga generatora i uchwytéw.

5) Gwarancja nie obejmuje normalnego zuzycia eksploatacyjnego np. cegdw, kabli, korncowek.

6) W przypadku awarii urzadzenia nalezy je odesta¢ do importera zataczajac :

Podpisany przez sprzedawce bon gwarancyjny
Krétka notatke opisujgca problem.

Po okresie gwarancyjnym naprawy sg dokonywane po zaakceptowaniu kosztorysu.

UWAGA
Przypominamy, ze nie akceptujemy zwrotdéw urzgdzen za pobraniem kosztu dostawy.

FIRMA GYS « S.A.V » :

1, rue de la Croix des Landes
53941 SAINT-BERTHEVIN cedex
FAXS.A.V :0243012375

CERTYFIKAT GWARANCII \
Piecze¢ dystrybutora :

Nr kat. urzadzenia :.........ccceieivievnninnnees
Data zaKupu : ....cevvieieiiierinserneer e

NabyWeCa i

Wazne 2 lata od daty nabycia
30 \ /
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12 — DANE TECHNICZNE

DANE ELEKTRYCZNE

Napiecie nominalne zasilania : UIN

400V tréjfazowe + uziemienie

50/60Hz
Prad pierwotny wejsciowy: I1N 32
Moc cyklu 50 %: S50 13 kVA
Stata moc wejéciowa: Sp 9 kVA
Maksymalna moc wejsciowa zgrzewania : Smax 120 kVA
Napiecie wtérne : U2d 16 VDC
Wyjsciowy prad zwarcia: I2cc 13 000 A
Staty prad wyjsciowy: 12P 1300 A
Maksymalny regulowany prad zgrzewania 12 000 A
32A (typu D)
22kVA
Wylacznik przecigzeniowy lub bezpieczniki aM 40A (typu D)
Zasilanie sieciowe (kVA) 27kVA
50A (typu D)
34kVA

Cykl prac 1%
DANE TERMICZNE

Zakres temperatury $rodowiska pracy +5°C +45°C
Temperatura przechowywania i transportu -20°C +70°C
Zabezpieczenie termiczne termistorowe na mostku diodowym 70 °C

CARACTERISTIQUES MECANIQUES

Zabezpieczenie termiczne termistorowe na mostku diodowym 1P21
Szeroko$¢ 65 cm
Giebokos¢ 80 cm
Wysokos$¢ 205 cm
Waga BP.LX 160 kg
Waga BP.LC 160 kg
Waga BP.LCX 180 kg
AUTRES CARACTERISTIQUES
Max. ci$nienie w sieci sprezonego powietrza P1 8 bars
Przeptyw chiodziwa 11/ min
Minimalna sita zacisku regulowana: F min 100 daN
Maksymalna sita zacisku regulowana z cegami typu C: F max 550 daN
Maksymalna sita zacisku regulowana z cegami typu X , ramiona 440mm 130 daN
Maksymalna sita zacisku regulowana z cegami typu X, ramiona 120 mm 550 daN
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13 - PIKTOGRAMY

\" Volty
A Ampery
3~ Zasilanie tréjfazowe
Uiln Napiecie nominalne zasilania
Sp Moc wejsciowa stata
S max Maksymalna moc szczytowa
U 20 Napiecie przemienne bez obcigzenia
I2cc Wyjsciowy prad zwarcia
IP 21 Szczelno$¢ aparatu IP21 : zabezpieczenie przed wiozeniem palcéw w niebezpieczne elementy urzadzenia i

pionowymi opadami kropli wody.

Uwaga ! Przeczyta¢ uwaznie instrukcje przed uzytkowaniem !

Produkt podlegajacy specjalnym regulacjom gospodarki odpadami (GiOS) — nie wolno wyrzuca¢ do odpadéw
komunalnych, publicznych — podlega specjalnym procedurom recyklingowym ; zda¢ do importera lub
wyspecjalizowanej organizacji odzysku albo w gminnym punkcie selektywnej zbidrki odpadow

Nie uzywac urzadzenia na zewnatrz (na wolnym powietrzu), unika¢ obecnosci wody, szczelno$¢ aparatu IP 21.

Posiadacze rozrusznikdw serca nie powinny zblizac sie do urzadzenia, wystepuje ryzyko zaktocenia pracy
rozrusznika serca w poblizu urzadzenia.

Uwaga ! Wysoka warto$¢ pola elektromagnetycznego, osoby posiadajgce pasywne lub aktywne implanty powinny
zostac uprzedzone.

Uzywa¢ bezpiecznych okularéw ochronnych. Obowigzkowy kombinezon ochronny.
Obowigzkowe rekawice ochronne, ryzyko oparzenia rak.
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3

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

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

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

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

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

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

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

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

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

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

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsSM BennkobputaHuu. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUAM AN BennMkobpuTaHUM [OCTYNHO Ha HalleM BeB-caiiTe (CM. FaBHYo CTpaHuLly).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

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

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

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

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

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

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

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

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

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- 3TOT NPOAYKT NOANEXMUT YTUAN3ALMK.

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

- Recyclebares Produkt, das sich zur Miilltrennung eignet




