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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE
CONSIGNE GENERALE

ﬁ || Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la
charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

Ces instructions couvrent le matériel dans son état de livraison. Il est de la responsabilité de I'utilisateur de réaliser une analyse des
risques en cas de non-respect de ces instructions.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique
et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne
pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de
méme pour son stockage. S'assurer d’'une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude : Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage par résistance peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Elle est destinée a étre utilisée par du
personnel qualifié ayant recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine (ex : formation carrossier).

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, d’étincelles, de champs électromagnétiques (attention au
porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en
bon état, qui couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon
les applications). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement
proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone des projections et des
déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de porter les vétements adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée
(de méme pour toute personne étant dans la zone de soudage).
Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

© 9 68

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des briilures lors de leur manipulation.
Lors d’intervention d’entretien sur la pince ou le pistolet, il faut s'assurer qu’il/elle soit suffisamment froid(e) en
attendant au moins 10 minutes avant toute intervention.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
suffisante, un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération

Q'
insuffisante.
N Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrdlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

% Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
\ Attention aux projections de matiéres chaudes ou d‘étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre
' source d'incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Une décharge électrique peut étre une
source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (cables, électrodes,
bras, pistolet,...) car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des
condensateurs soit déchargé.

Veiller a changer les cables, électrodes ou bras, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimension-
ner la section des cables en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de
soudage. Porter des chaussures isolantes, quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est
fourni par le réseau public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la
compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a
fréquence radioélectrique.

Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension
D privés connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté

a un réseau public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du

matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 si I'impédance du réseau au point de raccordement avec I'installation

GYSPOT EXPERT 200 , . P N , . .. /
€lectrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0,153 Ohms.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 si I'impédance du réseau au point de raccordement avec l'installation

GYSPOT EXPERT 230 , . P s , . .. /
€lectrique est inférieure a I'impédance maximale admissible du réseau Zmax = 0,130 Ohms.

GYSPOT EXPERT 400  Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

GYSPOT EXPERT 401 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Q' Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques

\3. (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du
Bis |
2

matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des
mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’acces pour
les passants ou une évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant
du circuit de soudage:

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne
connait pas encore.
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RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage par résistance suivant les instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de
soudage par résistance de résoudre la situation avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective
peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran
électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piece entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les
cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage par résistance, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la
zone environnante. Ce qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage par résistance d’autres cables d'alimentation, de commande,
de signalisation et de téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) l'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de
protection supplémentaires;

h) I'neure du jour ol le soudage ou d‘autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y
déroulent. La zone environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage par résistance peut servir a déterminer et résoudre les cas de
perturbations. II convient que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la
CISPR 11. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer l'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon
les recommandations du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention
supplémentaires telles que le filtrage du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans
un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de soudage a I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique
du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact
électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage par résistance : Il convient que le matériel de soudage par résistance soit soumis a
I'entretien de routine suivant les recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient
fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc
ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages mentionnés dans les instructions du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou
sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d'envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois,
des objets métalliques reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces
éléments métalliques et I'électrode. Il convient d‘isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en
raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques
de batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions.
II convient de veiller a éviter la mise a la terre des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou
endommager d‘autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit
fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant pas cette connexion directe, il convient que la connexion soit faite avec un
condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent
limiter les probléemes de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d'une poignée supérieure permettant le portage / déplacement a la main.
Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée n'est pas considérée comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables pour déplacer la source de courant de soudage.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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INSTALLATION DU MATERIEL

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.
« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
e Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a
une utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> Les utilisateurs de cette machine doivent avoir recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin
/ D de tirer le maximum de ses performances et de réaliser des travaux conformes (ex : formation de carrossier).

o VVérifier que le constructeur autorise le procédé de soudage employé avant toute réparation sur un véhicule.

e La maintenance et la réparation du générateur ne peut étre effectuée que par le fabricant. Toute intervention dans ce générateur
effectuée par une tierce personne annulera les conditions de garantie. Le fabricant décline toute responsabilité concernant tout
incident ou accident survenant postérieurement a cette intervention.

e Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les tensions
et intensités sont élevées et dangereuses.

« Tous les outils de soudage subissent une détérioration lors de leur utilisation. Veiller a ce que ces outils restent propres pour que la
machine donne le maximum de ses possibilités.

o Avant d'utiliser le pistolet, vérifier I'état des différents outils (étoile, électrode mono-point, électrode carbone, ...) puis éventuellement
les nettoyer ou procéder a leur remplacement s'ils paraissent en mauvais état.

e Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques
avec un outil isolé par un personnel qualifié.

e Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation et du faisceau du circuit de soudage. Si des signes d’endommagement
sont apparents, les remplacer par le fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout
danger.

o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT DU PRODUIT

IDENTIFICATION DU PRODUIT

A l'arriére du produit apparait une plaque d‘identification, sur laquelle le marquage CE est apposé ainsi que les informa-
tions suivantes :

* Nom et adresse du fabricant

e Date de fabrication

* Modeéle

¢ Type du produit

e Tension dutilisation

Ces données doivent étre mentionnées a chaque intervention de techniciens ou si des piéces détachées sont demandées.

DESCRIPTION GENERALE

Le GYSPOT EXPERT a été congu pour effectuer les opérations de carrosserie suivantes :
- Travaux de débosselage,

- Soudage de clous, rivets, rondelles, goujons et moulures,

- élimination d'impacts,

- retente de toles.

Il n‘est pas prévu pour faire des travaux d‘assemblage de pieces métalliques.

Cet appareil est livré avec :

- une pince de masse,

- deux pistolets (1 avec gachette, 1 sans gachette) avec cables et connecteurs % de tour,
- une boite d'accessoires et consommables,

- un cordon secteur.
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ALIMENTATION ELECTRIQUE (I p.51)

GYSPOT EXPERT 230

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique mo-
nophasée 230 V (50-60 Hz) a 3 fils avec un neutre relié a la terre.

GYSPOT EXPERT 200

Livré sans prise. Alimentation monophasée 200 V a 240 V, 50-60 Hz. Utilisation de PH (1), NEUTRE (2) et TERRE (PE).
Disjoncteur 30A retardé courbe D recommandé en amont du produit.

GYSPOT EXPERT 400 / 401

Alimentation biphasée 400 V 50-60 Hz. Utilisation de PH 1 (1), PH 2 (2) et TERRE (PE). Disjoncteur 16 A retardé courbe
D ou fusibles 16 A type aM.

NB : Si I'appareil fait déclencher la protection de l'installation électrique, vérifier le calibre et le type de
disjoncteur ou de fusibles utilisés.

SPECIFICATIONS DU PRODUIT

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

Tension d'alimentation assignée U, 1~ 200V |1~ 208V | 1~ 230V |1~ 240V | 1~ 230V |2 ~400V | 2 ~ 400 V
Fréquence 50/60 Hz

Tension & vide assignée U, 724V | 753V | 833V | 869V 7.4V

Puissance permanente Sp 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kvA
Courant d’alimentation permanent Ilp 9.05A 7.8 A 4.6 A
Courant maximal de court-circuit primaire permanentI, | 114 A 116 A 127 A 131A 90 A 60 A
Courant maximal de court-circuit secondaire I, 3150 A | 3200A | 3500A | 3600A | 2800A 3200 A
Courant permanent secondaire I2p 250 A 270 A 250 A

Type de courant de soudage /\/

Puissance apparente (VA) %gg\k/v-:\ igés\k/v-;\ 5399\k/v7\ ggg\k/v-/: 213;)k¥/A-) 400 V> 19.4kVA
CARACTERISTIQUES THERMIQUES

Température ambiante de fonctionnement De -10 °C a +40 °C

Température ambiante de stockage et de transport De -20 °C a +55 °C

MISE EN ROUTE ET REGLAGES (III p.51)

1. Connecter I'appareil a une alimentation électrique adaptée.
2. Connecter le ou les pistolets a I'aide des connecteurs.

Le pistolet a gachette dispose, en plus du connecteur de puissance, d'un connecteur de commande
gachette. Connecter ce dernier pour amorcer grace a la gachette.

3. Positionner le disjoncteur (1) sur ON. (Interrupteur ON en facade sur I'EXPERT 230 et 401)
4. Lors de la premiére mise en service :

Les afficheurs et témoins lumineux s’allument un court instant puis I'appareil se met automatiquement en mode
SYNERGIC (8). Il indique :

- I'outil (2) : réglé sur 1 par défaut (soudage d’étoiles ou utilisation de la pince tire-creux).

- le niveau de puissance (3) : réglé sur 2 par défaut (réglage adapté pour une tole d’acier 0.8 mm).

Pour utiliser le mode MANUAL (9), appuyer sur la touche (10).

Le mode SYNERGIC donne a I'utilisateur des réglages d'usine préconisés pour chaque outil utilisé sur une
épaisseur de tole donnée.

Le mode MANUAL permet a l'utilisateur de choisir ses propres types de réglages, sans prendre en compte l'outil,
en sélectionnant la puissance et le temps de point souhaité.

5. Selon le mode choisi, SYNERGIC ou MANUAL, modifier les réglages de la maniére suivante :
- Pour changer l'outil, appuyer sur les fleches (5) - (Accessible en mode SYNERGIC uniquement).
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1 Travaux de débosselage a l'aide du marteau a

L e h . 4 Electrode au carbone pour retente.
inertie, des etoiles ou de la pince tire-creux.

5 Soudage de rivets pour baguettes latérales.
2 Soudage de fil ondule ou d'anneaux pour des tra- 6 Soudage de rondelles pour fixation de la masse.
vaux de redressage.

7 Soudage de goujons pour fixation des masses

3 Rabattage d’impacts avec un embout cuivre spé- Ty . L
véhicules et faisceaux de liaison

cifique.

- Pour changer le niveau de puissance, appuyer sur les fleches (6). Les niveaux de puissance proposés per-
mettent de redresser des toles d'épaisseur variables.

Niveau de puissance 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Epaisseur de tole
(mm)

0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- Pour changer le temps de point, appuyer sur les fleches (7). - (Accessible en mode MANUAL uniquement).

L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Temps de point (ms)

10 20 30 40 50 80 100 200 | 300 | 400 500
6. A l'aide du bouton (13), sélectionner le type d'amorcage (cf. partie amorcage) :
- le témoin 11 () indique I'utilisation d’un pistolet a gachette.
- le témoin 12 (i) indique I'utilisation d’un pistolet automatique.

7. Effectuer le ou les points de soudage en suivant les instructions d’utilisations.

8. Apreés la premiére utilisation, le GYSPOT EXPERT s’allumera lors de chaque mise en route sur le réglage du dernier
point de soudage réalisé. Il enregistre également le réglage du dernier point de soudage effectué pour chaque
outil et pistolet.

INSTRUCTIONS D’UTILISATION (III p.51)

Fonctionnement

Procéder comme suit :

1. Connecter la pince de masse du générateur a la piece de tolerie a redresser en suivant les conseils suivants:

e la placer au point le plus proche de I'endroit a travailler.

¢ ne pas la connecter sur une piece voisine (Exemple: ne pas connecter la masse sur une portiére pour redresser l'aile
du véhicule)

e décaper proprement la tole a I'endroit de la connexion

2. Décaper I'endroit ou doit étre travaillée la tole.

3. Placer au bout du pistolet un des outils fournis en serrant fermement I'’écrou situé au bout du pistolet.

4. Sélectionner l'outil et la puissance (cf. partie mise en marche).

5. Mettre en contact l'outil du pistolet avec la tole a souder (cf. partie amorgage).

6. Réaliser votre point de soudure.

Amorgage
Le GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401 est muni de 2 systémes d’amorcage :

Mode manuel (a l'aide de la gachette)

1. Brancher le connecteur de puissance et le connecteur de commande,
2. Appuyer sur le bouton de sélection d’amorcage (13) jusqu‘a allumer la LED (11- §7).

Le mode automatique ne fonctionne plus, seule une pression sur la gachette permet le point de soudage.

Mode automatique
1. Brancher le connecteur de puissance,

2. Appuyer sur le bouton de sélection d’amorcage (13) jusqu’a allumer la LED (12 - iF).

L'appareil est muni d’un systéme d’amorcage automatique du point de soudage.

Le générateur détecte automatiquement le contact électrique et génére un point de soudage dans un délai inférieur a
1 seconde. Pour générer un 2™ point, rompre le contact en bout de pistolet pendant au moins 2 seconde puis établir
un nouveau contact.

Pour un fonctionnement optimal, il est préconisé d'utiliser le cable de masse et les pistolets
livrés d’origine.




GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

PROTECTION THERMIQUE

L'appareil est muni d’'un systéme de protection thermique automatique. Ce systéeme bloque I'utilisation du générateur
pendant quelques minutes en cas d'utilisation trop intensive. Il se caractérise par l'allumage d'un voyant de défaut
thermique (fig.3 - 14).

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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Translation of the original instructions

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

STANDARD

GENERAL INSTRUCTIONS

|| Read and understand the following safety instructions before use.

LJ Any modification or maintenance not specified in the instructions manual should not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.

In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

These instructions cover the material in the condition it was delivered. It is the responsibility of the user to carry a risk analysis in
case the instructions are not followed.

ENVIRONMENT
This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in
the user manual. Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas or any other corrosive agent. The same rules
apply for storage. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).
PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Resistance welding can be dangerous and cause serious injuries or even death. It needs to be used by a qualified technician with
training relevant to the machine.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas fumes. People
wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using the welding machine.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

>0 ®6ese

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be
insulating, dry, fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect others against arc rays, weld spatters and sparks. .
Ask people around the working area to look away from at the arc or the molten metal, and to wear protective clothing.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).
Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...

Parts that have previously been welded will be hot and may cause burns if manipulated. During maintenance work
on the torch or the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any
intervention. When using a water-cooled torch, make sure that the cooling unit is switched on to avoid any burns
caused by the liquid.

It is important to secure the working area before leaving to ensure the protection of property and the safety of others.

WELDING FUMES AND GAS

) 4
e *)

Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate
ventilation and/or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is
recommended in case of insufficient ventilation in the workplace.

Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.

Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the
welding of certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.
Also remove any grease on the metal pieces before welding. Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

FIRE AND EXPLOSION RISKS

A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.
& Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of fire or explosion.
Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.
Welding in closed containers or pipes should be avoided and , if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive
material (oil, fuel, gas...).
Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

[ )
} The electrical mains used must have an earth terminal. An electric shock could cause serious injuries or potentially

.A Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.

even deadly accidents.

Never make contact with live parts inside or outside the current source (cables, electrodes, arms, guns...) as they are connected to
the welding circuit.
Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is ade-
quate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be isolated
from the welding circuit. Wear insulating shoes, regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

domestic low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the
these sites, due to conducted interferences as well as radiation.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to domestic low-voltage

D systems interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. If it is connected to a public
low-voltage power grid, the installer or user of the machine has to ensure, by checking with the network operator,
that the device can be connected.

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the electrical

GYSPOT EXPERT 200 . . . . .. . . . .
installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance Zmax = 0,153 Ohms.

This equipment complies with IEC 61000-3-11 if the power supply network’s impedance at the electrical

GYSPOT EXPERT 230 . . . . .. . . . .
installation’s connection point is inferior to the network’s maximum admissible impendance Zmax = 0,130 Ohms.

GYSPOT EXPERT 400 This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.
GYSPOT EXPERT 401 This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.

\.I The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protection measures must be taken
for people having medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

Each welder must follow the procedures below in order to minimise exposure to electromagnetic generated by the welding circuit:
e position the welding cables together - strap them if possible;

e keep your head and top half of the body as far from the welding circuit as possible;

¢ never enrol the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

¢ do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.

11
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Translation of the original instructions

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

RECOMMENDATIONS FOR EVALUATING THE WELDING AREA AND INSTALLATION

Miscellaneous

The user is responsible for the correct installation and usage of the welding material based on the instructions supplied by the
manufacturer. If electromagnetic disturbances are detected, it is the user’s responsibility to resolve the situation with the manufacturer’s
technical assistance. In some cases, this corrective action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be
necessary to construct an electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters.
In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no longer inconvenient.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the
installation is planned. The following must be taken into account:

a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;
b) television transmitters and receivers;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The user has to ensure that the devices and pieces of equipment used in the same area are compatible with each other. This may
require extra precautions;

h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The surface of the area to be considered around the device depends on the building’s structure and other activities that take place
there. The area taken into consideration can be larger than the limits of the installations.

Review of the welding installation

Reviewing the welding installations can be useful to determine and resolve any case of electrical disturbances. The assessment of
emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm
the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. In case of interferences, it may be necessary to take additional precautions such as the filtering of the power supply
network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit or equivalent of permanently installed
arc welding equipment. It is necessary to ensure the electrical continuity of the shielding along its entire length. The shielding should
be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding
current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be subject to a routine maintenance check
according to the recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked
when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and
settings outlined in the manufacturer’s instructions.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal
objects connected to the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part: When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or
damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some countries
that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected according to national
regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and shielding of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The welding source is fitted with a handle or strap to make it transportable by hand. Be careful not to underestimate the
weight of the machine. The handle or strap are not design to be use to hang the machine to something else.

Do not use the cables or torch to move the machine.
Do not place/carry the unit over people or objects.
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EQUIPMENT INSTALLATION

e Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.
¢ Do not use in an area with conductive metal dust.
» Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons
as the result of incorrect and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

> The operators must have received suitable training in order to use the machine at its maximum potential and
f D weld correctly.

¢ Check which welding process is authorised by the manufacturer before attempting any vehicle repair.

e The maintenance and the repair of any work undertaken by a third party on the generator will invalidate the warranty. The
manufacturer will not accept liability in the event of an incident that would occur after this work was undertaken.

¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. Inside, voltages
and currents are high and dangerous.

o All the welding tools will wear off with use. Ensure that these tools are clean to get the best results.

e Prior to using the gun, check the condition of the different tools (star, single sided electrode, carbon electrode...) and clean or
replace if required.

* Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

¢ Regularly review the condition of the power cable and welding connection cables. In case of visible signs of damage, organise for
them to be replaced by the manufacturer or a qualified technician.

e Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

PRODUCT IDENTIFICATION

At the back of the product, there is an identification plate on which the CE marking is affixed as well as the following
instructions:

¢ Name and address of the manufacturer

¢ Date of manufacture

e Model

¢ Product Type

¢ Operating Voltage

This information must be specified for each maintenance intervention, or if spare parts are requested.

GENERAL DESCRIPTION

The GYSPOT EXPERT has been designed to undertake the following car body operations :
- Dent pulling,

- Welding of nails, rivets, rings and pins,

- removal of bumps and dents,

- sheet stretching.

It is not designed for the assembly of metal parts. This device is delivered with :

- an earth clamp,

- two guns (1 with trigger, 1 without trigger) with cable and a quarter turn connector,
- a consumables and accessories box,

- a mains cable.

POWER SUPPLY (I P.51)

GYSPOT EXPERT 230
This equipment is supplied with a 16 A CEE7/7 type socket and must only be used on a single-phase 230 V (50-60 Hz)
3-wire electrical installation with an earthed neutral.

GYSPOT EXPERT 200
Supplied without plug. Single phase power supply 200V to 240V, 50-60Hz. Use of PH (1), NEUTRAL (2) and EARTH (PE).
30A delayed D curve circuit breaker recommended on the supply side of the product.

GYSPOT EXPERT 400 / 401
400 V two phase power supply 50-60 Hz. Use of PH (1), PH 2 (2) and EARTH (PE). Circuit breaker 16A delayed D curve
or 16A fuses type aM.
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NB : If the product trips the circuit breaker, please check that the correct fuse and an adequate circuit
breaker are being used.

PRODUCT SPECIFICATIONS

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
ELECTRIC SPECIFICATIONS

U, rated power supply voltage 1~ 200V |1~ 208V |1~ 230V |1~ 240V | 1~ 230V | 2~400V |2 ~ 400V
Frequency 50/60 Hz

U,, rated no load voltage 724V | 753V | 833V | 869V 7.4V

Permanent power U, 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kvA
Permanent supply current Ilp 9.05A 7.8 A 46 A
Maximal current of a permanent primary short circuit I, | 114 A 116 A 127 A 131A 90 A 60 A
Maximal current of a secondary short circuit I, . 3150 A | 3200A | 3500A | 3600A | 2800A 3200 A
Permanent secondary current L, 250 A 270 A 250 A

Type of welding current /\/

Apparent Power (VA) ig.o7\k/v-/: ig.sszv-/: §§?9L/v-/: 5397\k/v-/: 213$k¥/A-> 400 V> 19.4kVA
THERMAL SPECIFICATIONS

Operating ambient temperature From -10°C to +40°C

Storage and transport operating ambient From -20°C to +55°C

OPERATING AND SETTINGS (III P.51)

1. Connect the machine to an appropriate power supply.
2. Connect the gun (or the guns) with the connectors.

initiate using the trigger

i'i The trigger gun has, in addition to the power connector, a trigger control connector. Connect the latter to

3. Turn the breaker (1) to ON. (ON switch on the front panel on the EXPERT 230 et 401)

4. For the first use :

e The indicators switch on for few seconds then the machine automatically switches in SYNERGIC mode (8) It indi-
cates :
- the tool (2) : set on 1 by defaut (star welding or use the hollow pulling clamp).
- the power level (3) : set on 2 by defaut (setting adapted for 0.8mm steel sheets).

e To use the MANUAL mode (9), press on the button (10).
The SYNERGIC mode give to the user recommended factory settings for each tool used on a given sheet thic-
kness.

The MANUAL mode allows the user to choose his own types of settings, without the tool connected being taken
into account, by selecting the desired power and point time.

5. Depending the mode chosen, SYNERGIC or MANUAL, change the settings as follows :
- To change the tool, press on the arrows (5). - (Accessible in SYNERGIC mode only).

‘ ' / T :
—
AK 3% 0 ) s «sQ 72
1 Dent pulling work using the inertia ham- 4 Carbon shrinking electrode.
mer,sparks or hollow pulling clamp. 5 Welding rivets for side rods.
2 Crimped welding wire or rings for straightening 6 Welding rings to connect the earth.
works.
7 Welding studs to connect the earth connection
3 Impacts beating with an specific copper nozzle. cables

- To change the power level, press on the arrows (6). The power levels available allow the straightening of
sheets of varying thickness.

14
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Power level L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Metal sheet thickness
(mm)

0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- To change the point time, press on the narrow (7). - (Accessible in MANUAL mode only).

L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Points time (ms
(ms) 10 20 30 40 50 80 100 200 300 400 500

6. By using the button (13), select the type of ignition (cf. ignition part) :
- the indicator 11 (§7°) indicate the use of a trigger gun.
- the indicator 12 (7") indicates the use of an automatic trigger.

7. Follow the instructions to perform the welding point(s).

8. After the first use, the GYSPOT EXPERT will light up each time the machine starts on the previous settings. It also
records the setting of the last weld point made for each tool and gun.

USE INSTRUCTIONS (III P.51)

Operation

Follow the process:

1. Connect the earth clamp of the generator to the sheet metal to be straightened and follow the instructions below:
e Connect it as close as possible to the place to be welded.

¢ Do not connect it to a different part of the car body (example: Do not connect it on the door when working on the
wing).

e Ensure the metal has been properly stripped at the connection point.

2. Strip clean the area where the work is to be performed.

3. Attach the required tool to the end of the gun, tightening the nut firmly.

4. Select the tool and the power (cf. startup part).

5. Create contact between the gun tool and the metal (cf. ignition part).

6. Perform your welding spot.

Ignition
The GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401 is supplied with 2 ignition systems:
Manual mode (using the trigger)

1. Plug the power connector and the command connector connected,
2. Press the ignition select button (13) until to turn the LED on (11- j7).

The automatic mode does not work anymore, only one pressure on the trigger allows the welding point.

Automatic mode
1. Plug the power connector,
2. Press the ignition select button (13) until to turn the LED on (12 - 7).

The machine is able to create the welding arc automatically.
The generator automatically detect the electrical contact and create the welding arc in less than 1 second. To create a
new arc, stop the contact with the gun tip for at least 2 second and establish contact again to form another arc.

A For optimum operation, it is recommended to use the earth cable and guns originally supplied.

THERMAL PROTECTION

The machine is provided with an automatic thermal protection system. This system will stop the machine to prevent it
from overheating. The thermal fault indicator will light up if this is the case(fig.3 - 14).

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

e Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported
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NORM
ALLGEMEIN

fuhren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht in der Anlei-
tung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und
geschultes Fachpersonal. Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum spateren Nachschlagen auf.

Diese Anweisungen beziehen sich auf das Material im Auslieferungszustand. Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, bei Nichtein-
haltung dieser Anweisungen eine Risikoanalyse durchzufiihren.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen
Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller
ist nicht flir Schaden bei falscher oder gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die
Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung
der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

: “L Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden

WiderstandsschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstdnden auch tédlichen - Verletzungen fiihren. Das Gerat
ist fiir den Gebrauch durch qualifiziertes Personal geeignet, das eine an den Gebrauch der Maschine angepasste Ausbildung erhalten
hat (z.B. Karosserie-Ausbildung).

Beim WiderstandsschweiBen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, elektromagnetische
Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schldge, SchweiBldrm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss
durch geeignete trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt
werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer geniigen Schutzstufe (je nach
SchweiBart und -strom). Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um
Dritte vor SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personenn miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den
noétigen Schutzmitteln ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im
Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.
Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Lfter.

ACHTUNG! Das Werkstlick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung der wassergekiihlten
Zange oder der Pistole darauf, dass Kiihlaggregat nach SchweiBende ca. 10 min weiterlaufen zu lassen, damit die
Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

>0 @ @8

Q Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende
Frischluftzufuhr, technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
SchweiBen Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker
:'? Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei,
auch in form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B.
Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe.
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Vor dem SchweiBen, entfetten Sie die Werkstlicke. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich
verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

$ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
\ Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
l% ) Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder
Explosionen darstellen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet
sind, missen entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Das Beriihren stromfiihrender
- e Teile kann todliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen. Beriihren Sie daher

UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehduse wenn das Gerdt mit dem

Stromnetz verbunden ist...

Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit

sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel, Elektroden und Zangen auszu-
tauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim
SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes
Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den
industriellen und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt,
in denen die lokale Stromversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld
ist es auf Grund von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit
zu gewahrleisten.

Das Gerdt entspricht der Norm CEI 61000-3-12 sofern die Starke des Kurzschlusses Ssc groBer oder gleich ist
als XX MVA an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und der 6ffentlichen Versorgung.

DDA Der Installateur und der Anwender sind dafiir verantwortlich, zu gewahrleisten, dass das Gerat nur an einer
Stromversorgung mit einer Kurzschlussstarke Ssc hoher oder gleich XX MVA angeschlossen ist, indem sie sich bei
dem Betreiber des Vertriebsnetzes informieren wenn nétig.

Dieses Gerat ist dann mit der Norm EN 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der Anschlussstelle mit

CHSPOT BXPERT 200 der Elektroinstallation niedriger als die maximale zuldssige Netzimpedanz Zmax = 0.153 Ohms ist.

Dieses Gerat ist dann mit der Norm EN 61000-3-11 konform, wenn die Netzimpedanz an der Anschlussstelle mit

CHSPOT BXPERT 230 der Elektroinstallation niedriger als die maximale zuldssige Netzimpedanz Zmax = 0.130 Ohms ist.

GYSPOT EXPERT 400  Dieses Gerat ist mit der Norm CEI 61000-3-11 konform.
GYSPOT EXPERT 401 Dieses Gerat ist mit der Norm CEI 61000-3-11 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

9

s Der durch irgendwelcher Leiter gehender elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische Felder
:?\ (EMF). Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
2

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine,
von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum
Lichtbogenschweien zu minimieren :

e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn méglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

o Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie méglich von der SchweiBarbeit befinden ;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

e Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweifen.
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Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von
einem Arzt beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer
Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist flr die korrekte Einsatz des SchweiBgerates und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Lésung zu finden.
Die korrekte Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Féllen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische
Abschirmung des SchweiB3stroms erforderlich sein.In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweifstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen vor dem Installieren der
WiderstandsschweiBeinrichtungen. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender
folgendes berticksichtigen:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den ortlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die
Umgebung kann sich Uber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates )

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Problem I6sen. Die Priifung sollte
gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen
bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das WiderstandsschweiBgerét sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die &ffentliche
Versorgung angeschlossen werden. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine
Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein.. Kabeltrommeln sollten vollstédndig abgerollt werden.
Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das WiderstandsschweiBgerdat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an
die offentliche Versorgung angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerdt miissen im Betrieb geschlossen sein. Das
SchweiBgerat und das Zubehor dirfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein und geblindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes miissen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei
gleichzeitiger Berlihrung des Brennersspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Der Anwender
muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Félle die Stérung reduzieren. Erden Sie keine
Werkstlicken, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerdte
entsteht. Die Erdung kann direkt oder (ber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemdaB der nationalen Normen
gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerdte in der Umgebung kénnen
Interferenzprobleme reduzieren. Die Abschirmung der gesamten SchweiBzone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerdtes sicher verlaufen

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerdt (iber keine weitere Transporteinrichtung verfiigt,
(Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Kabeln, um das Gerat zu bewegen.
Das Gerat darf nicht tiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

¢ Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder
Zeit frei zuganglich sein.

 VVerwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

« Die Versogung-, Verldngerung- und SchwieBkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.
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Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses
Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> Die Benutzer des Gerates mussen flr den Gebrauch unterwiesen werden, um alle Einstellungen abrufen zu
; s kénnen, die das Gerat bietet, und um alle Anwendungen sachkonform durchzufiihren (z.B.: Karosseriebau).

 Vor jeder Fahrzeugreparatur ist zu Uberpriifen, ob der Schweiprozess vom Hersteller genehmigt ist.

¢ Die Wartung und Reparatur des Generators darf nur vom Hersteller durchgefiihrt werden. Jeder Eingriff in den Generator durch
einen Dritten flihrt zur Ungliltigkeit der Garantiebedingungen. Der Hersteller lehnt jegliche Haftung ab, die durch Stoérfalle oder
Pannen nach dem Eingriff entstehen.

e Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen und zwei Minuten warten, bevor an dem Gerat gearbeitet wird.
Die Spannungen und Strome im Gerat sind hochgefahrlich.

e Durch die Benutzung unterliegen alle SchweiBwerkzeuge einem VerschleiB. Auf saubere Werkzeuge ist zu achten, damit das Gerat
seine maximalen Leistungen erreichen kann.

e \or Benutzung der Pistole ist der Zustand von verschiedenen Werkzeugen zu tiberpriifen (Stern, Einpunktelektrode, Karbonelektrode,
...) und gegebenenfalls zu reinigen oder sie zu ersetzen, falls sie in einem schlechten Zustand sind.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft.
Lassen Sie das Gerat regelmaBig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.

o Uberpriifen Sie regelmiBig den Zustand des Netzkabels und des Kabelstrangs des SchweiBstromkreises. Sollten Zeichen von
Beschadigungen sichtbar sein, sind sie auszutauschen, durch den Hersteller, seinen Kundendienst oder eine Person mit ahnlicher
Qualifikation, um jegliches Risiko zu vermeiden.

e Luftungsschlitze nicht bedecken.

AUFBAU UND FUNKTION

TECHNISCHE DATEN

Auf der Riickseite der Maschine befindet sich ein Typenschild, auf dem neben der CE-Kennzeichnung folgende Angaben
zu finden sind:

o Herstelleranschrift

¢ Baujahr

e Modell

¢ Produktbezeichnung

¢ Betriebsspannung

Diese Daten sind bei Reparaturen oder bei Anfragen von Ersatzteilen dringend erforderlich.

BESCHREIBUNG

- Der GYSPOT EXPERT wurde fiir folgende Karosseriearbeiten konzipiert:
- Ausbeularbeiten

- AnschweiBen von Zugnageln, Nieten, Scheiben, Bolzen und Welldrahten
- Beseitigung von Dellen

- Blechentspannung durch Erwarmung mittels Kohleelekrode

Das Gerdat ist nicht vorgesehen fiir Fligearbeiten von metallischen Werkstticken.

Im Lieferumfang enthalten sind:

- ein Massekabel m. Kupfermasseschuh,

- zwei Pistolen (1 mit Ausloser, 1 ohne Ausléser) mit Kabeln und SchweiBkabelsteckern,
- ein Kasten mit Zubehoér und VerschleiBteilen,

- ein Netz-Anschlusskabel

NETZVERSORGUNG (I S.51)

GYSPOT EXPERT 230
Dieses Gerat wird mit einem 16 A CEE7/7-Stecker geliefert und darf nur an einer einphasigen 230 V (50-60 Hz) 3-Lei-
ter-Elektroinstallation mit einem mit Erde verbundenen Neutralleiter verwendet werden.

GYSPOT EXPERT 200

NetzanschluBstecker ist nicht im Lieferumfang enthalten. Einphasige Spannungsversorgung 200 - 240 V, 50 - 60 Hz.
Leiter: PHASE (1), NEUTRAL (2), ERDE (PE). Vor dem Produkt wird ein verzdgerter 30A-Leitungsschutzschalter der
Kurve D empfohlen.

GYSPOT EXPERT 400 / 401
Zweiphasige Spannungsversorgung 400 V, 50 - 60 Hz. Leiter: PHASE 1 (1), PHASE 2 (2) und ERDE (PE). Netzabsi-
cherung 16 A, trage, Kurve D oder Sicherungen 16 A, Typ aM.

NB: Wenn das Gerat die elektrische Schutzinstallation auslést, GroBe und Typ des Leistungsschutzschal-
ters oder die Sicherungen iiberpriifen.
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PRODUKTDATEN

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
ELEKTRISCHE DATEN

Zugewiesene Versorgungsspannung U, 1~200V |1~ 208V |1~ 230V |1~ 240V |1~ 230V |2 ~400V | 2 ~ 400 V
Frequenz 50/60 Hz

Leerlaufspannung U, 724V | 753V | 833V | 869V 7.4V
Dauerleistung S, 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kvA
Dauerhafter Versorgungsstrom I, 9.05A 7.8 A 4.6 A
Maximaler, primarseitiger DauerkurzschlussstromI, 114 A 116 A 127 A 131A 90 A 60 A
Maximaler, sekundarseitiger Dauerkurzschlussstrom I, | 3150 A | 3200 A | 3500 A | 3600 A | 2800A 3200 A
Sekunddrer Dauerstrom I, 250 A 270 A 250 A
SchweiBstromart N

Scheinleistung (VA) 187KA | 19BKVA | 23.0KVA | 287kvA | irkva | 400V > 19.4KVA
THERMISCHE DATEN

Betriebstemperatur From -10°C to +40°C

Lagertemperatur From -20°C to +55°C

START UND EINSTELLUNGEN (III S.51)

1. Gerdt an eine geeignete elektrische Versorgungsspannung anschlieBen.
2. Die Pistole(n) tGber Anschlussstecker anschlieBen.

Die Pistole mit Ausldser verfligt zusatzlich zum Netzkabel Gber ein Steuerkabel fiir den Ausléser.
Steuerkabel anschlieBen, damit man mit dem Ausldser ziinden kann.

3. Leistungsschutzschalter auf (1) ON stellen. (ON-Schalter auf der Frontplatte des EXPERT 230 / 401)

4. Bei der ersten Inbetriebnahme:

¢ Die Kontrollleuchten und Displays leuchten einen kurzen Moment auf, dann geht das Gerat automatisch in den
SYNERGIC Modus (8) tber und zeigt an
- Werkzeug (2) : voreingestellt auf 1 (AnschweiBen von Ausziehsternen oder Nutzung von Handzuggerat).
- Leistungsniveau (3) : voreingestellt auf 2 (Einstellung fiir Stahlblech 0,8mm).

e Taste (10) dricken, um in den HAND-Modus (9) zu kommen.

Der SYNERGIC Modus enthalt fiir jedes zu benutzende Werkzeug die werkseitigen Voreinstellungen fiir eine
vorgegebene Blechstarke.

Im Manuell-Modus kann der Benutzer seine eigenen Einstellungen wahlen, ohne Berlicksichtigung des
Werkzeugs, indem er die Leistung und die gewlinschte SchweiBzeit verandert.

u

Je nach gewahltem Modus, SYNERGIC oder Manuell lassen sich die Einstellungen wie folgt andern:
- Um das Werkzeug zu wechseln, driicken Sie die Pfeiltasten (5).

AK .39 s ./ sT s0 7

"W

4 Karbonelektrode zur Blecherwdrmung beim

1 Ausbeularbeiten mit Gleithammer, Ausbeuls- Verspannungen durch Schrumpfen.
ternen oder der Handzug-Zange. 5 AnschweiBen von Zierleistenbolzen.

2 AnschweiBen von Wellendraht oder Ringdsen flir g AnschweiBen von Ringen zur Befestigung der
Richtarbeiten. Masse.

3 Einglatten von Dellen und kleinen Zugpickeln mit | 7 AnschweiBen von Gewindebolzen zur Be-
spezifischer Kupferelektrode. festiung der Masse bei Fahrzeugen und der

Zwischenschlauchpakete.
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- Zur Anderung des Leistungsniveaus auf die Pfeiltaste (6) driicken. Mit den vorgeschlagenen Leistungsstufen
lassen sich Bleche in verschiedenen Starken richten.

Leistungspegel L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Blechstarke (mm) 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 14 1,5 1,6

- Zum Andern des Zeitpunktes auf die Pfeiltaste (7) driicken.

. . L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
eitpunkt (ms
P (ms) 10 20 30 40 50 80 100 200 300 400 500

6. Mit Taste (13) die Ziindart auswahlen (siehe Absatz Ziindung):
- Kontrollleuchte 11 (j7) gibt die Betatigung des Pistolenausldsers an.
- Kontrollleuchte 12 (i) gibt die Betdtigung des automatischen Pistolenausl6sers an.

7. SchweiBpunkt(e) setzen und folgende Anweisungen dabei beachten.

8. Nach dem ersten Gebrauch geht der GYSPOT EXPERT bei jeder erneuten Inbetriebnahme auf die Einstellungen
des zuvor durchgefiihrten SchweiBpunktes. Das Gerat speichert ebenso die Einstellungen des zuletzt durchgefiihr-
ten SchweiBpunktes fiir jedes Werkzeug und jede Pistole.

ANWENDUNGSANLEITUNGEN (III S.51)

Betrieb

Vorgehensweise:

1. Masseklemme des Generators an das auszubeulende Karosserieteil anbringen und dabei folgende Hinweise beachten:

e Masse so nah wie mdglich an die zu bearbeitenden Stelle anbringen.

¢ Masse nicht an ein benachbartes Karosserieteil anschlieBen (Beispiel: Masse nicht an einer Fahrzeugtiir anschlieBen,

um den Kotflligel auszubeulen)

« die Blechflache fiir die Anschlussstelle der Masse griindlich schleifen.

2. Die zu bearbeitende Blechoberflache schleifen.

3. Eines der mitgelieferten Zubehérteile am Pistolenende anbringen und die dafiir vorgesehene Uberwurfmutter fest
anziehen.

4. Wahlen Sie das Zubehorteil und die Leistung aus (siehe Start).

5. Mit dem Zubehdrteil am Pistolenende das zu schweiBende Werkstiick beriihren (siehe Absatz Ziindung).

6. Fiihren Sie den SchweiBpunkt durch.

Ziindung
Das Gyspot Expert 200 / 230 / 400 / 401 ist mit 2 Zlindsyteme ausgeriistet:
Manuellmodus (mit Hilfe des Brennertasters)

1. Netzstecker und Steuerkabel anschlieBen,
2. Auf Auswahltaste fiir die Zlindung (13) driicken bis die LED (11- j7) aufleuchtet.

Der Automatik-Modus funktioniert nicht mehr, nur ein Druck auf den Abzug ermdglicht den SchweiBpunkt.

Automatik-Modus
3. Netzstecker anschlieBen,
4. Auf Auswahltaste fiir die Zindung (13) driicken bis die LED (12 ) aufleuchtet (12 - ).

Das Gerdat ist mit einer automatischen Zindfunktion flir SchweiBpunkte ausgestattet.

Die Steuerung erkennt automatisch den elektrischen Kontakt und erzeugt in weniger als einer Sekunde einen
SchweiBpunkt. Fiir das Setzen eines zweiten SchweiBpunktes ist der Kontakt am Pistolenende flir mindestens einer
halbe Sekunde zu unterbrechen, um anschlieBend den erneuten Kontakt herzustellen.

und Pistolen zu verwenden.

i’f Fiir einen optimalen Betriebsablauf wird empfohlen, die original mitgelieferten Massekabel
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THERMOSCHUTZ

Das Gerat ist mit einem automatischen Thermoschutz-System ausgestattet. Bei zu intensivem Gebrauch blockiert das
System fUr einige Minuten die Benutzung des Generators. Charakteristisch ist die thermische Fehlerleuchte (Abb. 3 - 14).

GARANTIEBEDINUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate
nach Kauf angezeigt werden (nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersa-
tzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei
Gebruachsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich liber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvo-
ranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhéndler.



Traduccion de las instrucciones originales

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

NORMA
CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
=l Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo dano fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.

En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.
Conserve este manual de instrucciones para cualquier consulta posterior.

Estas instrucciones cubren el material en su estado de origen cuando se entrega. Es responsabilidad del usuario analizar un analisis
de los riesgos en caso de no seguir las instrucciones.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el
manual. Se deben respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra
considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su
almacenado. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud: Hasta 1000m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura por resistencia puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales. Esta destinada a ser utilizada por
personal cualificado que ha recibido una formacion adaptada al uso de la maquina (ejemplo: formacion de carrocero).

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de chispas, de campos electromagnéticos (atencion a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado
que cubran todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccién de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccién suficiente (variable segun
aplicaciones). Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente
prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de las proyecciones y de
residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura que lleven ropas adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi
como cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).
Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Durante la intervencion
de mantenimiento sobre la pinza o la pistola, aseglrese de que esté lo suficientemente fria y espere al menos 10
minutos si esta ha sido utilizada antes de efectuar cualquier accion. El grupo de refrigeracion se debe encender
cuando se utilice una pinza refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

>0 @ @8

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una
ventilacion suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una

Q'
0 solucion en caso de aireacion insuficiente.

Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que
contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.
Desengrase las piezas antes de soldarlas. La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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Traduccion de las instrucciones originales

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un
\ incendio o una explosion.
: Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material
inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).
Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA
:Q

La red eléctrica utilizada debe poseer imperativamente una toma de tierra. Una descarga eléctrica puede ser una
fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido
(antorchas, pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los conden-
sadores se descarguen.

Cambie los cables, electrodos o brazos si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los
cables de forma adecuada a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve
zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica
estad suministrada por la red eléctrica pUblica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a
nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por
conduccién y por radiacion con frecuencia radioeléctrica.

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension

D privadas conectadas a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja
tension, es responsabilidad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al
distribuidor, de que el aparato se puede conectar.

Este aparato se ajusta a la normativa CEI 61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se conecte a la

GYSPOT EXPERT 200 . . . . . . s, s
red eléctrica es inferior a la impedancia maxima permitida por la red (Zmax = 0.153 Ohms).

Este aparato se ajusta a la normativa CEI 61000-3-11 si la impedancia de la red eléctrica cuando se conecte a la

GYSPOT EXPERT 230 . . . . . . s s
red eléctrica es inferior a la impedancia maxima permitida por la red (Zmax = 0.130 Ohms).

GYSPOT EXPERT 400  Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

GYSPOT EXPERT 401 Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente

\.
?ﬁy de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
2

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar
medidas de proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas 0 una evaluacion
de riesgo individual para los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que
provienen del circuito de soldadura:

e Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

e Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

¢ No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

¢ No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

¢ no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

¢ no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
se desconocen hasta ahora.



Traduccion de las instrucciones originales

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones
electromagnéticas, el usuario del material de soldadura por resistencia debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del
manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos casos, esta accidn correctiva puede ser tan simple
como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir una pantalla electromagnética
alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las perturbaciones
electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura por resistencia, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que
podria haber en la zona donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura por resistencia de otros cables de red eléctrica, control,
de sefializacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion
complementarias;

h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimension de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a
cabo en el lugar. La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por resistencia puede servir para determinar y
resolver los problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como
especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia
de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura por resistencia a la red eléctrica publica segun las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de
la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente
para material de soldadura por resistencia instalado de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre
toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico
entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura por resistencia: conviene que el material de soldadura por resistencia esté
sometido a un mantenimiento regular segin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén
correctamente cerradas cuando se utilice el material de soldadura por resistencia. El material de soldadura por resistencia no se debe
modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso
de corriente. En cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir
descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido
a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una
conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian
incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafnar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion
a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene
que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de las normativas nacionales.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas
de alteraciones. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe subestimar
su peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No utilice los cables para desplazar el generador de corriente de soldadura.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
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INSTALACION DEL MATERIAL
« Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.
e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier
sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso
incorrecto y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> Los usuarios de esta maquina deben haber recibido una formacion adaptada al uso de la maquina para
/& o>

aprovechar al maximo sus rendimientos y realizar trabajos conformes (ejemplo: formacion de carrocero).
» Compruebe que el constructor autorice el proceso de soldadura empleado antes de una operacién sobre el
vehiculo.

« El mantenimiento y la reparacion del generador solo puede efectuarla el fabricante. Toda intervencion en el generador efectuado
por una persona no autorizada anulara las condiciones de garantia. El fabricante declina toda responsabilidad respecto a cualquier
accidente que provenga posteriormente a este intervencion.

o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la
tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

* Todas las herramientas de soldadura sufren un deterioro durante su uso. Vigile que las herramientas estén limpias para que la
maquina ofrezca el méximo de posibilidades.

e Antes de utilizar la pistola, compruebe el estado de las diferentes herramientas (estrella, electrodo monopunto, electrodo de
carbono...), limpielas si fuese necesario o reemplacelas si estuvieran en mal estado.

e De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado
que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Controle regularmente el estado del cable de alimentacion eléctrica y del cable del circuito de soldadura. Si hubiera signos de dafio
aparentes, haga que el fabricante, su servicio postventa o una persona con cualificaciones similares las reemplace para evitar
cualquier dafo.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

En la parte trasera del producto aparece una placa de identificacion, sobre la que se encuentra el marcado CE y la
informacidn siguiente:

* Nombre y direccién del fabricante

* Fecha de fabricacién

e Tipo de producto

* Tensién de uso

DESCRIPCION GENERAL

El GYSPOT EXPERT ha sido disenado para efectuar las operaciones de carroceria siguientes:
- Trabajos de desabollo,

- Soldadura de clavos, remaches, arandelas, pernos y molduras,

- reparacion de impactos, enderezado de chapa.

No esta previsto para realizar trabajos de ensamblaje de piezas mecanicas. Este aparato incluye:
Una pinza de masa,

dos pistolas (1 con gatillo, 1 sin gatillo) con cables y conectores de s de vuelta,

una caja de accesorios y consumible,un cordon de red eléctrica.

ALIMENTACION ELECTRICA (I P.51)

GYSPOT EXPERT 230
Este equipo se entrega con un enchufe de 16 A tipo CEE7/7 y sélo debe utilizarse en una instalacion eléctrica monofa-
sica de 3 hilos de 230 V (50-60 Hz) con un neutro conectado a tierra.

GYSPOT EXPERT 200
No posee clavija eléctrica. Alimentacion monofasica 200V a 240V, 50-60Hz. Uso de PH (1), Neutro (2) y TIERRA (PE).
Se recomienda un disyuntor de curva D retardada de 30 A en el lado de alimentacién del producto.

GYSPOT EXPERT 400 / 401
Alimentacion bifasica 400 V 50-60 Hz. Uso de PH 1 (1), PH 2 (2) y TIERRA (PE). Disyuntor de 16A retardado curva D o
fusibles de 16A tipo aM.

Nota: Si el aparato activa la proteccion de la instalacion eléctrica, compruebe el calibre y el tipo de
26 disyuntor o de fusible utilizado.
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ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Tension de alimentacion asignada U, 1~ 200V |1~ 208V | 1~ 230V |1~ 240V |1~ 230V |2 ~400V | 2 ~ 400V
Frecuencia 50/60 Hz

Tension en vacio asignada U, 7.24V ‘ 7.53V ‘ 8.33V ‘ 8.69 V 74V

Potencia permanente Sp 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kvA
Corriente de alimentacion permanente l1p 9.05A 7.8 A 4.6 A
Corriente maxima de cortocircuito permanente I1cc 114 A 116 A 127 A 131 A 90 A 60 A
Corriente maxima de cortocircuito secundaria |, 3150A | 3200A | 3500A | 3600A | 2800A 3200 A
Corriente permanente secundaria |, 250 A 270 A 250 A

Tipo de corriente de soldadura /\/

Potencia aparente (VA) [7KA | 10BA  D3OVA | 257kA | i7kve | 400V 19.4VA
CARACTERISTICAS TERMICAS

Temperatura ambiente de funcionamiento De -10°C a +40°C

Temperatura ambiente de almacenado y de transporte De -20°C a +55°C

PUESTA EN MARCHA Y AJUSTES (III P.51)

1. Conecte el aparato a una alimentacion eléctrica adaptada.
2. Conecte la o las pistolas mediante los conectores.

La pistola con gatillo dispone, ademas de un conector de potencia, de un conector de control. Conecte
este Ultimo para cebar mediante el gatillo.

3. Coloque el disyuntor (1) en ON. (interruptor de encendido en el panel frontal del EXPERTO 230 y 401)

4. En el primer uso:

Los indicadores y testigos luminosos se encienden durante un breve instante y el aparato se coloca automatica-
mente en modo SYNERGIC (8). Indica:

- La herramienta (2): Ajustada sobre 1 por defecto (soldadura de estrellas o uso de la pinza de tiro).

- El nivel de potencia (3): ajustada a 2 por defecto (ajuste adaptado para una chapa de acero de 0.8 mm).

Para utilizar el modo MANUAL (9), presione sobre la tecla (10). Los indicadores (3) y (4) se encienden:

El modo SYNERGIC otorga al usuario ajustes de fabrica recomendados para cada herramienta para el grosor
de chapa especifico.

El modo MANUAL permite al usuario elegir sur propios ajustes, sin tomar en cuenta la herramienta, seleccio-
nando la potencia y el tiempo de punto deseado.

5. Segun el modo elegido, SYNERGIC O MANUAL, modifique los ajuste de la forma siguiente:
- Para cambiar la herramienta, presione sobre las flechas (5).- (Accesible solo en modo SINERGICO).

: @ 20,/ sT <0 7 E
A 2 - 4 -
1 Trabajos de desabollo mediante el martillo de | 4 Electrodo de carbono para el tensado.
inercia, estrellas o la pinza de tiro. 5 Soldadura de remaches para barras laterales.
trabajos de enderezado. masa.
3 Alisado de impactos con un embudo de cobre | 7 Soldadura de pernos para fijacion de las masas
especifico. en vehiculos y cables de union.

- Para cambiar el nivel de potencia, presione sobre las flechas (6). Los niveles de potencia propuestos per-
miten enderezar las chapas con espesores variables.
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Nivel de potencia L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Grosor de la chapa (mm) 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- Para cambiar el tiempo de punto, presione sobre las flechas (7). - (Accesible solo en modo MANUAL)

L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Tiempo de punto (ms)
10 20 30 40 50 80 100 | 200 | 300 | 400 | 500

6. Mediante el botdn (13), seleccione el tipo de cebado (ver seccion Cebado):
- el testigo 11 (j7) indica el uso de una pistola con gatillo.
- el testigo 12 (77°) indica el uso de una pistola automatica.

7. Efectle el o los puntos de soldadura siguiendo las instrucciones de uso.

8. Tras el primer uso, el GYSPOT EXPERT se encendera con los ajustes del dltimo punto de soldadura realizado. Re-
gistra igualmente el ajuste del Ultimo punto de soldadura efectuado con cada herramienta y pistola.

INSTRUCCIONES DE USO (III P.51)

Funcionamiento

Proceda como sigue:

1. Conecte la pinza de masa del generador a la pieza de la chapa a enderezar siguiendo los consejos siguientes:

e Colocarla lo mas cerca posible de la zona sobre la que se trabajara.

» No la conecte a una pieza proxima (Ejemplo: no conectar la masa en una puerta si se va a reparar el guardabarros)

e Decape adecuadamente la chapa en el lugar de la conexion.

2. Decape el lugar donde se debe trabajar la chapa.

3. Ponga en el extremo de la pistola una de las herramientas incluidas apretando con fuerza la tuerca situada en el
extremo de la pistola.

4. Seleccione la herramienta y la potencia (ver parte de puesta en marcha).

5. Ponga en contacto la herramienta de la pistola con la chapa que se va a soldar (ver seccion Cebado).

6. Realice el punto de soldadura.

Cebado
El GYSPOT Expert 200 / 230 / 400 / 401 posee 2 sistemas de cebado :

Modo manual (mediante el gatillo)

1. Con el conector de potencia y el conector de control conectados,
2. Presione sobre el botdn de seleccién de cebado (13) hasta encender el LED (11- 7).

El modo automatico no funciona en este modo, solo una presion sobre el gatillo permite el punto de soldadura.

Modo automatico

3. Con el conector de potencia conectado, presione sobre el botdn de seleccion de cebado (13) hasta encender el
LED (12 - 7).

El aparato esta equipado con un sistema de cebado automatico del punto de soldadura.

El generador detecta automaticamente el contacto eléctrico y genera un punto de soldadura en un tiempo inferior a
1 segundo. Para generar un segundo punto, rompa el contacto en el extremo de la pistola y vuelva a establecer el
contacto de nuevo.

nales del producto.

f'f Para un funcionamiento 6ptimo, se recomienda utilizar el cable de masa y las pistolas origi-
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PROTECCION TERMICA

El aparato esta provisto de un sistema de protecciéon térmica automatico. Este sistema bloquea el uso del generador
durante algunos minutos en caso de uso demasiado intensivo. Se caracteriza por el encendido de un testigo de fallo
térmico (fig. 3 - 14).

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacién durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y
mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)
e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:
¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)
« Una nota explicativa del fallo
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CTAHOAPT
OBLUME YKA3AHUA

3TW yKa3aHus OOHKHBI 6bITb NPOYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBAapOYHbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TOM MHCTPYKUMU, HE AOJDKHbI 6bITb NPEANPUHATDI.

MpoussoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuasnbHble NOBPeXAEHNs CBSA3aHHbIE C HECOOTBETCTBYOWNM [laHHOW
WHCTPYKLUMM NCNOJIb30OBAaHMEM annapaTta.
B cnyyae I'IpOGJ'IeMbI i COMHEHMVI, O6paTVITECb K KBaJ'IVICbVILlMpOBaHHOMy cneumnanncTy ans npaBunbHONO NCMob30BaHUA YCTAHOB

[laHHble MHCTPYKUMM KacatoTcs 060pyAOBaHWsS B TOM COCTOSIHMWM, B KOTOPOM €ro AOCTaBWAW. [1ofib30BaTesb AO/MKEH MPOBECTYH
aHanM3 PUCKOB B Clyyae HecoboaeHUs AaHHbBIX UHCTPYKLMIA.

OKPY)XXAIOLLIASI CPEQA

370 obopyaoBaHMe AO/MKHO BbITb MCMOIb30BAHO MCKIIOUMTENBHO A/ CBAPOYHBIX paboT, OrpaHNUMBasiCb yKasaHWUsIMU 3aBOACKOW
Tabnumukn m/munu nHCTpykumm. Heobxoaumo cobnopatb AMpEeKTMBBI MO MepaM 6e3onacHocTu. B cnyyae HeHagnexalwlero wnm
OMacHOro UCMosb30BaHMs NPOM3BOANTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTMU.

Annapat [0/KeH 6biTb YCTAHOBNEH B MOMeLUeHWM 63 MbliK, KUCIOTbI, BO3rOPaeMbIX ra3oB, UK APYrUX KOPPO3MIHBIX BELLECTB.
Takve e yCnoBusl JOMKHbI BbiTb COBMIOAEHbI AN ero XpaHeHus. Y6eauTecb B NMPUCYTCTBMM BEHTWUNSLMKM MPU UCMOSTb30BaHUM
annaparta.

TemnepaTypHble nNpeaensb:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (o1 +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxHocTb BO3ayxa:

50% wnu Hxe npu 40°C (104°F).

90% wnun Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM MOpS:

[o 1000m BbicoTbl Hag ypoBHeM Mopsi (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLINTA OKPY)KAROLLIUX

KoHTakTHas cBapka MOXET 6bITb OMACHOMN W BbI3BATh TSHKENbIE U AaXe CMEPTESIbHbIE PaHEHMUS. BapyTb KOHTAKTHOM CBApKOW MOTyT
TONMbKO KBanUMUUMPOBaHHbIE CMELMannCTbl, cneunansHo obydeHHble Ans paboTbl € AaHHbIM annapaToM (HanpuMmep: cnecapb no
KY30BHOMY PEMOHTY).

CBapouHble paboTbl MOABEPratOT MO/Ib30BATENS BO3AENCTBIIO OMACHOMO MCTOYHMKA Teria, UCKP, 3MIEKTPOMArHUTHLIX noneit (ocoboe
BHMMaHWe NMuaM, UMELWMM 31EKTPOKApAMOCTUMYNSTOP), CUIbHOMY LUYMY, BbIAENIEHWSIM Fa3a, a TAKKe MOMyT CTaTb MPUYMHON
NOPaXXeHUs 31IEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl MPABMIILHO 3aLUMTUTbL CE6S 1 3aMTUTL OKPYXXatoLMX, cobnogalTe creayrowme npaeuia 6e30nacHoCTy:

YT06b! 3aWMTUTL cebsi OT OXOroB U 06MyYeHMs Npu paboTe C annapaToM, HafeBaWTe Cyxylo pabouyio 3aLUUTHYIO
ofexay (B XOpoLIEM COCTOSIHUW) U3 OFHEYMNOPHOKN TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPAs NMOKPLIBAET MOJTHOCTbIO BCE TESO.

MCHOﬂb3yi/llTe cpeacrtea 3allmMTbl ANA CBApKu VI/VIJ'IVI wneMm Ana CBapKM COOTBETCTBYHOLWEro YPOBHA 3allUThbl
(B 3aBUCUMOCTUN OT VICI'IOJ'Ib3OBaHVIF|). 3a|.|.|,VITVITe rnasa npu onepaunax O4YUCTKU. HoweHne KOHTaKTHbIX JIMH3
BOCMpELLAETCS.

B HeKOoTOpbIX Ciyyasix HeobXOAMMO OKPY>XWUTb 30HY OFHEYNMOPHbIMU LUTOPaMuM, YTOObl 3aMTUTL 30HY CBApKW OT
6pb|3r M HaKaJIeHHOro Lwiaka.

I'Ipe,qynpe,qMTe iy, Haxoadawmnxcs B 30HE CBapKu, YTO OHM AO/MKHbI HOCUTb 3alLUTHYIO pa6oqyro oaexnay.

HocuTe HayWwHWKM NpPOTMB LIyMa, €C/IM CBAapO4HbIM MPOLECC AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS Bbille
[I03BOJIEHHOIO (3TO K€ OTHOCUTCS KO BCEM NMLIAM, HaXOASALWMMCS B 30HE CBApKM).

[lepXuTe pyku, BONOChI, 0AeXay nofarblue OT NOABMXKHBIX YacTel (aBuUraTenb, BEHTUNISTOP...).

Hukoraa He cHUMMaKTe 3alUTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OXAXXAEHWS, KOrAa UCTOYHMK MOA HaMpPsHKEHVEM.
Mpon3BoauTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU B C/Ty4ae HECYACTHOMO C/y4as.

TonbKO YTO CBAapeHHbIE AETaNN ropsum U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. Bo BpeMs TexobcyxuBaHus
Knewien nam nuctoneTa y6eamTech, YTo OHM AOCTAaTOYHO OXMAAWUAUCh U MOAOXKANTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepea
HauanoMm pabort. MpK UCMOMb30BAHMM KNELIeN C XMAKOCTHBIM OXNAXAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHUs AO0/MKHA BbiTh
BK/OYEHA, YTOObI HE 0BXXEULCS XKUAKOCTbIO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, Kak ee MOKUHYTh, UTOBbI 3alUTUTL NIIOAEN U UMYLLECTBO.

CBAPOYHbIE 1bIM U TA3

B> © 966

BbigensieMble Npu cBapke AbIM, a3 1 nbifib ONacHbl 4715 340POBbs. BeHTUNALUMS fOMKHA 6bITb ﬂOCTaTO‘-IHOl\;I, N MOXET
FIOTDE6OBaTbCFI [ONONHWUTENbHAs nofgadva sosayxa. lpu HeAOCTaTOYHOM BEHTUMALMM MOXHO BOCMO/1b30BaTbCS

Q'
MacKoii CBaplLuKa-pecnpaTopoM.
=, MpoBepbTe, UTOBbLI BCAckiBaHME BO3AyXa 6bifo 3 hEKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMK 6€30MacHOCTH.
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ByabTe BHUMATESbHbI: CBapka B HEBO/bLIMX MOMELLEHMAX TpebyeT HaboaeHns Ha 6e30MacHoM paccTosiHuK. KpoMe Toro, cBapka
HEKOTOPbIX META/INIOB, COAEPXKALUMX CBUHEL,, KaAMMUI, LMHK, PTYTb WU AaXe 6epuini, MOXET 6biTb Ype3BbliualiHO BpeaHoil.
OuunCTMTE OT XMpa AeTanu nepes CBapkoi. Hu B KoeM crlydae He BapuTb B6AM3M XKUPaA UAN KPacKu.

PUCK NMOXXAPA U B3PbIBA

MOMHOCTbIO 3aLMTUTE 30HY CBapKUW. BoropaeMble MaTepuarbl A0/KHbI BbITb yAaseHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
% MpoTMBOMNOXapHoe 060pyA0BaHNE AOMMKHO HAaXOAUTLCS BEIU3M NPOBEAEHUS CBAPOYHBIX PaboT.
& BepervTeck 6pbI3r ropsyero MaTep1ana Uam UCKp, T.K. OHWU MOTYT BbI3BaTb MOXap WM B3PbIB AaXKe Yepes LWesn.

Ypanute )'IIO,D,EVI, BO3ropaemble NnpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NMoA AaB/IEHNEM Ha 6e3onacHoe paccTodaHue.

Hu B kOoeM c/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEpPAX MMM 3aKpbITbiX Tpybax. B criyuae, eciv OHU OTKPbIThI, TO NMepea CBapKon UX HyXHO
0CBO60OANTL OT BCEX B3PbIBUATHIX /M BO3rOpaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOUHbIE rasbl ...).

Bo BpeMsi onepauuy WAMGOBAHUS HE HAMpaBnsAlTe WHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOpPaeMbiX
MaTepuarsos.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcrnonb3yemas anekTpuyeckas CeTb AO/MKHA 06513aTenbHO 6bITb 3a3eMIEHHOMN. 3J'IEKTpVILIECKMl71 pa3psan MOXeT
BbI3BaTb NpAMblIE NN KOCBEHHbIE PAHEHUSA, U AaXXE CMEPTb.

Hukoraa He AoTparvBaiiTech A0 YacTei nof HamnpshKEHWEM KakK BHYTPW, TaK U CHapYXMW UCTOYHMKa (Kabenu, anekTpofdbl, nieyu,
MUCTONET...), T.K. OHM MOAK/IHOUEHBI K CBAPOYHOM LIEMMN.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUYHUK, €r0 HYXXHO OTK/IHOUMTb OT CETM M MOAOXKAATb 2 MUHYTLI As TOro, YTOBbl BCE KOHAEHCATOPbI
pa3paanuImnCh.

Ecnu kabenu, anekTpofbl WM MeYM MOBPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBaMMMUUMPOBAHHBIX W YMOSHOMOYEHHBIX CMEeUManncToB Mx
3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHusi kabenei Ao/mKHbI COOTBETCTBOBAaTb MPUMEHEHMIO. Bcera HocuTe CyXxyto oaexzay B XOPOLUEM COCTOSIHUM
ANS1 M30M15ILMM OT CBapOYHOM Lienu. HocuTe n3onupytoLlyto 06yBb HE3ABUCMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 obopynoBaHMe knacca A He NOAXOAMT AJisS UCMONb30BaHWS B XXUIbIX KBapTaniax, rae 3MeKTpUYeckuii Tok
nofaeTcst O6LWECTBEHHON CUCTEMOMN MUTAHUSI HW3KOTO HAMPsDKEHMS. B TakuMx KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU 06eCcreyeHmnst 3MEKTPOMArHUTHYIO COBMECTMMOCTb M3-3a KOHZAYKTMBHBIX M MHAYKTVMBHBIX MOMEX Ha
pagvoyacToTe.

OTOT annapat He cooTeBeTcTBYeT AnpekTnBe CEI 61000-3-12 1 npegHa3HayeH Ansi paboTbl OT YaCTHbIX
D 3MIEKTPOCETEN, MOABEAEHHBIX K OOLECTBEHHBbIM 3/1EKTPOCETSM TOMIbKO CPEAHErO M BLICOKOTO HAMPSDKEHMS.
CrneumanncT, yCTaHOBMBLUMIA annapaT, WiuW NoJib30BaTesb, A0/KHbI y6eanTbes, 06paTUBLLKNCH NpY HaZ06HOCTM
K OpraHv3auum, oTBeYatoLel 3a 3KCrlyaTalmio CUCTEMbI MUTaHUS!, B TOM, YTO OH MOXET K HEW MOAKITIOUNTBCS.

OT10 obopyaoBaHue cootBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11, ecnu nofHOE COMPOTMBIEHME CETM B MeCTe
GYSPOT EXPERT 200  MOAKJIOYEHMS K 3MIEKTPUYECKON YCTAHOBKE MEHbLUE, YEM MaKCMMasibHO AOMYCTUMOE MOJSIHOE COMPOTUBIIEHME
cetn Zmax = 0,153 Om.

O10 obopynoBaHue cootBeTcTBYeT Hopme CEI 61000-3-11, ecnu nofnHOE COMPOTMBIEHME CETM B MeCTe
GYSPOT EXPERT 230 MOAK/IOYEHMS K 3IEKTPUYECKON YCTAHOBKE MEHbLUE, YEM MaKCMMasibHO AOMYCTUMOE MOJSIHOE COMPOTUBIIEHME
cetn Zmax = 0,130 Om.

GYSPOT EXPERT 400  3TOT annapat cooTsetcTeyeT Hopme CEI 61000-3-11.
GYSPOT EXPERT 401 3TOT anrnapat cooTseTcTByeT HopMme CEI 61000-3-11.

MATrHUTHBIE NOJiA

Q . . .
= DNEKTPUYECKMIA TOK, NPOXOAALLMIA Yepes 060l NPOBOAHMK, BbI3bIBAET /IOKA/IM30BAHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE MOSS
:?ﬁ\ (EMF). CBapOUHbIii TOK BbI3bIBAET 31EKTPOMArHUTHOE NOJIE BOKPYr CBAPO4HOM LIEMK U CBapoYHOro 060pyAoBaHus.
2

OneKkTpoMarHuTHole nonss EMF  MoryT cosgaTb  MOMEXM AN HEKOTOPbIX  MeAMUMHCKMX — MMMMAHTaToB,  Harpumep
3M1EKTPOKAPAMOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTU A0/MKHbI OblTb MPUHATLI AN N0AEN, HOCSLMX MeAMUMHCKUE WMMMMAHTaThI.
Hanpumep, orpaHuuyeHre ocTyna ans NpoxoXux Uin oLeHKa UHAMBUAYaNbHOrO pucka Ast CBapLumMKa.

YT06bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME 3NEKTPOMArHUTHBIX MOME CBApOUHbIX LIEMEeN, CBApLUMKN [OMKHbI Clle0BaTh CleayoLnM
YKa3aHuaM:

° CBapOYHble Kabenm A0MKHbI HaXOAUTLCA BMECTE; C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/I0BULLE U rol0Ba A0/MKHBI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO AasibLie OT CBapO4HON Lienu;

 He 06MaThbIBalTe CBApOYHbIE Kabeny BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TEMO He A0/MKHO BbiTh PACMOIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. Oba cBapoUHbIX Kabesst A0MKHbI 6biTb PacronokeHbl
Mo OAHy CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

31



32

IMepeBoz, opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

® 3aKpenuTte kabenb 3a3eMneHns Ha CBapMBEEMOﬁ [eTanun Kak MOXHO b6mxe C 30He CBapKu;
® HE pa60TaeTe pAAOM, HE CMOUNTE U HE 06/10KauMBanTeCh Ha UCTOYHUK CBapO4HOro TOKa,
® HE BapuUTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOIo TOKa Un YCTPOVICTBO noza4u npoBOJIOKH.

Jvua, ncnonb3ytoLwme 3N1eKTPOKapAMOCTUMYISTOPbI, AOKHBI MPOKOHCYIbTMPOBATLCS Y Bpada nepes paboToli ¢
AaHHbIM 060pya0BaHMEM.

Bo3gelicTBre 3M1EKTPOMArHUTHOrO MOJsi B MPOLIECCE CBApKM MOXET UMETb U APYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe,
NOCNeACTBUS AN 3A0POBbSI.

PEKOMEHAALMM AJ151 OLIEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwure nonoxeHusa

Monb3oBaTeNlb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M WCMONb30BaHME arnapaTa KOHTAKTHOW CBapKku, Crefys yKasaHusiM MpousBOAUTENS.
Mpy 0BHAPY>XEHUM SNIEKTPOMArHUTHBIX M3/TyYeHWUIA MOJSIb30BaTeSb anrnapaTa KOHTAKTHOW CBapKM AOSHKEH paspelnTb npobnemy c
MOMOLLIbIO TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM NPOU3BOANTENS. B HEKOTOPbIX Clyyasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AEUCTBUE MOXET BbITb JOCTaTOYHO
NPOCTbIM, HAMNPUMEp 3a3eMJIEHNE CBAPOYHON Lenu. B apyrunx cnydasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co3aaHne 3/1EKTPOMarHUTHOIO 3KpaHa
BOKPYF MCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKa M BCEW CBApUBaeMOM AE€TasM MyTeM MOHTMPOBaHMS BXOAHbIX (UAbLTPOB. B noboM cryyae
3/1EKTPOMArHUTHbIE U3yUYeHMsI AOKHbI ObITb YMEHbLLUEHbI Tak, YTOObl OHM 60MblUe HE CO3A4aBann MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen yCTaHOBKOW 000PYAOBaHMSI KOHTAKTHOM CBapKW MOMb30BaTENb AO/MKEH OLEHWUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE NPo6ieMbl,
KOTOpbI€ MOTy BO3HVKHYTb B OKpyXatowen cpege. Cneayrowme MOMEHTbI AO/MKHbI ObITb MPUHSATHI BO BHUMaHME:

a) Hannume Hag, Noa WnW psiAoOM C 060pyAOBaHMEM KOHTAKTHOWM CBapku, APYyrux kabenen nutaHusi, ynpaBieHns, CUrHanmsaumm u
TenedoHa;

b) npneMHVKM 1 NepefaTumkn pagmo u TeneBnaeHus;

C) KOMMbIOTEPbI U ApYyrue yCTPOWCTBa YNpaBeHus;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTK, HaNpUMep, 3alumTa NPOMbILLIEHHOro 060pyAOBaHMS;

€) 3[0pOBbEe HAaXOAALMXCS NO-6IM30CTM NtoAeN, HaNpPUMeEp, UCMOSb3YIOLWMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMUCTBA OT FYXOThbl;

f) MIHCTPYMEHT, UCMoNb3yeMbIV At KaNMBPOBKU UNN M3MEPEHUS;

g) NMOMEX0yCTOMYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHusi, HaxoasLerocs NobanM3ocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeanTbCs B TOM, YTO BCe annapatbl B MOMELLEHUN COBMECTVMMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT notpebosatb
cobnoaeHns 4ONOHUTENbHBIX Mep 3alUThl:

h) onpepneneHHoe BpeMs AHS, KOr4a cBapka unu gpyrue paboTbl MOXHO 6yAeT BbINOMHWTD.

Pa3Mepbl paccMaTprBaeMOM 30HbI CBAPKM 3aBUCST OT CTPYKTYPbI 34aHUS U APYrUX paboT, KOTopble B HEM NPOBOAATCS. PaccMaTpuBaeMast
30Ha MOXET MPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl pa3MeLLEHNs] YCTAHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKA annapaToB KOHTAKTHOW CBapKU MOXET MOMOYb OMPEeAeNUTb U PeLlnTb CllydYan 3M1eKTPOMarHUTHBIX
nomex. OLeHKa M3/yUYeHWUn JOMKHa YYuTbiBaTb U3MEPEHWS! B YCIOBUSIX SKCMUlyaTaumu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11.
/i3MepeHuns B yCIOBUSIX SKCTyaTaLumm MOryT Takxke Mo3BONUTL NOATBEPAUTL 3(DMEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHNI0 BO3AENCTBYSI.

PEKOMEHAALNN MO METOANKE CHUXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

a. O6wecTBeHHas cMCTEMa NUTAHUSA: annapaTt KOHTAKTHOW CBAPKM HY>KHO MOAKITHOUMTb K OBLLECTBEHHOW CETU NUTaHUS, Crieayst
pekoMeHZaunsM npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWMSI MOMEX BO3MOXHO 6yaeT HeobxoaMMO MpUHSATb AOMOMHUTENbHbIE
npeaynpeauTesibHble Mepbl, Takue Kak GunbTpaums 06LECTBEHHON CUCTEMbI MUTAHKS. BO3MOXHO 3alUMTUTb LWHYP NUTaHWs annapaTa
C MOMOLLbIO SKPaHU3UPYHOLLEN OMNETKM, MO0 MOXOXMM NpUCiocobreHneM (B Cllydae ecivm anmnapaT KOHTAaKTHOWM CBapKu MOCTOSIHHO
HaxoaWTCsl Ha orpefeneHHoM paboyem Mecte). HeobxoauMo 06ecneunTb 3MEKTPUYECKYHD HEMPEPbIBHOCTb 3SKPaHM3UpPYHOLEN
onnéTkM No Bcel annHe. HeobxoanMO MoACOEANHNUTL SKPAHM3MPYIOLLYO OMIETKY K MCTOYHMKY CBApOYHOrO TOKa Ans obecreyeHust
XOPOLUEro 371eKTPUYECKoro KOHTakTa Mexay LHYPOM M KOPyCOM UCTOYHWKA CBapOYHOro ToKa.

b. TexchnymuBaHue annapaTta KOHTaKTHOM CBAPKW: annapat KOHTaKTHOW CBapKn HY>XHO HeobxoanmMo nepmnoanyecku
OGC)'IY)KMBaTb COornacHoO pekoMeHAaumnam npousBoauTeENs. HEOGXO,CIMMO, 4yTobbI BCE AOCTYyMbl, KOKN U OTKMAbIBAOWKNECA YaCTu
Kopnyca 6b11M 3aKpbITbl 1 NPaBUIbHO 3aKperieHbl, Koraa annapat KOHTAKTHOW CBapKu rotos K pa60Te M HaxoamnTca B pa60qu
COCTOAHUN. HEO6XO£I,VIMO, 4TObbI annapat KOHTAKTHOW CBapKu He 6610 nepeaenaH Kakum 6bl TO HM BbINO 06pa30M, 3a UCKTIDYEHNEM
HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE NMPOMU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenm Ao/mkHbI BbiTb Kak MOXHO KOPOYE M MOMELLEHbI APYr PAAOM C APYyroM B6/M3M OT Mosa UK Ha
nony.

d. dkBunoTeHUMasibHble coeAuHEHUs: Heobxoanmo obecrneunTb coeaMHeHne BCEX MEeTalIMYecKux npeaMeToB OKDY)KaPOU.leﬁ
30Hbl. TeM He MeHee, MeTanmyeckme npeaMeThbl, CoeAnHEHHbIE CO CBapVIBaeMOl‘;I AETaNblo, YBEMNYMNBAIOT PUCK AN NONb30BaTeENSA
yAaapa 31eKTpU4eCcKnM TOKOM, eCsin OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METa/NTMYECKMX NPpeaMETOB U a/1eKTpoaa. OnepaTop AO/MKEH
6bITb N30/IMPOBaH OH TakKnUX MeTaJIM4YeCKUX NpeaMETOB.

e. 3azeMsieHune csapuBaeMoﬁ aetanu: B cnyyae, ecnn ceapuBaeMas AeTasib HE 3a3eMsieHa no COO6pa)KEHMﬂM 3J'IEKTpVI'~lECKOl71
6e3onacHoCTU NN B Cunny CBOMX pa3MepPOB 1 CBOETO PacnosioXXEHUS, KaK, HanpuMep, B Cily4Yae Koprnyca CyaHa Uin METaIJTIOKOHCTPYKLUMU
NPOMBbILWAEHHOIO 06'bEKTa, TO COeAuHEHMnE AeTann C 3eMne17|, MOXXET B HEKOTOPbIX C/ly4asdaX, HO HE CMCTEMATUYECKU, COKPaATUTb
Bbl6pOCbI. Heobxoanmo n3beraTb 3a3emneHune AETBHEﬁ, KOTOpblEe MOrnm 6ol YBENMUYUTL ANns nosb3oBaTesnen PUCKH paHEHMVI Nl
>Xe MoBpeauTb ApYyrue 3M1eKTpoyCTaHOoBKK. pu Ha.Cl,O6HOCTVI, cneayeT HanpsaMyr noacoeanHuUTb AETallb K 3EME, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHaXx, KOTOpbl€ HE pa3peLlatoT NpAMoe NoACOEANHEHNE, EM0 HYXKHO CAENaTb C MOMOLLbIO NOAX0AALEro KOHAEHCATOoPa, Bbl6paHHOrO
B 3aBUCMMOCTU OT 3aKOHOAATENIbCTBA CTPaHbI.
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f. 3awmMTa n aKpaHU3Upyrowas onETKa: BbIGOpPoYHas 3aluMTa v aKpaHU3upyloLlas onnéTka aApyrux kabenel n o6opyaoBaHus,
HaXoAALLMXCS B 6NM3NexalleM paboyeM ydacTke, MOMOXET OrpaHUYMTb NPo6eMbl, CBSA3aHHbIE C OMeXaMu. 3alumTa BCell CBapoYHOM
30HbI MOXET PacCMaTPUBATLCS B HEKOTOPbIX 0COBbLIX CrlydasiX.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

MCToYHMKa CBApOYHOro TOKa OCHALLEH py4YkaMu A/l TPaHCMOPTUPOBKKM, MO3BOMSIOWMMI NEPEHOCUTL annapart. byabTe
BHUMATENbHbI: HE HEIOOLIEHWBAITE BEC annapaTa. PyKosiTka He MOXET BbITb UCMOMb30BaHa ANs CTPOMOBKM.

He HOﬂbByVITECb kabenamu ans nepeMeLleHna NCToOYHKWKa CBapO4yHOro ToKa.
He nepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa HaA NoAbMU UK NpeaMeTaMu.

MOHTAX ObOPY[JOBAHUA

o [penycMoTpUTE AOCTATOMHO GOJIbLLIOE MPOCTPAHCTBO /s XOPOLLUEro MPOBETPUBAHUSA UCTOUHMKA CBApOYHOro TOKa M AOCTyna K
yrnpaBneHuio.

» He 1crnonb3oBaTh B Cpefe CoAepIKalleil METAIMYECKYIO Mblb-NPOBOAHMK.

o LLIHYp NMTaHMs, YAMHUTENb U CBAPOYHbIN Kabesb A0MKHbI MOMHOCTLIO Pa3MOTaHbl BO M3beXaHWe neperpesa.

MpoM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO Yluepba, HAHECEHHOro NMLaM WK NpeaMeTaM, us-3a
HEeMNpaBWJIbHOTO U OMACHOro UCMOMb30BaHMS 3TOr0 060pyA0BaHMUS.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

paboTbl C AaHHbLIM annapaToM C TeM, YTOObl UCMONL30BaTh BCE €ro BO3MOXHOCTY M MPOU3BOAWUTL CBAPOYHbIE
paboTbl COrnMacHo npaeuaaM 1 HopMaM (HarnpuMep: crecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).

o [epea TeM, Kak MPUCTYNWUTb K PEMOHTY aBTOMOGWSS, MPOBEpbTE, YTO ABTOMPOM3BOAMTENL 0A06PSET
WCMOJb3yEeMbIl METOA CBApKM.

- e Baputb KOHTaKTHOW CBapKOﬁ MOryT TOJIbKO KBanVchMLI,MpOBaHHbIe cneunanuncTbl, cneumanbHO 06yquHbIe ansa
/& a-

o TexoB6CnyXMBaHWE U PEMOHT MCTOYHMKA MOryT MPOM3BOAMTBLCS TOMbKO Mpou3BoauTeneM. Jllobas onepaumnst Hag WCTOYHMKOM,
COBepLUEHHasi MOCTOPOHHWUM JIULIOM, aBTOMATUYECKM OTMEHSIET rapaHTuio. Mpon3BoanTeNb CHUMAET C Cebsl BCAKYIO OTBETCTBEHHOCTb
32 HecyacTHble Clyyau, NPOoUCLLEALLME BCNEACTBUE STOMO AEUCTBUS.

o OTKIOYNTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BWJIKY M3 PO3ETKM, M AOXKAWTECH OCTAHOBKM BEHTUAATOpPa MNeped TeM, Kak MpUCTYNuUTb K
TexobCyXxMBaHMI0. BHYTpKM annapaTa BbICOKWE U OMacHble HanpshKeHUE U TOK.

o Mepen “cnonb3oBaHMEM MUCTONETa NPOBEPANTE COCTOSIHUE Pa3fIMUHbBIX aKCECCYapoB (3BE3A0YKA, 3MEKTPOA AN OAHOCTOPOHHEN
CBapKM, YrofiHbIl 31EKTPOA U T.4.), OUULLRNTE UX UMM 3aMEHSIITE, €C/IM OHM B NJIOXOM COCTOSIHUM.

e PerynisipHo OTKpbIBaTE annapaT v NpoAyBaiTe ero, YTobbl OUUCTUTL OT Mblan. HeobxoanMo Takxe nNpoBepsTh

BCE 3/IEKTPUYECKME COEANHEHNSI C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTA. MpoBepKka A0/MKHA OCYLLECTBASATLCS
KBaNMMULMPOBAHHbLIM CMELaINCTOM.

e PerynsipHo NpoBepsifTe COCTOSHUE LUHYpa NUTAHWS M pyKaBa CBAapoYHON Lienu. Ecnv Ha 3TUX AeTansix BUAHbLI NMOBPEXAEHUS], TO
OHW [0/KHbI 6bITh 3aMEHEHbI MPOM3BOAUTESNIEM, €r0 CEPBUCHOM CIYXE0M MU KBAaNUMOULUMPOBAHHLIM CMELIMANMCTOM BO M3bexaHue
ornacHoCTy.

o OCTaBnsAiiTe OTBEPCTMS UCTOUHWUKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHLIMU A1t MPOXOXAEHMS BO3AyXa.

YCTAHOBKA U NPUHUMWN OENUCTBUA

MOEHTUOUKALINSA AMNMAPATA

Ha 3aaHeit naHenu annapaTa HaxoauTca aeHTUdUKaLMoHHas Tabnnyka c MapkupoBskol EC n cneaytowlein nHdopmaumein:
e /M 1 agpec Npon3BOAUTENS

e [laTa Nnpon3BoACTBa

e Mogenb

e TN npoaykTa

¢ HanpsikeHne 1crnosib3oBaHus

3TV AaHHble AOMKHbI ObITb YKasaHbl MPY KaKaoM TEXOOCY)XMBaHWUM UM KOraa TpebytoTcs 3anyacTu.

ONMNCAHME

Annapat GYSPOT EXPERT pa3paboTaH ans npoBeAeHMs CleayroLwmx Ky30BHbIX paboT:
- BbinpaBka Ky30Ba,

- MpuBapka reosaen, 3aKkenok, Wanb, Wnunek 1 MONANHIOB,

- YCTpaHeHue BMSTUH,

- BblpaBHMBaHME NOBEPXHOCTH.

OH He npeaHasHayeH Ans paboT no cbopke MeTaNIMUYeckmx AeTanen.

B koMnnekTe ¢ annapaToM NOCTaBAAOTCA CeayoLlme akceccyaps! :

- 3a)KMM Macchbl,

- aBa nuctoneta (1 ¢ Tpurrepom un 1 6e3) ¢ kabensimn 1 pasbemMamm Y4 0b6opoTa,
- Habop c akceccyapaMun U pacxogHUKaMu,

- CETEBOW LUHYP.
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SJIEKTPONMUTAHME (I CTP.51)

GYSPOT EXPERT 230

[aHHoe 0bopyaoBaHme NOCTaBsSIETCs € po3eTkoi Tuna CEE7/7 16 A 1 MOXET MCMONb30BaTLCS TOMbKO B 0AHOMA3HOM
3-npoBoaHoi anekTpoyctaHoBke 230 B (50-60 I'y) ¢ HelTpanbto, MOAKNOYEHHON K 3a3€MJIEHMIO.

GYSPOT EXPERT 200

MoctaBnsetcs 6e3 Bunku. OaHodasHoe nuTtaHue oT 200B go 240B, 50-60Iy. Ucnonb3osaHne ®A3A (1), HOJb (2)

1 3EMJ1S (3awmTHbBIN NPOBOAHMK). Ha CTOpOHe NWUTaHWsl M3A4eNnust PEKOMEHAYETCS YCTaHOBUTL aBTOMATUYECKUI
BbiktoyaTenb 30A ¢ 3aaepxkol D.

GYSPOT EXPERT 400 / 401

[AByxdasHoe nutaHne 400B 50-60 Iu. Ucnonb3osaHue ®A3bl 1 (1), ®A3bI 2 (2) n 3EMJIN (3aWMUTHBIA NPOBOAHMK).
MpenoxpaHuTenb 16A ¢ 3aaepxkoi U kpueol D nnu nnaskoro npepoxpaHutens 16A tuna aM.

NB: Ecnu npm BK/1lOMEeHMM annapaTta cpabaTtbiBaeT 3alMTa CeTu, NpoBepbTe Kanmbp n Tun
MUCNONb3yeMOro NpepbiBaTesNsa WK MJIaBKUX NpeaoxXpaHUTeNei.

CNMELNOUKALINA AMNMNMAPATA

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
SJIEKTPNYMECKUE XAPAKTEPUCTUKU

HoMunHanbHoe HanpskeHue nuTaHus U, 1~200V |1~ 208V |1~ 230V |1~ 240V |1~ 230V |2~ 400V | 2 ~ 400 V
YacToTa 50/60 Hz

HoMunHanbHoe HanpsikeHne xonocToro xoaa U, 7.24V ‘ 7.53V ‘ 8.33V ‘ 8.69 V 74V
[MocTosiHHas MOLLIHOCTb Sp 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kVA
MOCTOSIHHbIN TOK NuTaHus I, 9.05A 78 A 46 A
MOCTOSHHBIN MaKCUManbHbIN TOK KOPOTKOMO 3aMblKaH1S 114 A 116 A 127 A 131 A 90 A 60 A

Ha nepeuyke I,

g/IaKcmmaanbm TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHWUA Ha BTOPUYKE | 3150 4 | 3200 A | 3500 A | 3600 A | 2 800 A 3200 A

2cc

MOCTOSIHHbIN TOK Ha BTOpUUKe I, 250 A 270 A 250 A
TUN CBapOYHOrO TOKa TN

200V~> | 208V~> | 230V~> | 240V~> | 230V ~>

KaXYWanCst MOIHOCTL (VA) 18.7KVA | 19.8kVA | 23.0kVA | 25.7kVA | 17kva | 00V > 19.4kVA

TEMIMEPATYPHbIE XAPAKTEPUCTUKHU

Pabouas TemnepaTypa OKpy»KatoLLlen cpesbi De -10°C a +40°C

TeMnepaTypa OKpyXalowel cpeabl  XpaHeHus U
TPaHCMOPTUPOBKK

3ANYCK N HACTPOWKM (III CTP.51)

1. MoakntounTe annapaT K COOTBETCTBYIOLLEMY 3IEKTPOMNUTAHUIO.
2. C NoMoLLbi0 KOHHEKTOPOB MOAKJIYUTE MUCTONET UK NUCTONETDI.

De -20°C a +55°C

lnucToneT ¢ TpUrrepomM MMeeT NOMMMO KOHHEKTOPA MOLLHOCTU eLle U KOHHEKTOP YMpaBeHUs TPUrrepoMm.
MNoacoeauHUTE 3TOT KOHHEKTOP, 4yTObbI NONBb30BaATHCA TPUITEPOM AN noaXxura.

3. NoctaBbTe npepbiBaTens (1) B nonoxxeHne ON. (BK/THOYEHHBIV nepexnoyatens Ha nepeaHesi naHeam EXPERT 230 / 401)
4, [Inqa 3anycka nepej nNepsbiM UCMOSIb30BAHNEM :

e DKpaHbl M CBETOAMOAbI 3aropatoTCs Ha KOPOTKOE BpeMsl, 3aTeM arnnapaT aBTOMaTUYECKM BKIIOYAET pexum SY-
NERGIC (8). OH nokasblBaeT:

- MIHCTpyMeHT (2): HacTpoeH Ha 1 Mo yMonyaHuio (CBapKka 3BE3[04EK U UCMONb30BaHMS 3a)KMMa PUXTOBKM).
- YPOBEHb MOLLHOCTM (3): HAaCTPOEH Ha 2 Mo yMon4aHuio (napaMeTp AN CBapKW CTanu TonwmHon 0.8MM).

e [1ns ncnonb3oBaHusl py4Horo pexknmMa MANUAL (9) HaxkmuTe Ha kHonky (10). 3aropatotcs nHamkatopsl (3) u (4):

Pexxum SYNERGIC npeasiaraet 3aBOACKNE HACTPOWKM AJIsl KaXKA0r0 MHCTPYMEHTA B 3aBUCUMOCTY OT 3aAaHHO
TOJILMHBI METaNIA.

Pexxum MANUAL no3BoISIET MOJIb30BaTESO MPOM3BOANTL CBOM COBCTBEHHbIE HACTPONKM 6€3 yueTa MHCTPYMEHTa,
perynupys TofIbKO MOLLUHOCTb Y NMPOAO/IKUTENBHOCTb TOUKM.
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5. B 3aBucMMOCTM OT BbibpaHHoro pexuma SYNERGIC mnum MANUAL nomeHsinTe HacTpoviku crneaytowmm obpasomM:
- YT06bl NOMEHATb MHCTPYMEHT HaXMuTe Ha cTpenku (5).

K .39 1 ./ sT 0 7

"W\

MOJIOTKa, 3Be3/ UK 3aXKuMa A5 NpaBKu. .
. 5 lMNpuBapka 3aknenok Aas 3almMTHOM OKaHTOBKM.
2 NpuBapka BOHUCTOW MPOBOJIOKK WX KONeL|

[U151 PUXTOBKM. 6 MpuvBapka warb ana dukcaumm Macchl.
3 YcazKa ¢ NOMOLLbIO CreLManbHOi MEaHO 7 TNpueapka 60NTOB ANs KPEneHUs KOHTaKToB
HacaaKw. Maccbl ¥ COEANHUTENBHBIX LLAHMOB

- YT06bl NI3MEHUTb MOLLHOCTb, HAXMUTE Ha CTPeNku (6). BbI6op YpOBHS MOLLHOCTM NO3BOSISIET NPaBUTb
METasIN Pa3HOMN TOSLUMHBI.

YpoBeHb MOLLHOCTU L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 11 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- YT106bI NOMEHSTH MPOAOIIHKUTENIBHOCTb TOYKN HAXMUTE Ha cTpenku (7).

MpoAoIKUTENBLHOCT L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
TOYKM (MCeK) 10 20 30 40 50 80 100 200 300 400 500

6. BbibepuTte TN nogxura (CM. pasgen 0 NoKure) ¢ MOMOLLbIO KHOMKK (13):

- nHamkaTop 11 (J7) nokasbiBaeT, YTO MCMOJb3YETCS MUCTONET C TPUITEPOM.

- nHavkaTop 12 (iF°) NokasblBaeT, YTo UCMOMb3YETCS aBTOMATUYECKMIA MUCTOSET.
7. MNpousseanuTte cBapo4Hyto(ble) Touky(1), cneays ykasaHusM.

8. Mocne nepsoro ucnonb3oBaHuss GYSPOT EXPERT kaxapli pa3 6yaeT BKIOYATbCA Ha HACTPOMKE MocneaHen
NMPOV3BEAEHHOW CBAPHOMN TOUKNU. OH TaKXKe COXPaHSIET HACTPOWKY NOC/IeAHEN CBAPHOMN TOYKW, MPOU3BEAEHHON KaXXabIM
MHCTPYMEHTOM U MUCTOJIETOM.

YKA3AHUSA NO NCNOJIb3OBAHUIO (III CTP.51)

DYHKLMOHUPOBaHUE

BbinonHuTe creaytolime AeNCTBUS:

1. MoacoeanHUTE 3aXKMM MacChbl UCTOYHMKA K METAIMYECKON MOBEPXHOCTU, KOTOPYIO HY>XHO BbIPOBHSATb, COBtoaas
cnepyiowme pekoMeHaaumnn:

e MoacoeanHNTE ee Kak MOXHO 6amxe ¢ pabouyelt 30He.

¢ He noacoeamnHsiiiTe ee k cocefHeit aetanu. (Hanpumep: He NoACOeAMHAITE Maccy K ABepLe, eCiv BaM Haao
BbINPaBWTb KPblSO MaLUMHBbI)

o XOpOLUO 3a4MCTUTE NOBEPXHOCTb B MECTe NOACOEANHEHUS

2. 3aunctute pabouyto 30Hy geTanu.

3. Ha KoHeL, nucToneTa 3aKkpenuTe HY>XHYH HacaaKy M NIOTHO 3aTsHUTE raliky Ha KOHLe nucToneTa.

4. BbibepuTe MHCTPYMEHT M MOLLHOCTb (CM pa3aen 3arnycka B 3KCryaTaumio).

5. Co3paiiTe KOHTAKT MeXay UHCTPYMEHTOM Ha KOHLE MUCTOMETa M CBapMBAEMOM 30HOM (CM. pasaen o noaxure).
6. Mpoun3BeamnTe CBapHYIO TOUKY.

Nomxur
Annapat Gyspot Expert 200 / 230 / 400 / 401 nmeeT 2 cMCTEMbI MOAXUra:

Py'-lHOl‘;I PEXUM (C NOMOLLbIO TPUrrepa)

1. TMoakntounTe KOHHEKTOP MOLLHOCTY M yNpaBneHus,
2. HaxumaliTe Ha KHomky Bblbopa nomxkura (13), noka He 3aroputcsa ceetoamos (11- 7).

ABTOMAaTUYECKMI PEXMM OTKJTHOUEH. CBapUTb TOUKY MOXHO TOJIbKO HaXaTWMEM Ha TpuUrrep.

ABTOMaTUYECKUIN PEXNM
1. TloaknounTe KOHHEKTOP MOLLHOCTH,

2. HaxwuMaliTe Ha KHOMKy Bbibopa nompkura, (13) noka He 3aroputcs ceetoamnos (12- ir).

AnnapaT OocHaLleH CUCTEMOWN aBTOMATMUYECKOrO MoAXura CBapHOﬁ TOYKMU.

NCTOYHMK aBTOMaTUYeCKn onpeaenut 3J'IeKTpW-IeCKI/11\;1 KOHTAKT M NPOU3BEAET CBAPHYIO TOUKY MeHbLUe YeM 3a 1
CEKyHAY. YTobbI NPOU3BECTU BTOPYIO TOYKY, HY>XHO NMPpEPBATb KOHTAKT HAa KOHLE MNMUCTONIETA B TEYEHUE MO MEHbLLEN
Mepe 2 CeKyHbl U 3aTEM CHOBa YCTaHOBUTb KOHTAKT.
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Onsa onTUManbHO pa6oTbl peKOMeHAYEeTCs UCNoJib30BaHUe Kabens Maccbl U NUCTOJIETOB,
NoCTaB/ISIEMbIX C annapaToM.

TEMJIOBASA 3ALLIUTA

AnnapaT cHabXxeH aBTOMaTMYECKOW CMCTEMOM TepMOo3aluMTbl. [aHHas CUCTEMa OCTaHaB/IMBAET paboTy WUCTOYHMKA
Ha HECKONbKO MUHYT B C/llydae C/IULWKOM MHTEHCMBHOMO WCMOMb30BaHMs. JTO NPOSIBSETCS B TOM, YTO 3aropaeTcs
nHankaTtop Tepmo3sawwmTsl (fig.3 - 14).

FAPAHTUA

lapaHTMs1 pacnpoCTpaHsETCS Ha NtoboI 3aBOACKON AetheKT unm 6pak B TeueHue 2X NET C AaTbl MOKYMNKW U3aenus
(3anuyactun 1 pabouas cmna).

[apaHTMs1 He pacnpoCTpaHSIETCs Ha:

¢ JTtobble NofIoMKK, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKON.

o HopmanbHbIl u3Hoc aeTanei (Hanpumep : kabenu, 3akumbl U T.4.).

e Crlyyam HenpaBW/IbHOMO MCMOMb30BaHMs (ownbka NuTaHus, nageHve, pasbopka).

¢ Criyyam BbIXOAa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLLel cpeabl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

Mpu BbIxoAE M3 CTPOsi, 06paTMTECh B NYHKT MOKYMKM annapaTa C NpeabsBieHNEM CreAyoWNX JOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, NOATBEPXAaoLWMI MOKYNKy (C AaTOM): KacCoBbIM YeK, MHBOWC....
- OMnMCcaHne NONIOMKMW.
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NORM
ALGEMENE INSTRUCTIES

E Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
/ : \ den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet ve-
rhaald worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

Deze instructies hebben betrekking op het materiaal zoals het geleverd wordt. Het valt onder de verantwoordelijkheid van de gebrui-
ker om een risico-analyse uit te voeren, wanneer de instructies niet worden gerespecteerd.

OMGEVING

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

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Voor de opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in de laszone om aangepaste beschermende kleding te dragen die voldoende bescherming
biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).
Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

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

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

LASDAMPEN EN GAS

>0 @ @8

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan

Q'
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
1

Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen
van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn
Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
% Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze deeltjes brand of
& explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas-resten....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:Q

[ )
Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Een elektrische schok kan, direct of indirect,
ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (kabels, elektroden, armen, toortsen....) die onder spanning
staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.
Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

door een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd
compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radio-frequente straling.

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als

DD A het apparaat aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de
installateur of de gebruiker van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren
dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan worden.

evspor experT 200 DIt Materiaal voldoet aan de norm CEI 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het aansluitpunt met
— de elektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het netwerk Zmax = 0,153 Ohms.
Dit materiaal voldoet aan de norm CEI 61000-3-11 als de impedantie van het netwerk op het aansluitpunt met

GISPOTEEERTZ 4o olektrische installatie lager is dan de maximaal toegestane impedantie van het netwerk Zmax = 0,130 Ohms.

GYSPOT EXPERT 400  Dijt materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
GYSPOT EXPERT 401 Dijt materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

\.I Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF). De

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

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen
zoveel mogelijk te beperken :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

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

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

¢ bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

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

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
niet bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal, en moet hierbij de instructies van de
fabrikant opvolgen. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van de
lasapparatuur om het probleem op te lossen, in samenwerking met de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan
de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een
elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt
door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of
telefoonkabels;

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

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

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

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

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen
vereisen;

h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten moeten plaatsvinden.

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

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de lasapparatuur elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te
lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie,
zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen
de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van
de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het
openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding
of een gelijkwaardige bescherming. Het is wenselijk de elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte.
De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is
tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het lasapparaat : onderhoud regelmatig het lasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het lasmateriaal in werking
is. Het lasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd of aangepast worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen
zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan
te hijsen.

Gebruik de kabels niet om de lasstroombron te verplaatsen.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
« Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
e Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen
veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben gevolgd, zodat ze deze machine
) D optimaal kunnen gebruiken (bijvoorbeeld een opleiding tot carrosserie technicus).

¢ Alvorens een voertuig te repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de gebruikte
lastechniek toestaat.

¢ Het onderhoud en de reparatie van de generator mogen alleen door de fabrikant uitgevoerd worden. Iedere vorm van onderhoud op
deze generator uitgevoerd door derden zal de garantievoorwaarden nietig verklaren. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden
gehouden voor ieder incident dat zich voordoet nadat het apparaat door derden onderhouden is.

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens werkzaamheden
op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

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

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van de voedingskabel en de staat van de kabel van het lascircuit. Als er slijtage zichtbaar is moeten
ze vervangen worden door de fabrikant of diens after-sales dienst, of door een gelijkwaardig gekwalificeerd technicus, om zo ieder
risico op ongelukken te voorkomen.

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

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

IDENTIFICATIE VAN HET APPARAAT

Op de achterzijde van het apparaat bevindt zich een typeplaatje, waarop u de CE markering evenals de volgende infor-
matie kunt vinden :

e Naam en adres van de fabrikant

¢ Productie-datum

e Model

e Type apparaat

¢ Voedingsspanning

Deze gegevens moeten bij iedere technische interventie en bij iedere bestelling van onderdelen vermeld worden.

ALGEMENE OMSCHRIJVING

- De GYSPOT EXPERT is ontworpen voor het uitvoeren van de volgende werkzaamheden :
- Uitdeukwerkzaamheden,

- Het lassen van nagels, klinknagels, ringen en bouten,

- het wegwerken van beschadigingen,

- het herstellen van plaatwerk.

Het apparaat kan niet worden gebruikt voor het assembleren van metalen onderdelen.
Dit apparaat wordt geleverd met :

- een massaklem,

- twee pistolen (1 met trekker, 1 zonder trekker) met kabels en kwartslagaansluitingen,
- een doos met accessoires en verbruiksartikelen,

- een netsnoer.

ELEKTRISCHE VOEDING (I P.51)

GYSPOT EXPERT 230
Deze apparatuur wordt geleverd met een 16 A CEE7/7 type stekker en mag alleen worden gebruikt op een eenfasige
230 V (50-60 Hz) 3-draads elektrische installatie met een nulleider aangesloten op de aarde.

GYSPOT EXPERT 200
Geleverd zonder aansluiting. Enkelfasige voeding 200V tot 240V, 50-60Hz. Gebruik van PH (1), NEUTRAAL (2) en
GEAARD (PE). 30A vertraagde D-curve stroomonderbreker aanbevolen aan de voedingszijde van het product.
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GYSPOT EXPERT 400 / 401
Tweefasen voeding 400 V 50-60 Hz. Gebruik van PH 1 (1), PH 2 (2) en GEAARD (PE). Vertraagde 16A hoofdschakelaar
D-curve of 16A zekeringen type aM.

NB : Als door gebruik van dit apparaat de beveiliging van de elektrische installatie wordt geactiveerd,
controleer dan het kaliber en het type schakelaar en de gebruikte zekeringen.

KENMERKEN VAN HET APPARAAT

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
Nominale voedingsspanning U, 1~ 200V |1~ 208V | 1~ 230V |1~ 240V | 1~ 230V |2~ 400V | 2 ~ 400 V
Frequentie 50/60 Hz

Nominale nullastspanning U, 7.24V \ 753V \ 8.33V \ 8.69 V 7.4V

Continu vermogen S, 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kVA
Continue voedingsstroom I, 9.05A 78 A 46 A
Maximale primaire continue kortsluitingsstroom I, 114 A 116 A 127 A 131A 90 A 60 A
Maximale secondaire kortsluitingsstroom I, 3150A | 3200A | 3500 A | 3600A | 2800A 3200 A
Secondaire continue stroom I, 250 A 270 A 250 A

Type lasstroom TN

Schijnbaar vermogen (VA) %297\klv-/: fgés\k/v-; gg?g\k/v-; 3‘5}97\k/v:\ T | 400V > 194
THERMISCHE EIGENSCHAPPEN

Gebruikstemperatuur De -10°C a +40°C

Opslag- en transporttemperatuur De -20°C a +55°C

OPSTARTEN EN INSTELLEN (III P.51)

1. Sluit het apparaat aan op een geschikte netvoeding.
2. Aankoppelen van het pistool of de pistolen met behulp van de aansluitingen.

Het pistool met de trekker beschikt, naast een stroom-aansluiting, over een besturingsaansluiting. Koppel
deze aan om met behulp van de trekker de ontsteking te activeren.

Plaats de hoofdschakelaar (1) op ON. (ON-schakelaar op het voorpaneel van de EXPERT 230 / 401)

Tijdens de eerste inwerkingstelling :

De displays en lampjes gaan kort branden, en vervolgens schakelt het apparaat automatisch over op de
SYNERGIC module (8). Het apparaat geeft aan :

- het gereedschap (2) : standaard afgesteld op 1 (lassen met sterschijven of gebruik van de slagtrekker).
- het vermogensniveau (3) : standaard ingesteld op 2 (instelling geschikt voor plaatwerk van 0.8 mm).

e Voor het gebruik van de handmatige module (9), druk op toets (10). De displays (3) en (4) gaan branden :

o

Dankzij de SYNERGIC module heeft u de beschikking over enkele voorgeprogrammeerde instellingen voor ieder
type gereedschap, aangepast aan verschillende diktes plaatwerk.

De HANDMATIGE module stelt de gebruiker in de gelegenheid om zijn eigen persoonlijke instellingen, het
vermogen en de punt-duur te kiezen.

5. Naar gelang de gekozen module, SYNERGIC of HANDMATIG, kunt u de instellingen als volgt wijzigen :
- Gebruik, voor het wijzigen van het gereedschap, de pijltjes (5).
A K ' / 5T -
-
A SRR N > «sO 72
1 Uitdeukwerkzaamheden met behulp van de 4 Koolstof elektrode.
slaghamer, sterschijven of de slagtrekker. ) .
] ) 5 Lassen van klinknagels voor stootlijsten.
2 Lassen van wave-draad of ringen, voor het uit- ) ]
voeren van herstelwerkzaamheden. 6 Lassen van ringen om de massa te bevestigen.
3 Wegwerken van deuken met behulp van een 7 Lassen van bouten voor het bevestigen van de
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- Gebruik, voor het wijzigen van het vermogen, de pijltjes (6). De verschillende vermogensniveaus maken het
mogelijk plaatwerk van variabele diktes te herstellen.

Niveau vermogen L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Dikte van het plaatwerk
(mm)

0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- Gebruik de pijltjes (7) voor het wijzigen van de punt-duur.

. L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Puntduur (ms
(ms) 10 20 30 40 50 80 100 200 300 400 500

6. Kies, met behulp van knop (13), het type ontsteking (zie gedeelte ontsteking) :
- lampje 11 (j7) geeft het gebruik van een pistool met trekker aan.
- lampje 12 (if") geeft het gebruik van een automatisch pistool aan.

7. Eén of meerdere laspunten realiseren volgens de gebruikersinstructies.

8. Na het eerste gebruik zal de GYSPOT EXPERT, wanneer hij opnieuw in wordt geschakeld, steeds automatisch naar
de laatst gebruikte module gaan. Het apparaat slaat tevens de instelling op van het laatst uitgevoerde laspunt
voor ieder type gereedschap en ieder type pistool.

GEBRUIKERSINSTRUCTIES (III P.51)

Werking

Handel als volgt :

1. Sluit de massaklem van de generator aan op het te herstellen plaatwerk en volg daarbij de volgende adviezen op :

e plaats de massaklem zo dicht mogelijk bij de uit te voeren werkzaamheden.

e sluit de massaklem niet aan op een afgescheiden stuk plaatwerk (Bijvoorbeeld : sluit de massaklem niet aan op de
deur als het de zijkant van het voertuig is dat hersteld moet worden)

e Schuur het plaatwerk goed af op de plek waar u de massaklem aansluit

2. Plaats op het eind van het pistool één van de geleverde gereedschappen, en draai de moer aan het uiteinde van

het pistool goed aan.

3. Kies het geschikte gereedschap en het geschikte vermogen (zie het gedeelte opstarten).

4. Breng het hulpstuk van het pistool in contact met het te herstellen plaatwerk (zie gedeelte ontsteking).

5. Realiseer uw laspunt.

De Gyspot Expert 200 / 230 / 400 / 401 is uitgerust met 2 ontsteking-systemen :
Handmatige module (met behulp van de trekker)

1. Koppel de vermogensaansluiting en de besturingsaansluiting aan,
2. Druk op de keuzeknop voor ontsteking (13) totdat het LEDlampe (11- j7) gaat branden.

De automatisch module werkt niet meer, alleen met een druk op de trekker kan een laspunt gerealiseerd worden.
Automatische module

1. Koppel de vermogensaansluiting aan,
2. Druk op de keuzeknop voor ontsteking (13) totdat het LEDlampje (12 - i) gaat branden.

Het apparaat beschikt over een automatisch opstartsysteem voor het puntlassen.

De generator detecteert automatisch het elektrisch contact en genereert binnen 1 seconde een laspunt. Om een
tweede punt te realiseren, moet u het contact aan het uiteinde van het pistool ten minste 2 seconde onderbreken, en
vervolgens een nieuw contact maken.

Voor het optimaal functioneren van uw apparaat wordt aangeraden om de originele meege-
leverde massakabel en pistolen te gebruiken.

THERMISCHE BEVEILIGING

Het apparaat is uitgerust met een automatische thermische beveiliging. Dit systeem blokkeert het gebruik van de ge-
nerator gedurende enkele minuten bij te intensief gebruik. In dat geval gaat er een lampje branden (fig. 3 - 14), dat de
thermische storing aangeeft.
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GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

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

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

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

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

NORME
ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
==l Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato

a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

Queste istruzioni riguardano il materiale nel suo stato di consegna. E’ responsabilita dell’utilizzatore di realizzare un‘analisi dei rischi
in caso di mancato rispetto di queste istruzioni.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa
e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra
essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo dev'essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il
suo stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d‘aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura a resistenza pu0 essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. E’ destinata ad essere utilizzata da personale
qualificato che abbia ricevuto una formazione adatta all’utilizzo della macchina (es.: formazione carrozziere).

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

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda
delle applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente
sconsigliate.

A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona dalle proiezioni
e scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di indossare vestiti adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).
Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.

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

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

FUMI DI SALDATURA E GAS

© @ 68&

I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione
sufficiente e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in

Q'
caso di aerazione insufficiente.
N Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di
alcuni materiali contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.
Sgrassare i pezzi prima di saldarli. La saldatura € proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.



Traduzione delle istruzioni originali
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11

metri.
’A Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
& Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di
incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile
o0 esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA
:l?

[ )
La rete elettrica utilizzata deve assolutamente essere provvista di messa a terra. Una scarica elettrica potrebbe
essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, 0 anche mortale.

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

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei conden-
satori sia scarico.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati.
Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell'applicazione. Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito
di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

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

Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di
bassa tensione collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione.

DDA Se ¢é collegato al sistema pubblico di alimentazione di bassa tensione, & di responsabilita dell'installatore o
dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi, consultando l'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il
materiale possa essere collegato ad esso.

Questo materiale & conforme alla CEI 61000-3-11 se I'impedenza della rete al punto di raccordo con l'installazione

GYSPOT EXPERT 200 . 3. . . . . s
elettrica e inferiore all'impedenza massima ammissibile della rete Zmax = 0,153 Ohms.

Questo materiale & conforme alla CEI 61000-3-11 se I'impedenza della rete al punto di raccordo con l'installazione

GYSPOT EXPERT 230 . L. . . . . s
elettrica e inferiore all'impedenza massima ammissibile della rete Zmax = 0,130 Ohms.

GYSPOT EXPERT 400 Queesti dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.
GYSPOT EXPERT 401 Queesti dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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

\ﬁ. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di
:Q\\ saldatura.

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure
di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni d’accesso per i passanti 0 una valutazione del rischio
individuale per i saldatori.

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

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

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

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

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

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

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

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

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
ancora conosciuti.
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Traduzione delle istruzioni originali

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente é responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle
perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione
con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la
messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla
fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche
devono essere ridotte fino a non essere pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

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

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

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

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

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

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

g) l'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul
posto. La zona circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

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

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

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

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

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui
tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare 'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa
a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno
che collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento
diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

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

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una impugnatura superiore permettendo il trasporto manuale. Attenzione
a non sottovalutare il peso. La impugnatura non & considerata come un modo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO
¢ Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per
} [@E»3

ottenere le sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
o Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su
un veicolo.

 La manutenzione e la riparazione del generatore pu0 essere effettuata solo dal fabbricante. Ogni intervento su questo generatore,
effettuato da un terzo, comporta un annullamento delle condizioni di garanzia. Il fabbricante declina ogni responsabilita in merito ad
ogni incidente o infortunio conseguente a questo tipo di intervento

¢ Interrompere l'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'intensita sono elevate e pericolose.

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

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni
elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

« Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione e dei fascicavi del circuito di saldatura. Se il cavo di alimentazione &
danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare
pericoli.

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

INSTALLAZIONE — FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

IDENTIFICAZIONE DEL PRODOTTO

Nella parte posteriore del prodotto si trova una placca identificativa sulla quale & apposto il marchio CE :
¢ Nome e indirizzo del fabbricante

 Data di fabbricazione

¢ Modello

e Tipo di prodotto

¢ Tensione d’utilizzo

Questi dati devono essere menzionati ad ogni intervento dei tecnici o se si richiedono pezzi di ricambio.

DESCRIZIONE GENERALE

Lo GYSPOT EXPERT ¢ stato progettato per effettuare le seguenti operazionidi carrozzeria :

- Lavori di riparazione ammaccature,

- Saldatura di chiodi, rivetti, rondelle, perni e modanature,

- eliminazione di impatti,

- tiraggio di lamiere.

Non & previsto il lavoro di assemblaggio di pezzi metallici. Questo apparecchio viene fornito con :
- un morsetto di massa,

- due pistole (1 con pulsante, 1 senza pulsante) con cavi e connettori % di giro,

- una confezione di accessori e di ricambi,

- un cavo di alimentazione.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA (I P.51)

GYSPOT EXPERT 230
Questo apparecchio viene fornito con una presa di tipo CEE7/7 da 16 A e deve essere utilizzato solo su un impianto
elettrico monofase a 230 V (50-60 Hz) a 3 fili con neutro collegato a terra.

GYSPOT EXPERT 200
Fornito senza spina. Alimentazione monofase 200V a 240V, 50-60Hz. Utilizzo di PH (1), NEUTRO (2) e TERRA (PE).
Si raccomanda un interruttore automatico a curva D ritardata da 30A sul lato di alimentazione del prodotto.

GYSPOT EXPERT 400 / 401
Alimentazione bifase 400 V 50-60 Hz. Utilizzo di PH 1 (1), PH 2 (2) e TERRA (PE). Disgiuntore 16A ritardato curva D o
fusibili 16A tipo aM.

NB : Se I'apparecchio fa innescare la protezione dellinstallazione elettrica, verificare il calibro e il tipo di
disgiuntore o i fusibili utilizzati.
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SPECIFICHE DEL PRODOTTO

GYSPOT EXPERT 200 230 400 401
CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Tensione d'alimentazione assegnata U, 1~200V |1~ 208V |1~ 230V |1~ 240V | 1~ 230V |2~ 400V |2 ~ 400V
Frequenza 50/60 Hz

Tensione a vuoto assegnata U,, 724V ‘ 7.53V ‘ 8.33V ‘ 8.69 V 7.4V

Potenza permanente Sp 2.1 kVA 1.8 kVA 1.9 kvA
Corrente d'alimentazione permanente I, 9.05A 7.8 A 4.6 A
IClcc)crrente massima di corto-circuito primario permanente 114 A 116 A 127 A 131 A 90 A 60 A
Corrente massima di corto-circuito secondario I, 3150A | 3200A | 3500A | 3600A | 2800A 3200 A
Corrente permanente secondaria I, 250 A 270 A 250 A

Tipo di corrente di saldatura /\/

Potenza apparente (VA) 187KA | 195KVA | 23.0KVA | 287kvA | irkva | 400V > 194KV
CARATTERISTICHE TERMICHE

Temperatura ambiente di funzionamento De -10°C a +40°C

Temperatura ambiante di stoccaggio e di trasporto De -20°C a +55°C

ACCENSIONE E REGOLAZIONI (III P.51)

1. Connettere |'apparecchio ad una alimentazione elettrica adatta.
2. Collegare la o le pistole servendosi dei connettori.

La pistola a pulsante dispone, oltre al connettore di potenza, d'un connettore di comando
pulsante. Connettere quest’ultimo per innescare attraverso il pulsante.

3. Posizionare il disgiuntore (1) su ON. (Interruttore ON sul pannello frontale del’EXPERT 230 e 401)
4. Alla prima accensione :

e Gli schermi e le spie luminose si accendono per un breve istante poi 'apparecchio si mette automaticamente in

modalita SINERGICA (8). Esso indica :
- I'utensile (2) : regolato su 1 per pre-impostazione (saldatura di stelle o utilizzo della pinza tira-incavi).
- il livello di potenza (3) : regolato su 2 per pre-impostazione (regolazione adatta a una lamiera d’acciaio 0.8 mm).

o  Per utilizzare il modo MANUALE (9), premere sul tasto (10). Gli schermi (3) e (4) siaccendono :

Il modo SINERGICO da all'utilizzatore le regolazioni di fabbrica raccomandate per ogni utensile utilizzate su uno
spessore di lamiera stabilito.

Il modo MANUALE permette all’utilizzatore di scegliere il proprio tipo di regolazioni, senza tener conto dell’'uten-
sile, selezionando la potenza e il tempo del punto desiderati.

5. A seconda della modalita scelta, SINERGICA o MAUALE, modificare le regolazioni nel seguente modo :
- Per cambiare I'utensile, premere sulle frecce (5).

1 § i / =
7 =

A 2 9 3 8% 4 s§ 60 =

1 Lavori di riparazione di ammaccature con l'aiuto _ _

di un martello ad inerzia, di stelle o pinza tira-in- 4 Elettrodo al carbonio per tiro.

cavl. 5 Saldatura di rivetti per bacchette laterali.

2 Saldatura di filo ondulato o anelli per lavori di 6 Saldatura di rondelle per ﬁssaggio della massa.

raddrizzamento. , . , o o
o . . _ 7 Saldatura di perni per fissaggio di masse veicoli

3 App'att'mento d| |mpatt| con una punta IN rame e fasc|cav| d| Collegamento

specifica.
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- Per cambiare il livello della potenza, premere sulle frecce (6). I livelli di potenza proposti permettono di
raddrizzare lamiere di spessore variabile.

Livello di potenza L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H

Spessore lamiera (mm) 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6

- Per cambiare il tempo del punto, premere sulle frecce (7).

N Ll 1 21317 45 6] 718 9 H
empo ae nto (ms
SRR 0 0 | 30 40 | s0 | 80 | 100 | 200 | 300 | 400 | 500

6. Con il pulsante (13), selezionare il tipo d’innesco (cf. parte innesco) :
- la spia 11 (j7) indica I'utilizzo di una pistola a pulsante.
- la spia 12 (7°) indica I'utilizzo di una pistola automatica.

7. Effettuare il/i punto/i di saldatura seguendo le istruzioni di utilizzo.

8. Dopo il primo utilizzo, lo GYSPOT EXPERT si accendera, ad ogni messa in funzione, sulla regolazione dell'ultimo
punto di saldatura realizzato. Registra allo stesso modo la regolazione dell’'ultimo punto di saldatura effettuato da
ogni utensile e pistola.

ISTRUZIONI D'USO (III P.51)

Funzionamento

Procedere come segue :

1. Connettere la pinza di massa del generatore al pezzo di lamiera da raddrizzare seguendo i consigli sottoriportati :

e posizionarla nel punto pil vicino possibile al punto da lavorare.

¢ non connetterla su un pezzo vicino (Esempio: non connettere la massa su una portiera per raddrizzare una fiancata

del veicolo)

e scrostare e pulire la lamiera sul posto della connessione

2. Scrostare il posto in cui la lamiera ev'essere lavorata.

3. Mettere sulla punta della pistola uno degli utensili forniti stringendo fortemente il dado situato sull’estremita della
pistola.

4. Selezionare l'utensile e la potenza (cf. parte messa in funzione).

5. Mettere in contatto l'utensile della pistola con la lamiera da saldare (cf. parte innesco).

6. Realizzare il punto di saltdatura.

Innesco
Lo Gyspot Expert 200 / 230 / 400 / 401 ¢ dotato di 2 sistemi d'innesco :

Modo manuale (con il pulsante)

1. Collegare il connettore di potenza e quello di comando connesso,
2. Premere sul pulsante di selezione dell'innesco (13) finché si accende il LED (11- j7).

II modo automatico non funziona pil, solamente una pressione sul pulsante permette il punto di saldatura.

Modo automatico
1. Collegare il connettore di potenza,
2. Premere sul pulsante di selezione dell'innesco (13) finché si accende il LED (12 - ir).

L'apparecchio & dotato di un sistema d’innesco automatico del punto di saldatura.

Il generatore individua automaticamente il contatto elettrico e genera un punto di saldatura in meno di 1 secondo. Per
generare un secondo punto, interrompere il contatto in punta di pistola per almeno 2 secondo poi stabilire un nuovo
contatto.

Per un funzionamento ottimale, si raccomanda di utilizzare il cavo di massa e le pistole for-
nite in origine.

PROTEZIONE TERMICA

Il dispositivo € dotato di un sistema di prottezione termica automatico. Questo sistema blocca I'uso del generatore per
alcuni minuti in caso d'uso intensivo. Si manifesta con I'accensione di una spia di errore termico (fig.3 - 14).

49



50

GYSPOT EXPERT 200 / 230 / 400 / 401 @

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto...
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GYSPOT EXPERT
Ph2 —— 400
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Disjoncteur / Breaker / Schutzschalter / Disyuntor / MpepbiBaTtens / Hoofdschakelaar / Disgiuntore

1 Interrupteur ON/OFF / ON/OFF switch / EIN/AUS-Schalter / Interruptor ON/OFF / Bbikntouatens ON/OFF / ON/OFF-schakelaar /
Interruttore ON/OFF

2 Afficheur outils / Tools display / Anzeige Werkzeuge / Indicador de herramienta / WHankaTop nHcTpymenTa / Display hulpstukken /
Schermo utensili

3 Afficheur niveau de puissance / Power level display / Anzeige Leistungspegel / Indicador de nivel de potencia / UHankaTop MoLHOCTH
/ Display vermogensniveau / Schermo livello di potenza

4 Afficheur temps de point / Point time display / Anzeige Zeitpunkt / Indicador de tiempo de punto / MHaMKaTOp NPOAOMKUTENBHOCTM
Toukw / Display lasduur / Schermo tempo del punto

5 Bouton de sélection outils / Tools selection button / Auwahltaste Werkzeug / Botdn de seleccion de herramienta / KHonka Bbi6opa
MHCTpyMeHTa / Keuzeknop hulpstukken / Pulsante di selezione utensili

6 Bouton de sélection niveau de puissance / Power level selection button / Boton de seleccion de nivel de potencia / Auswahltaste Leis-
tungsniveau / KHonka Bblbopa MowHocTu / Keuzeknop vermogensniveau / Pulsante di selezione del livello di potenza

7 Bouton de sélection temps de point / Point time selection button / Auswahltaste Zeitpunkt / Boton de seleccion de tiempo de punto /
KHonka Bbibopa npogomkuTensHocTn Toukm / Keuzeknop lasduur / Pulsante di selezione tempo del punto

8 Témoin lumineux mode SYNERGIC / SYNERGIC mode indicator light / Kontrollleuchte SYNERGIC Modus / Testigo luminoso modo
SYNERGIC / CBeToBoW nHaukaTop pexuma SYNERGIC / Lampje SYNERGETISCHE module / Spia luminosa modo SINERGICO

9 Témoin lumineux mode MANUAL / MANUAL modg. indicator light / Kontrollleuchte HAND Modus / Testigo luminoso modo MANUAL /
CseToBOW MHAMKATOp pexknmMa MANUAL (PYYHOW pexxum) / Lampje HANDMATIGE module / Spia luminosa modo MANUALE

10 Bouton de sélection mode d'utilisation / Selection use mode button / Auswahltaste Gebrauchsmodus / Boton de seleccion del modo de
uso / KHorika Bblbopa pexumma mcrnonb3oBaHums / Keuzeknop gebruiksmodule / Pulsante di selezione modalita di utilizzo

1 Témoin lumineux amorcage manuel / Manual striking indicator light / Kontrollleuchte manuelle Ziindung / Testigo luminoso cebado
manual / CBeToBOW MHAUKATOP py4HOro nogxura / Lampje handmatige ontsteking / Spia luminosa innesco manuale
Témoin lumineux amorcage automatique / Automatic striking indicator light / Kontrollleuchte automatische Ziindung / Testigo lumino-

12 so cebado automatico / CBeTOBOI MHAMKATOP aBTOMaTM4eckoro nomkura / Lampje automatische ontsteking / Spia luminosa innesco
automatico

13 Bouton de sélection type d'amorgage / Striking type selection button / Auswahltaste Ziindart / Boton de seleccion de tipo de cebado /
KHonka Bbibopa Tuna nogxura / Keuzeknop type ontsteking / Pulsante di selezione del tipo d’innesco

14 Voyant de défaut thermique / Thermal fault indicator / Kontrollleuchte thermischer Fehler / Testigo de fallo térmico / UHavkaTop

TepMmo3awmTbl / Lampje thermische storing / Spia di difetto termico
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTM / ONDER-
DELEN / PEZZI DI RICAMBIO

GYSPOT EXPERT 401

GYSPOT EXPERT 200/400
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N° 200 400 401 230
1 Cable de masse / Earth cable / Massekabel / Cable de masa / Kabenb Macchl / Massakabel / Messa 04822
a terra
2 | Circuit / Board / Elektronikplatine / Tarjeta electrénica / Mnara / Circuit / Circuito 97451C | 97452C | E0315 | E00S4C
Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / MaHenb ynpasnexus / Bedieningspaneel / Tastiera 51971
4 | Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexion / CeTteBoii wHyp / Netsnoer / Presa 95621 21482 21496
5 ‘I;:Posrfgrmateur / Transformer / Trafo / Transformador / TpaHcdopmatop / Transformator / Trasfor- 96134 96135 96043
Connecteur pistolet sans gachette / Automatic gun connector / Stecker Pistole ohne Ausldser / Conec-
6A | tor pistola sin gatillo / KoHHekTop nuctoneTta 6e3 Tpurrepa / aansluiting pistool zonder trekker /
connettore pistola senza grilletto
" 51478 51461
Connecteur pistolet avec gachette / Gun with trigger connector / Stecker Pistole mit Ausloser / Conec-
6B | tor pistola con gatillo / KoHHekTOp nuctoneta c Tpurrepom / Aansluiting pistool met trekker / Connet-
tore pistola con grilletto
Connecteur gachette pistolet / Connector trigger gun / Stecker Pistolenausléser / KoHHekTop Tpurrepa
7 o A 51138
nuctoneta / Aansluiting trekker pistool
s Cable pistolet avec gachette / Gun with trigger gun cable /Pistolenkabel mit Ausloser / Cable de pistola 057524
con gatillo / Kabenb nuctoneta ¢ Tpurrepom / Kabel pistool met trekker / Connettore grilletto pistola
9 Cable pistolet sans gachette / Automatic gun cable / Pistolenkabel ohne Ausléser / Cable de pistola 059207
sin gatillo / Kabenb nuctoneta 6e3 Tpurrepa / Kabel pistool zonder trekker / Cavo pistola con grilletto
10 Interrupteur ON/OFF / ON/OFF switch / EIN/AUS-Schalter / Interruptor ON/OFF / BbikntouaTens ON/ 52469
OFF / ON/OFF-schakelaar / Interruttore ON/OFF
11 Module thyristor 1200V 75A (Boitier Semipack 1) / Thyristor module 1200V 75A (Semipack 1) / 63270
Thyristormodul 1200V 75A (Semipack-Gehaduse 1) / Mddulo tiristor 1200V 75A (Semipack 1)
12 | Disjoncteur 52352 | 52352 | 52352 |
13 | Thermostat 51349
14 | Fusible TLO.1A 500VAC 51364

Automatic Quick gun (réf. 059207)

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecién / YaepxwuBatowmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecion / 3axumHas nnactvHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920
3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxoaHas BTy/ka ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56145
4 | Coque pistolet / Gun casing / Gehduse Pistole / Carcasa de pistola / Kopnyc nuctoneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 56144
5 Connecteur TEXAS / Texas connector / TEXAS-Anschluss / Conector TEXAS / Pazbem TEXAS / TEXAS aansluiting / Connettore 51460
TEXAS
Collier serrage pour mandrin Quick Gun / Hose clamp for Quick Gun / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo para
6 | mandrin Quick gun / 3axuMHbIi xoMyT ans MydTbl Quick Gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serraggio per 51199ST
mandrino Quick Gun
Mandrin Quick Gun avec collier de serrage / Quick Gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
7 | Quick Gun con abrazadera de tubo / MydTa Quick gun c 3axuMHbIM xoMyTOM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick Gun con collare di serraggio
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Manual Quick gun (réf. 057524)

1 | Vis de maintien / Holding screw / Halteschraube / Tornillo de sujecion / Yaepxwusatowwmii BuHT / Schroef / Vite di tenuta 41031
2 | Plaque de serrage / Hose plate / Klemmplatte / Placa de sujecion / 3axuMHas nnactuHa / Klemplaatje / Placca di serraggio 98920
3 | Passe fil / Wire guide hole / Zugentlastung / Guia para cable / MpoxoaHas BTynka ans kabens / Doorvoer tule / Passa filo 56027
4 | Coque pistolet / Gun casing / Gehause Pistole / Carcasa de pistola / Kopnyc nucroneta / Pistool behuizing / Involucro pistola 77049
5 | Gachette / Trigger / Ausloser / Gatillo / Tpurrep / Trekker / Pulsante di avanzamento 56029
6 | Prise TEXAS / TEXAS plug / TEXAS-Stecker / Toma TEXAS / LWTbipb TEXAS / TEXAS aansluiting / Connettore TEXAS 51460
7 | Connecteur / Connector / Steuerleitungsstecker / Conector / KoHHekTop / Aansluiting / Connettore 51137

Collier serrage pour mandrin Quick Gun / Hose clamp for Quick Gun / Schnellspanner Quick Gun / Abrazadera de tubo para
8 | mandrin Quick gun / 3axuMHbIN XoMyT ana MycTbl Quick Gun / Klembeugel voor mandrel Quick Gun / Collare di serraggio per | 51199ST
mandrino Quick Gun

Mandrin Quick Gun avec collier de serrage / Quick Gun with hose clamp / Aufnahme mit Schnellspanner Quick Gun / Mandrin
9 | Quick Gun con abrazadera de tubo / MydTa Quick gun ¢ 3axuMHbIM xoMyTOM / Mandrel Quick Gun met klembeugel / Mandrino 057531
Quick Gun con collare di serraggio

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG /ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / PITTOGRAMMI

A

Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation / Warning! Read the user manual before use / Achtung! / Lesen
Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor Inbetriebnahme des Geréts / iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de
Su uso. / BHuMaHue! MpoyTtnTe MHCTPYKUMIO Nepea ucnonb3oBaHnem / Waarschuwing ! Lees voor gebruik de handleiding
/ Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso

N

Courant de soudage alternatif / Alternating welding current / WechselschweiBstrom / Corriente de soldadura alterna /
MepeMeHHbI cBapouHbIN Tok / Alternatieve lasstroom / Corrente di saldatura alternata

A Ampéres / Amperes / Ampere / Amperios / AMnepbl / Ampéres / Ampere
Vv Volt / Volt / Volt / Voltio / BonbT / Volt / Volt
Hz Hertz / Hertz / Hertz / Hercios / 'epy / Hertz / Hertz
Tension d’alimentation assignée / Rated power supply voltage / Zugewiesene Versorgungsspannung / Tensién de
U1N alimentacién asignada / HoMuHanbHoe HanpskeHve nuTaHus / Nominale voedingsspanning / Tensione di alimentazione
nominale
Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) / Permanent power (at a 100% duty cycle) / Dauerleistung
S (Einschaltdauer @100%) / Potencia permanente (al ciclo de trabajo de 100%) / MocTosHHas MowHocTs (npu MB 100%)
P / Continu vermogen (bij een inschakelduur van 100%) / Potenza permanente (al fattore di marcia de 100%)
U Tension alternative a vide / Alternative no load voltage / Leerwechselspannung / Tension alterna en vacio / MNepemeHHoe
20 HanpshkeHne xonoctoro xoaa / Nullast wisselspanning / Tensione alternativa a vuoto
Courant maximal de court-circuit secondaire / Maximal current of a secondary short circuit / Maximaler, sekundarseiti-
I2cc ger Kurzschlussstrom / Corriente maxima de cortocircuito secundario / MakcMMasnbHbIii TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHWs Ha
BTOpUYKe / Secondaire maximale kortsluitingsstroom / Corrente massima di corto-circuito secondario
Courant permanent au secondaire / Permanent current to secondary / Sekundérseitiger Dauerstrom / Corriente perma-
Izp nente en el secundario / MocTosHHBIN TOK Ha BTopuuke / Secondaire continue stroom / Corrente permanente al seconda-
rio
m Masse de la machine / Mass of the machine / Gewicht des Geréts / Masa de la maquina / Macca annapata / Massa van

het apparaat / Massa della macchina

3

Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la
page de couverture). / Product in compliance with europeans directives, The EU declaration of conformity is available

on our website (see cover page). / Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf
unsere Webseite. / Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en
nuestra pagina web (direccion en la portada). / YcTpoliiCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBaM EBpocoto3a. [eknapaums o
COOTBETCTBMM AOCTYMHA AN MPOCMOTPa Ha HaleM caiTe (ccbinka Ha o6noxke). / Dit materiaal voldoet aan de eisen van
de Europese regelgeving. De EU verklaring van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (zie omslag van
deze handleiding). / Materiale conforme alle Direttive europee La dichiarazione UE di conformita € disponibile sul nostro
sito internet (vedere alla pagina di copertina).
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- 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 Gerdt entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite
verfligbar (siehe Titelseite).

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

- ToBap COOTBETCTBYET HopMaM Mapokko. [eknapaums Co (CMIM) fOCTYMHa AN CKauMBaHUS Ha HalLeM caiTe (CM Ha
TUTYNbHOWN 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).

IS0 669:2016

La source de courant de soudage est conforme aux normes IEC62135-1 et EN ISO 669. / Das Gerat entspricht der Norm
IEC62135-1 und EN ISO 669 fiir Schweigerate. / IcTOUHWK cBapo4HOro Toka oTBevaeT HopMam IEC62135-1 n EN

ISO 669. / De lasstroombron voldoet aan de normen IEC62135-1 en EN ISO 669. / La fonte di corrente di saldatura &
conforme alle norme IEC62135-1 e EN ISO 669.

Ce matériel faisant I'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une
poubelle domestique ! / Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermidill) gemaB eu-
ropdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! / 3To 0o60pyaoBaHue noanexuT
nepepaboTke cornacHo aAnpexkTuBe EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTb B 06Lmit MycopocbopHmk! / Dit materiaal
moet gescheiden ingezameld worden, volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Niet weggooien met het huishoudelijk
afval ! / Questo dispositivo € oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con
i rifiuti domestici.

Produit recyclable qui reléve d’'une consigne de tri. / This product should be recycled appropriately / Recyclingprodukt,
das gesondert entsorgt werden muss. / Producto reciclable que requiere una separacion determinada. / 3ToT npoaykT
noanexwuT ytunusauuu. / Apparaat kan gerecycled worden, niet weggooien met het huishoudelijk afval. / Prodotto ricicla-
bile soggetto a raccolta differenziata.

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) / EAEC Conformity marking (Eurasian Economic
Community). / EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) / Marca de conformidad EAC (Comuni-
dad econdmica euroasiatica). / 3Hak cootBeTcTBMA EAC (EBpasuiickoe akoHoMUYeckoe coobluectso) / Conformiteits-
merkteken EAEC (Euraziatisch economische Gemeenschap) / Marchio di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiati-
ca)

nc
DA

- 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 Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unse-
rer Internetseite verfligbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaraciéon de Conformidad Briténica esté disponible en nuestra pagina
web (véase la portada).

- Matepvan cooTBeTCTBYET TpeboBaHMsaM BenvkobputaHun. 3asBneHme o COOTBETCTBUM AN BenvkobputaHum 4oCTynHO
Ha HalweM Beb-caiiTe (CM. FMaBHyl0 CTpaHuLy).

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

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

Information sur la température (protection thermique) / Information zur Temperatur (Thermoschutz) / Informacion sobre
la temperatura (proteccion térmica) / MHdopmMaums no Temnepatype (TepmMo3awmTa). / Informatie over de temperatuur
(thermische beveiliging) / Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

@

Matériel conforme aux exigences chinoises sur 'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électro-
niques. Bl Equipment complying with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products.

EE Material, das den chinesischen Anforderungen fir die eingeschrankte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen
Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido de sustancias peligrosas en productos eléctricos

y electrénicos. [ O6opyaosaHue, COOTBETCTBYHOLLEE KUTANCKM TpeGOBaHISIM MO OFpaHUYEHHOMY MCMOMNb30BAHIK ONACHBIX BELLECTB B
3MEeKTPUYECKMX M 3nekTpoHHbIX n3genusx. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed
elettronici. 8 Sprzet zgodny z chifnskimi wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektryczny-
ch i elektronicznych.
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GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
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