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MONTAGE ROUES / MOUNTING THE WHEELS / RADMONTAGE / MONTAJE DE LAS RUEDAS / MONTAGE

WIELTIES / YCTAHOBKA KOJIEC /| MONTAGGIO RUOTE

FR - Veuillez ouvrir la machine au préalable pour pouvoir fixer
sur le support.

EN - Please open the machine beforehand in order to attach
it to the stand.

DE - Bitte 6ffnen Sie das Gerét vorher, damit Sie es an der
Halterung befestigen kénnen.

ES - Abra previamente el aparato para poder fijarlo al soporte.
RU - TMoxanyicta, OTKpoOWTe MaluuMHy 3apaHee, 4Tobbl
3aKpenuTb ee Ha NoACTaBKe.

NL - Gelieve de machine vooraf te openen om haar op de
standaard te kunnen bevestigen.

IT - Aprire la macchina in anticipo per poterla fissare al sup-
porto.

FR - A monter soi-méme.

EN - To assemble yourself

DE - Selbst zusammenbauen

ES - Para ensamblar usted mismo
RU - anst camMmocTosiTeNnbHOM cHopku
NL - Om zelf te monteren

IT - Da assemblare da soli
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MONTAGE POTENCE / ARM ASSEMBLY / VORBAUMONTAGE / MONTAJE DEL SOPORTE / MONTAGE
STEUNARM / CBOPKA KPOHLUTEUHA / MONTAGGIO DEL BRACCIO
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VUES GENERALES ASSEMBLEES / THE MACHINE’S ASSEMBLY OVERVIEW / ALLGEMEINE MONTAGEAN-

SICHTEN / OPINIONES GENERALES REUNIDAS / OVERZICHT GEASSEMBLEERDE APPARAAT / OBLLUI
BUA NOCJIE CBOPKW / VISTE GENERALI ASSEMBLATE
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COMPOSITION DU KIT D'EMBOUTS / CONNECTOR KIT CONTENTS / ZUSAMMENSTELLUNG DES
MATRIZEN-KITS / COMPOSICION DEL KIT DE BOQUILLAS / COCTAB HABOPA HACAJOK / INHOUD
MATRIJZEN KIT / COMPOSIZIONE DEL KIT DI TERMINALI

- Matrices pour rivet auto-pergants (RAP) @ 3,3 mm =
- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @ 3.3 mm - MaTpuubl Ans camonpoxuKatowmx 3aknenok (RAP) @ 3,3 Mm

- Matrizen fiir Stanznieten (RAP) @ 3,3 mm - Matrijs voor zelf perforerende ponsnagel (RAP) @ 3.3 mm

- Matrices para remaches autoperforantes @ 3,3 mm - Matrice per rivetto auto-perforante (RAP) @ 3,3 mm

- Matrices pour rivet auto-percants (RAP) @ 5,3 mm

- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @ 5.3 mm - MaTpuubl Ang camonpoHukatowwmx 3aknenok (RAP) @ 5,3 mm
- Matrizen fiir Stanznieten (RAP) @ 5,3 mm - Matrijs voor zelf perforerende ponsnagel (RAP) @ 5.3 mm
- Matrices para remaches autoperforantes @ 5,3 mm - Matrice per rivetto auto-perforante (RAP) @ 5,3 mm

- Mandrin d’extraction

- Extraction mandrel - MydTa anst useneyeHus
- Auspress-Satz - Matrijs voor verwijderen ponsnagels
- Mandril de extraccion - Mandrino d’estrazione

- Mandrin de poingonnage

- Punching mandrel - MydTa ans npobvBaHus OTBEPCTUI
- Vorstanz-/Kalibrierungssatz - Matrijs voor ponsen
- Mandril de perforacion - Mandrino di punzonatura

- Matrices pour rivet Flow-Form (RFF)

- Matrix for Flow-Form rivet (RFF) - MaTpuubl Ang 3aknenok Flow-Form (RFF)
- Matrizen fiir FlieBformnieten (RFF) - Matrijs voor flow form ponsnagels (RFF)
- Matrices para remache Flow-Form - Matrice per rivetto Flow-Form (RFF)

| B =) el

- Aplanissement des toles

- Sheet flattening - Afvlakking van plaatwerk

- Bleck-Riickverformung - BblpaBHMBaHWe NMCTOBOrO MeTanna
- Aplanamiento de las chapas - Appiattimento delle lamiere

- Rallonge

- Extension - Verlengstuk

- Verlangerungsadapter - YanuHuteno

- Prolongador - Prolunga

- Jeu de clés de montage

- Kit of assembly keys - Habop c60pouHbIX Kitoueit 16
- Montageschliissel-Set - Montage sleutel 14
- Juego de llaves de montaje - Set di montaggio

- Bagues de rechange en élastomére

- Spare Elastomer ring - 3anacHble KosbLa U3 anactomMepa X2
- Ersatz-Dampferringe - Reserve rubber dempingsring
- Anillas de recambio de elastémero - Anelli di ricambio in elastomero

- Pointeau centreur

- The center punch - MyHCoH ueHTpaTop
- Zentrier-Stempel - Centerpons ‘

- Punzén de centrado - Punteruolo di centraggio




WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL

ACCESSOIRES ET OPTIONS / ACCESSORIES & OPTIONAL EXTRAS / ACCESORIOS Y OPCIONES /
ACCESSOIRES EN OPTIES / AKCECCYAPbDI M1 OMNLWNN / ACCESSORI E OPZIONI

INCLUS
“ ot LT
XT11.21 ] ;
Extension for HR110 & HR210 6x50 r"'etsoé'g%ﬁ Nieten SPR
058644

Standard 10T - PushPull tool box
058361

Strap-Sangle-Gurt

—

HR 110 - 063310

HR arm locker

Poignée-Handle-Griff

OPTIONS

v

»

»

141

3

Capteur d’effort Evolution

USB - 062344 071759

HR 310 - 063334

N—

=

Adaptateur 24 kN - 063822

Adaptateur 50 kN - 064867
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CONSIGNE GENERALE

Ce manuel d'utilisation comprend des indications sur le fonctionnement de votre appareil et les précau-
tions a suivre pour votre sécurité. Merci de le lire attentivement avant la premiéere utilisation et de le
conserver soigneusement pour toute relecture future. L'utilisation de cet appareil est réservée aux profes-
sionnels et seuls les opérateurs qualifiés et expérimentés l'installent, le régle ou I'utilise.

Ne pas utiliser cet outil si des pieces sont manquantes ou endommagées. Ce produit ne doit pas étre modifié, de quelque
maniére que ce soit.

MANIPULATION

Toutes les manipulations nécessaires a une utilisation correcte sont décrites dans cette notice. Il n‘est pas permis d’avoir
recours a des méthodes de travail qui ne sont pas explicitement autorisées par le fabricant GYS.

1ERe MANIPULATION

Avant la premiére utilisation de votre appareil, merci de vérifier la présence de nouvelles mises a jour.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...

. _Tull.egf

Check File Integrity

| S—

=

Off

ENVIRONNEMENT DE TRAVAIL

Ce matériel doit étre uniquement utilisé conformément aux 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.

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 :

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

Les glissades, trébuchements ou chutes sont une cause majeure d’accidents corporels graves voire mortels. Préter
attention aux flexibles laissés sur le sol. Cet appareil n‘est pas destiné a étre utilisé dans des atmosphéres potentielle-
ment explosives. Cet appareil est prévu pour étre utilisé a I'intérieur dans un environnement bien éclairé sur un sol plat.

SECURITE ELECTRIQUE

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.
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EQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE

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

Porter constamment un équipement de protection oculaire résistant aux impacts lors de I'utilisation de
I'appareil.

Porter un casque de sécurité en cas de travaux en hauteur.

Porter des gants de protection pour limiter les risques liés a I'exposition aux vibrations et aux phéno-
meénes dangereux tels que coupures ou abrasions. Les mouvements répétés et I'exposition aux vibrations
peuvent étre nuisibles aux mains et aux bras aux épaules, a la nuque et autre partie du corps. En cas
d’engourdissement, de fourmillement, d’ankylose, cesser d'utiliser I'outil et consulter un médecin.

Porter des chaussures de sécurité afin d'éviter un accident lors d’'une éventuelle chute de piece ou du
montage.

@SO0O

Porter une tenue chaude lors d’un travail par temps froid afin de garder les mains chaudes et séches.

Conserver une posture stable et un appui des pieds s{r lors de I'utilisation de I'outil. Il convient que I'opérateur change
de posture au cours d'une longue tache, ce qui peut contribuer a éviter la géne et la fatigue.

L'outil ne doit pas fonctionner dirigé vers I'opérateur ou vers toute autre personne.
Garder les mains éloignées du mécanisme de compression ; il est fortement recommandé de tenir la riveteuse a deux
mains.

Etre vigilant au fait qu’une rupture de bras ou d’accessoires puisse générer des projectiles & grande vitesse.

Inspecter régulierement la présence de fissures ; des blessures peuvent survenir en cas de chute de bras fissuré lors
de l'utilisation.

UTILISATION DE L’AIR COMPRIME

Ne jamais dépasser la pression pneumatique maximum inscrite au dos de la machine et dans cette méme notice.
Ne jamais porter la riveteuse par le flexible.

Pression d’air max :
Veiller a ne pas dépasser la pression d'air d'utilisa-
tion maximale de 10 bar.

Air comprimé propre :

Veiller a n'utiliser que de I'air comprimé propre
et sec pour alimenter la riveteuse. Humidité et
impuretés peuvent entrainer des défaillances du
fonctionnement et/ou des dégats sur l'appareil.

Réglage de la pression :
Une fois la machine démarrer, régler la pression
d‘air pour avoir une pression de 7 bars affichée a
I'écran.

REMPLACEMENT DES BRAS ET ACCESSOIRES

Utiliser uniquement les bras et accessoires recommandés par GYS.

BRUIT

Niveau de puissance acoustique pondéré : Lwa = 78dB

11
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DESCRIPTION RIVETEUSE (FIG.1)

1- Bras en acier 6- Bouton de controle vérin

2-  Axe vérin 7-  Gachette de décharge

3- Goupille de blocage 8- Echappement d‘air

4- Connecteur de controle pour adaptateur 50kN 9-  Bouchon de remplissage d’huile
5- Bouton de contrble vérin 10- Voyant état riveteuse

DESCRIPTION WORKSTATION (FIG.2)

1- Bouton de mise en route 4-  Alimentation secteur
2- Ecran IHM 5-  Faisceau de liaison riveteuse
3- Filtre régulateur de pression d'air

POIGNEE RIVETEUSE

4 : Connecteur de controle pour adaptateur 50kN
5 : Bouton de sortie du vérin

6 : Bouton de rentrée du vérin

10 : Voyant état riveteuse

: Heure courante

: Bouton poussoir n°1 : Menu général ou retour au menu précédent
: Bouton poussoir n°2 : Paramétres de rivetage en cours

: Molettes de navigation

: Bouton poussoir n°3 : Sélection du bras ou de I'adaptateur

: Bouton poussoir n° 4 : Validation

: Affichage des réglages en cours

: Pression du réseau d‘air comprimé

: Effort de serrage en cours

OCOoONOUTDA,WN -

VOYANT DE LA RIVETEUSE
Le voyant positionné sur la poignée de la riveteuse (10) donne une information sur I'état de la riveteuse.
Riveteuse au repos

- Voyant vert : aucun défaut, la machine est préte a étre utilisée
- Voyant orange : présence d'un défaut (pression du réseau d’air comprimé insuffisante, défaut secteur, mauvais outil)
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Riveteuse en fonctionnement

Lors de la phase de sortie du vérin (bouton 5 appuyé) le voyant clignote en orange.

Dans le cas de la pose des rivets listés ci-dessous, le voyant clignote tant que I'effort de consigne n’est pas atteint. I
passera en vert, si l'effort a été atteint ou orange si I'effort n‘a pas été atteint.

- Rivet flow-form

- Rivet flow-form a téte fraisée
- Rivet auto-poingonneurs

- Rivet pleins

- Rivet pleins a téte frasée

- Ecrou a sertir

- Goujon a sertir

AFFICHAGE GENERAL
Effort de consigne Opération sélectionnée
e ‘ o | Ici la GYSPRESS 10T CONTROL est réglée pour poser des rivets auto-
— v percants GYS @3.3mm x 3.5mm.

T * L'effort de consigne est affiché a gauche de I'écran. 1l est ici pré-réglé

W a 50kN. La molette de gauche permet de régler cet effort a conve-
50 kN v nance. .
BT — ) / Pour accéder au menu géneral, appuyer sur le bou,to,n n°1l
I ey Pour changer de mode de fonctionnement ou de réference de rivet

® appuyer sur le bouton n°2.
H o > a <
= 3.3 mm x 35mm '®

Mode de fonctionnement
/ Rivet sélectionné

Effort inatteignable
La GYSPRESS 10T PP CONTROL en permanence si la pression du réseau d‘air comprimé est suffisante pour atteindre
I'effort de consigne affiché. Un message s'affiche a I'écran dés lors que la pression est insuffisante.

Compte rendu d’opération
Un compte rendu d’opération est affiché a chaque fin d’opération (Effort de consigne, effort mesuré, date, heure,
mode de fonctionnement ou fabricant et dimensions du rivet).

Dans le cas de la pose de rivet listé ci-dessous, un pictogramme bon ou mauvais s'affiche a droite de I'écran a la fin
de I'opération, indiquant si I'effort de consigne a été atteint ou non.

-Rivet flow-form

-Rivet flow-form a téte fraisée
-Rivet auto-poingonneurs
-Rivet pleins

-Rivet pleins a téte frasée
-Ecrou a sertir

-Goujon a sertir

Sélection du mode de fonctionnement ou référence de rivet
o A gauche sont affichées :

Settings ‘ > ‘ - le mode de fonctionnement de la machine ou le fournisseur de rivet
= - le type d'opération que va effectuer la machine (rivetage, percage,
EEIGYS extraction de rivet)
— Riveting i -le type de rivet sélectionné (auto-percant, flow-form, etc.)
T Self-piercing -les dimensions et références du rivet sélectionné.
N° 3.3 mm x 35mm 4 e La molette de gauche permet de sélectionner un de ces quatre
ref. 048232
champs
* A droite sont affichées les valeurs qui peuvent étre sélectionnées
- - correspondant aux champs de gauche.
¢ La molette de droite permet de choisir cette valeur (type de fournis-

seur, type d’opération, type de rivet et référence de rivet)

13
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MENU GENERAL

. S . Vg [ o HEN
Pour accéder au menu géneéral depuis |'affichage général, appuyez sur le bouton n°1 mmm.
La navigation entre les différents blocs s'effectue grace aux molettes et boutons-poussoirs.

(3)

1 : Retour
Parametres Systeme Tragabilité | 2 . Va||dat|0n
3 : Icone du bloc en cours
Portabilite Veérification Information
— e
(1) —— 6 | ‘ \/1—(2)

PARAMETRAGE PRODUIT

Langue : Choix de la langue de l'interface (Frangais, Anglais, Allemand, etc).

Unité de mesure : Choix d'affichage du systéme des unités : Internationnal (SI) ou Impérial (USA).

Luminosité : Ajuste la luminosité de I'écran de l'interface (réglage de 1 / apparence sombre a 10 / trés forte lumino-
sité)

SYSTEME

Nom de I'appareil : Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser en appuyant sur /
de l'interface.

Horloge : Réglage de I'heure, de la date et du format (AM/PM).

Reset : Réinitialise les parameétres du produit :

- Partiel : remise en mode manuel a 50 kN avec bras HR110

- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

VERIFICATION
Fonction permettant de vérifier que I'effort développé par la riveteuse est conforme a sa consigne.

Monter le capteur d’effort Evolution (réf. 071759) sur la riveteuse. L'aiguille trainante du capteur doit étre mise a zéro
avant de commencer la procédure.

Une fois la procédure de vérification lancée, des animations expliquent le mode opératoire a suivre. La lecture de la
pression doit se faire a |'aiguille rouge et renseignée dans la machine.

TRACABILITE

Cette interface permet d’enregistrer des opérations de rivetage sous forme de rapport de chantier et de les exporter
vers une clé USB afin qu'ils puissent étre récupérés et exploités depuis un PC et le logiciel GYSPOT (voir paragraphe
«Logiciel GYSPOT»).

Activation de la tracabilité
Pour activer la tracabilité, aller dans le menu Tragabilité et sélectionner «START>.

La partie gauche de I'écran liste des chantiers précédemment créés.

L'utilisateur a la possibilité de trier ces chantiers par nom ou par date en faisant un appui bref sur le bouton-poussoir
ne2.

Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le chantier actif ou tous les chantiers.

La partie droite de I'écran permet de voir la date et I'heure d’enregistrement du chantier et le nombre d’opérations
effectuées.

Sélectionner et continuer un chantier existant en appuyant sur le bout9n n°4 «REC»
Créer un nouveau chantier en appuyant sur le bouton-poussoir n°3 0. Renseigner le nom du chantier en appuyant

sur le bouton n°3 # .
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Affichage de la tragabilité
Lorsqu’un chantier est en cours d'enregistrement, le symbole @ est affiché en haut a gauche de I'écran, suivi du nom
du chantier et le n° d'opération. Le n° d’opération s'incrémente de maniere automatique et non modifiable).

Seules les opérations de pose des éléments ci-dessous sont sauvegardées en tracabilité :
- Rivets flow-form

- Rivets flow-form a téte fraisée

- Rivets auto-poingonneurs

- Rivets pleins

- Rivets pleins a téte fraisée

- Ecrou a sertir

- Goujon a sertir

La pose de rivet aveugle, de fileté, les opérations de percage, matage et d’extraction de rivet ne sont pas sauvegar-
dées.

Arrét de la tracabilité
Pour arréter la tragabilité lors d’'une étape de soudure, retourner dans le menu Tragabilité et sélectionner «STOP».

Exportation de tracgabilités sur clé USB

Remarque : Il est nécessaire de stopper I'enregistrement d’une tracabilité pour I'exporter.
Connecter la clé USB fournie avec le produit (réf. 062344) au port USB de la machine.
Aller dans le menu Tragabilité et sélectionner «<EXPORTER».

Appuyer sur le bouton n°4 v pour lancer I'exportation

LOGICIEL GYSPOT

Ce logiciel a pour objectif d'éditer et de sauvegarder des rapports de chantier réalisés a I'aide d’une pointeuse GYSPOT
ou dune riveteuse GYSPRESS 10T PP CONTROL.

Le logiciel GYSPOT peut étre installé a partir de fichiers présents sur la clé USB fournie avec le produit. Dans le répertoire
\GYSPOT V X.XX , double cliquer sur le fichier INSTALL.EXE, et suivre les instructions pour installer le logiciel sur votre
PC. Une icone GYSPOT est automatiquement installée sur le bureau de votre PC.

Sélection de langue :
Le logiciel supporte plusieurs langues. Actuellement, les langues disponibles sont : Francais, Anglais, Allemand, Espa-
gnol, Hollandais, Danois, Finnois, Italien, Suédois, Russe, Turque.

Pour sélectionner une langue, dans le menu, cliquez sur Options puis sur Langues.

Attention, une fois la langue sélectionnée, GYSPOT redémarre automatiquement avec la nouvelle langue prise en
compte.

Sélection de la machine :
Les fonctionnalités de GYSPOT sont liées au type de machine utilisée (pointeuse ou riveteuse connectée).

Pour sélectionner la GYSPRESS, dans le menu, cliquez sur Modes puis GYSPRESS puis Tracabilité.
Lors du prochain démarrage de GYSPQOT, il sera automatiquement en mode GYSPRESS.

Identité de l'utilisateur :

Afin de personnaliser les éditions avec vos informations personnelles, certaines informations sont requises. Pour les
renseigner, dans le menu, cliquer sur Options puis sur Identité. Une nouvelle fenétre s'affiche avec les informations
suivantes :

Raison sociale

Adresse / Code postal / Ville

Téléphone / Télécopie (Fax) / Email / Site Web

Logo

Ces informations seront ensuite affichées sur les éditions.

15
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Tracabilité :
Par défaut, le logiciel GYSPOT s’ouvre en mode « Tragabilité ».

Importer les rapports de points réalisés depuis une clé USB :
Pour importer dans votre PC les rapports de chantier réalisés avec une GYSPRESS CONTROL (préalablement enregistrés
dans votre clé USB depuis la machine, voir paragraphe «Tragabilité», insérer la clé USB dans le port USB de votre PC.

Ensuite, sélectionnez le lecteur dans lequel votre carte SD est inséré puis cliquer sur le bouton [&.

Lorsque l'importation est effectuée, les opérations réalisées sont regroupées par l'identificateur des ordres de travail.
Cet identificateur correspond au nom du rapport spécifié dans la GYSPRESS. Cet identificateur est affiché dans I'onglet
En cours.

Une fois les rapports importés, il est possible d'effectuer une recherche, d'éditer ou d‘archiver chaque rapport. Pour
visualiser les opérations réalisées d'un rapport, sélectionner un rapport. Les opérations réalisées s'affichent dans le
tableau.

Pour effectuer une recherche, renseigner le champ recherche et cliquez sur le bouton /O

Pour éditer un rapport, sélectionner un rapport puis cliquer sur le bouton %

. \/ .
Pour archiver un rapport, sélectionner un rapport puis cliquer sur le bouton Y=f. Attention, les rapports importés ne
peuvent pas étre supprimés avant d‘avoir été archivés.

Consulter les rapports de points archivés :
Pour consulter les rapports archivés, cliquer sur I'onglet Archives. Les rapports sont regroupés par année et par mois.

Pour visualiser les opérations effectuées, sélectionner un rapport. Les opérations réalisées s'affichent dans le tableau.

Pour les rapports archivés, il est possible d'effectuer une recherche, d’éditer ou supprimer un rapport. Attention, un
rapport archivé puis supprimé sera importé a nouveau lors d’une nouvelle importation dans le cas ou le répertoire de
tracabilité de la clé USB est n‘a pas été effacé.

Pour effectuer une recherche, renseignez le champ de recherche et cliquez sur le bouton /O .

Pour éditer un rapport, sélectionner un rapport puis cliquer sur le bouton &9.
Pour supprimer un rapport, sélectionner un rapport puis cliquer sur le bouton X.

Effacer les fichiers de tracabilité présents sur la clé USB :

Un effacement supprimera tous les rapports d’opération enregistrés sur la clé USB. Pour effacer ces fichiers de tracabilité
insérer la clé USB dans le PC, puis dans le menu, cliquer sur Options, puis GYSPRESS, puis Effacer tracabilité USB.
Attention, lors d’un effacement, les rapports de chantier réalisés qui n‘ont pas encore été importés seront automatique-
ment importés.

Il est aussi possible d'effacer les fichiers de tracabilité en supprimant directement les fichiers contenus dans répertoire
: Disque amovible\TRACABILITY.

Pour compléter les informations d’un rapport :

Chaque rapport peut étre renseigné avec les informations suivantes :
Intervenant ;

Type de véhicule ;

Ordre de réparation ;

Immatriculation ;

Mise en circulation ;

Intervention ;

Commentaires.

Pour renseigner ces données, sélectionnez un rapport puis saisissez les informations dans I'entéte de rapport.

Imprimer un rapport :
Pour imprimer un rapport, sélectionner un rapport puis cliquer sur le bouton % Un apercu de I'édition s'affiche. Cliquer
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sur le bouton %

MISE EN PLACE D'UN BRAS

Choisir un bras et préparer la goupille de blocage (1). Placer le bras avec précaution sur le nez de la riveteuse en
prenant soin daligner les repeéres 2.

Le support de riveteuse est équipé d'un détrompeur 3 qui empéche la mise en place des bras HR310 dans une posi-
tion qui ferait basculer I'ensemble.

Lorsque le bras est placé sur la riveteuse, introduire la goupille de blocage dans l'orifice.

La goupille de blocage doit étre propre et exempte de tout dommage. Ne pas utiliser de goupille
défectueuse.

17
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Visser la rallonge fournie avec le bras. La riveteuse est a présent opérationnelle.

Visser le kit d’'embouts requis pour la procédure de rivetage dans le support du bras. Avant chaque montage, vérifier
que la matrice et le support rivet sont correctement associés (voir page 8) et serrer.

Une fois la matrice et le support poingon mis en place, finir le serrage avec la clé spéciale
fournie. Vérifier que les embouts tiennent bien en place aprés chaque procédure de rivetage. Un
desserrage est dangereux et peut provoquer une détérioration de la riveteuse.

A I'utilisation d’adaptateur 50 kN (réf. 064867), connecter la prise jack de
I'adaptateur a I'embase prévue a cet effet sur la poignée de la riveteuse.
Le voyant situé sur le coté de I'adaptateur 50 kN, obéit au méme mode de
fonctionnement que le voyant situé sur la riveteuse (voir paragraphe Voyant
de la riveteuse).

18
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Lariveteuse est fournie avec une boite de 300 rivets acier auto-pergants (RAP).
Ces rivets d’essai sont fournis pour permettre de tester la riveteuse et ne
doivent en aucun cas étre utilisés pour la réparation automobile.

T

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

T 7

Lors de l'installation de rivets autopergants, controler I'assise des rivets. Les matrices ne doivent pas étre endommagées,
car le rivetage pourrait poser probleme.

Lors de chaque procédure de rivetage, il est impératif de veiller a ce que la matrice - et non le rivet lui-méme - soit
posée sur les toles a assembler. Il est par ailleurs important de faire en sorte que le support poingon soit positionné sur
les toles a assembler de maniére a former un angle a 90°.

19
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RESULTAT DE POSE D'UN RIVET AUTO-PERCANT

POINCONNER ET CALIBRER DES TROUS POUR RIVETS FLOW-FORM

Pour poingonner la tole et calibrer des trous, il est nécessaire d'utiliser une matrice spécifique appelée dévétisseur. Cette
matrice permet de retenir la tole lors de I'extraction du poingon.

En cas d'utilisation de rivets Flow-Form, il est nécessaire de percer les téles au préalable pour permettre la mise en
place du rivet. Le poingon et la matrice ci-dessus permettent un pergage précis ainsi que le calibrage des trous de rivet
Flow-Form.
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Aprés le poinconnage, le poincon est enfoncé dans les toles a
assembler. La tOle est libérée du poingon et préparée pour le
rivetage.

Si le poingon ne ressort pas de la t6le, utiliser la fonction PULL
de la riveteuse.

Appuyer sur le bouton PULL et appuyer sur la gachette.

Une fois le poingon sorti de la tole, appuyer sur le bouton PUSH.

POSE DE RIVETS FLOW-FORM

Avant d’envisager d’assembler des tdles avec des rivets Flow-Form, il est nécessaire de faire un
avant-trou (voir la démarche ci-dessus).

Une fois I'avant-trou effectué, insérer le rivet Flow-Form

o L'embout F1 doit étre placé coté téte du rivet :
dans celui-ci :

21
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La matrice F2 est munie d’un orifice d'évacuation pour
les résidus de colle. Aprés chaque procédure de rivetage,
retirer les résidus de colle sur tous les outils contaminés.

RESULTAT DE POSE D'UN RIVET FLOW-FORM

EXTRACTION DE RIVETS

Dans le cas de réparations de toles de carrosserie, des rivets anciens ou défectueux doivent
étre retirés des toles jointes.

Pour éviter d’avoir a retirer ces rivets par percage, 'embout d’extraction et sa matrice
doivent étre utilisés. Ils permettent en effet d’extraire les rivets en préservant les toles.

Avant d'utiliser la riveteuse et pour faciliter I'extraction
des rivets auto-pergants, il est possible de faire une

empreinte sur le rivet avec 'outil de pointeau centreur
(réf : 048379) afin que le poingon d’extraction soit calé,
par la suite, dans I'empreinte.

-
/1 Si pendant I'extraction le rivet reste dans |'orifice de la

matrice, souffler pour le faire tomber avant d'effectuer
une autre extraction.

Arréter la progression de la pointe de la matrice dés
que I'extraction du rivet est effectuée. Amener la pointe
en bout de course peut générer des contraintes sur la

pointe & de la casser.

CONTROLES ET MAINTENANCE

La riveteuse GYSPRESS 10T PP CONTROL ne nécessite pas de maintenance spéciale. Un simple visuel périodique est
recommandé afin de prévenir toute panne ou défaillance éventuelle en cours d’utilisation.

Nettoyer la riveteuse GYSPRESS 10T PP CONTROL au moins une fois par semaine afin d’éliminer toute poussiére et les
salissures qui pourraient dégrader le bon fonctionnement du produit sur le long terme. Utiliser des chiffons autonet-
toyants ne pas utiliser d’eau ni de liquides inflammables ou corrosifs.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Le tableau ci-dessous indique les anomalies pouvant étre observées lors de I'utilisation de I'outil. Si le probléme ren-
contré ne figure pas dans le tableau ci-dessous, cesser d'utiliser I'outil et contacter immédiatement votre revendeur

pour connaitre la démarche a suivre.

ANOMALIES

CAUSES

REMEDES

La riveteuse ne fonctionne pas

L'air comprimé n'est pas branché

Connecter I'air comprimé

L'alimentation secteur n’est pas
branchée

Connecter I'alimentation secteur

L'air comprimé n'est pas
correctement réglé

Régler I'air comprimé a 7 bar

Manque d'huile

Vérifier que la riveteuse
soit remplie d’huile

Le rivet n'est pas placé correctement

Mandrin ou matrice défectueux

Remplacer le mandrin ou la matrice

Matrice non adaptée

Remplacer le mandrin ou la matrice

L'effort de pression n’est pas adapté

Régler I'effort de pression

Longueur du rivet erronée

Respecter les instructions
du constructeur.

Air, défaut d’étanchéité

Flexible défectueux

Remplacer le flexible

Accouplement défectueux

Remplacer I'accouplement

Joint défectueux

Réparation par le fabricant

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (pieces et main-
d’ceuvre). La garantie exclut les incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au
transport. La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces. Seules les pieces de rechange provenant de chez GYS
doivent étre utilisées pour effectuer une réparation sur la riveteuse GYSPRESS.

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.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

10 bars — 145 psi
1~ 100-240 Vac 50-60 Hz
1.4A (100 Vac) — 0.57A (240 Vac)

Pression du réseau d’air max
Plage tension d‘alimentation
Courant d‘alimentation de la machine

Effort de serrage maximum 100 kN
Poids de la riveteuse 3.9 kg
Poids du produit a vide 54 kg
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GENERAL INSTRUCTIONS

This user manual includes information on how to operate your device and the precautions to follow for
your safety. Please read it carefully before first use and keep it carefully for future rereading. The use
of this device is reserved for professionals and only qualified and experienced operators should install,
adjust or use it.

Do not use this tool if any parts are missing or damaged. This product should not be modified in any way.

OPERATING THE MACHINE

All the instructions needed for correct use are stated in this user manual. Working methods that are not explicitly autho-
rised by the manufacturer, GYS, are prohibited.

FIRST-TIME USE

Before using your device for the first time, please check for new updates.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity

| S—

Off

IN A WORKING ENVIRONMENT

This equipment should only be used in accordance with the limits stated on the indicator plate as well as this user
manual. All safety guidelines must be followed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot
be held responsible.

Temperature ranges:

Use between -10 and 40°C (14 and 104°F).
Store between -20 and 55°C (4 and 131°F).
Air humidity:

Less than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Less than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:

Up to 1,000 m above sea level (3,280 feet).

Slips, trips or falls are a major cause of serious, or even fatal, injuries. Pay attention to the hoses left on the floor. This
appliance is not intended to be used in potentially explosive atmospheres. This device is intended for indoor use in a
well-lit environment on level ground.

ELECTRICAL SAFETY

It is crucial that the electrical system used is properly earthed. Electric shocks can cause serious direct or indirect acci-
dents and even death.

PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

To properly protect yourself and others, observe the following safety instructions:
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Wear impact-resistant eye protection at all times when using the device.

Wear a safety helmet when working at height.

Wear protective gloves to limit the risks associated with exposure to vibrations and to dangerous work-
related outcomes such as cuts or abrasions. Repeated movements and exposure to vibrations can be har-
mful to the hands and arms, shoulders, neck and other parts of the body. In case of numbness, tingling,
stiffness or immobility, stop using the machine immediately and consult a doctor.

Wear safety shoes to avoid an accident caused by falling workpieces or equipment.

e oo H

Wear warm clothing when working in cold weather to keep hands warm and dry.

Maintain a stable posture and secure footing when using the tool. The user should change posture during long tasks;
this can help to avoid discomfort and fatigue.

Do not aim the machine at the operator or at any other person.
Keep hands away from the compression mechanism; it is strongly recommended to hold the riveter with both hands.

Be aware that the machine’s broken arm or component parts can become high-speed projectiles.

Regularly inspect the equipment for cracks; Injury may occur from the workstation’s arm becoming cracked and falling
off during use.

COMPRESSED AIR USAGE

Never exceed the maximum pneumatic pressure listed on the back of the machine’s indicator plate as well as in these
same instructions. Never carry the riveter by its hose.

Max. Air Pressure
Take care not to exceed the maximum operating air pressure of 10
bar.

ACP: Clean compressed air

Be sure to use only clean and dry compressed air to power the rive-
ter. Moisture and dirt can cause malfunctions and/or damage to the
device.

Pressure settings:
Once the machine has started, adjust the air pressure until a pres-
sure of 7 bars is displayed on the screen.

REPLACING ARMS AND ACCESSORIES

Use only arms and accessories that are recommended by GYS.

NOISE

The instructions must include a declaration of noise emissions in accordance with ISO 15744,
Weighted sound pressure level: LWA = 78 dB
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RIVETING MACHINE DESCRIPTION (FIG.1)

1-  Steel Arm 6- Cylinder-control dial

2- Cylinder shaft 7-  Discharge trigger

3- Locking dowel 8-  Air outlet

4- Control connector for 50 kN adaptor 9-  Qil Filler Cap

5- Cylinder-control dial 10- Riveter-status indicator light

WORKSTATION DESCRIPTION (FIG.2)

1-  Getting-Started Button 4-  Mains Supply
2- HMI display screen 5
3- Air pressure regulator filter

Riveter connecting cable

THE RIVETER’S HANDLE

4: Control connector for 50 kN adaptor
5: Cylinder release button

6: Cylinder return button

10: Riveter-status indicator light

MACHINE CONTROL

1

2

3
"
! 5

6

8

9

: Current time

: Push button 1: General menu or return to previous menu
: Push button 2: Current riveting settings

: Navigation dials

: Push button 3: Choosing the correct arm or adaptor

: Push button 4: Validation

: Current settings display

: Compressed-air network pressure

: Clamping force in progress

RIVETER INDICATOR LIGHT

The LED indicator light positioned on the riveter’s handle (10) provides updates about the appliance.

The riveting machine in idle mode

- Green indicator light: no faults, the machine is ready for use

- Orange indicator light: fault found (insufficient pressure in the compressed-air network, mains fault or possibly the
wrong tool)

The riveting machine in operation

During the actuator’s output phase (after pressing button 5), the indicator light will flash orange.

In the case of installing the rivets listed below, the indicator light flashes as long as the pressure set-point is not reached.
It will turn green when the effort set-point has been reached or remain orange if the pressure set-point has not been
reached.
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- Flow-Form rivet

- Flow-Form, flat-head rivet
- Self-piercing rivet

- Solid rivet

- Solid, flat-head rivet

- Rivet bushes

- Crimping pins

GENERAL LAYOUT

Set-point pressure force  Selected operation

1439 | ‘; | The GYSPRESS 10T PUSH-PULL CONTROL machine is set up to fit

1 * GYS @ 3.3 mm x 3.5 mm self-piercing rivets.
ﬁ The target force is displayed on the left-hand side of the screen. Here
50 it is pre-set to 50 kN. The left dial can be used to adjust this target
kN \ Y4 force as desired.
«0Force M To access the general menu, press button 1
-7 s

2 To change the operating mode or rivet type, press button 2.

®
GYS
=== 33 mm x 35mm 2 o < '
®
A

Operating mode / Rivet
selected

UNATTAINABLE EFFORT
The GYSPRESS 10T PP continuously checks whether the compressed-air network’s pressure is sufficient to reach the
set-point pressure displayed. A message is displayed on the screen when the pressure becomes insufficient.

Operation report
An operation report is displayed at the end of each riveting operation (set-point pressure, measured force, date, time,
operating mode or manufacturer and rivet size).

In the case of positioning the types of rivets listed below, a good or bad pictorial example is shown on the right-hand
side of the screen at the end of the operation, this indicates whether the set-point pressure has been reached or not.

- Flow-Form rivet

- Flow-Form flat-head rivet
- Self-piercing rivet

- Solid rivet

- Solid, flat-head rivet

- Rivet bush

- Crimping pin

Choosing the correct operating mode and rivet

e Displayed on the LEFT are:
pings ‘;‘ - the machine’s operating mode or the rivet supplier
- the type of operations the machine can perform (riveting, drilling or

) s:\(zﬁng i rivet removal, etc.)
T Selfpiercing -the type of rivet being used (self-piercing or Flow-Form, etc.)
N° 3.3 mm x 35mm % -the size and type of the selected rivet
ref. 048232 e The left dial is used to select one of these four fields
g s e Displayed on the RIGHT are the values which can be selected accor-
ding to the fields on the left
- - e The right dial is used to choose this value (which supplier, type of

operation, type of rivet and their part numbers)
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MAIN MENU

To access the general menu from the general display, press button 1 mam.
Navigating between the different options is done using the dials and push buttons.

(3)

1: Back
Settings System Traceability 2: Va||dat|0n
3: The current tab’s icon
Portability Verification Information
— e
(1) —— 6 | ‘ \/1—(2)
PRODUCT SETTINGS

Language: There is a wide choice of available interface languages (French, English, German, etc.).
Unit of measurement: There is a selection of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).
e Screen brightness Adjust the brightness of the interface screen (set from 1: very dark - 10: very bright)

SYSTEM

Device name: Information relating to the machine’s name and customisation options can be found by pressing /the
interface screen.

Clock: Setting the time, date and format (AM / PM).

Reset: Resets the product’s settings:

Partial: resets back to manual mode at 50 kN with a HR110 arm

Total: all device's configuration data will be reset to factory settings

VERIFICATION

Feature that checks that the riveter’s pressure meets the set-point pressure.

Fitting the Evolution pressure sensor (ref. 071759) The sensor’s drag pointer must be zeroed before starting the pro-
cedure.

Once the verification procedure has started, animations will explain how to operate the machine. The pressure reading
must be taken at the red needle and entered in the machine.
TRACEABILITY

This interface allows the user to record riveting operations as a site report and export this information to a USB stick
so that it can be opened and used on a PC with the GYSPOT computer software (see ‘GYSPOT software’ section).

TURNING on the traceability feature
To turn on the traceability feature, go to the Traceability menu and select it «<START».

The left-hand side of the screen lists the previously created worksite tasks.
The user can sort these tasks by name or by date by pressing push-button 2.
Holding down this button deletes the active site or all the worksite tasks saved on the machine.

The right-hand side of the screen displays the worksite task’s date and time of recording as well as the number of
rivets carried out.

Select and continue with an existing worksite task by pressing button 4 «<REC»

Create a new worksite task by pressing push-button 0. Enter a name for this worksite task by pressing button 3 / .
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DISPLAYING traceability reports
When a worksite task is being recorded, a symbol @ will be displayed in the top-left corner of the screen, followed by
the task’s name and operation number. The operation number is incremented automatically and cannot be modified.

Only the positioning and set-up operations of the parts listed below will be saved in traceability reports:
- Flow-Form rivets

- Flow-Form flat head rivets

- Self-piercing rivets

- Solid rivets

- Flat-head solid rivets

- Rivet bushes

- Crimping pins

Data about threading, piercing, matting and rivet-removal operations, as well as blind rivet fitting, are not saved.

Turning off the traceability feature
To stop the traceability feature during a welding stage, return to the Traceability menu and select it «<STOP»

Exporting traceability data onto a USB stick

Note: In order to export traceability data, the traceability-recording feature must no longer be running.
Connect the USB stick that comes supplied with the product (ref. 062344) into the machine’s USB port.
Go to the Traceability menu and select it <kEXPORT>.

Press button 4 V/ to begin exporting.

GYSPOT SOFTWARE

The purpose of this software is to edit and save worksite reports produced using a GYSPOT spot-welding machine or a
GYSPRESS 10T PP CONTROL RIVETING MACHINE.

The GYSPOT software can be installed from files on the USB stick that comes supplied with the appliance. In the \ GYS-
POT V X.XX directory, double click on the INSTALL.EXE file and follow the instructions to install the software on your PC.
A GYSPOT icon will be automatically installed on your PC desktop.

Selecting a language:
This software supports several languages. The languages that are currently available are: English, French, German,
Spanish, Dutch, Danish, Finnish, Italian, Swedish, Russian and Turkish.

To select a language go to the menu and click ‘Options’, then click ‘Languages’.

Please note, once a new language has been selected, the GYSPOT machine will automatically restart and begin dis-
playing the new language.

Choosing a machine:
The GYSPOT features available are directly linked to the type of machine being used (a spot-welding machine or riveting
machine).

To select the GYSPRESS riveter, go to the menu and click on ‘Modes’, then click'GYSPRESS'’ followed by ‘Traceability’.
When the GYSPOT spot-welding machine is restarted, it will automatically be in GYSPRESS mode.

User Identity:

In order to personalise the reports with your personal details, certain information is required. To enter them, go to the
menu, click on ‘Options’, then on ‘Identity’. A new window will appear with the following information:

Company name

Address/Postcode/City/Country

Phone/Fax/Email/Website

Logo

This information will then be displayed on the reports.

Traceability:
By default, the GYSPOT software will open in Traceability mode.
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Importing spot-welding reports from a USB stick:
To import the worksite reports made with a GYSPRESS 10T PUSH-PULL CONTROL into your PC, previously saved in your
USB stick directly from the machine (read the ‘Traceability’ section), insert the USB stick into your PC’s USB port.

Then, select the drive in which your SD card is inserted and click on the button [ .

When the import is performed, the various operations performed are grouped by a work-order identifier. This identifier
groups operations together according to the name of the report entered into the GYSPRESS machine. This identifier is
shown by clicking on the ‘In Progress’ tab.

Once the worksite reports have been imported, each report can be searched, edited or archived. To view the operations
performed on a particular report, select the report. The operations carried out will be displayed in the table.

To perform a search, fill in the search field and click on the search button /O

To edit a report, select a report then click on the edit button %

\J
To archive a report, select a report then click on the archive button . Please note that imported worksite reports
cannot be deleted before they have been archived.

Accessing archived spot-welding reports:
To view archived reports, click on the ‘Archives’ tab. Reports are grouped by year and month.

To view the operations performed, select a report. The operations carried out will be displayed in the table.

For archived reports, it is possible to search, edit or delete a report. Please note, a report archived and then deleted
will be imported again when the next data import is carried out if the report has not been deleted from the USB stick’s
traceability directory.

To perform a search, fill in the search field and click on the search button /O

To edit a report, select a report then click on the edit button %
To archive a report, select a report then click on the archive button X.

Deleting traceability files from the USB stick:

Deleting will erase all operation reports stored on the USB stick. To delete these traceability files, insert the USB stick
into the PC and then go to the menu, click on ‘Options’, then ‘GYSPRESS’ followed by ‘Erase USB traceability’.
Please note, when deleting files, the worksite reports produced which have not yet been imported will be automatically
imported.

It is also possible to delete traceability files by directly deleting the files saved in the directory: Removable disk\TRACA-
BILITY.

Completing the information for a report:

Each report can be populated with the following information:
Contractor

Vehicle Type

Repair Order

Registration

Release date

Procedure

Comments

To enter this data, select a report and then enter the information in the report header.

Printing a report
To archive a report, select a report and then click on the archive button % A preview of the edit will be displayed. Click
the button %
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SETTING UP AN ARM

Choose an arm and prepare the locking pin (1). Place the arm carefully on the riveting machine’s nose, taking care to
align the marks (2).

The riveter support is fitted with a locator (3) which prevents the HR310 arms from being placed in a position which
would cause the assembly to tilt.

When the arm is placed on the riveter, insert the locking pin into the hole.

The locking pin must be clean and free of any damage. Do not use a defective pin.

31



WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

Screw in the extension that comes supplied with the arm. The riveter is now operational.

Screw in the required end-cap kit for the riveting procedure into the arm support. Before each assembly, check that the
die and rivet support are correctly aligned (see page 8) and tighten.

Once the die and the header die support are in place, finish tightening with the special
key supplied. Check that the tips are securely in place after each riveting procedure. Loosening is
dangerous and can damage the riveter.

WHEN USING A 50 kN adaptor (ref. 064867), connect the adaptor’s jack
plug into the socket provided on the handle of the riveting device.

The indicator light located on the side of the 50 kN adaptor follows the
same operating procedure as the indicator light located on the riveter (see
‘Riveter indicator light’ section).
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The riveter is supplied with a box of 300 self-piercing steel rivets (RAP).
These trial rivets are provided for testing the riveter and should not be used
for automotive repairs under any circumstances.

T

@ 3.3 mm @ 5.3 mm

TT 7

When installing self-piercing rivets, check that the rivets are properly fitted. The dies must not be damaged as this could
make riveting a problem.

During each riveting procedure, it is imperative to ensure that the die, and not the rivet itself, is placed on the sheets
to be assembled. It is also important to ensure that the header die support is positioned on the sheets so as to form a
90° angle.

33



34

WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL

THE OUTCOME OF INSTALLING SELF-PIERCING RIVETS

PUNCHING AND CALIBRATING HOLES FOR FLOW-FORM RIVETS

To punch the sheet and calibrate holes, a specific die called a stripper is needed. This die makes it possible to retain the
sheet when the header die is brought back through the metal sheet.

If Flow-Form rivets are used, the metal sheets must be drilled beforehand to allow the rivet to be fitted. The aforemen-
tioned header die and die allow precise drilling as well as the calibration of Flow-Form rivet holes.
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After punching, the header die is driven into the sheets metal.
The header die is removed and the sheet metal is prepared for
riveting.

If the punch does not come out of the sheet metal, use the
riveter’s PULL function.

Press the PULL button and pull the trigger.

Once the header die is out of the sheet, press the PUSH button.

SETTING UP FLOW-FORM RIVETS

Before trying to assemble sheets using Flow-Form rivets, a pilot hole must first be created (see
process above).

Once the pilot hole has been made, insert the Flow-Form

rivet into it: The F1 tip should be placed on the top of the rivet:

35



36

WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

The F2 die is provided with an evacuation orifice for
adhesive residues. After each riveting procedure, remove
any glue residue from all tools.

THE OUTCOME OF USING FLOW-FORM RIVETS

RIVET EXTRACTION

When making repairs to body panels, old or defective rivets must be removed from the
joined panels.

To avoid having to remove these rivets by drilling, the extraction tip and its die must be
used. They make it possible to extract the rivets while preserving the sheets.

Before using the riveter and to make it easier to
remove self-piercing rivets, it is possible to make an
impression on the rivet with the centre punch tool

(ref. 048379) so that the extraction die is subsequently
wedged in the impression.

\l

If during extraction the rivet remains in the die’s hole,
blow to release it before performing another extraction.
Stop moving the tip of the die forward as soon as the
rivet has been removed. Bringing the tip to a complete

stop can generate stress on the tip & and break it.

CHECKS AND MAINTENANCE

The GYSPRESS 10T PP CONTROL riveter does not require any special maintenance. A simple periodic visual check is
recommended in order to prevent any breakdowns or possible failure during use.

Clean the GYSPRESS 10T PP CONTROL riveter at least once a week to remove any dust and dirt that may affect the
long-term performance of the product. Use self-cleaning cloths. Do not use water, flammable or corrosive liquids.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDIES

The table below shows the possible issues that can be encountered when using the tool. If the problem encounte-
red is not listed in the table below, stop using the tool and contact your dealer immediately to find the procedure to
follow.

Issues CAUSES SOLUTIONS

The compressed air is not connected | Connect compressed air

Mains power is not connected Connect the mains supply

The riveter is not working Compressed air is not

Adjust the compressed air to 7 bar
correctly set up

Check that the riveter

Lack of oil is sufficiently filled with oil

Defective mandrel or die Replace mandrel or die

The die is not suitable Replace mandrel or die
The rivet is not positioned correctly The pressure force is not suitable Adjust the pressure force

Follow the instructions

Wrong rivet length the manufacturer;

Defective hose Replace air hose
Air, sealing fault causing leakage Defective coupling Replace coupling
Defective seal Have the part repaired by the manufacturer

CONDITIONS OF WARRANTY

The warranty covers any manufacturing defect or general defect for two years from the date of purchase (parts and
labour). The warranty excludes incidents due to misuse, dropping, dismantling or any other damage due to transport.
The warranty does not cover the normal wearing of parts. Only spare parts from GYS should be used to carry out a
repair on the GYSPRESS 10T PUSH PULL riveter.

In the event of a fault, return the device to your distributor enclosing:

- dated proof of purchase (receipt or invoice, etc.)
- a note explaining the breakdown

TECHNICAL SPECIFICATIONS

The air network’s max. pressure 10 bar - 145 psi

Supply voltage range 1 ~ 100-240 Vac 50-60 Hz

Power supply to the machine 1.4 A (100 Vac) - 0.57 A (240 Vac)
Maximum clamping force 100 kN

Riveting machine weight 3.9 kg

Product weight when empty 54 kg
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ALLGEMEINE ANWEISUNGEN

Dieses Benutzerhandbuch enthalt Informationen zum Betrieb Ihres Gerats und die zu Ihrer Sicherheit
zu befolgenden VorsichtsmaBnahmen. Bitte lesen Sie es vor dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und
bewahren Sie es zum spateren erneuten Lesen sorgfaltig auf. Die Verwendung dieses Gerats ist Fachleu-
ten vorbehalten und nur qualifizierte und erfahrene Bediener installieren, justieren oder verwenden es.

Verwenden Sie dieses Werkzeug nicht, wenn Teile fehlen oder beschadigt sind. Dieses Produkt sollte in keiner Weise
modifiziert werden.

HANDHABUNG

In dieser Packungsbeilage sind alle fiir den korrekten Gebrauch notwendigen Vorgange beschrieben. Es darf nicht auf
Arbeitsmethoden zurlickgegriffen werden, die nicht ausdrticklich vom Hersteller GYS freigegeben sind.

1* HANDHABUNG

Bevor Sie Ihr Gerat zum ersten Mal verwenden, priifen Sie bitte, ob neue Updates verfligbar sind.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity
| S—
=

aus Wir

ARBEITSUMFELD

Dieses Gerat darf nur in Ubereinstimmung mit den auf dem Typenschild und / oder der Bedienungsanleitung ange-
gebenen Grenzwerten verwendet werden. Sicherheitshinweise sind zu beachten. Bei unsachgemaBer oder gefahrlicher
Verwendung kann der Hersteller nicht haftbar gemacht werden.

Temperaturbereiche:

Verwenden Sie zwischen -10 und 40 ° C (14 und 104 ° F).
Lagerung zwischen -20 und 55 ° C (-4 und 131 ° F).
Luftfeuchtigkeit:

Weniger als oder gleich 50% bei 40 °© C (104 ° F).
Weniger als oder gleich 90% bei 20 ° C (68 ° F).

Hohe :

Bis zu 1000 m Uber dem Meeresspiegel (3280 FuB).

Ausrutschen, Stolpern oder Stiirzen sind eine der Hauptursachen fiir schwere oder sogar tédliche Verletzungen. Achten
Sie auf die am Boden verbleibenden Schlduche. Dieses Gerdt ist nicht fir den Einsatz in explosionsgefahrdeten Berei-
chen bestimmt. Dieses Gerat ist fiir die Verwendung in Innenrdumen in einer gut beleuchteten Umgebung auf ebenem
Boden vorgesehen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet werden. Ein Stromschlag kann schwere direkte oder indirekte
Unfalle mit sogar tédlichem Ausgang verursachen.
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INDIVIDUELLE SCHUTZAUSRUSTUNG

Um sich und andere richtig zu schiitzen, beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise:

Tragen Sie bei der Verwendung des Gerats immer einen schlagfesten Augenschutz.

Tragen Sie bei Arbeiten in der Hohe einen Schutzhelm.

Tragen Sie Schutzhandschuhe, um die Risiken im Zusammenhang mit Vibrationen und gefahrlichen
Phanomenen wie Schnitten oder Abschiirfungen zu begrenzen. Wiederholte Bewegungen und Vibrationen
kénnen fiir Hande und Arme, Schultern, Nacken und andere Korperteile schadlich sein. Bei Taubheitsge-
fuhl, Kribbeln, Ankylose verwenden Sie das Gerat nicht weiter und suchen Sie einen Arzt auf.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe, um einen Unfall bei einem mdglichen Herunterfallen eines Teils oder einer
Baugruppe zu vermeiden.

@SO0O

Tragen Sie bei der Arbeit bei kaltem Wetter warme Kleidung, um die Hande warm und trocken zu halten.

Behalten Sie eine stabile Korperhaltung und sichere FuBunterstiitzung bei, wenn Sie das Werkzeug verwenden. Der Be-
diener sollte wahrend einer langen Tatigkeit die Kérperhaltung andern, um Beschwerden und Ermidung zu vermeiden.

Das Werkzeug darf nicht auf den Bediener oder andere Personen gerichtet laufen.
Halten Sie die Hande vom Kompressionsmechanismus fern; Es wird dringend empfohlen, die Nietmaschine mit beiden
Hénden zu halten.

Beachten Sie, dass ein gebrochener Arm oder ein gebrochenes Zubehdr mit hoher Geschwindigkeit Projektile erzeugen
kdnnen.

Kontrollieren Sie regelmaBig auf das Vorhandensein von Rissen; Durch Herunterfallen des gebrochenen Arms wahrend
des Gebrauchs kann es zu Verletzungen kommen.

VERWENDUNG VON DRUCKLUFT

Uberschreiten Sie niemals den maximalen pneumatischen Druck, der auf der Riickseite der Maschine und in dieser
Anleitung angegeben ist.
Tragen Sie die Nietmaschine niemals am Schlauch.

Maximaler Luftdruck:
Achten Sie darauf, den maximalen Betriebsluftdruck
von 10 bar nicht zu Gberschreiten.

Saubere Druckluft:

Verwenden Sie zum Antreiben der Nietmaschine
nur saubere, trockene Druckluft. Feuchtigkeit und
Schmutz kdnnen zu Fehlfunktionen und/oder Scha-
den am Gerat flihren.

Druckeinstellung:

Stellen Sie nach dem Start der Maschine den Luf-
tdruck so ein, dass ein Druck von 7 bar auf dem
Bildschirm angezeigt wird.

AUSTAUSCH VON WAFFEN UND ZUBEHOR

Verwenden Sie nur von GYS empfohlene Arme und Zubehoér.

LARM

Die Anleitung muss eine Deklaration der Gerauschemissionen nach ISO 15744 enthalten.
Bewerteter Schallleistungspegel: Lwa = 78dB
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FLUSSBESCHREIBUNG (ABB. 1)

1- Stahlarm 6-  Zylindersteuerungstaste

2- Zylinderachse 7-  Entladungstrigger

3- Sicherungsstift 8-  Luftaustritt

4- Steueranschluss fiir 50kN-Adapter 9-  Oleinfiillverschluss

5- Zylindersteuerungstaste 10- Statusanzeige des Nietgerats

ARBEITSPLATZBESCHREIBUNG (ABB. 2)

1- Start Knopf 4-  Stromversorgung
2- HMI-Bildschirm 5-  Nietenbindegeschirr
3- Luftdruckreglerfilter

FLUSSGRIFF

4: Steueranschluss fiir 50kN-Adapter
5: Zylinderausgangstaste

6: Taste zum Einfahren des Zylinders
10: Statusanzeige des Nietgerats

1: Aktuelle Uhrzeit

2: Taste Nr. 1: Allgemeines Menii driicken oder zum vorherigen Meni
zuriickkehren

: Drucktaste Nr. 2: Nietparameter in Bearbeitung

: Navigationsrader

: Drucktaste Nr. 3: Auswahl des Arms oder des Adapters

: Drucktaste Nr. 4: Validierung

: Anzeige der aktuellen Einstellungen

: Druck des Druckluftnetzes

: Spannkraft im Gange

4;6

" 1 3

4

5

2—©:©@ | © 6
7

8

9

5

NIETER-ANZEIGE
Die am Nietgeratgriff (10) angebrachte Anzeige gibt Auskunft (iber den Zustand der Nietmaschine.

Nieten in Ruhe
- Griines Licht: kein Fehler, die Maschine ist einsatzbereit
- Oranger Indikator: Vorliegen einer Stérung (Druckmangel im Druckluftnetz, Netzstdrung, falsches Werkzeug)

Nietmaschine in Betrieb

Wahrend der Ausgangsphase der Buchse (Taste 5 gedriickt) blinkt die Kontrollleuchte grin.

Bei der Montage der unten aufgefiihrten Niete blinkt die Kontrollleuchte solange die Referenzkraft nicht erreicht wird.
Sie wird griin, wenn die Anstrengung erreicht wurde, oder orange, wenn die Anstrengung nicht erreicht wurde.

- FlieBniet
- FlieBniet mit Senkkopf
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- Selbststanzniete

- Vollnieten
- Vollniete mit flachem Kopf
- Crimpmutter
- Crimpbolzen
ALLGEMEINE ANZEIGE
Bezugskraft Ausgewahlter Vorgang
e ‘ - | Hier ist die GYSPRESS 10T CONTROL auf GYS @3.3mm x 3.5mm
= Stanznieten eingestellt.
T ! Die Referenzkraft wird links im Bildschirm angezeigt. Hier ist er auf
T 50kN voreingestellt. Mit dem linken Einstellrad wird dieser Kraf-
50 KN v taufwand nach Wunsch eingestellt.
BT — ) / Um in das allgemeine Menl zu gelangen, driicken Sie die Taste 1
DT Um den Betriebsmodus oder die Nietreferenz zu éndern, driicken Sie

20

® die Taste Nr.2.
HH ae > a <
- 3.3 mm x 35mm '®

Betriebsart / Niet aus-
gewahlt

EFfort unerreichbar

Der GYSPRESS 10T PP KONTROLLIERT kontinuierlich, ob der Druck des Druckluftsystems ausreicht, um den gew(n-
schten Anzeigeaufwand zu erreichen. Wenn der Druck nicht ausreicht, wird eine Meldung auf dem Bildschirm an-
gezeigt.

Betriebsbericht
Am Ende jedes Arbeitsgangs wird ein Arbeitsprotokoll angezeigt (Sollkraft, gemessene Kraft, Datum, Uhrzeit, Betrieb-
sart bzw. Hersteller und Nietabmessungen).

Bei der unten aufgefiihrten Nietmontage wird am Ende des Vorgangs am rechten Bildschirmrand ein Gut- oder
Schlecht-Piktogramm angezeigt, das anzeigt, ob die Sollkraft erreicht wurde oder nicht.

-Niet-Flow-Form
-Niet-Flow-Form-Senkkopf
-Selbststanzniete

-Niet voll

-Vollniete mit flachem Kopf
- Crimpmutter

- Crimpbolzen

Auswahl der Betriebsart oder Nietreferenz
e AUF DER linken Seite wird angezeigt:

Settings ‘ > ‘ - die Betriebsart der Maschine oder des Nietlieferanten
= - die Art der Operation, die die Maschine ausfiihren wird (Nieten,
GYS Bohren, Nietenziehen)
>== Riveting i -der gewahlte Niettyp (selbstlochend, FlieBform usw.)
T Self-piercing -die Abmessungen und Referenzen des ausgewahlten Nietes.
N° 3.3 mm x 35mm 4 * Mit dem linken Drehrad wird eines dieser vier Felder ausgewahlt.

ref. 048232

o AUF DER rechten Seite werden die Werte angezeigt, die
entsprechend den Feldern auf der linken Seite ausgewahlt werden

kénnen.
- - ¢ Mit dem rechten Drehrad wird dieser Wert gewahlt (Lieferantenart,

Betriebsart, Nietart und Nietbezeichnung)
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ALLGEMEINES MENU

Um von der allgemeinen Anzeige auf das allgemeine Menl zuzugreifen, driicken Sie die Taste 1 mEm.
Die Navigation zwischen den verschiedenen Bldocken erfolgt liber Drehknépfe und Drucktasten.

(3)

1: Riickkehr

Einstellun- System Riickver-l | 2: Va||d|erung

gen | folgharket 3: Symbol des aktuellen Blocks
Portabilitat Uber- Information

prifung
— E—
(1) —— 6 | ‘ \/1—(2)
PRODUKTEINSTELLUNGEN

Sprache : Wahl der Oberflachensprache (Franzdsisch, Englisch, Deutsch usw.).

MaBeinheit : Auswahl der Systemanzeige der Einheiten: International (SI) oder Imperial (USA).

Helligkeit : Passt die Helligkeit des Schnittstellenbildschirms an (Einstellung von 1 / dunkles Aussehen bis 10 / sehr
hell)

SYSTEM
Geratename : Informationen in Zusammenhang mit dem Geratenamen und die Mdglichkeit , sie zu personalisieren ,

indem Sie auf Driicken /der Schnittstelle.

Uhr : Stellen Sie Uhrzeit, Datum und Format (AM / PM) ein.

Zuriicksetzen : Setzt die Produkteinstellungen zuriick:

- Teilweise: Rickkehr in den manuellen Modus bei 50 kN mit Arm HR110

- Total: Alle Geratekonfigurationsdaten werden auf die Werkseinstellungen zurtickgesetzt.

UBERPRUFUNG

Funktion, mit der Uberpriift werden kann, ob die von der Nietmaschine entwickelte Kraft der Anweisung entspricht.

Montieren Sie den Evolution Kraftsensor (Ref. 071759) an der Nietmaschine. Die Schleppnadel des Sensors muss vor
Beginn des Verfahrens auf Null gestellt werden.

Sobald der Verifizierungsvorgang gestartet wurde, erkldren Animationen die folgende Betriebsart. Der Druckwert muss
an der roten Nadel gemessen und in die Maschine eingegeben werden.

RUCKVERFOLGBARKEIT

Diese Schnittstelle ermdglicht es, Nietvorgange in Form eines Baustellenberichts aufzuzeichnen und auf einen USB-
Stick zu exportieren, um sie von einem PC und der GYSPOT-Software abzurufen und zu verwenden (siehe Abschnitt
,GYSPOT-Software™).

EINECTIVATING Riickverfolgbarkeit
Um die Riickverfolgbarkeit zu aktivieren, gehen Sie zum Men( Riickverfolgbarkeit und wahlen Sie «START».

Der linke Teil des Bildschirms listet die zuvor erstellten Baustellen auf.

Der Benutzer hat die Mdglichkeit, diese Seiten nhach Namen oder Datum zu sortieren, indem er kurz die Taste Nr. 2
drickt.

Ein langer Druck auf diese Schaltflédche ldscht die aktive Site oder alle Sites.

Auf der rechten Seite des Bildschirms kénnen Sie Datum und Uhrzeit der Aufzeichnung der Site sowie die Anzahl der
durchgefiihrten Vorgange anzeigen.

Wabhlen Sie einen bestehenden Job aus und setzen Sie ihn fort, in+dem Sie die Taste Nr. 4 driicken «REC»
Erstellen Sie eine neue Site, indem Sie die Taste Nr. 3 driicken Q. Geben Sie den Namen der Site durch Driicken der
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Taste 3 ein / .

Aisplay Riickverfolgbarkeit

Wenn ein Standort aufgezeichnet wird, wird das Symbol @ oben links auf dem Bildschirm angezeigt, gefolgt vom
Namen des Standorts und der Vorgangsnummer. Die Vorgangsnummer wird automatisch inkrementiert und kann nicht
geandert werden).

In der Riickverfolgbarkeit werden nur die Installationsvorgange der folgenden Elemente gespeichert:
- FlieBformnieten

- FlieBformniete mit Senkkopf

- Selbststanznieten

- Vollnieten

- VolInieten mit Senkkopf

- Crimpmutter

- Crimpbolzen

Das Setzen von Blindnieten, Gewinden, Bohren, Mattieren und Nietenziehvorgange werden nicht gespeichert.

Ende der Riickverfolgbarkeit
Um die Rickverfolgbarkeit wahrend eines SchweiBschritts zu stoppen, kehren Sie zum Meni Riickverfolgbarkeit

zurlick und wahlen Sie «STOP».

Export der Riickverfolgbarkeit auf USB-Stick

Hinweis : Es ist notwendig, die Aufzeichnung einer Riickverfolgbarkeit zu beenden, um sie zu exportieren.
SchlieBen Sie den mit dem Produkt gelieferten USB-Stick (Ref. 062344) an den USB-Port der Maschine an.
Gehen Sie zum Meni Riickverfolgbarkeit und wéahlen Sie «EXPORT».

Driicken Sie die Taste Nr. 4 V/ , um den Export zu starten

GYSPOT-SOFTWARE

Der Zweck dieser Software ist das Bearbeiten und Speichern von Baustellenberichten, die mit einer GYSPOT-Stempeluhr
oder einer GYSPRESS 10T PP CONTROLNietmaschine erstellt wurden.

Die GYSPOT-Software kann von Dateien auf dem mit dem Produkt gelieferten USB-Stick installiert werden. Doppelklic-
ken Sie im Verzeichnis \ GYSPOT V X.XX auf die Datei INSTALL.EXE und befolgen Sie die Anweisungen zur Installation
der Software auf Threm PC. Auf Threm PC-Desktop wird automatisch ein GYSPOT-Symbol installiert.

Sprachauswahl :
Die Software unterstiitzt mehrere Sprachen. Derzeit sind die verfligbaren Sprachen: Franzésisch, Englisch, Deutsch,
Spanisch, Niederlandisch, Danisch, Finnisch, Italienisch, Schwedisch, Russisch, Tirkisch.

Um eine Sprache auszuwdahlen, klicken Sie im Meni auf Optionen und dann auf Sprachen.

Bitte beachten Sie, dass GYSPOT nach Auswahl der Sprache automatisch neu startet und die neue Sprache beriick-
sichtigt.

Maschinenauswahl :
Die Funktionen von GYSPOT sind abhangig vom verwendeten Maschinentyp (Spitzmaschine oder angeschlossene Niet-
maschine).

Um die GYS-PRESSEauszuwahlen, klicken Sie im Menil auf Modi, dann auf GYSPRESS und dann auf Riickverfolg-
barkeit.
Beim nachsten Start von GYSPOT befindet es sich automatisch im GYSPRESS-Modus.

Benutzeridentitat :

Um die Editionen mit Ihren personlichen Daten zu personalisieren, sind bestimmte Angaben erforderlich. Um sie ein-
zugeben, klicken Sie im Menil auf Optionen und dann auf Identitdt. Es erscheint ein neues Fenster mit folgenden
Informationen:

Sozialer Grund

Adresse / Postleitzahl / Ort

Telefon / Fax (Fax) / E-Mail / Website

Logo

Diese Informationen werden dann auf den Ausgaben angezeigt.
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Riickverfolgbarkeit :
StandardmaBig 6ffnet sich die GYSPOT-Software im «Traceability»-Modus.

Importieren Sie die von einem USB-Stick erstellten Punktberichte :
Um die mit einer GYSPRESS CONTROL erstellten Standortberichte in Ihren PC zu importieren (zuvor auf Ihrem USB-Stick
vom Gerat gespeichert, siche Abschnitt ,Rlickverfolgbarkeit®, stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss Ihres PCs.

Wahlen Sie dann das Laufwerk aus, in das Ihre SD-Karte eingelegt ist, und klicken Sie auf die Schaltflache Ei

Beim Import werden die ausgefiihrten Vorgange nach der Kennung der Arbeitsauftrage gruppiert. Diese Kennung
entspricht dem Namen des im GYSPRESS angegebenen Berichts. Diese Kennung wird auf der RegisterkarteAktuell
angezeigt.

Nachdem die Berichte importiert wurden, ist es moglich, jeden Bericht zu durchsuchen, zu bearbeiten oder zu archi-
vieren. Um die fiir einen Bericht ausgefiihrten Vorgdnge anzuzeigen, wahlen Sie einen Bericht aus. Die ausgefiihrten
Operationen werden in der Tabelle angezeigt.

Um eine Suche durchzufiihren, fiillen Sie das Suchfeld aus und klicken Sie auf die Schaltflache /O

Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen Sie einen Bericht aus und klicken dann auf die Schaltflache %

\J
Um einen Bericht zu archivieren, wéhlen Sie einen Bericht aus und klicken dann auf die Schaltfliche Y. Bitte beachten
Sie, dass importierte Berichte nicht geldscht werden kénnen, bevor sie archiviert wurden.

Konsultieren Sie die archivierten Punktberichte :
Um archivierte Berichte anzuzeigen, klicken Sie auf die Registerkarte Archive. Die Berichte sind nach Jahr und Monat
gruppiert.

Um die durchgefiihrten Operationen anzuzeigen, wahlen Sie einen Bericht aus. Die ausgefiihrten Operationen werden
in der Tabelle angezeigt.

Bei archivierten Berichten ist es mdglich, einen Bericht zu suchen, zu bearbeiten oder zu léschen. Bitte beachten Sie,
dass ein archivierter und dann geldschter Bericht bei einem erneuten Import wieder importiert wird, wenn das Rickver-
folgbarkeitsverzeichnis des USB-Sticks nicht geléscht wurde.

Um eine Suche durchzufiihren, fiillen Sie das Suchfeld aus und klicken Sie auf die Schaltflache /O

Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen Sie einen Bericht aus und klicken dann auf die Schaltflache %
Um einen Bericht zu I6schen, wahlen Sie einen Bericht aus und klicken dann auf die Schaltflache X.

Loschen Sie die Riickverfolgbarkeitsdateien auf dem USB-Stick :

Beim Ldschen werden alle auf dem USB-Stick gespeicherten Betriebsmeldungen geldscht. Um diese Riickverfolgbar-
keitsdateien zu l6schen, stecken Sie den USB-Stick in den PC ein, klicken Sie dann im Meni auf Optionen, dann auf
GYSPRESSund dann auf USB-Riickverfolgbarkeit 16schen.

Bitte beachten Sie, dass beim Léschen die erstellten Site Reports, die noch nicht importiert wurden, automatisch impor-
tiert werden.

Es ist auch mdglich, die Traceability-Dateien zu I6schen, indem Sie direkt die Dateien I6schen, die sich im Verzeichnis
befinden: Wechseldatentrager \ TRACABILITY.

So vervolistandigen Sie die Informationen fiir einen Bericht :
Jeder Bericht kann mit den folgenden Informationen gefillt werden:
Lautsprecher;

Fahrzeugtyp;

Reparaturauftrag;

Anmeldung;

Freisetzung ;

Intervention;

Bemerkungen.



@ WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL

Um diese Daten einzugeben, wahlen Sie einen Bericht aus und geben Sie die Informationen in den Berichtskopf ein.

Drucken Sie einen Bericht :
Um einen Bericht zu drucken, wahlen Sie einen Bericht aus und klicken dann auf die Schaltflache % Eine Vorschau der
Bearbeitung wird angezeigt. Klicken Sie auf die Schaltflache %‘

EINEN ARM PLATZIEREN

Wahlen Sie einen Arm und bereiten Sie den Sicherungsstift vor (1). Legen Sie den Arm vorsichtig auf die Nase der
Nietmaschine und achten Sie darauf, dass die Markierungen 2 ausgerichtet sind.

Der Niethalter ist mit einem Schliissel 3 ausgestattet, der verhindert, dass die HR310-Arme in eine Position gebracht
werden, die ein Kippen der Baugruppe verursachen wiirde.

Wenn der Arm auf der Nietmaschine platziert ist, stecken Sie den Sicherungsstift in das Loch.

Der Sicherungsstift muss sauber und frei von Beschadigungen sein. Verwenden Sie keinen defekten
Stift.
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Qi

Schrauben Sie die mit dem Arm gelieferte Verlingerung ~ D'¢ Nietmaschine ist jetzt betriebsbereit.

fest.

Schrauben Sie das fiir den Nietvorgang bendtigte Bit-Kit in den Armhalter ein. Priifen Sie vor jeder Montage, ob Matrize
und Niettrager richtig verbunden sind (siehe Seite 8) und festziehen.

Sobald die Matrize und die Stempelhalterung angebracht sind, schlieBen Sie das Anziehen
mit dem mitgelieferten Spezialschliissel ab. Priifen Sie nach jedem Nietvorgang den festen Sitz
der Spitzen. Das Losen ist gefahrlich und kann die Nietmaschine beschadigen.

BEI Verwendung eines 50 kN-Adapters (Art.-Nr. 064867), verbinden Sie den
Klinkenstecker des Adapters mit dem dafiir vorgesehenen Sockel am Nie-
thebel.
Die seitlich am 50-kN-Adapter angebrachte Anzeige hat dieselbe Funktion
wie die Anzeige an der Nietmaschine (siehe Abschnitt Nietgerat-Anzeige-
lampe).
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Die Nietmaschine wird mit einer Schachtel mit 300 selbststanzendenStahl-
nieten (RAP) geliefert. Diese Priifnieten dienen zum Testen der Nietmaschine
und sollten auf keinen Fall fiir die Autoreparatur verwendet werden.

T

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

T 7

Kontrollieren Sie bei der Montage von Stanznieten den Sitz der Nieten. Die Matrizen dirfen nicht beschadigt werden, da
das Nieten problematisch sein kénnte.

Bei jedem Nietvorgang ist unbedingt darauf zu achten, dass die Matrize - und nicht der Niet selbst - auf den zu montie-
renden Blechen aufgesetzt wird. Es ist auch darauf zu achten, dass der Stempeltrager auf den zu montierenden Blechen
unter Bildung eines Winkels von 90° positioniert ist.
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ERGEBNISSE SELBSTBOHRENDE NIETVERLEGUNG

STANZEN UND KALIBRIEREN VON LOCHERN FUR FLOW-FORM NIETE

Um das Blech zu stanzen und die Lécher zu kalibrieren, ist es notwendig, eine spezielle Matrize zu verwenden, die als
Abstreifer bezeichnet wird. Diese Matrize erméglicht es, das Blech beim Herausziehen des Stempels festzuhalten.
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Bei Verwendung von Flow-Form-Nieten ist es erforderlich, die Bleche vorher zu bohren, damit der Niet montiert werden
kann. Der obige Stempel und die Matrize ermdglichen ein prazises Bohren sowie das Kalibrieren von Flow-Form-Nietl6-
chern.

Nach dem Stanzen wird die Stanze in die zu montierenden
Bleche eingetrieben. Das Blech wird vom Stempel gelést und
zum Vernieten vorbereitet.

Wenn der Stempel nicht aus dem Blech kommt, verwenden Sie
die PULL-Funktion der Nietmaschine.

Driicken Sie die PULL-Taste und ziehen Sie den Ausldser.
Driicken Sie die PUSH-Taste, sobald der Locher aus dem Bogen
heraus ist.

INSTALLIEREN VON FLUSSFORMNIETEN

Bevor Sie die Montage von Blechen mit Flow-Form-Nieten in Betracht ziehen, ist es erforderlich,
eine Vorbohrung zu machen (siehe oben stehendes Verfahren).

Nachdem das Pilotloch hergestellt wurde, setzen Sie den Die F1-Spitze muss auf der Kopfseite des Nietes platziert
Flow-Form-Niet ein: werden:
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Die Matrize F2 ist mit einer Abfuhréffnung fiir die Klebs-
toffreste versehen. Entfernen Sie nach jedem Nietvor-
gang alle Klebstoffreste von allen verschmutzten Wer-
kzeugen.

ERGEBNIS DER FLOW-FORM-NIETVERLEGUNG

NIET-EXTRAKTION

Bei Reparaturen an Karosserieblechen miissen alte oder defekte Nieten aus den beiliegen-
den Blechen entfernt werden.
Um diese Nieten nicht durch Bohren entfernen zu miissen, miissen die Ausziehspitze und
deren Matrize verwendet werden. Sie ermdglichen das Herausziehen der Nieten bei gleich-
zeitiger Schonung der Bleche.

Vor dem Einsatz der Nietmaschine und um das Heraus-
ziehen der Stanzniete zu erleichtern, ist es mdglich, mit
dem Korner einen Abdruck auf den Niet zu machen
(Ref: 048379), damit die Extraktionsstanze an-
schlieBend in der Abformung verkeilt wird.

)
NI Sh

Wenn der Niet wahrend des Herausziehens im Loch der
Matrize zuriickbleibt, blasen Sie, um ihn zu l6sen, bevor
Sie eine weitere Extraktion durchfiihren.

Stoppen Sie den Vorschub der Matrize, sobald der Niet
entfernt wurde. Wenn die Spitze bis zum Ende ihres
Hubféebracht wird, kann die Spitze unter Druck gera-
ten und brechen.

KONTROLLEN UND WARTUNG

Die Nietmaschine GYSPRESS 10T PP CONTROL bedarf keiner besonderen Wartung. Eine einfache regelmaBige Sicht-

kontrolle wird empfohlen, um Stérungen oder mégliche Ausfalle waéhrend des Gebrauchs zu vermeiden.

Reinigen Sie die Nietmaschine GYSPRESS 10T PP CONTROL mindestens einmal pro Woche, um Staub und Schmutz zu

entfernen, die die einwandfreie Funktion des Produkts auf Dauer beeintrachtigen kénnten. Verwenden Sie selbstrei-
50 nigende Ticher, verwenden Sie kein Wasser oder brennbare oder atzende Fliissigkeiten.
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ANOMALIEN, URSACHEN, ABHILFEN

Die folgende Tabelle zeigt die Anomalien, die bei der Verwendung des Werkzeugs beobachtet werden kénnen. Wenn
das aufgetretene Problem nicht in der folgenden Tabelle aufgefiihrt ist, verwenden Sie das Werkzeug nicht weiter und
wenden Sie sich sofort an Ihren Handler, um das Verfahren zu befolgen.

Anomalien URSACHEN RECHTSMITTEL
Druckluft ist nicht angeschlossen Druckluft anschlieBen
Netzstrom ist nicht angeschlossen SchlieBen Sie das Stromnetz an

Die Nietmaschine funktioniert nicht Druckluft ist nicht

S Stellen Sie die Druckluft auf 7 bar ein
richtig eingestellt

Uberpriifen Sie, ob die Nietmaschine

Olmangel mit Ol gefiillt sein

Dorn oder Matrize defekt Dorn oder Matrize ersetzen

Matrix nicht geeignet Dorn oder Matrize ersetzen
Die Niete st nicht richtig platziert Die Druckkraft ist nicht geeignet Passen Sie die Druckkraft an

Beachten Sie die Anweisungen

Falsche Nietlange vom Hersteller.

Defekter Schlauch Ersetzen Sie den Schlauch
Luftverlust Defekte Kupplung Kupplung ersetzen
Defekte Dichtung Reparatur durch den Hersteller

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantie deckt alle Herstellungsfehler oder Mangel fiir 2 Jahre ab Kaufdatum (Teile und Arbeit). Von der Garantie
ausgeschlossen sind Vorfalle durch Missbrauch, Fallenlassen, Zerlegen oder sonstige Transportschaden. Die Garantie
erstreckt sich nicht auf den normalen VerschleiB der Teile. Zur Reparatur der Nietmaschine GYSPRESS 10T PUSH PULL
darfen nur Ersatzteile von GYS verwendet werden.

Senden Sie das Gerat im Fehlerfall an Ihren Handler zuriick und legen Sie Folgendes bei:

- datierter Kaufbeleg (Quittung, Rechnung, etc.)
- eine Erlauterung des Panne.

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Max. Luftnetzdruck 10 bar - 145 psi
Versorgungsspannungsbereich 1 ~ 100-240 Vac 50-60 Hz
Maschinenversorgungsstrom 1,4 A (100 Vac) - 0,57 A (240 Vac)
Maximale Spannkraft 100 kN

Nietengewicht 3,9 kg

Produktgewicht leer 54 kg
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CONSIGNA GENERAL

Este manual de uso contiene indicaciones sobre el funcionamiento de su aparato y las precauciones que
debe tomar para su seguridad. Léalo atentamente antes del primer uso y consérvelo con cuidado para
cualquier relectura en el futuro. Este equipo sélo debe ser utilizado por profesionales y sélo operadores
cualificados y experimentados deben instalarlo, ajustarlo o utilizarlo.

No utilice esta herramienta si falta alguna pieza o esta danada Este producto no debe ser modificado de ninguna manera.

MANIPULACION

En este manual se describen todas las operaciones necesarias para su correcta utilizacion.  No esta permitido utilizar
métodos de trabajo que no estén explicitamente autorizados por el fabricante GYS.

12 MANIPULACION

Antes de utilizar su dispositivo por primera vez, compruebe si hay nuevas actualizaciones.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity

| S—
=

OFF «0On»

ENTORNO DE TRABAJO

Este equipo solo debe utilizarse dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o en el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra consi-
derarse responsable.

Zona de temperatura:

Uso entre -10 et +40°C (+14 et +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 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

Los resbalones, tropiezos o caidas son una causa importante de lesiones graves o muerte. Preste atencién a las man-
gueras dejadas en el suelo. Este aparato no esta destinado a ser utilizado en atmdsferas potencialmente explosivas. Este
aparato esta destinado a ser utilizado en interiores, en un entorno bien iluminado y sobre un suelo plano.

SEGURIDAD ELECTRICA

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Una descarga eléctrica puede ser una fuente
de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

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

oy Utilice siempre proteccion ocular resistente a los impactos cuando utilice el equipo.
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Utilice un casco de seguridad cuando trabaje en altura.

Utilice guantes de proteccion para reducir el riesgo de exposicion a las vibraciones y a peligros como
cortes o abrasiones. Los movimientos repetidos y la exposicion a las vibraciones pueden ser perjudiciales
para las manos. En caso de entumecimiento, hormigueo o anquilosis, deje de utilizar la herramienta y
consulte a un médico.

Lleve zapatos de seguridad para evitar accidentes en caso de caida de piezas o durante el montaje.

=)

Lleve ropa de abrigo cuando trabaje con tiempo frio para mantener las manos calientes y secas.

Mantenga una postura estable y un pie seguro cuando utilice la herramienta. Es aconsejable que el operario cambie de
postura durante una tarea larga, lo que puede ayudar a evitar la incomodidad y la fatiga.

La herramienta no debe ser manejada hacia el operador o cualquier otra persona.
Mantenga las manos alejadas del mecanismo de compresion; Se recomienda encarecidamente sujetar la remachadora
con ambas manos.

Tenga en cuenta que los brazos o accesorios rotos pueden generar proyectiles a gran velocidad.

Inspeccione regularmente si hay grietas; Pueden producirse lesiones si el brazo agrietado se cae durante el uso.

USO DE AIRE COMPRIMIDO

No supere nunca la presion de aire maxima indicada en la parte trasera de la maquina y en este manual.
Nunca lleve la remachadora por la manguera.

Presion de aire maxima :
Asegurese de que no se supere la presion de aire
maxima de funcionamiento de 10 bares.

Aire comprimido limpio :

Asegurese de que solo se utiliza aire comprimido
limpio y seco para alimentar la remachadora. La
humedad vy las impurezas pueden provocar fallos de
funcionamiento y/o dafios en la unidad.

Ajuste de la presion :

Una vez puesta en marcha la maquina, ajuste la
presion de aire para que aparezca una presion de 7
bares en la pantalla.

SUSTITUCION DE BRAZOS Y ACCESORIOS

Utilice inicamente los brazos y accesorios recomendados por GYS.

RUIDO

El manual debe incluir una declaracion de emision de ruido segun la norma ISO 15744,
Nivel de potencia sonora ponderado : Lwa = 78dB

DESCRIPCION REMACHADORA (FIG.1)

1- Brazo de acero 6- Pomo de control del cilindro

2- Eje del cilindro 7- Disparo de la descarga

3- Pasador de bloqueo 8-  Escape de aire

4- Conector de control para adaptador de 50kN 9- Tapdn de llenado de aceite

5- Pomo de control del cilindro 10- Indicador de estado del remachador
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DESCRIPCION WORKSTATION (FIG.2)

1- Boton de inicio 4-  Alimentacion
2- Pantalla HMI 5-  Remachador de enlace
3- Filtro regulador de la presidn del aire

MANDO DE RIVERA

4: Conector de control para adaptador de 50kN
5 : Botdn de salida del cilindro

6 : Botdn de retraccion del cilindro

10 : Indicador de estado del remachador

: Hora actual

: Botdn pulsador n°1 Menu general o volver al menu anterior
: Boton pulsador n°2: Parametros de remachado en curso

: Ruedas de navegacion

: Boton pulsador n°3 Seleccion de brazo o adaptador

: Botdn n° 4 : Calibrado

: Visualizacién de los ajustes actuales

: Presion de la red de aire comprimido

: Fuerza de sujecion actual

OCONOUTDAWN -

LUZ DE REMACHADORA

El LED del mango de la remachadora (10) informa sobre el estado de la remachadora.

Remachadora en reposo

- Luz verde : ningun fallo, la maquina esta lista para su uso

- Luz naranja : presencia de una averia (presion insuficiente en la red de aire comprimido, averia en la red, herramienta
incorrecta)

Remachadora en funcionamiento

Cuando el cilindro esta extendido (se pulsa el boton 5) la luz parpadea en naranja.

En el caso de la instalacion de los remaches indicados a continuacion, el indicador parpadea mientras no se alcance la
fuerza ajustada. Se pondra verde si se ha alcanzado la fuerza o naranja si no se ha alcanzado.

- Remache con forma de flujo

- Remache avellanado en forma de flujo
- Remaches autoperforantes

- Remaches sdlidos

- Remaches sélidos avellanados

- Tuercas de presion

- Perno de engarce
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PANTALLA GENERAL

Punto de ajuste de la fuerza  QOperacién seleccionada
Aqui el control GYSPRESS 10T esta ajustado para colocar remaches

14:39 | ‘ D4

— autoperforantes GYS de @3,3mm x 3,5mm.
T * La fuerza ajustada se muestra en la parte izquierda de la pantalla.
i Esta preajustado a 50kN. La rueda izquierda permite ajustar la fuerza
50 KN v segun las necesidade;s. )
e ) ‘ Para acceder al menu general, pulse el boton n°1
A Rerorerrr Para cambiar el modo de funcionamiento o la referencia del remache,

® pulse el boton n°2,
tHH o > a0 < ’
3.3 mm x 3.5mm
®
A

Modo de funcionamiento
/ Remache seleccionado

FUERZA INALCANZABLE
El GYSPRESS 10T PP supervisa continuamente si la presion en el sistema de aire comprimido es suficiente para alcan-
zar la fuerza ajustada indicada. Si la presidn es insuficiente, aparece un mensaje en la pantalla.

Informe de la operaciéon
Al final de cada operacion se muestra un informe de la misma (fuerza objetivo, fuerza medida, fecha, hora, modo de
funcionamiento o fabricante y dimensiones del remache).

En el caso de la instalacién de remaches que se indica a continuacion, al final de la operacidn aparece un pictograma
de bueno o malo en la parte derecha de la pantalla, que indica si se ha alcanzado la fuerza objetivo o no.

-Remache de forma fluida

-Remache de cabeza avellanada en forma de flujo
-Remaches autoperforantes

-Remaches solidos

-Remaches avellanados sdlidos

-Tuercas de presion

- Perno de engarce

Seleccion del modo de funcionamiento o de la referencia del remache

e En el lado izquierdo se muestran :
- el modo de funcionamiento de la maquina o el proveedor de re-

il ‘L ‘ maches
EE GYS - el tipo de operacion que realizara la maquina (remachado, taladra-
“ Riveting i‘ do, extracciéon de remaches)
- Self-piercing -el tipo de remache seleccionado (autoperforante, flow-form, etc.)
N° 33 mm x 35mm 4 -las dimensiones_y re_ferencias cI_eI remache seleccionado.
ref. 048232 e La rueda de la izquierda permite seleccionar uno de estos cuatro
= campos
e A la derecha aparecen los valores que se pueden seleccionar corres-
pondientes a los campos de la izquierda.

e La rueda de la derecha permite seleccionar este valor (tipo de pro-
veedor, tipo de operacidn, tipo de remache y referencia del remache)
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MENU GENERAL

, , EEE
Para acceder al menu general desde la pantalla general, pulse el boton n°® 1 mmm.
La navegacion entre los distintos bloques se realiza mediante las ruedas y los botones.

(3)

1 : Volver
Parametros Si§tema Trazabilidad 2 . Ca“brado
unttario 3 : Icono del blogue actual
Portabilidad | Verificacion Informacién
— e
(1) —— 6 | ‘ \/1—(2)

CONFIGURACION DEL PRODUCTO

Idioma : Eleccién del idioma de la interfaz (francés, inglés, aleman, etc.).
Unidad de medida : Eleccion de la visualizacion del sistema de unidades: Internacional (SI) o Imperial (USA).
Brillantez : Ajusta el brillo de la pantalla de la interfaz (ajuste de 1 / aspecto oscuro a 10 / muy brillante)

SISTEMA UNITARIO
Nombre del dispositivo : Informacion sobre el nombre del dispositivo y la posibilidad de personalizarlo pulsando

sobre la interfaz / .

Reloj : Ajuste de la hora, la fecha y el formato (AM/PM).

Reset : Restablece los pardmetros del producto:

- Parcial : remise en mode manuel a 50 kN avec bras HR110

- Total : Todos los datos de configuracion del dispositivo se restableceran a los valores de fabrica.

VERIFICACION

Funcién para comprobar que la fuerza desarrollada por la remachadora es acorde con su punto de ajuste.

Instale el sensor de fuerza Evolution (ref. 071759) en la remachadora. El puntero de arrastre del sensor debe ponerse
a cero antes de iniciar el procedimiento.

Una vez iniciado el procedimiento de verificacion, las animaciones explicaran el procedimiento a seguir. La lectura de
la presion debe tomarse en la aguja roja e introducirse en la maquina.

TRAZABILIDAD

Esta interfaz permite registrar las operaciones de remachado en forma de informe de trabajo y exportarlas a una
memoria USB para poder recuperarlas y utilizarlas desde un PC y el software GYSPOT (véase el apartado «Software
GYSPOT»).

ACTIVACION DE LA TRAZABILIDAD
Para activar la trazabilidad, vaya al menu Trazabilidad y seleccione «START»

En la parte izquierda de la pantalla se enumeran los trabajos creados anteriormente.
El usuario puede clasificar estos trabajos por nombre o por fecha presionando brevemente el pulsador n° 2.
Una presion prolongada sobre este botdn borrara el trabajo activo o todos los trabajos.

En la parte derecha de la pantalla puede ver la fecha y la hora en que se registro el trabajo y el nimero de opera-
ciones realizadas.

Seleccione y continle un trabajo existente pulsando el botén n® 4 «REC».

Cree un nuevo trabajo presionando el botdn n°3 O Introduzca el nombre del trabajo pulsando el botén n°3 / .
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VISUALIZACION DE LA TRAZABILIDAD

Cuando se esta grabando un trabajo, aparece el simbolo en la parte superior izquierda de la pantalla, seguido del
nombre del trabajo y el nimero de operacion @. El nimero de operacion se incrementa automaticamente y no se
puede cambiar).

Sdlo se guardan en la trazabilidad las siguientes operaciones:
- Remaches de forma fluida

- Remaches con cabeza avellanada

- Remaches autoperforantes

- Remaches solidos

- Remaches solidos avellanados

- Tuercas de presion

- Perno de engarce

La instalacion de remaches ciegos, remaches roscados, la perforacion, el calafateo y las operaciones de extraccion de
remaches no se guardan.

Detener la trazabilidad
Para detener la trazabilidad durante un paso de soldadura, vuelva al menu de trazabilidad y seleccione «STOP».

Exportacion de la trazabilidad a una memoria USB

Nota: Es necesario detener el registro de una trazabilidad para exportarla.

Conecte la llave USB suministrada con el producto (ref. 062344) al puerto USB de la maquina.
Vaya al menu de Trazabilidad y seleccione «<EXPORT>»

Pulse el botdn n°4 para iniciar la exportacion va

SOFTWARE GYSPOT

El objetivo de este software es editar y guardar los informes de trabajo realizados con un punzén GYSPOT o una rema-
chadora GYSpress 10T PP Control.

El software GYSPOT puede instalarse a partir de los archivos de la memoria USB suministrada con el producto. En el
repertorio \GYSPOT V X.XX, haga doble clic sobre el archivo INSTALL.EXE vy siga las instrucciones para instalar el pro-
grama en su PC. Un icono GYSPOT se instala automaticamente en el escritorio de su PC.

Seleccion de idioma :
El software es compatible con varios idiomas. Actualmente, los idiomas disponibles son : Inglés, francés, aleman,
espafiol, holandés, danés, finlandés, italiano, sueco, ruso y turco.

Para seleccionar un idioma, en el menu, haga clic sobre Opciones y luego Idiomas.

Tenga en cuenta que una vez seleccionado el idioma, GYSPOT se reiniciara automaticamente teniendo en cuenta el
nuevo idioma.

Seleccion de maquinas :
Las funcionalidades de GYSPOT estan vinculadas al tipo de maquina utilizada (crondmetro o remachadora conectada).

Para seleccionar la GYSpress, en el menu, haga clic en Modos y luego en GYSPRESS y en Trazabilidad.
La proxima vez que se inicie GYSPOT, estara automaticamente en modo GYSPRESS.

Identidad del usuario :

Para personalizar las ediciones con su informacion personal, se requiere cierta informacion. Para completarlas, en el
mend, haga clic sobre Opciones y luego sobre Identidad. Aparecera una nueva ventana con la siguiente informacion:
Nombre de la empresa

Direccion / Codigo postal / Ciudad

Teléfono / Fax / Correo electronico / Sitio web

Logo

Esta informacidn se mostrara en las ediciones.
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Trazabilidad
Por defecto, el programa GYSPOT se abre en modo «Trazabilidad».

Importacion de informes de puntos desde una memoria USB:
Para importar a su PC los informes de trabajo realizados con un GYSPRESS CONTROL (previamente guardados en su
llave USB desde la maquina, véase el parrafo «Trazabilidad», inserte la llave USB en el puerto USB de su PC.

A continuacion, seleccione la unidad en la que esta insertada su tarjeta SD y haga clic en el botén (.

Cuando se realiza la importacion, las operaciones realizadas se agrupan por el identificador de la orden de trabajo. Este
identificador corresponde al nombre del informe especificado en GYSPRESS. Este identificador se indica en la pestafia
En proceso.

Una vez que se han importado los informes, es posible efectuar una bisqueda, editar o archivar cada informe. Para ver
las operaciones completadas de un informe, seleccione un informe. Las operaciones realizadas se muestran en la tabla.

Para realizar una busqueda, rellene el campo de busqueda y pulse el boton /O

Para editar un informe, seleccione un informe y haga clic en el botén %

./ .
Para archivar un informe, seleccione un informe y haga clic en el botén Y. Atencidn, los informes importados no se
pueden suprimir antes de haber sido archivados.

Ver los informes de puntos archivados :
Para ver los informes archivados, haga clic en la pestafia Archivos. Los informes se reagrupan par afio y por mes.

Para ver las transacciones completadas, seleccione un informe. Las operaciones realizadas se muestran en la tabla.

Respecto a los informes archivados, es posible efectuar una busqueda, editar o archivar cada informe. Tenga en cuenta
que un informe que ha sido archivado y luego borrado se importara de nuevo si el directorio de trazabilidad de la memo-
ria USB no ha sido borrado.

Para realizar una busqueda, rellene el campo de busqueda y pulse el botén /O

Para editar un informe, seleccione un informe y haga clic en el botén &.
Para eliminar un informe, seleccione un informe y haga clic en el boton X.

Eliminar los archivos de trazabilidad presentes en la llave USB:

Un borrado eliminara todos los informes de operaciones guardados en la memoria USB. Para eliminar estos archivos
de trazabilidad, inserte la llave USB en el PC, luego en el menu, haga clic en Opciones, luego en GYSPRESS, luego en
Eliminar trazabilidad USB.

Tenga en cuenta que al eliminar, los informes de sitio completados que aldn no se hayan importado se importaran
automaticamente.

También es posible eliminar los archivos de trazabilidad borrando directamente los archivos contenidos en el directorio
: Disco amovible\TRAZABILIDAD.

Para completar la informacion de un informe :

Cada informe puede rellenarse con la siguiente informacion:
Intervencion ;

Tipo de vehiculo ;

Pedido de reparacion ;

Matriculacion de vehiculos ;

Inscripcion ;

Intervencion ;

Observaciones.

Para rellenar estos datos, seleccione un informe e introduzca la informacion en la cabecera del mismo.

Imprimir un informe :
Para imprimir un informe, seleccione un informe y haga clic en el botdn % Una visualizacién de la edicién se indica en
58 pantalla. Haga clic en el boton %
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MONTAJE DE UN BRAZO

Seleccione un brazo y prepare el pasador de bloqueo (1). Coloque con cuidado el brazo en la nariz de la remachadora
teniendo cuidado de alinear las marcas 2.

El soporte de la remachadora esta provisto de un localizador 3 que impide que los brazos de la HR310 se coloquen en
una posicion que provoque el vuelco de la unidad.

Cuando el brazo esté colocado en la remachadora, introduzca el pasador de bloqueo en el soporte del brazo.

El pasador de bloqueo debe estar limpio y sin dafios. No utilice una clavija defectuosa.
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. . - r ta rativa.
Atornille la extension suministrada con el brazo. La remachadora ya esta operativa

MONTAJE DE ACCESORIOS FINALES

Atornille el kit de boquillas necesario para el procedimiento de remachado en el soporte de brazo. Antes de cada mon-
taje, compruebe que el troquel y el soporte del remache coinciden correctamente (véase la pagina 8) y apriételos.

Una vez que la matriz y el portapunzon estén colocados, termine de apretarlos con la llave
especial suministrada. Compruebe que las tapas de los extremos estan bien colocadas después
de cada procedimiento de remachado. Aflojar es peligroso y puede causar dafios en la remachadora.

ADPTADOR 50 KN

CUANDO SE UTILIZA EL ADAPTADOR DE 50 KN (REF. 064867), conecte la

clavija del adaptador a la toma prevista en el mango de la remachadora.

La mirilla situada en el lateral del adaptador de 50 kN tiene el mismo modo

de funcionamiento que la mirilla de la remachadora (véase el apartado

Mirilla de la remachadora). ’
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CAJA DE REMACHES SUMINISTRADA

La remachadora se suministra con una caja de 300 remaches
autoperforantes de acero (RAP). Estos remaches de prueba se suministran
para poder probar la remachadora y no deben utilizarse en ninguin caso
para la reparacion de automdviles.

INSTALACION DE REMACHES AUTOPERFORANTES

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

13

Al instalar remaches autoperforantes, compruebe el asiento de los remaches. Las matrices no deben estar dafiadas, ya
que el remachado podria ser un problema.

Durante cada procedimiento de remachado, es imprescindible asegurarse de que la matriz -y no el remache- se coloca
sobre las chapas que se van a unir. También es importante asegurarse de que el portapunzon se coloca en las hojas que
se van a unir en un angulo de 90°.

f-----l

(}90°
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RESULTADO DE LA COLOCACION DE UN REMACHE AUTOPERFORANTE

PERFORACION Y CALIBRACION DE LOS AGUJEROS PARA LOS REMACHES EN FORMA DE FLUJO

Para perforar la chapa y calibrar los orificios, se debe utilizar una matriz especifica llamada expulsor. Esta matriz permite
retener la chapa cuando se extrae el perforador.
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Cuando se utilizan remaches Flow-Form, es necesario taladrar previamente las chapas para permitir que el remache

se fije. El punzon y la matriz que se muestran arriba permiten perforar y dimensionar con precisién los orificios de los
remaches Flow-Form.

Tras la perforacion, el punzdn se hunde en la chapa que se va

a ensamblar. La chapa se libera del punzdn y se prepara para el
remachado.

Si el punzdn no sale de la chapa, utilice la funcion PULL de la
remachadora.

Pulse el botdn PULL y apriete el gatillo.

Una vez que el punzdn esté fuera de la hoja, pulse el botdn
PUSH.

COLOCACION DE REMACHES EN FORMA DE FLUJO

Antes de considerar la union de chapas con remaches Flow-Form, es necesario hacer un agujero
piloto (ver procedimiento anterior).

Una vez realizado el orificio piloto, inserte el remache La punta F1 debe colocarse en el lado de la cabeza del
Flow-Form en él: remache:
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LA matriz F2 tiene un orificio de drenaje para los res-
tos de adhesivo. Después de cada procedimiento de
remachado, elimine los restos de adhesivo de todas las
herramientas contaminadas.

RESULTADO DE LA COLOCACION DE UN REMACHE
EN FORMA DE FLUJO

EXTRACCION DE REMACHES

A En el caso de las reparaciones de la carroceria, los remaches viejos o defectuosos deben
ser eliminados de las chapas unidas.
Para evitar tener que eliminar estos remaches mediante la perforacion, se debe utilizar la

boquilla de extraccion y su matriz. Permiten retirar los remaches sin danar las chapas.

Antes de utilizar la remachadora y para facilitar la
extraccion de los remaches autoperforantes, es posible
realizar una impresion en el remache con el punzon de
centrado

(réf : 048379) para que el punzon de extraccion se
introduzca posteriormente en la hendidura.

\
i

Si durante la extraccién el remache se queda en el ori-
ficio de la matriz, séplelo antes de realizar otra extrac-
cion.

Detener la progresién de la punta del troquel en cuanto
se haya extraido el remache. Llevar la punta al final
de su recorrido puede causar tension en la punta del
martillo.

CONTROL Y MANTENIMIENTO

El GYSPRESS 10T PP CONTROL no requiere ningiin mantenimiento especial. Se recomienda una simple inspeccion
visual periddica para prevenir cualquier posible fallo o mal funcionamiento durante el funcionamiento.

Limpie la remachadora GYSPRESS 10T PP CONTROL al menos una vez a la semana para eliminar el polvo y la sucie-
dad que puedan afectar al rendimiento del producto a largo plazo. Utilice pafios autolimpiables. No utilice agua ni
liquidos inflamables o corrosivos.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

La tabla siguiente indica las anomalias que pueden observarse al utilizar la herramienta. Si el problema que se ha
encontrado no figura en esta tabla, no utilice el producto y contacte inmediatamente a su distribuidor para conocer
qué debe hacer.

ANOMALIAS CAUSAS Soluciones

El aire comprimido no esta conectado | Conecte el aire comprimido

La red eléctrica no esta conectada Conecte la fuente de alimentacion

La remachadora no funciona El aire comprimido no es

correctamente ajustado Ajuste el aire comprimido a 7 bares

Compruebe que la remachadora

Falta de aceite esté llena de aceite

Mandril o matriz defectuosos Sustituir el mandril o la matriz

Matriz no apta Sustituir el mandril o la matriz

Remache mal colocado - i ,
La fuerza de presion no es adecuada | Ajustar la fuerza de presion

Longitud de remache incorrecta Siga las indicaciones del fabricante

correctamente.
Manguera defectuosa Reemplace la manguera
Aire, fuga Acoplamiento defectuoso Sustituir el acoplamiento
Junta defectuosa Reparacion por el fabricante

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre cualquier defecto o fallo de fabricacion durante 2 afios a partir de la fecha de compra (piezas y mano
de obra). La garantia no cubre incidentes debidos al mal uso, caida, desmontado o toda averia debida al transporte. La
garantia no cubre el desgaste normal de las piezas. Para la reparacién de la remachadora GYSPRESS 10T PUSH PULL
sblo deben utilizarse piezas de recambio GYS.

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:

- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)
- una nota explicativa de la averia.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Presion maxima del sistema de aire 10 bars — 145 psi

Rango de tension de alimentacion 1~ 100-240 Vac 50-60 Hz
Corriente de alimentacion de la maquina 1.4A (100 Vac) — 0.57A (240 Vac)
Fuerza de apriete maxima 100 kN

Peso del remachador 3.9kg

Peso del producto en vacio 54 kg
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ALGEMENE INSTRUCTIES

Deze handleiding bevat belangrijke aanwijzingen voor het gebruik van uw apparaat en de veiligheids-
maatregelen die in acht moeten worden genomen voor, tijdens en na het gebruik. Leest u deze handlei-
ding aandachtig door alvorens het apparaat in gebruik te nemen, en bewaar de handleiding vervolgens
als naslagwerk. Het gebruik van dit apparaat is voorbehouden aan professionele gebruikers, en alleen
goed opgeleide en ervaren personen mogen het apparaat installeren, afstellen en gebruiken.

Gebruik dit gereedschap niet wanneer er onderdelen ontbreken of wanneer er onderdelen beschadigd zijn. Er mogen
op geen enkele manier wijzigingen aangebracht worden aan dit apparaat.

BEDIENING

Alle handelingen die nodig zijn voor een correct gebruik van dit apparaat staan beschreven in deze handleiding. Het is
verboden om werkmethodes uit te voeren die niet expliciet door de fabrikant GYS zijn toegestaan.

1E BEDIENING

Voordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u controleren of er nieuwe updates bestaan.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity
| S—
=

Off

WERKOMGEVING

Dit materiaal mag alleen worden gebruikt wanneer de beperkingen, zoals beschreven op het typeplaatje en/of in de
handleiding, in acht worden genomen. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van
onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

Temperatuurbereik :

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).

Uitglijden, struikelen of vallen zijn een belangrijke oorzaak van veel ernstige en zelfs dodelijke ongevallen. Let goed op
eventuele slangen en kabels die op de grond liggen. Dit apparaat is niet bestemd voor een gebruik in potentieel explo-
sieve omgevingen. Dit apparaat moet binnen worden gebruikt, in een goed verlicht vertrek en op een vlakke, platte en
niet hellende ondergrond.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag voortdurend een oogbescherming die bestand is tegen wegspattende onderdeeltjes tijdens het
gebruik van dit apparaat.

Draag een veiligheidshelm wanneer u op hoogte werkt.

Draag veiligheidshandschoenen om u te beschermen tegen gevaren die kunnen ontstaan ten gevolge
van blootstelling aan trillingen en andere gevaarlijke fenomenen zoals snijden of schuren. Vaak herhaalde
bewegingen en blootstelling aan trillingen kunnen uw handen, armen, schouders, nek en andere li-
chaamsdelen schade toebrengen. Wanneer u een slapend gevoel, geblokkeerde gewrichten of tintelingen
voelt moet u de werkzaamheden met de GYSPRESS meteen stoppen en een arts raadplegen.

Draag altijd veiligheidsschoenen om u te beschermen tegen de gevolgen van vallende onderdelen.

@S DO

Draag warme kleren wanneer u bij lage temperaturen werkt, zodat u uw handen warm en droog houdt.

Zorg ervoor dat u stevig op uw beide benen staat wanneer u dit apparaat gebruikt. Wanneer de werkzaamheden langere
tijd duren, is het beter dat de persoon die het apparaat hanteert regelmatig van positie verandert, om zo vermoeidheid
en krampen te voorkomen.

Het apparaat mag niet in de richting van de persoon die het hanteert of andere personen gericht worden.
Houd uw handen ver verwijderd van de bewegende delen en het druk-mechanisme : het wordt sterk aanbevolen om de
ponsnageltang met twee handen vast te houden.

Wees altijd alert, en blijft u zich ervan bewust dat ten gevolge van een defect er altijd onderdelen met grote snelheid
weggeschoten kunnen worden.

Inspecteer regelmatig of er geen scheuren of andere beschadigingen aanwezig zijn ; tijdens het gebruik van dit appa-
raat kunnen er, ten gevolge van scheuren in de armen, verwondingen ontstaan.

GEBRUIK PERSLUCHT

Overschrijd nooit de maximale pneumatische druk die vermeld staat op de achterkant van het apparaat en in deze
handleiding.
Draag de ponsnageltang nooit aan de kabel/slang.

Maximale luchtdruk :
Let er goed op dat de maximale luchtdruk (10 bar) niet
overschreden wordt.

Zuivere lucht :

Let er op dat u alleen zuivere en droge perslucht gebruikt
voor de Gyspress. Vochtigheid en verontreiniging kunnen
ervoor zorgen het apparaat niet helemaal perfect meer
functioneert, dit kan schade aan het apparaat veroorza-
ken.

Instellen van de druk :

Wanneer het apparaat is opgestart, kunt u de luchtdruk
regelen om zo een luchtdruk van 7 bar op het scherm te
krijgen.

VERVANGEN VAN DE ARMEN EN ACCESSOIRES

Gebruik alleen de door GYS aanbevolen armen en accessoires.
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GELUID

Conform de norm ISO 15744 moet de handleiding een verklaring bevatten betreffende de geluidsemissies.
Geluidsniveau : Lwa = 78dB

BESCHRIJVING VAN DE PONSNAGELTANG (FIG. 1)

1- Stalen arm 6- Controle-knop

2- Cilinder-as 7-  Trekker

3- Blokkeer-pin 8-  Lucht-uitlaat

4- Aansluiting voor adapter 50kN 9-  Dop olie-reservoir

5- Controle-knop 10- Lampje dat de staat van de ponsnageltang
aangeeft

BESCHRIJVING VAN HET WORKSTATION (FIG.2)

1-  Aan/uit knop 4-  Netspanning
2- Scherm IHM 5-  Verbindingskabel ponsnageltang
3- Reguleringsfilter luchtdruk

HANDVAT PONSNAGELTANG

4: Aansluiting voor adapter 50kN

5 : Knop uitgang veer

6 : Knop ingang veer

10 : Lampje dat de staat van de ponsnageltang aangeeft

: Plaatselijke tijd

: Drukknop n° 1 : Algemene menu of return naar het vorige menu
: Drukknop n° 2 : Instellingen van de in gang zijnde procedure

: Navigatie-knoppen

: Drukknop n° 3 : Keuze van de arm of van de adapter

: Drukknop n° 4 : Bevestigen

: Tonen van de in gebruik zijnde instellingen

: Persluchtdruk

: Huidige klemkracht

O ONOUTPAWN -

LAMPJE PONSNAGELTANG

Het lampje op het handvat van de ponsnageltang (10) geeft u informatie over de staat van het apparaat.

Ponsnageltang in ruststand

- Groene lampje : geen enkele storing, het apparaat kan meteen gebruikt worden

- Oranje lampje : aanwezigheid van een storing of defect (onvoldoende luchtdruk, storing netwerk, ongeschikte acces-
soires)
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De ponsnageltang functioneert

Tijdens de fase waarin de veer uitschiet (knop 5 ingedrukt) knippert een oranje lichtje.

Wanneer u met één van de hieronder genoemde rivets werkt, zal het lichtje knipperen zolang de aanbevolen kracht niet
is bereikt. Het lichtje zal groen worden wanneer er voldoende kracht is, of oranje wanneer de kracht niet wordt bereikt.

- Flow-form rivets

- Flow-form rivets plat

- Self-piercing rivets

- Volle klinknagels

- Volle klinknagels met platte kop
- Zelfklemmende moer

- Zelfklemmende bout

ALGEMENE WEERGAVE
Aanbevolen kracht Gekozen taak
s | ‘ o | Hier is de GYSPRESS 10T Control ingesteld voor het aanbrengen van
' — self-piercing rivets GYS @3.3mm x 3.5mm.
T * De aanbevolen klemkracht wordt links op het scherm getoond. Hier is
l W dit van te voren ingesteld op 50kN. Met het linker draaiwieltje kunt u
KN de kracht naar wens wijzigen.
| BT — \ v / Een druk op de knop n°1 geeft u toegang tot het algemene menu
I ’ oo Als u de functioneringsmodule of het type rivet wilt wijzigen druk u op

knop n° 2.
oo GYS 5 ?ﬂ < P
- 3.3 mm x 35mm “
®
Iy

Werking / Gekozen rivet

ONBEREIKBARE KRACHT
De GYSPRESS 10T PP controleert voortdurend of de druk van het persluchtnetwerk voldoende is om de aanbevolen
druk te genereren. Wanneer de druk onvoldoende is zal er een melding op het scherm worden getoond.

Verslag van de uitgevoerde taken
Aan het eind van iedere uitgevoerde taak zal er een verslag van worden getoond (aanbevolen kracht, gemeten kracht,
datum, uur, fabrikant en afmeting van de klinknagel).

Wanneer u met één van de onderstaande klinknagels werkt, zal er aan de rechterkant van het scherm, aan het einde
van de operatie, een pictogram met goed of fout getoond worden, die aangeeft of de aanbevolen kracht gerealiseerd
is.

- Flow-form rivets

- Flow-form rivets plat

- Self-piercing rivets

- Volle klinknagels

- Volle klinknagels met platte kop
- Zelfklemmende moer

- Zelfklemmende bout

Keuze van de gebruiksmodule of referentie van de klinknagel

e links wordt getoond :

pings ‘;‘ - de gebruiksmodule van het apparaat of de leverancier van de rivets
- het type werkzaamheden die het apparaat gaat uitvoeren (riveting,
GYS . ;
Y o boren, verwijderen van rivets)
>=_ Riveting i . . .
T Selfpiercing -het type gekozen rivets (self-piercing, flow-form enz)
N° 3.3 mm x 35mm % - de afmetingen en referenties van,c!e gekozen rivets.
ref. 048232 ¢ Met het draaiwieltje links kunt u €en van de vier velden kiezen
e e rechts worden de waarden die kunnen worden gekozen in overeens-
temming met de velden getoond.
e Met het rechter draaiwieltje kunt u deze waarden kiezen (type leve-

rancier, type werkzaamheden, type rivets en referentie van de rivets).
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ALGEMENE MENU

Om toegang te krijgen tot het menu vanuit het algemene menu, druk op de knop n°1 1
U kunt met de draaiwieltjes en de drukknoppen tussen verschillende blokken navigeren.

(3)

1 : Return
2 : Bevestigen
3 : Icoon van het actuele blok

Instellingen Systeem Traceability

Portability Controle Informatie
— e
(1) —— 6 | ‘ \/1— )
INSTELLINGEN APPARAAT

Taal : Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meet-eenheden : Keuze weergave eenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Helderheid : Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer hel-
der)).

SYSTEEM
Naam van het apparaat : Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid om deze te perso-

naliseren met een druk op de interface # .

Klok : Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Reset : Reset van de instellingen van het apparaat :

- Gedeeltelijk : ingesteld in handmatige module van 50 kN met armen HR110

- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

CONTROLE

Functie waarmee u kunt controleren of de door de ponsnageltang gerealiseerde kracht conform is aan de aanbevolen
kracht.

Het monteren van de krachtsensor Evolution (art. code 071759) op de ponsnageltang. De naald van de sensor moet
op nul gezet worden voordat u met deze procedure gaat beginnen.

Wanneer de procedure gelanceerd is zal er aan de hand van enkele animaties uitgelegd worden hoe u verder moet
handelen. De druk kan worden afgelezen met behulp van de rode naald en vervolgens worden ingegeven in het appa-
raat.

TRACEABILITY

U kunt uw ponsnagel werkzaamheden opslaan in de vorm van een verslag, en dit vervolgens overbrengen naar een
USB-stick. Zo kunt u met behulp van een pc en het software programma GYSPOT (zie paragraaf «Logiciel GYSPOT»)
deze gegevens verwerken.

ACTIVEREN VAN DE TRACEABILITY
Om de functie traceability te activeren dient u zich te begeven naar het menu Traceability en «<START» kiezen.

Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde klussen.
U heeft de mogelijkheid om deze klussen te sorteren op naam of datum met een korte druk op de drukknop n° 2.
Met een langere druk op deze knop kunt u de huidige klus of alle klussen wissen.

Op het rechter gedeelte van het scherm kunt u de datum en de tijd waarop u de klus heeft opgeslagen zien, evenals
het aantal uitgevoerde handelingen.
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Kies en ga verder met een bestaande klus door op de knop <<BEC>> n°4 te drukken.
Creéer een nieuwe klus met een druk op de drukknop n°3 . Geef de naam van de klus in met een druk op de

drukknop n°3 /

TONEN VAN DE TRACEABIITY

Wanneer een klus wordt opgeslagen, wordt links bovenaan het scherm het symbool @ getoond, gevolgd door de
naam van de klus en het n° van de handeling. (Het n° van de handeling loopt automatisch op en kan niet worden
gewijzigd)

Alleen de handelingen van het aanbrengen van elementen hieronder worden opgeslagen in traceability :
- Flow-form rivets

- Rivet flow-form plat

- Self-piercing rivets

- Volle klinknagel

- Volle klinknagels met platte kop

- Zelfklemmende moer

- Zelfklemmende bout

Het aanbrengen van blindklinknagels, nagels met schroefdraad, het boren en het verwijderen van rivets worden niet
opgeslagen.

Stoppen van de traceability
Om de functie traceability tijdens het lassen te stoppen moet u terugkeren naar het menu Traceability en kiezen

«STOP».

Het exporteren van traceabilities naar een USB-stick

Opmerking : Als u een traceability wilt exporteren, moet u eerst de registratie ervan stoppen.
Breng de meegeleverde USB-stick in (art. code 062344) in de USB-poort van het apparaat.

Ga naar het menu Traceability en kies «<kEXPORT>»

Druk op de knop v/ n°4 om het exporteren op te starten

GYSPOT SOFTWARE

Met dit software programma kunt u verslagen van gerealiseerde klussen met een GYSPOT puntlas apparaat of een
GYSpress 10T PP Control uitgeven en opslaan.

Het GYSPOT software programma kan worden geinstalleerd met behulp van de bestaande files op de USB-stick, die
meegeleverd wordt met dit apparaat. Dubbelklik, in het repertoire \GYSPOT V X.XX , op het file INSTALL.EXE, en volg
dan de instructies voor het installeren van de software op uw PC op. Er wordt vervolgens automatisch een GYSPOT
pictogram op het bureaublad van uw PC geinstalleerd.

Kies een taal :
De software kan in verschillende talen geconfigureerd worden. De op dit moment beschikbare talen zijn : Frans, Engels,
Duits Spaans, Nederlands, Deens, Fins, Italiaans, Zweeds, Russisch Turks.

Om een taal te kiezen klikt u in het menu op Opties en vervolgens op Taal.

Waarschuwing : wanneer u een taal gekozen heeft, zal GYSPOT automatisch opnieuw opstarten, met de nieuwe door
u gekozen taal.

Keuze van het apparaat :
De functionaliteiten van de GYSPOT zijn verbonden aan het type apparaat dat wordt gebruikt (puntlasapparaat of
ponsnageltang).

Om de GYSpress te kiezen klikt u op het menu Modules en vervolgens GYSpress, en vervolgens Traceability.
Bij de volgende opstart van de GYSPOT zal deze automatisch in de module GYSPRESS staan.
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identiteit van de gebruiker :

Om persoonlijke informatie van de gebruiker in de documenten te kunnen verwerken moeten er eerst enkele gegevens
ingevoerd worden. Om deze in te voeren, moet u in het menu klikken op Opties, en vervolgens op Identiteit. Een nieuw
venster zal worden getoond met de volgende informatie :

Bedrijfsnaam

Adres/Pastcode/Plaats

Telefoon / Fax / Email / Website

Logo

Deze informatie zal vervolgens worden verwerkt in de documenten.

Traceability :
De GYSPOT software start standaard op in de « Traceability » module.

Het importeren van verslagen van gerealiseerde punten vanaf een USB-stick :

Raadpleeg de paragraaf «Traceability» wanneer u verslagen van gerealiseerde klussen wilt importeren naar uw PC met
een GYSPRESS CONTROL (vooraf opgeslagen op uw USB stick vanaf het apparaat, breng de USB stick in in de daarvoor
bestemde aansluiting van uw PC.

Kies vervolgens de lezer waarin uw SD-kaart is ingebracht, en klik op knop Ei

Wanneer het importeren is afgerond, worden de gerealiseerde punten gehergroepeerd door de identifier. Deze identifier
komt overeen met de naam van het verslag zoals gespecificeerd in de GYSPRESS. Deze identifier wordt getoond in het
in gebruik zijnde tabblad.

Wanneer de verslagen geimporteerd zijn, is het mogelijk om een zoekopdracht uit te voeren, te printen of ieder verslag
te archiveren. Om de gerealiseerde punten van een verslag te bekijken, kunt u een verslag kiezen. De gerealiseerde
taken worden getoond in de tabel.

Om een zoekopdracht uit te voeren moet de gebruiker het zoekveld invullen en op de knop /O klikken.

Uitprinten van een verslag : kies het betreffende verslag en druk op de knop %

\J
Om een verslag te archiveren : kies een verslag en klik vervolgens op de knop Y. Waarschuwing : de geimporteerde
verslagen moeten eerst worden gearchiveerd voordat de gebruiker ze kan verwijderen.

Het raadplegen van verslagen van gearchiveerde punten :
Voor het raadplegen van gearchiveerde verslagen, klik op het tabblad Archieven. De verslagen zijn gegroepeerd per jaar
en per maand.

Om een verslag te kunnen bekijken, moet u een verslag kiezen. De gerealiseerde taken worden getoond in de tabel.

Het is mogelijk om gearchiveerde verslagen weer op te zoeken, uit te printen of te verwijderen. Waarschuwing : een
gearchiveerd en vervolgens gewist verslag zal opnieuw geimporteerd wanneer het traceability repertoire van de USB
stick niet is gewist.

Om een zoekopdracht uit te voeren moet u een zoekveld invullen en op /O knop klikken.

Uitprinten van een verslag : kies het betreffende verslag en druk op de knop &2.
Verwijderen van een verslag : kies het betreffende verslag en druk op knop X.

Het wissen van de traceability files die aanwezig zijn op de USB-stick :

Het wissen zal alle op de USB-stick geregistreerden verslagen verwijderen. Voor het verwijderen van traceability files
moet u de USB stick in de PC inbrengen, en vervolgens in het menu klikken op Opties, vervolgens op GYSPRESS, en
vervolgens Wissen traceability USB.

Waarschuwing : tijdens het wissen zullen de verslagen van gerealiseerde klussen die nog niet geimporteerd waren
automatisch geimporteerd worden.

Het is ook mogelijk om de traceability files te wissen door de files direct te verwijderen in het repertoire : Verwisselbare
schijf \ TRACEABILITY.
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Om de informatie van een rapport te completeren :

Ieder rapport kan gecompleteerd worden met de volgende gegevens :
Naam van de persoon die de werkzaamheden uitvoert ;

Type voertuig ;

Reparatie-order ;

Kenteken ;

Eerste ingebruikname ;

Uit te voeren werkzaamheden ;

Opmerkingen.

Selecteer, voor het invoeren van deze gegevens, een rapport en breng vervolgens de gegevens in in het koptekst van
het verslag.

Uitprinten van een verslag :
Voor het uitprinten van een verslag : kies het betreffende verslag en druk op de knop % Er wordt een voorbeeld van
het verslag getoond. Klik op de knop %

PLAATSEN VAN EEN ARM

Kies een arm en bereid de vergrendelpin (1) voor. Plaats de arm voorzichtig op de neus van de ponsnageltang, let er
daarbij goed op dat de merktekens 2 op één lijn liggen.

De houder van de ponsnageltang is uitgerust met een waarschuwingselement, zodat de armen HR310 niet in een
positie kunnen worden gemonteerd die het geheel zou doen kantelen.

Wanneer de arm op de ponshageltang is geplaatst, moet u de vergrendelpin in de daarvoor bestemde opening inbren-
gen.

De vergrendelpin moet absoluut schoon zijn en geen enkel defect vertonen. Gebruik geen defecte of
beschadigde pin.
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Schroef het met de arm meegeleverde verlengstuk. De ponsnageltang is nu klaar voor gebruik.

MONTAGE TIPS

Schroef de tips die nodig zijn voor uw ponsprocedure in de houder van de arm. Controleer voor iedere montage of de
matrijs en de ponsnagel-houder correct op elkaar aangesloten zijn (zie pagina 8) en verzekert u zich ervan dat ze goed
vastgedraaid zijn.




Wanneer de matrijs en de pons-houder correct geplaatst zijn, kunt u het geheel aan-
draaien met behulp van de meegeleverde sleutel. Controleer na iedere pons-procedure of de
tips nog goed op hun plaats zitten. Het eventueel losraken van de tips is gevaarlijk en kan de ponsna-
geltang beschadigen.

E WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

ADAPTER 50 KN

VOOR HET INSTALLEREN VAN DE ADAPTER 50 KN (ART. CODE 064867),
koppelt u de jackplug van de adapter aan op de daarvoor bestemde aans-
luiting op het handvat van de ponsnageltang.

Het lampje dat zich bevindt aan de kant van de 50 kN adapter beantwoordt

aan dezelfde functioneringsmodule als het lampje op de ponsnageltang (zie ‘
paragraaf Lampje ponsnageltang).

DOOS MET KLINKNAGELS INBEGREPEN

testen van de ponsnageltang, ze mogen nooit worden gebruikt voor het

De ponsnageltang wordt geleverd met een doos met 300 self-
ffi piercing ponsnagels (RAP). Deze ponsnagels zijn alleen bedoeld voor het
uitvoeren van auto-reparaties.

AANBRENGEN VAN SELF-PIERCING RIVETS

@ 3,3mm @ 5,3 mm

E ¥ @#

Tijdens het installeren van de self-piercing rivets moet u zich ervan verzekeren dat deze correct gemonteerd zijn. De
matrijzen mogen niet beschadigd zijn, daar dit problemen kan geven tijdens het klinken.

Tijdens iedere klink-procedure moet u zorgvuldig de matrijs - en niet de rivet - in de gaten houden. De matrijs moet zich
op de te assembleren platen bevinden. Het is belangrijk dat de pons-houder dusdanig op de platen geplaatst wordt dat
deze een hoek van 90° vormt met de platen.
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f-----l

(}90°

RESULTAAT VAN HET AANBRENGEN VAN SELF-PIERCING PONSNAGELS

PONSEN EN KALIBREREN VAN GATEN VOOR FLOW-FORM RIVETS

Voor het ponsen van plaatwerk en het kalibreren van gaten is een speciale matrijs nodig (genaamd afstrijker). Deze
matrijs blokkeert het plaatwerk tijdens het extraheren van de pons.
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Pl

Wanneer u Flow-Form klinknagels gebruikt is het noodzakelijk om de platen eerst voor te boren, zodat u de rivet kunt
plaatsen. Dankzij de pons en de bovengenoemde matrijs kunt u zeer precies boren en zijn de gaten voor de Flow-Form
rivets perfect gekalibreerd.

Na het ponsen bevindt de pons zich in de te assembleren platen.
De pons is verwijderd uit het plaatwerk, dat nu gereed is om
vastgeklonken te worden.

Indien de pons niet vanzelf uit het plaatwerk komt, gebruik dan
de functie PULL van de ponsnageltang.

Druk op de knop PULL en druk op de trekker.

Als de pons uit het plaatwerk is verwijderd moet u drukken op
de knop PUSH.

AANBRENGEN VAN FLOW-FORM RIVETS

Voordat u plaatwerk samen gaat voegen met Flow-Form rivets moet u eerst een voor-gaatje te
boren (zie de hierboven beschreven aanwijzingen).

Wanneer er een gaatje is geboord, kunt u hierin de Flow-  Het mondstuk F1 moet worden gepositioneerd aan de
Form rivet aanbrengen : kant van de kop van de rivet.:
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De matrijs F2 is uitgerust met een opening voor het eva-
cueren van lijmresten. Na iedere ponsnagel procedure

moeten
worden.

de lijmresten van ieder onderdeel verwijderd

RESULTAAT VAN HET AANBRENGEN VAN FLOW-
FORM RIVETS

VERWIIDEREN VAN RIVETS

Voordat u de ponsnageltang gebruikt voor extractie van
de rivets kunt u de rivets markeren met de centreerpin.
(Art. code : 048379) zodat de extractie-pons correct

geplaatst kan worden.

\
i/l

f Bij reparaties van carrosserie-plaatwerk moeten de oude en/of versleten rivets eerst uit het
plaatwerk verwijderd worden.

Om te voorkomen dat u de rivets uit moet boren, kunt u het extractie-mondstuk en de
bijbehorende matrijs gebruiken. Hiermee kunt u de rivets verwijderen zonder het plaatwerk

aan te tasten.

Mocht tijdens het verwijderen de rivet in de opening
van de matrijs blijven steken, blaas dan om deze eruit
te laten vallen, voordat u een nieuwe rivet verwijdert.

Zodra de rivet verwijderd is moet u de punt van de ma-

trijs stoppen. Als u te ver gaat kan deze stuk gaan.@
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CONTROLE EN ONDERHOUD

De GYSPRESS 10T PP CONTROL behoeft geen speciaal onderhoud. Een periodieke visuele controle wordt aanbevolen,
om te voorkomen dat er tijdens het gebruik storingen of defecten ontstaan.

Reinig de GYSPRESS 10T PP CONTROL ten minste één keer per week om alle mogelijke stofdeeltjes en vervuiling te
verwijderen. Deze kunnen een efficiént gebruik van het apparaat op de lange termijn ondermijnen. Gebruik zelfrei-
nigende doekjes, gebruik geen water of ontvlambare of bijtende vloeistoffen.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

De tabel hieronder geeft de afwijkingen aan die kunnen voorkomen tijdens het gebruik van het apparaat. Wanneer uw
probleem niet in de onderstaande tabel vermeld wordt, stop dan met het apparaat te gebruiken en neem onmiddellijk
contact op met uw verkoper of de fabrikant, die u verder zal helpen.

AFWIJKINGEN OORZAKEN OPLOSSINGEN

De perslucht is niet aangesloten Sluit de perslucht aan

Het apparaat is niet aangesloten op | Sluit het apparaat aan
de netspanning op de netspanning

De ponsnageltang functioneert niet

De luchtdruk is niet

correct afgesteld Stel de luchtdruk af op 7 bar

Controleer of de ponsnageltang

Niet voldoende olie voldoende olie heeft

De boorhouder of de matrijs Vervang de boorhouder
is beschadigd of de matrijs
De ponsnagel is niet correct geplaatst
De matrijs is ongeschikt Vervang de boorhouder of de matrijs

De klemkracht is niet geschikt voor

de uit te voeren werkzaamheden Stel de juiste klemkracht in

De ponsnagels hebben niet de juiste | Respecteer de instructies van de

lengte auto-constructeur.

De slang is beschadigd Vervang de slang
Luchttoevoer, lekkage Defect aansluiting Vervang de aansluiting

Defecte pakking Reparaties door de fabrikant

GARANTIE VOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-
loon). De garantie dekt niet : fouten gemaakt met de netspanning, incidenten als gevolg van verkeerd gebruik, vallen,
ontmanteling of alle andere schade als gevolg van vervoer. De garantie dekt niet de normale slijtage van onderdelen.
Gebruik alleen reserve-onderdelen die u betrekt van de fabrikant GYS voor het uitvoeren van reparaties op de GYSPRESS
CONTROL.

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)
- een beschrijving van de storing.
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TECHNISCHE EIGENSCHAPPEN

Maximale luchtdruk netwerk

10 bars - 145 psi

Bereik voedingsspanning

1~ 100-240 Vac 50-60 Hz

Voedingsstroom apparaat

1.4A (100 Vac) — 0.57A (240 Vac)

Maximale klemkracht

100 kN

Gewicht van de ponsnageltang

3.9 kg

Gewicht van het apparaat

54 kg




WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

OBLUME YKA3AHUA

[laHHasi MHCTPYKLMS ONKUCbIBAET (HYHKLUMOHMPOBAHME BaLLEro YCTPOWCTBA U MEpPbI NPEA0CTOPOXXHOCTU B
uensix obecriedeHuns Balleli 6esonacHocTy. Moxanyicra, NpoYTuTe ee nepes NepBbIM UCMONb30BaHUEM
U COXpaHuTe, 4YTo6bl NpU HaAO6HOCTM MepeunTaTb. ITO 060pYAOBaHME MpeAHA3HAYEHO TOMBKO AJist
NpoheCcCcMOHaNbHOMO UCMOMb30BaHMS U A0SHKHO YCTaHABNMBATLCS, PETY/IMPOBATLCS UM UCMONb30BATHCS
TOJIbKO KBaNMMULMPOBAHHBIMW U OMbITHBIMK OrNepaTopamu.

He vcnonb3yiTe 3TOT annapaT, eciv Kakue-nMbo AeTanm OTCYTCTBYIOT WM MOBPEXAEHbI. 3anpellaeTcs KakuM-nnbo
06pa3zoM MoandMUMpOoBaTb AaHHOE M3aenue.

OBPALLEHME C UHCTPYMEHTOM

[laHHOe pYKOBOACTBO OMMWCHIBAET, KakK HY>XHO 06pallaTbCd C WMHCTPYMEHTOM [ANS MPaBWU/IbHOIO MCMOSb30BaHUS.
MpuberaTtb K METOAAM paboThl, KOTOPbIE BHO HE 0A06PEHbI 3roToBUTENEM GYS, HE [103BOJIEHO.

10E UCI10J1Ib30OBAHUE

MNepen nepBbIM UCNOL30BAHWEM Ballero annaparta NpoBepbTe Hanndne O6HOBEHWIA.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...
. _Tull.egf

Check File Integrity

| S—

=

BbIK/

PABOYASA CPEOA

[JaHHoe 060py.U.OBaHV|e OOJIXHO MUCNOMb30BATbCA TOJIbKO B npeaenax, yKadaHHbIX Ha 3aBOACKOM Tabnnuke n/vnm B
PYKOBOACTBE. Heobxoanmo cobntogatb YKa3aHusa no Mepam 6e3onacHocTu. B Cnydae HeHagneXxauwero nian ornacHoro
MCNoJib30BaHNUA NPOU3BOAUTENb HE HECET HWKAKOWN OTBETCTBEHHOCTMW.

TemnepaTypHbIi AnanasoH

Wcnonb3yiTe npu TemnepaType -10 n +40°L (+14 n +104°0).
XpaHeHue: o1 -20 go +55°U (ot -4 go 131°0).

Bna)kHoCTb BO3ayxa:

MeHbLue nnmn paBHo 50% npu 40°L, (104°0)..

90% unn Hxe npm 20°L (68°D).

BbicoTa Hag ypoBHEM MoOps

[lo 1000M BbICOTbI HaA ypoBHeM Mops (3280 cyToB).

MOACKONb3HYTLCS, CMOTKHYTLCA M YMNacTb - OCHOBHAs MPUYMHA CEPbE3HBIX TPaBM U CMepTU. ByabTe BHUMATENbHbI C
npoBoAamMu Ha nosy. JaHHoe 060py0BaHMe He NpeaHa3HauYeHo A/1s UCMOoMb30BaHKs BO B3PbIBOOMNACHO cpeae. JaHHoe
YCTPOMCTBO NpeAHa3HaueHo A1 UCMOb30BaHMA B MOMELLEHUM NPU XOPOLLEM OCBELLIEHUN Ha POBHON NOBEPXHOCTY.

SJIEKTPNYECKAS BE3OIMNACHOCTb

Ucnonb3yemas anekTpuyeckasi CeTb AO/MKHA 06513aTeNbHO 6bITh 3a3EM/IEHHOMN. 3)'IeKTpW-IeCKVIl\;I pa3psan MOXXET BbI3BaTb
npsiMbl€ UM KOCBEHHbIE PaHEHUSA, N OaXE CMEPTb.
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CPEACTBA UHANBUAYAJIbHOW 3ALLUTDI

YTto 6bl NpaBUIbHO 3alUUTUTL CeBS1 U OKpYXKatoLmMX, cobodaniTe cneaytolme npasuna 6e30nacHoCTy:

MNpu ncnonb3oBaHUK OGOPYLI.OBaHMFl BCeraa HaaeBanTe NpoYHblE CPEACTBA 3allNTbI Nas.

HapesaliTe 3aliMTHYIO KacKy npy paboTe Ha BbICOTE.

HapeBaiiTe 3alUTHblE NepuyaTky, 4YTOBbl CHU3WTb PUCK BO3AEWCTBMA BUOGpPALMM M TaKMX OMACHbIX
(haKTOpOB, Kak Mopesbl U CCaauHbl. MOBTOPAIOLIMEC ABWKEHWUS U BO3AEUCTBME BUOpALIMKM MOTYT 6biTb
BpeAHbl ANS KUCTEW U pyK, MeY, Weu v Apyrux yacteil Tena. B cnyyae oHeMeHuWsi, NoKasbiBaHWs,
aHKMN03a NpeKpaTUTeE MCMoMb30BaHME annapaTta U 06paTUTeCh K Bpady.

Hocute 3awmTHyto 06yBb, UTOGLI M3beXaTb HECYACTHbIX CllyYaeB Mpu NafjeHWn AeTanen unm BO BpeMms
cbopku.

==Y

HazesaliTe Tennyto ogexay npv paboTe B XONOAHYH Norogy, YTobbl COXpaHWUTb PyKu B TEMJE U CYXOCTW.

Mpn MCNonb30BaHUM MHCTPYMEHTA COXPaHsMTE YCTOMUYMBYIO MO3Y M HaaexHyto oropy. OnepaTopy LenecoobpasHo
MEHSITb MO3Yy BO BpeMs A/IMTENbHON paboTbl, YTO MOMOXET n3bexaTb AnckoMdopTa 1 ycTanocTy.

3anpeLaetcst paboTaTe MHCTPYMEHTOM B HanpaBneHWU ornepaTopa wim Ntoboro Apyroro Yyenoseka.
[epxuTe pyku nofanblile OT MexaHu3Ma CkaTusl; HacTosaTeNnbHO pEeKOMEHAYETCS [AepXaTb 3aK/IEMOYHWK 06enMMu
pyKamu.

MOMHWTE, YTO C/TIOMaHHLIV anmnapaT WK akceccyap MOryT Bbl3BaTb 06pa3oBaHMe OblCTPONETALWMX NPEAMETOB.

PerynsipHo npoBepsiiTe anmnapaT Ha Haiuune TPeLMH; Bbl MOXETe ObiTb TPaBMMPOBAHbI, €C/IM TPECHYBLIAs 4acTb
annapaTa yrnafeT BO BpeMsl UCMOb30BaHMsI.

NCMNOJIb3OBAHUE CXKATOIO BO34YXA

Hukorga He MpeBbllaiTe MaKCMMaNibHOE AaBNEHWE BO3AyXa, YKa3aHHOE Ha 3afHell MaHen MalWHbl U B AaHHOM
PYKOBOACTBE.
Hukorga He nepeaBuranTe 3aKkIenoYHUK 3a LaHT.

MaxkcumanbHoOe aaBjieHue Bo3ayxa:
Cnepute 3a TeM, 4TOObI HE NPEBbILATb
MaKCuManbHoe AaBneHune Bo3ayxa 10 6ap.

YucTbiii OxaTblii BO3QyX:

OxaTblii BO3AYX, NOCTYNAOWMIA B KNenanbHbIN
annapat, A0/HKEH BbITb YMCTBIM U CyxuM. Hannume
B/Iary U NpuUMecein MOXET NPMBECTM K c60sIM B
paboTe u/unm K NoBpexaeHusIM annapara.

PerynupoBka faBneHus
Mocne 3anycka MalmnHbl YCTaHOBUTE AaBfieHne
BO34yXa Ha gucnnee Ha 7 6ap.

3AMEHA OPY)XUSl U NPUHAONEXXHOCTEM

Mcnonb3yiTe TOMbKO MeUYn M NPUHAANIEXXHOCTM, PEKOMEHIOBaHHbIE KOMMNaHMen GYS.

LiyMm

NHCTpyKUMS OO/MKHa coaepxXaTb AeKnapaumio O WyMOoBbIAeNeHnun B cooTBeTcTBUM ¢ ISO 15744,
YpoBeHb 3BYKOBOW MowHOCTY : LWA = 7816
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OMUCAHME 3AKJIEMOYHUK (PUC.1)

1- CranbHble nneun 6-  Pyuka ynpaBneHus UManHapoM

2- Ocb uunuHapa 7-  TpurrepHblii pa3psia

3- T[penoxpaHuTenbHas vyeka 8-  BbITekaHuve BO3ayXa

4- Pa3beM ynpasneHus gns agantepa 50 kH 9-  KpbllKa Macno3asiMBHONM roOpIOBUHbI
5-  Pyuka ynpasnenuns umnmHapom 10- WHAmkaTop COCTOSIHMSA 3aKnenoyvHuKa

OMUCAHUE PABOYEE MECTO (PUC.2)

1- KHonka «[lyck 4-  CeTeBOM LUHYP
2- DKpaH 5-  CoeauHUTENbHBIN LWIAHT 3aKIernoYHnKa
3- OunbTp perynupoBKU AasBfeHns Bo3ayxXa

KNENAJIbHAA PYKOATKA

4: Pa3beM ynpasneHusa ang agantepa 50 kH
5 : KHorka BbIxoga v3 unnuHapa

6 : KHonKa BTArMBaHWS LUMAUHAPA

10 : HaMKaTop COCTOSIHUS 3aKnenovHmKa

: Tekyllee Bpems

: KHonka n°1 : [naBHOe MeHo unu Bo3epaT B NpeaplayLliee MeHo
: KHomka n°2 : YcTaHOBKa 3aknenok B npouecce paboTbl

: Konecuko Hasuraumm

: KHonka n°3 : Bblbop KpoHLWITENHA MK aganTepa

: KHonka n°4 : MoaTtBepxaeHue

: OTobparkeHne TeKyLMX HAaCTpoekK

: laBneHve B ceTn ©xaToro Bo3ayxa

: Yeunume 3axuma B npouecce paboThbl

OCoONOTUTDhWN

CBETOBO MHANKATOP 3AKJIEMOYHUKA

CeeToamnoa Ha pykosiTke 3aknenoyHuka (10) npeaocTtaBnseT MHMOpPMaUMIO O ero COCTOSIHUMN.

KnenanbLmkK B COCTOSIHMMU NOKOS

- 3eNeHbl MHAMKATOpP: AehEKTOB HET, MalUMHA rOTOBA K 3KCMyaTaumm

- OpaHXeBblii MIHAMKATOP: HAIMYME HEMCNPABHOCTM (HEAOCTAaTOUHOE AAB/IEHME B CETU CXKATOro BO3ayXa, HEMCNPaBHOCTb
CETU, HEMPaBWU/bHbIA UHCTPYMEHT)
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KnenanbHblii MTHCTPYMEHT He paboTtaerT.

Bo BpeMsi (hasbl Bbixoaa U3 rHe3aa (HaxxaTa KHOMKa 5) MHAMKATOp MUraeT 3eneHbiM LIBETOM.

Mpy yCTaHOBKE MEPEUYNCIEHHBIX HWDKE 3aKernoK MHAMKATOP MUraeT Ao Tex Mop, noka He 6yAeT AOCTUIHYTO 3aaHHOe
ycunme. OH CTaHeT 3eNeHbIM, eCNN YCUAUS BblIN AOCTUMHYThI, UM OPAHXKEBLIM, €CIIM YCUIUS He Bbl JOCTUMHYThI.

- 3aknenku obTekatowelt hopmbl Flow-Form
- 3aknenka ¢ NoTanHoW royIoBKOW

- CamonpoHuKatoLLme 3aKnernku

- HapexHble 3aknenku

- CnnoluHas 3aKnernka ¢ NoTaHoW ronoBKOM
- O6X1MHas rarika

- OBXUMHOW WTNDT

OBLUWNIA ANCIJIEN
3apaHHoe ycunve BbibpaHHasi onepaumst
14:39 | ‘ o | 3peck perynsitop GYSPRESS 10T HacTpoeH Ha yCTaHOBKY
= camonpobuBatoLmxcs 3aknenok GYS @3,3 MM x 3,5 Mm.
i * 3afaHHOe 3HaYeHne ycunust oTobparkaeTcs B IEBOM YacTy 3KpaHa.
W 3aecb OH NpeaBapuTenbHO YCTaHoBMEH Ha 50 kH. JleBbIli Anck

50 KN v NO3BO/NAET PerynnpoBaTh 3T0 yCUnMe Mo CBOEMY YCMOTPEHHIO.

| T ) ‘ YT06bI BONTK B 06LLEE MEHID, HAXXMUTE KHOMKY N21

: B [nsa n3aMeHeHns pexxmma paboTbl UM CCbISIKM Ha 3aK/IENKY HaXMUTE

® KHOMKY #2.
T 615 > a1 <
- 3.3 mm x 35mm “
®
A

Pexxnm pabotbl / Beibop
3aKenku

HEMOCWJ1IbHbIE YCUJTINA
GYSPRESS 10T PP nocTOsSiHHO KOHTPONMPYET, AOCTAaTOUYHO NN AABMEHNS B CUCTEME COKATOr0 BO3AyXa A1 AOCTUXKEHUS
3a/1aHHOro oTobpa)kaeMoro ycunus. Ecnv aaBneHne CNMWKOM HU3KO0E, Ha AMCNIee NOSBNSIETCS COOOLLEHNME.

OTueT 0 NpoBeAeHHON onepalum
B KOHLe kaxaomn onepauum otobpaxaeTtcs oTyeT 0 paboTe (LeneBoe ycunve, M3MepeHHoe ycunuve, Aata, BpeMms,
pexumM paboTbl UM NPON3BOAUTENb U pa3Mepbl 3aKSIEMKK).

B cniyyae ycTaHOBKM 3aK/IenokK, nepeymcineHHbIX HKe, B KOHLE onepauuu B npaBoﬁ 4aCTu 3KpaHa 0To6pa>|<aeTc9|
MUKTOrpaMMa «xXopoLlo>» UJTN «MNJIOX0>», YKa3bliBalowlaa Ha AOCTMXKEHUE UNN HE AOCTUXKEHNE 3alaHHOIo yCUuns.

- 3aknenku obTekatoleln popmbl Flow-Form
- 3aknenka ¢ NoTanHoOW royIoBKOW

- CaMonpoHMKatoLWwme 3aKnenkm

- CnnoLuHas 3aKknenku

- CnnoluHas 3aKnernka ¢ NoTaHoW ronoBKOM
- O6XXMMHas rarka

- O6XXMMHON WTUGDT

Bbi6op pexkuma paboTbl M 3TasioOHa 3aK/1enku

® C/ieBa 0T06pa)KalOTCFII
- pexunm pa6OTbI MallnHbl NN NOCTaBLUMKa 3aKJ1IEMNOK

il ‘;‘ - TMN onepauun, KoTopyto ByaeT BbINOMHATL MallMHa (Knernka,
GYS CBepneHne, Masrlequme 3aKJ1enoK) 5
> Riveting i‘ - TN BbIBpaHHOM 3aKnenkun (camoceepnsLlasl, MPOTOUYHOW (GOopMbI U
T Self-piercing T.A.) o
N° 33 mm x 35mm 4 - pa3Mepbl U 3TanoHbl BbIGpaHHON 3aKIenKu.
ref. 048232 e C noMoLLbto 1IEBOr0 KOMECuKa MOXHO BblbpaTb 0AHO U3 3TUX
— yeTblpex nonei
e CcrpaBa 0TO6paXXatoTCs 3HAUYEHMS, KOTOPblE MOXHO BblOpaTh,
- - COOTBETCTBYIOLLME MOSISIM CliEBa.

e [IpaBoOe KOMEeCNKO NO3BONSET Bbl6paTb 3Ha4YeHne (TI/II'I NnocCTaBLUKKa,
TN onepaunn, Tmn 3aKyiENKn 1 HOMep 3aKJ'IEI'IKM)
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OCHOBHOE MEHHO

v HEEE
YT06bI BOMTHK B 0bLLEee MeHIo € obLiero avcnnes, HaXXMmMTe KHOMKy N2 1 mmm.
Hasurauns mexay pasnmyHbiMM 610KaMM OCYLLECTBASETCS C MOMOLLbIO KOMIECUKOB U KHOMOK.

(3)

!

Mapametpbl =~ Cuctema Otcnexu- | 1 . BO3BpaT
| PaoMocTE 2 : MoaTeepxaeHue
MoGus- Mposepka | Mncpop- 3 : 3Ha4oK TekyLllero 6noka
bHOCTb Maums
I e
1) — 6 | ‘ \/1— (2)

NMAPAMETPUPOBAHME AMNMAPATA

A3bIK: Bbibop s3blka MHTepdeiica (hbpaHUy3CKUIM, aHINIMACKUI, HEMELKWIA, U T.4.).
EanHMLbI 3MepeHusa Bbibop eanHuL n3Mepenus: MexxayHapoaHbli (SI) unu JiovimoBbin (USA).
ApKOCTb: PerynunpyeT sipKOCTb 3KpaHa UHTepdelica (HacTpornka oT 1 (TeMHbI UBeT) A0 10 (o4eHb Spkuif)).

CNCTEMA
HasBaHue annapata VHbopMaums 0 Ha3BaHWM YCTPOMCTBA U BO3MOXHOCTb €ro NepcoHanu3aumm nyTem

ncnonb3oBaHua uHTepdeiica & .

Yacbl: YcTaHoBKa BpeMeHu, Aatbl 1 copmata (AM / PM).

C6poc: YcTaHoBUTE paboyme HaCTPOMKM:

- YactunyHo: pyyuHou copoc ao 50 kH c pblyarom HR110

- MNMonHOCTLIO: BCE AaHHble U KOHbUrypaummn annapata 6yayT copolueHbl 40 3aBOACKMX HACTPOeEK.

MPOBEPKA

(DYHKLMFI A8 NPOBEPKN COOTBETCTBUA YCUIINA, PAa3BMBAEMOIo 3akK/1ENOYHNKOM, 3ajJaHHOMY 3HAYEHUIO.

YcTaHoBUTE AaTumk Harpy3ku Evolution (cM. 071759) Ha 3aknenoyHuke. Mepea HavanoM npoueaypbl Heo6xoaMmMo
OBHYNUTb AaTUKK.

MNocne Hayana npovuecca NpoBepKU aHUMaLUNOHHbIE POSTUKN 06BbACHSOT npoueaypy, KotTopyto HeobxoaMMOo
BbINOSIHUTB. NOKa3aHMsa AaBNeHUst AOMKHbI ObITb CHATBI MO MOKa3aHMIo KpaCHOﬁ CTPEJIKM U BBEAEHbI B MalLUNHY.

OTCNIEXXUBAEMOCTb

ITOT MHTepdeENC NO3BONSIET PErMCTPMPOBATL KlenasibHble onepauum B BUAe oT4eTa 0 paboTe M 3KCMOPTUPOBaTh X
Ha USB-HakonuTtesnb, YTobbl MX MOXHO 6bIN10 M3BNEYb U OLEeHUTb C noMolbto MK 1 nporpaMmmHoro obecneveHus GYS-
POT (cm. naparpad «[MporpammHoe obecnieveHne GYSPOT»).

AKTUBALINA NMPOC/TEXXUBAEMOCTHU
UTtobbl aKTUBMPOBaTL MPOCTIEXMBAEMOCTb, NepenanTe B MeHto MNpocnexunsaeMocTb 1 Bbibepute «START»

B nieBoli YacTu akpaHa nepeyvncrieHbl paHee co3aaHHble 3aAaHusl.

Monb3oBaTenb UMEET BO3MOXHOCTb COPTUPOBATbL MO HAa3BaHMIO UM MO AaTe KOPOTKO HaXXaB Ha KHOMKY K/laBMaTypbl
ne2.

[onroe HakaTue Ha 3Ty KHOMKY MO3BOJISET yAANUTb akTUBHOE 3alaHne UM BCe 3aAaHus.

B npaBoﬁ 4acCTun 3KpaHa MOXXHO YBUAETb AAaTy U BpPeEMSA 3annUCuU 3aaHud, a TakXXe KOJIMYECTBO BbIMOJIHEHHbIX
onepaLuit.

BbibepuTe 1 NpogomkuTe CyLwecTsytowee 3aaaHme, Haxas KHOMKY 4 «REC»

o +
Co3pgaunTe HOBOE 3afaHue, HaXxxaB KHorky N2 3 % 3anonHuTe Ha3BaHWe 3a4aHusl, HaxkaB KHomky N 3 / .
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OTOBPAYXEHUE NPOCJ/IEXXUBAEMOCTHU

Koraa 3apaHvie perncTpupyeTcs, B BepXHe NeBol YacTy 3KpaHa 0TobpaxxaeTcsl CMMBOST , 3@ KOTOPbIM criesyeT
Ha3BaHuWe 3afaHuns 1 Homep onepaunn @. Homep onepaumm aBTOMaTUYECKN YBENIMUMBAETCS U HE MOXET BbITb
N3MEHEH).

B npocnexmBaeMoCcT COXPaHSTCS TOMBbKO Onepauum no yCTaHOBKE CNeAYyOLUUX 3NIEMEHTOB!
- 3aknenku obTekatowelt hopmbl Flow-Form

- 3aKnenka ¢ NnoTanHou rofoBKoM

- CamonpoHuKatoLLme 3aKnernku

- CNnoLwHble 3aKenKku

- MaccuBHble NoTalHble 3aKnenku

- O6Xu1MHas ravika

- OBXUMHOW WTNDT

Onepauun YCTaHOBKM IyXUX 3aKJIENOK, Hape3aHus pe3bbbl, CBEPNEHUS, 3aUNCTKN U U3BNIEUEHMS 3aKIEMNOK He
COXPaHSIOTCS.

MpekpalleHre npocexxmBaeMoCcTu
YTobbl OCTAHOBUTb NPOCEXNBAaeMOCTb BO BPEMS 3Tarna CBAapKM, BEPHUTECH B MeHI0 [TpocnexmBaemMocTb U Bbl6€pMTe

«STOP».

CkonupyiTe npocnexuBaemMocTb Ha USB-HakonuTesnb

MpumeuaHums: [1n4 3kCnopTa NpoCnexXmnBaeMocTu HeobXoanMO OCTAHOBUTDL 3anuch.
Moakntounte USB-HOCUTENb, NocTaBnsieMbli ¢ nagenvem (cm. 062344) k USB-nopTy annapara.
Mepenaute B MeHto «lMpocnexmBaeMocTb» U Bblbepute «EXPORT»

Ha)MuTe KHOMKy n°4, 4Tobbl HaYaTh SKCMOPT V.

MPOrPAMMHOE OBECMNEYEHME GYSPOT

3T0 nporpamMMHoe obecrieyeHre NpeaHasHaYeHo Anst PefakTUPOBaHNS M COXPaHEeHMsl OTYETOB O MPOoAeNaHHoW paboTte
Ha NpobueHOM MawmHe GYSPOT unu knenanbHoi mMawwmHe GYSpress 10T PP Control.

MporpamMHoe obecneveHne GYSPOT MOXeET bbiTb YCTaHOBMEHO M3 ainoB Ha USB-HakonuTene, NocTaBisieMoOM BMeCTe
¢ usgennem. B nanke \GYSPOT V X.XX gBaxkabl knvkHuTe Ha caiin INSTALL.EXE u cnegyinte MHCTPYKUMSIM, YTOObI
YyCTaHOBUTb NPOrpaMMy Ha Ball KoMMbloTep. MkoHka GYSPOT aBTOMaTM4eckn nossiseTcs Ha paboyem CTone Ballero
KoMnMbloTepa.

HacTtpolika s3bika:

MporpaMMHoe obecrieyeHne Noaaep)KMBaAET HECKOMbKO A3bIKOB. B HacTosillee BpeMsi AOCTYMHbI Cleayolmne S3blku:
: OpaHLYy3CKMI, aHFUACKUIA, HEMELKUIA, WCMAHCKWI, rONNaHACKUA, AATCKUA, (DUHCKUIN, WUTaNbsAHCKWIA, LUBEACKUN,
PYCCKUI, TYpeLKuiA.

[ns Bbi6opa s3blka B MEHIO HaXkMuTe Ha OnumK, 3aTeM Ha A3bIKu.
O6paTuTe BHMMaHWe, 4To rnocse Bbibopa si3bika GYSPOT aBTOMaTMYECKM Nepe3anycTuTcs.

Bbi6op o6opynoBaHus :
®yHkumoHanbHocTb GYSPOT cBsizaHa € TMMOM UCMOSb3YEMOIN MalUMHbI (TOYEYHast CBapKka MM 3aKemnoYHumK)

YTo6bl BbIbpaTh GYSpress, B MeHO HaxxmMuTe Ha Modes, 3aTeMm GYSPRESS, 3aTteM OTCNeXnBaeMoCTb.
Mpu cnepytowem 3anycke GYSPOT aBToMaTUYecku nepenaert B pexxuM GYSPRESS.

NpeHTudukauma nosb3osaTens :

[ns nepcoHanuzauum u3gaHWs OTYETOB C BaLUMMWU NIMYHBIMW AaHHbIMK, TpebyloTcs ux BBECTU. [ns 3TOr0 B MEHI0
HaXkmuTe Ha Onuuu, 3aTeM Ha JInuHble JaHHble. [MosBUTCS HOBOE OKHO CO Creaytowei nHdopMaLmei:
HavmeHoBaHWe

Appec / Haekc noyTtoBbin / Fopog

TenedoH / ®akc / Email / UHTepHeT canT

Jlorotun

3aTeM 3Ta uHdopmaums byaet oTobpaxaTbCs.
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OTCcnexuBaeMoCTb:
Mo ymonyaHuio nporpamma GYSPOT OTKpbIBaeTCs B pexunMe «TpaccupyeMocTuns.

MepeHecuTe AaHHble oTyeTOoB ¢ USB-HakonuTens :
Ytobbl mnoptuposaTh B MK oTyeThl 0 paboTe, caenaHHble ¢ nomolbito GYSPRESS CONTROL (npeasaputenbHO
CoxpaHeHHble Ha USB-HocuTenb, cM. naparpad «OTcnexunsaemMocTb»), BcTaBbTe USB-HocuTens B USB-nopT MK.

3aTeM BblbepuTe ANCK, B KOTOPLIN BCTaBneHa SD-kapTa, U KIIMKHUTE Ha KHOMKY Ei

Korga BbINOMHSETCS UMMOPT, BbINOSHSEMbIE OMepaumy rpynnupytoTcs no naeHTudukaTopy pabodero 3akasa. ITOT
naeHTMdrKaTop COOTBETCTBYET MMEHM OTYyeTa, ykasaHHOMy B GYSPRESS. 2T0T maeHTudMKaTop aduvLuMpoBaH BO
BKnaake Tekylee.

KaK TO/IbKO OTUETbI 3arpy>eHbl, MOXXHO OCYLLECTBNATb MOUCK, peAaKTUPOBaTb UM apXMBUPOBaTL KaXabli1 OTYET. YUTOObI
NPOCMOTPETL BbIMNOJIHEHHbIE ONEpaUnn OTHETa, Bbl6€pl/ITe OTYeT. BbinonHeHHbIe onepawmm 0To6pa>|<a+0Tc;| B Tabnuue.

[nsa ocywecTBneHns novMcka 3anosiHUTE NOUCKOBOE MOJe U KIIMKHUTE Ha KHOMKY /O

[ns pefakTMpoBaHusl BbIGEPUTE OTUET U KIIMKHUTE HA KHOMKY %

\J
ans apxXnBnpoBaHUA Bbl6epVITe OTYET N HAaXMUTE Ha KHOMKY H By,que BHUMATESIbHbI, 3arpy>eHHbl€ OTYETbl HE
MoryTt ObITb YAaneHbl NOKa OHN HE apXMUBUPOBAHbLI.

MpocMOTp apXMBHbIX OTYETOB O pe3yJsibTaTax :
UTobbl NMPOCMOTPETL apXUBHbIE OTYETHI, NepenanTe Ha Bknaaky Apxuebl. OTYETbl 06bEANHEHBI B FPYMMbl MO rogaM u
Mo MecsiLam.

Ytobbl NPOCMOTPETb BbINOSHEHHBIE TOUKM, BbibEpUTE OTYET. BbINOMHEHHbIE OnepaLuy oTobpaxatoTcs B Tabnuue.

B cnyyae apxvMBMPOBaHHbLIX OTYETOB MOXHO OCYLLECTBSATb MOWCK, PeAakTMpoBaTb WK yAansaTb Kakon-nvbo oTyer.
ObpaTtnTe BHUMaHWE, YTO OTYET, KOTOPLIA Obl 3aapxXMBMPOBaH, a 3aTeM yaaneH, 6yaeT MMMOPTMPOBaH CHOBA Mpw
HOBOM MMMOPTE, €C/M KaTanor oTcnexusanns USB-HocuTens He 6bin yaaneH.

[ns ocylwecTBneHns nomcka 3anosiIHUTE NOUCKOBOE MOJE U KIIMKHUTE Ha KHOMKY /O

[N pefakTMpoBaHUs BbIbepUTe OTUET M KIIMKHUTE Ha KHOMKy &=P.
NS yaaneHus Bbl6epute OTYET U KIIMKHUTE Ha KHOMKy XK.

Yananute daiinbl otcnexxmsaHusa Ha USB-HakonuTtene:

YpaneHue nNpyBeAET K yAaneHuio BceX 0TYETOB 06 onepaumsix, XxpaHswmnxcsa Ha USB-HakonuTene. YTtobbl yaanutb 3Tu
(ainbl oTcnexunBaHusl, BcTaBbTe USB-HakonMTeNb B KOMMbIOTEP, 3aTEM B MEHIO Ha)kMuTe Ha Onumu, 3aTteM GYSPRESS,
3aTteM Yaanutb USB OcnexusaHue.

ByabTe BHUMaTESbHbI: BO BPEMSI OUYUCTKM OT AaHHbIX eLle He 3arpy>XeHHble OTYeTbl ByayT aBTOMaTUYECKN 3arpy>eHbl.

Takke MOXHO yAanuTb haifbl OTCNEXMBAHWS, HEMOCPEACTBEHHO yaanuB daiinbl, CoAepXXallMecsa B KaTtasnore :
CbeMHbIN ANCK.

Yt0o6b1 fONONHUTL MH(DOPMALIMIO B OTUYETE :

KaXkapli OTYET MOXET BbITb 3aMOSIHEH ClieaytoLlen MHbopMaLmeNn:
OnepaTop;

Twun TpaHCMOPTHOrO CPeacCTBa;

MNopsiaoK peMoHTa;

Homep MalumnHbI;

[ata Bbinycka;

[JeictBue;

KommeHTapuu.

YT06bl 3aM0NHWUTL 3TW AaHHbIE, BbIGEpUTE OTYET M BBEAMTE MH(OPMALMIO B 3arosioBKe oTYeTa.

MeuaTtb oTUETa !
[ns pegakTMpoBaHus BoibepuTe OTYET U KITMKHUTE Ha KHOMKY 1%1 Ha skpaHe nosiBnsercs npeasapuTesbHbI MPOCMOTP
neyaTn. HaxkMmte Ha KHOMKY .
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YCTAHOBKA MNJIEYA

BbibepuTe nneyo 1 NoAroToBbTE NpeaoxpaHnTenbHYo Yeky (1). OCTOPOXXHO NOMeCTUTE pblyar Ha HOCUK
3aKenoYHuKa, cneas 3a COBMELLEHNEM METOK 2.

[epxxaTenb 3aKnenoK ocHalleH hUKCaTopoM 3, KOTOPbIM NpeaoTBpalLaeT YCTaHOBKY KpoHwwTeliHoB HR310 B
MOJSIOXKEHME, KOTOPOE MOXET MPUBECTM K OMPOKMAbIBAHUIO YCTPOMCTBA.

Koraa pyka 6yaeT ycTaHOBSIEHA Ha 3aKemnoYHMK, BCTaBbTE CTOMOPHbIN WTUGT B OTBEPCTHE.

MpenoxpaHnUTenbHas Yeka AoSkKHA ObiTb YMCTOM 1 6e3 noBpexaeHuin. He ncnonb3oBaTh Yeky, ecim
OHa HeucrnpasHa.
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KnenanbHblii MIHCTPYMEHT CYMTAETCA Tenepb B

MpUKPYTUTE YANIMHUTENbHBIN Kabenb, BXOAALMN B
prkpyTvTE YA r SXOLALL paboyeM COCTOSIHUM.

KOMMNNEKT NMOCTaBKn KpOHLLITGﬁHB.

YCTAHOBKA HACAOK

BkpyTuTe KOMMNMEKT TOPLEBbIX 3arnyLlek, HeobxoaMMbIX Anst npoueaypbl Knenku, B ornopy pelyara. lNepeq Kakzaom
C60pKOl\/‘I NpoBEPbLTE NMPaBUJIbHOCTb COMPSAXEHNA MaTPULbl N AEPXKATENA 3aKNENOK (CM. CcTp. 3) N 3aTAHUTE UX.

MocneycrtaHOBKM MaTpULbl U AAeprKaTesif NyaHCOHa 3aTAHUTE UX CMOMOLLbIO CrieuasibHOro
K/1ro4a (I'IOCTaB.HSleTCiI B |-|a60pe). y6enVITer, YTO TOPUEBbLIE KPbIWKN HaAEXHO 3aKpenJiEHbl
nocne Kaxaomn npoueaypbl 3akKnenbiBaHUA. OcnabneHne 3axmMma OMacHO N MOXET NpMBECTN K
NOoBpeEXAEHUIO KnenasibHoro MHCTpPyMeHTa.

AAOANTEP 50 KH

Ang UCrNoJIib30BAHUA AOAMNTEPA 50 KH (CM. 064867), noakniounTe
LITeKep aganTepa K rHesay, pacnosioKeHHOMY Ha PYKOSITKE 3aKenoyHmKa.
CMoTpoBOE CTek/1I0 Ha 60koBOW cTopoHe aganTepa 50 kH uMeeT ToOT Xe
pexuM paboTbl, YTO M CMOTPOBOE CTEKSI0 Ha 3aKnenoyHuke (CM. pasgen
«CMOTpPOBOE CTEK/I0 3aKNenoyHmKa»). '
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HABOP 3AKJIENOK B KOMIMJIEKTE

B Habope cC knenanbHbIM WHCTPYMEHTOM MOCTaBnseTcs Kopobka
c 300 cranbHbIMM camMonpoHuKaowmMn  3aknenkamn  (RAP). 2Tu
3aKEeNKM  MOCTaBASIOTCA  WUCKIOUUTENbHO AN WMCMOb30BaHUs
AN TeCTMPOBaHMA KflenanbHOro anmnapata U HW B KOEM C/lyyae He
[OJKHbI 6bITb MCNOMb30BaHbl A4/151 KY30BHOMO PEMOHTA.

YCTAHOBKA CAMOINMPOHUKAKOLLUUX 3SAKJIEMOK

@ 3,3 MM @ 5,3 MM

13

Mpw ycTaHOBKE CaMOMpPOHMKaIOLLMX 3aK/IENoK NpPoBepbTe NOCaAKy 3ak/ienok. MaTpuubl A0MHKHbI 6bITb 6€3 NOBPEXAEHUI,
TK MOTYT BO3HWKHYTb NPO6/eMbI MPU KNenaHuu.

Kaxkabii pa3 npu KnenaHum HeobxoaMMO cneauTb 3a TEM, 4yTObbI MaTpuua - a HE CaMa 3aKJenka - npwuierana K
coeauMHsieMblM nuctaM Metanna. K ToMmy e, ‘-Ipe3BbI‘-Ial7IHO BaXHO, YTObBI ornopa nyaHCoHa 6bina noaeedeHa K

COefMHSIEMbIM UCTaM MeTasnna nog yrsiom 90°.

f-----l

90°
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PE3Y/IbTAT YCTAHOBKM CAMOTMPOHMKAIOLLIEA 3AKJTEMNKMN

NMPOBUBATDb N KAJINBPOBATb OTBEPCTUSA AJ1A SAKJIEINMOK FLOW-FORM

Ana nepdopaumy McTa U KanubpoBKM OTBEPCTUI HEO6X0AMMO WMCMOMb30BaTh CreuMasbHbI LTaMM, Ha3blBaeMbIN
CbEMHMKOM. ITa MaTpuLa YAEPXXUBAET JIUCT METa/NIa BO BPEMSI U3B/IEYEHUS MyaHCOHA.

Mpn ucnonb3oBaHuK 3aknenok Flow-Form HeobxoamMmo npeaBapuTeNibHO MPOCBEPNWUTL JIUCTLI, YTOBLI 0becrneunTb
YCTaHOBKY 3aK/EenKku. BbllleykasaHHble MyaHCOH M MaTpuua MO3BOJISIOT TOYHO CBEPUTL M OMNpeaensiTb pa3Mepsbl
0TBEpPCTUI noa 3aknenku Flow-Form.

91



WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

Mocne npobuBKM  OTBEPCTUS  MyaHCOH 3abuBaeTcs B
coeanHsieMble NUCTbl MeTanna. JINCT MeTanna ocBoboXaeH OT
MyaHCOHa W roTOB ANsi KNIEenaHusl.

Ecnn nyaHCOH He BbIXOAWUT M3 NIUCTa, UCMONb3ynTe (yHKLMIO
PULL 3aknenoyHuka.

HaxxmuTe kHonky PULL n B3BeanTe Kypok.

Kak TonbKO NMyaHCOH BbIMAET U3 NNCTA, HAXXMUTE KHoMnKy PUSH.

YCTAHOBKA 3AKJIENOK FLOW-FORM

Mepen coeMHEHEM METAIIMUYECKMX NIUCTOB C MOMOLLbIO 3aKenokK TekyLuen dopmbl Flow-Form
HeobxoAMMOo NpoAenaTh Hanpasnstollee oTBepcTMe (CM. ONUCaHME AENCTBUN HUXKE).

MNMocne Toro, Kak HanpaensoLLee OTBEPCTUE NMPoAENaHo, Hacagka F1 gomkHa 6biTb NOMeLLEeHa CO CTOPOHbI
BCTaBbTE B Hero 3aknenky Flow-Form: rOMOBKM 3aKJErnKu:

¥
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MaTpuua F2 nMeeT oTBEpCTME 415 BbIBOAA OCTAaTKOB
knes. MNMocne Kaxaon onepauny KNénku yaansmTe
OCTaTKM KJiesi CO BCeX 3arpsi3HEHHbIX MHCTPYMEHTOB.

PE3YJIbTAT YCTAHOBKM 3AKJTENKWN TEKYLLIEN
®OPMbl FLOW-FORM

WU3BJIEMEHUE 3AKJIEMOK

B cnyyae Ky30BHOMO peMOHTa HY)XXHO M3Bfledb CTapble Wan aedekTHble 3aknenku us
COeAMHEHHbIX IMCTOB MeTanna.

YTobbl M36exaTb HeOBXOAMMOCTU yAaneHusl 3STUX 3aKIEnoK MyTeM CBepsieHus, cregyet
MCMOJIb30BaTh 3KCTPAKLMOHHBbIM HAKOHEYHMK M ero matpuuy. C MX MOMOLLBIO MOXHO
M3BJiIeYb 3aKJIEMNKW, He NoBpeanB MeTassl.

MNepen MCMonb30BaHMEM 3aK/IENOYHMKA U ANs
obneryeHust N3BIEYEHNS CaMOMPOHUKAIOLLIMX 3aKJ1EMOK
MOXHO CAeNnaTb OTTUCK Ha 3aK/ernke C MOMOLLbO
WHCTPYMEHTa A1 LEHTPMPYIOLLEro WTndTa

(apT. 048379) TakuM 06pa3oM, UTODbI BbITS>KHOM
NMyaHCOH BMOCNEeACTBUM Obll 3aXKaT B NOMOCTY.

\
i

Ecnv Bo BpeMst M3BNEYEHMs 3ak/ienka ocTanach B
OTBEPCTUM MaTpuLbl, BblAyUTE €e nepen NMOBTOPHbIM
U3BJIEYEHNEM.

OcTaHOBMTE NPOABMXKEHWE HAKOHEYHMKA MaTpuubl,
KaK TOJIbKO M3BNEYEHNE 3aK/enku ByaeT 3aBepluUeHo.
MpoaBMXXEHME KOHUYMKA A0 Yropa MOXET MPUBECTM K
HarpyskaM, CrocobHbIM C/ioMaTh €ro.

NMPOBEPKW U TEXOBCJ/TY)KXUBAHUE

3aknenoyHnk GYSPRESS 10T PP CONTROL He TpebyeT cneumansHOro o6cnyxmsaHus. CoBeTyeTcs nepuoanyeckm
OCYLLEeCTBAATb 0ObIYHbIM BM3YyasbHbIN OCMOTP C TeM, YTOObI NpeaynpeanTb BO3MOXHYIO NOSIOMKY Mn cboi BO BpeMs
NCMosIb30BaHUS.
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Kak MMHMMYM pa3 B Hedento oumLwaiiTe KnenanbHbli MHCTPyMeHT GYSPRESS 10T PP OT nbiin v 3arpssHeHuit,
KOTOpble Morv 6bl NoMeLaTh XopoLuel paboTe annapaTa B AONTOCPOYHON nepcnekTvse. cnonb3yiite
camooumLatoLmecst candeTky - He UCMOMb3yNTe BOAY MM IErKOBOCMIAMEHSIIOLLMECS U arPEeCCUBHbIE XXUAKOCTY.

HEMCMNPABHOCTU, UX NPUYUHBI U YCTPAHEHMUE

HwxenpueeaeHHast Tabnvua coaepXXUT CMMCOK HEMCNPABHOCTEN, MOMYLUMX BO3HUKHYTb MPY MCMOSb30BaHUM
MHCTpyMeHTa. Ecniv BCcTpeyeHHas npobnema He ykasaHa B JaHHOW Tabnuue, HeMeAeHHO NpeKpaTUTe Nosib30BaHNe
MOLBEMHUKOM U CBSDKMTECH C MPOAABLIOM, KOTOPbIM COOBLUMT BaM O AaNbHENLUNX AeNCTBUSIX.

HENCMPABHOCTHU MPUYUHDI

YCTPAHEHME

OxaTbll BO3AYX HE MOAK/OYEH

MoakntoyeHre CKaToro Bo3ayxa.

CeTeBoe NUTaHWeE He NOAKNOYEHO MNoaknoyeHe UCTOYHNKA NUTaHKS

KnenanbHbIi MHCTPYMEHT He

pa6oTaeT CxaTblii BO34yX

YCTaHOBJIEH HEMPaBW/1bHO

OTperynupyiTe aaBneHue
oKaToro Bosayxa Ha 7 6ap.

OTcyTcTBME Macna

y6ELIMTECb, YTO 3aKNENOYHUK
3anoJIHAETCA MaC/iIOM

MydTa nnm matpmua aedekTHbI.

3aMeHuTe MydTy UK MaTpuLy.

Henoaxopasiwasa matpuua

3ameHuTe MydTy MM MaTpuuy.

3aknenka ycraHoB/eHa
Ycunve naBneHust He SBnsieTcs

HeucnpasHble NpoKNaaKku.

' YC/TIOBUS TAPAHTUM

HernpaBwuibHO. PerynupoBka cuibl gaBneHuns
[OCTaTOYHbIM
Cnenyinte MHCTPYKUMSIM
HenpasunbHasa anvHa 3akienku. Ay PyKU
npou3soanTens.
HewncnpaBHbIi WwnaHr. 3aMeHuTe LUNaHT.
CxaTbl BO34yx, npobniemMa HeuncnpasHble coegMHEeHNS. 3aMeHuTe coeanHeEHNS.
repMETUYHOCTMU.

PeMOHT coBepLuaeTcs
Nnpon3BOAUTENEM.

lapaHTuMsi pacnpoCTpaHseTCs Ha Ntobol 3aBoACKON AedeKT nm 6pak B TeYEHNE 2 NET C AaTbl NMOKYMKM n3aenus (3anyactu
n paboyasi cuna). MapaHTUsl He pacnpOCTPAHAETCS Ha Cllydan HENpPaBUSILHOMO UCMOJb30BaHUS, NageHusl, pa3bopa nnu
MOBPEXAEHWNI BO BPEMSI TPAHCMOPTUPOBKU. MapaHTUsi HE pacnpoCTpaHsieTcs Ha HOpManbHbI U3HOC AeTanei. Ans
peMoHTa KnenanbHOro nHcTpymeHta GYSPRESS 10T PP MoryT MCNonb30BaThCs TOMbKO 3anyactu npoussoautens GYS.

B cnyyae nosnoMku, BEpHUTE YCTPOCTBO CBOEMY AUCTPUOLIOTOPY, NPeaoCTaBMB:
- OKa3aTeNbCTBO MOKYMKM C YKa3aHHOW AaTon (KBUTaHUMS, cyeT-hakTypa...)

- OnncaHne non1oMKu.

TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU

MakcumarnbHoe faBneHune B BO3£J,YLLIHOI\/1 cucreMme

10 6ap - 145 Mcn

[nana3oH Hanps»KeHnsa nuTaHusa

1~ 100-240B AC 50-60 I'y

DNeKTponMTaHne MalluHbI

1.4A (100B AC) - 0,57A (240B AC)

MakcumarnbHoe ycunme 3axmnMa

100xH

Bec 3aknenoyHunka

3.9 kr

Bec npoaykTa 6e3 Harpysku

54 kr
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ISTRUZIONI GENERALI

Questo manuale descrive il funzionamento dell’apparecchio e le precauzioni da seguire per la vostra
sicurezza. Leggerlo attentamente prima dell'uso e conservarlo con cura per poterlo consultare successi-
vamente. Questa attrezzatura € solo per uso professionale e deve essere installata, regolata o utilizzata
solo da operatori qualificati ed esperti.

Non utilizzare questo strumento se dei pezzi sono mancanti o danneggiati. Questo prodotto non deve essere modificato,
in qualsiasi modalita che non sia questa.

MANIPOLAZIONE

Tutte le manipolazioni necessarie per un uso corretto sono descritte in questo manuale. Non & permesso ricorrere a
metodi di lavoro che non siano esplicitamente autorizzati dal fabbricante GYS.

1A MANIPOLAZIONE

Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.

1 2 3 4

System Update - V1.02
Please Wait ...

. _Tull.egf

Check File Integrity

| S—

=

Off

AMBIENTE DI LAVORO

Questo apparecchio deve essere usato solo entro i limiti indicati sulla targhetta e/o nel manuale. Bisogna rispettare le
direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto respon-
sabile.

Intervalli 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 al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

Scivolare, inciampare o cadere sono la pil grande causa di incidenti corporali gravi o mortali. Prestare attenzione ai
flessibili lasciati per terra. Questo apparecchio non & destinato all'uso in atmosfere potenzialmente esplosive. Questo
apparecchio & concepito per essere utilizzato all'interno in ambiente illuminato e a suolo piatto

SICUREZZA ELETTRICA

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un
grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.
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DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

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

Indossare sempre una protezione per gli occhi resistente agli urti quando si usa I'attrezzatura.

Indossare un casco di sicurezza quando si lavora in altezza.

Indossare guanti protettivi per ridurre il rischio di esposizione a vibrazioni e pericoli come tagli e abrasioni.
I movimenti ripetuti e l'esposizione alle vibrazioni possono essere dannosi per mani e braccia, spalle,
collo e altre parti del corpo. In caso di intorpidimento, formicolio, anchilosi, smettere di usare I'attrezzo e
consultare un medico.

Indussare le calzature di sicurezza per evitare ogni incidente dovuto ad un’eventuale caduta dei pezzi o
del montaggio.

@SO0O

Indossare indumenti caldi quando si lavora con tempo freddo per mantenere le mani calde e asciutte.

Mantenere una postura stabile e un appoggio sicuro quando si usa I'attrezzo. E opportuno che I'operatore cambi postura
durante un compito lungo, il che puo aiutare ad evitare il disagio e la fatica.

L'attrezzo non deve essere azionato verso l'operatore o altre persone.
Tenere le mani lontane dal meccanismo di compressione; si raccomanda vivamente di tenere la rivettatrice con en-
trambe le mani.

Fate attenzione al fatto che la rottura del braccio o degli accessori possono generare proiettili ad alta velocita.

Ispezionare regolarmente per verificare la presenza di crepe; possono verificarsi lesioni se un braccio crepato cade
durante I'uso.

USO DI ARIA COMPRESSA

Non superare mai la pressione massima dell’aria indicata sul retro della macchina e in questo manuale.
Non prendere mai la rivettatrice per il flessibile.

Pressione d’aria massima:
Controllare di non oltrepassare la pressione d‘aria
massima di 10 bar.

Aria compressa pulita:

Controllare che I'aria compressa utilizzata per ali-
mentare la rivettatrice sia pulita e secca. Umidita e
impurita possono provocare difetti di funzionamento
e/o danni all'apparecchio.

Regolazione della pressione :
Una volta avviata la macchina, impostare la pres-
sione dell’aria a 7 bar sul display.

SOSTITUZIONE DI BRACCI E ACCESSORI

Usare solo bracci e accessori raccomandati da GYS.

RUMORE

Il manuale deve includere una dichiarazione di emissione di rumore secondo la norma ISO 15744.
Livello di potenza sonora ponderato : Lwa = 78dB
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DESCRIZIONE RIVETTATRICE (FIG.1)

1- Braccio in acciaio 6- Manopola di controllo del pistone
2- Asse del pistone 7-  Pulsante di scarico

3- Perno di bloccaggio 8-  Scarico dell’aria

4- Connettore di controllo per adattatore 50kN 9- Tappo di riempimento dell’olio

5- Manopola di controllo del pistone 10- Spia stato rivettatrice

DESCRIZIONE WORKSTATION (FIG.2)

1- Pulsante di avvio 4-  Alimentazione
2- Schermo HMI 5-  Fasci cavi di collegamento rivettatrice
3- Filtro di regolazione della pressione dell’aria

IMPUGNATURA RIVETTATRICE

4: Connettore di controllo per adattatore 50kN
5 : Pulsante di uscita del pistone

6 : Pulsante di uscita del pistone

10 : Spia stato rivettatrice

: Ora corrente

: Pulsante n°1 : Menu generale o ritorno al menu precedente
: Pulsante n°2 : Parametri di rivettatura in corso

: Manopole di navigazione

: Pulsante n°3 : Selezione del braccio o dell’adattatore

: Premere il pulsante n. 4 : Validazione

: Visualizzazione delle impostazioni correnti

: Pressione della rete di aria compressa

: Forza di serraggio in corso

OCoONOTUTDhWN

SPIA DELLA RIVETTATRICE

La spia sull'impugnatura della rivettatrice (10) fornisce informazioni sullo stato della rivettatrice.

Rivettatrice a riposo

- Spia verde: nessun difetto, la macchina € pronta all’'uso

- Spia arancio: presenza di un guasto (pressione insufficiente nella rete dell’aria compressa, guasto alla rete, utensile
sbagliato)

Rivettatrice in funzione

Durante la fase di uscita del pistone (pulsante 5 premuto) la spia lampeggia in arancio.

Quando si impostano i rivetti elencati di seguito, la spia lampeggia fino al raggiungimento della forza impostata. Diventa
verde se lo sforzo € stato raggiunto o arancione se lo sforzo non & stato raggiunto.
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- Rivetto flow-form

- Rivetto flow-form a testa svasata
- Rivetti autoperforanti

- Rivetti pieni

- Rivetti pieni a testa svasata

- Dadi

- Perni

VISUALIZZAZIONE GENERALE

Sforzo di serraggio Operazione selezionata
s | ‘ - Qui il controllo GYSPRESS 10T €& impostato per impostare i rivetti
= autoperforanti GYS @3,3mm x 3,5mm.
T v Il punto di regolazione dello sforzo viene visualizzato sulla sinistra
i dello schermo. E’ preimpostato a 50kN. La manopola di sinistra per-
50 mette di regolare questo sforzo a proprio piacimento.
s N v Per accedere al menu generale, premere il tasto n°1
0 Force !
2 przrrvrrvzya Per cambiare la modalita operativa o il riferimento del rivetto, premere

® il pulsante n°2.
HH B1s > g <
== 33 mm x 35mm ‘
®
A

Modalita operativa /
Rivetto selezionato

SFORZO IRRAGGIUNGIBILE
II GYSPRESS 10T PP controlla continuamente se la pressione nel sistema dell’aria compressa € sufficiente per raggiun-
gere la forza impostata visualizzata. Un messaggio appare sul display se la pressione € insufficiente.

Rapporto sull’‘operazione
Alla fine di ogni operazione viene visualizzato un rapporto dell'operazione (forza obiettivo, forza misurata, data, ora,
modalita operativa o produttore e dimensioni del rivetto).

Nel caso dell'installazione dei rivetti elencati di seguito, alla fine dell’'operazione viene visualizzato un pittogramma
buono o cattivo sulla destra dello schermo, che indica se la forza target € stata raggiunta o meno.

- Rivetto flow-form

- Rivetto flow-form a testa svasata
- Rivetti autoperforanti

- Rivetti pieni

- Rivetti pieni a testa svasata

- Dadi

- Perni

Selezione del modo di funzionamento o del riferimento del rivetto
¢ sulla sinistra sono visualizzati:

Settings ‘ > ‘ - i modo di funzionamento della macchina o del fornitore di rivetti
= - il tipo di operazione che la macchina eseguira (rivettatura, foratura,
GYS estrazione dei rivetti)

== Riveting

T Self-piercing

N° 3.3 mm x 3.5mm
ref. 048232

-il tipo di rivetto selezionato (autoperforante, flow-form, ecc.)

-le dimensioni e i riferimenti del rivetto selezionato.

 La manopola di sinistra puo essere usata per selezionare uno di
questi quattro campi

e Sulla destra sono visualizzati i valori che possono essere selezionati

- - corrispondenti ai campi sulla sinistra.
e La manopola di destra permette di scegliere questo valore (tipo di

fornitore, tipo di operazione, tipo di rivetto e riferimento del rivetto)

< -
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MENU GENERALE

. . EEE
Per accedere al menu generale dal display generale, premere il pulsante n. 1 mmm.

La navigazione tra i diversi blocchi avviene per mezzo di manopole e pulsanti.

(3)

Parametri Sistema Tracciabilita 1 . Ind|etr0
. 2 : Validazione
Trasporta- | Verifica Informa- 3 : Icona del blocco in corso
bilita zione
Ly e
1) — 6 | ‘ \/1— (2)

IMPOSTAZIONI DEL PRODOTTO

Lingua : Scelta della lingua dell'interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura : Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (SI) o Imperiale (USA).
Luminosita: Regola la luminosita dello schermo dellinterfaccia (regolazione da 1/ aspetto scuro a 10 / luminosita
molto forte).

SISTEMA
Nome dell’apparecchio: Informazione relativa al nome dell’apparecchio e possibilita di personalizzarlo premendo X

nellinterfaccia # .

Orologio: Impostazione dell’ora, della data e del formato (AM/PM).

Reset : Reinizializzare i parametri del prodotto :

- Parziale: ripristino manuale a 50 kN con braccio HR110

- Totale : tutti i dati di configurazione dell'apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

VERIFICA

Funzione per controllare che la forza sviluppata dalla rivettatrice sia conforme al suo punto di regolazione.

Montare il sensore di sforzo Evolution (rif. 071759) sulla rivettatrice. L'ago di trascinamento del sensore deve essere
azzerato prima di iniziare la procedura.

Una volta avviato il processo di verifica, le animazioni spiegano la procedura da seguire. La lettura della pressione
deve essere presa con I'ago rosso e inserita nella macchina.

TRACCIABILITA

Questa interfaccia permette di registrare le operazioni di rivettatura sotto forma di un rapporto di lavoro e di espor-
tarle su una chiavetta USB in modo che possano essere recuperate e valutate da un PC e dal software GYSPOT (vedi
paragrafo «Software GYSPOT»).

ATTIVAZIONE DELLA TRACCIABILITA
Per attivare la tracciabilita, andare al menu Tracciabilita e selezionare «START»

La parte sinistra del display elenca i cantieri precedentemente creati.
L'utente ha la possibilita di ordinare questi lavori per nome o per data premendo brevemente il pulsante n°2.
Premere a lungo su questo pulsante consente di eliminare il cantiere attivo o tutti i cantieri.

Sul lato destro dello schermo potete vedere la data e l'ora in cui il lavoro € stato registrato e il numero di operazioni
eseguite.

Selezionare e continuare un lavoro esistente premendo il pulsante 4 «REC».

. + . . .
Creare un nuovo lavoro premendo il pulsante n. 3 0. Compilare il nome del lavoro premendo il pulsante n. 3 /

99



100

WORKSTATION GYSPRESS 10T PP CONTROL @

VISUALIZZAZIONE DELLA TRACCIABILITA

Quando un lavoro viene registrato, il simbolo viene visualizzato in alto a sinistra dello schermo, seguito dal nome del
lavoro e dal numero dell'operazione @. Il numero dell'operazione viene incrementato automaticamente e non pud
essere cambiato).

Solo le operazioni di installazione dei seguenti elementi sono salvate nella tracciabilita:
Rivetti Flow-Form

- Rivetto flow-form a testa svasata

- Rivetti autoperforanti

- Rivetti pieni

- Rivetti pieni a testa svasata

- Dadi

- Perni

Le operazioni di fissaggio dei rivetti ciechi, filettatura, foratura, calafataggio ed estrazione dei rivetti non vengono
salvate.

Arresto della tracciabilita
Per arrestare la tracciabilita durante una tappa di saldatura, I'utilizzatore deve ritornare nel menu Tracciabilita e sele-

zionare «STOP»

Esportazione della tracciabilita su chiavetta USB

Nota: E necessario interrompere la registrazione di una tracciabilita per esportarla.
Collegare la chiave USB fornita con il prodotto (rif. 062344) alla porta USB della macchina.
Vai al menu Tracciabilita e seleziona «<EXPORT»

Premere il pulsante n°4 per iniziare I'esportazione V.

SOFTWARE GYSPOT

Lo scopo di questo software € di modificare e salvare i rapporti di lavoro fatti con una puntatrice GYSPOT o una rivetta-
trice GYSpress 10T PP Control.

Il software GYSPOT pu0 essere installato dai file sulla chiavetta USB fornita con il prodotto. Nel repertorio GYSPOT V
X. XX, doppio clic sul programma INSTALL.EXE, e seguire le istruzioni per installare il software sul vostro PC. Una icona
GYSPQOT viene automaticamente installata sul desk del vostro PC.

Selezione della lingua:
II software supporta diverse lingue. Attualmente, le lingue disponibli sono : Francese, Inglese, Tedesco, Spagnolo,
Olandese, Danese, Finlandese, Italiano, Ssvedese, Russo, Turco.

Per selezionare una lingua nel menu, cliccare su Opzioni poi su Lingue.

Attenzione, una volta impostata la lingua, chiudere e riaprire nuovamente il software GYSPOT perché la lingua venga
presa in considerazione.

Selezione della macchina:
La funzionalita di GYSPOT ¢ legata al tipo di macchina utilizzata (puntatrice o rivettatrice collegata).

Per selezionare il GYSpress, nel menu, cliccare su Modalita poi GYSPRESS poi Traccciabilita.
La prossima volta che GYSPOT viene avviato, sara automaticamente in modalita GYSPRESS.

Identita dell’utilizzatore:

Al fine di personalizzare le edizioni con le tue informazioni personali, sono richieste alcune informazioni. Per inserire
queste informazioni nel menu, cliccare su Opzioni poi su Identita. Una nuova schermata si visualizza con le seguenti
informazioni :

Ragione sociale

Indirizzo / Codice postale / Citta

Telefono / Fax / Email / Sito Web

Logo

Queste informazioni saranno poi visualizzate sulle schede.
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Tracciabilita:
Per default, il software GYSPOT si apre in modalita «tracciabilita».

Importazione di rapporti di punti da una chiavetta USB :
Per importare nel vostro PC i rapporti di lavoro fatti con un GYSPRESS CONTROL (precedentemente salvati nella vostra
chiave USB dalla macchina, vedi paragrafo «Tracciabilita», inserite la chiave USB nella porta USB del vostro PC.

Selezionare il lettore dove & inserita la vostra scheda SD, poi cliccare sul tasto [ .

Quando si esegue I'importazione, le operazioni eseguite sono raggruppate dall'identificatore dell’'ordine di lavoro. Questo
identificatore corrisponde al nome del rapporto specificato nel GYSPRESS. Questa identificazione € visualizzata nella
linguetta IN CORSO.

Una volta importati i rapporti, & possibile effettuare una ricerca, di modificare o di archiviare ogni rapporto. Per visua-
lizzare le operazioni completate di un rapporto, seleziona un rapporto. Le operazioni eseguite sono visualizzate nella
tabella.

Per effettuare una ricerca, attivare il campo ricerca e cliccare sul tasto /O .

Per modificare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante %

\J
Per archiviare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante Y=f. Attenzione, i rapporti importati non
possono essere cancellati prima di esser stati archiviati.

Visualizza i rapporti dei punti archiviati:
Per visualizzare i rapporti archiviati, clicca sulla scheda Archivi. I rapporti sono raggruppati per anno e mese.

Per visualizzare le operazioni eseguite, selezionate un rapporto. Le operazioni eseguite sono visualizzate nella tabella.

Per i rapporti archiviati, &€ possibile effettuare una ricerca, di modificare o sopprimere un rapporto. Si prega di notare
che un rapporto che ¢ stato archiviato e poi cancellato sara importato di nuovo durante una nuova importazione se la
directory di tracciabilita della chiave USB non ¢ stata cancellata.

Per effettuare una ricerca, attivare il campo ricerca e cliccare sul tasto /O

Per modificare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante %
Per cancellare un rapporto, selezionare un rapporto poi cliccare sul pulsante X.

Cancellare i file di tracciabilita sulla chiavetta USB:

La cancellazione cancellera tutti i rapporti delle operazioni memorizzati sulla chiavetta USB. Per cancellare questi file di
tracciabilita, inserire la chiavetta USB nel PC, poi nel menu cliccare su Opzioni, poi GYSPRESS, poi Cancella tracciabilita
USB.

Si prega di notare che quando si cancella, i rapporti del sito completati che non sono stati ancora importati saranno
importati automaticamente.

E anche possibile eliminare i file di tracciabilita cancellando direttamente i file contenuti nella directory : Disco rimovibile\
TRACCIABILITA

Per completare le informazioni in un rapporto :

Ogni rapporto puo essere compilato con le seguenti informazioni :
Operatore;

Tipo di veicolo,

Ordine di riparazione;

Immatricolazione;

Messa in circolazione,

Interventi,

Commenti.

Per inserie questi dati, selezionare un rapporto poi inserite le informazioni nell'intestazione del rapporto.
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Stampare un rapporto :
Per modificare un rapporto, selezionare un rapporto e poi cliccare sul pulsante % Un riepilogo dell’edizione si visua-
lizza. Cliccare sul pulsante %

POSIZIONAMENTO DI UN BRACCIO

Scegliere un braccio e preparare il perno di bloccaggio (1). Posizionare il braccio sul naso della rivettatrice facendo
attenzione ad allineare i 2 punti di riferimento.

Il supporto della rivettatrice € dotato di un localizzatore 3 che impedisce ai bracci del’lHR310 di essere messi in una
posizione che causerebbe il ribaltamento dell’unita.

Quando il braccio & posizionato sulla rivettatrice, introdurre il perno di bloccaggio nell’orifizio.

Il perno di bloccaggio deve essere pulito ed integro. Non utilizzare perni difettosi.
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@

. . . . i ice & pronta all’uso.
Avvitare la prolunga fornita con il braccio. La rivettatrice e pronta all'uso

Avvitare il kit di terminali richiesti per la procedura di rivettatura nei supporti del braccio. Prima di ogni montaggio veri-
ficare che la matrice e il supporto del punzone siano correttamente associati (vedi pag. 8) e bloccati.

Posizionati matrice e supporto punzone, bloccare con la chiave speciale fornita. Verificare
la tenuta dei termnali dopo ogni operazione di rivettaggio. Un cattivo serraggio € pericoloso e pud
causare un deterioramento della rivettatrice.

ALL'USO DELL’ADATTATORE DA 50 KN (RIF. 064867), collegare la spina jack
dell'adattatore alla presa prevista sull'impugnatura della rivettatrice.

La spia di controllo sul lato dell’adattatore da 50 kN ha la stessa modalita di
funzionamento della spia di controllo sulla rivettatrice (vedi sezione Spia di
controllo della rivettatrice).
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La rivettatrice € fornita con una scatola da 300 rivetti in
acciaio auto-perforanti (RAP). Questi rivetti di prova sono forniti per per-
mettere di testare la rivettatrice e non devono essere utilizzati in nes-
sun caso per le riparazioni delle automobili.

T

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

T 7

Prima di installare il rivetto controllare la sede dei rivetti. Le matrici non devono essere danneggiate perché il rivettaggio
potrebbe presentare dei problemi

Ad ogni rivettaggio & obbligatorio controllare che la matrice - e non il rivetto stesso - sia posata sulle lamiere da assem-
blare. E’ inoltre importante fare in modo che il supporto del punzone sia posizionato sulle lamiere da assemblare in modo
da formare un angolo di 90°.
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RISULTATO DELLA POSA DI UN RIVETTO AUTO-PERFORANTE

PUNZONARE E CALIBRARE I FORI PER RIVETTI FLOW-FORM

Per punzonare la lamiera e calibrare i fori, € necessario utilizzare una matrice specifica chiamata estrattore. Questa
matrice permette trattenere la lamiera quando si estrae il punzone.

In caso di utilizzo di rivetti Flow-Form, € necessario perforare prima le lamiere per permettere il posizionamento del
rivetto. Il punzone e la matrice di cui sopra permetteno una perforazione precisa e la calibratura dei fori del rivetto Flow-
Form.
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Dopo la punzonatura, il punzone resta inserito nelle lamiere da
assemblare. La lamiera viene rilasciata dal punzone e preparato
per la rivettatura.

Se il punzone non esce dalla lamiera, usare la funzione PULL
della rivettatrice.

Premere il pulsante PULL e tirare il grilletto.

Una volta che il punzone é fuori dalla lamiera, premere il pul-
sante PUSH.

POSA DEI RIVETTI FLOW-FORM

Prima di considerare di assemblare delle lamiere con rivetti Flow-Form, si deve fare un foro guida
(vedi procedimento sopra riportato).

Una volta fatto il foro guida , inserirvi il rivetto Flow-Form Il terminale F1 deve essere dalla parte della testa del
: rivetto :
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La matrice F2 & munita di orifizio d’evacuazione dei resi-
dui di colla. Dopo ogni procedura di rivettaggio , ripulire
dai residui di colla tutti gli utensili.

RISULTATO DELLA POSA DI UN RIVETTO FLOW-
FORM

ESTRAZIONE DEI RIVETTI

A Nel caso di riparazioni di lamiere di carrozzeria vecchi rivetti o rivetti difettosi devono essere
rimossi dalle lamiere assemblate.
Per evitare di dover togliere questi rivetti perforando, utilizzare il terminale di estrazione e

la sua matrice. Essi permettono di togliere i rivetti preservando le lamiere.

Prima di usare la rivettatrice e per facilitare I'estrazione
dei rivetti auto-perforanti, & possibile fare un‘impronta
sul rivetto con l'attrezzo di centraggio

(rif : 048379) in modo che il punzone di estrazione si
incastri successivamente nell'impronta.

\‘ <
dil —
/l_ Se durante l'estrazione il rivetto resta nell’orifizio della

matrice, soffiare per farlo cadere prima di effettuare
un’altra estrazione.

Fermare la progressione della punta della matrice non
appena l'estrazione del rivetto € completata. Portare la
punta a fine corsa puo creare delle tensioni sulla punta

e romperla.

CONTROLLI E MANUTENZIONE

La rivettatrice GYSPRESS 10T PP CONTROL non necessita di particolari manutenzioni. Un semplice controllo visivo
periodico & consigliato e raccomandato per prevenire eventuali guasti o diffetti durante I'uso
Pulire la rivettatrice GYSPRESS 10T PP CONTROL almeno una volta alla settimana per eliminare la polvere e la spor-

cizia che potrebbero compromettere, a lungo termine, il buon funzionamento del prodotto. Usare panni autopulenti -

non usare acqua o liquidi inflammabili o corrosivi.
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O,

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

La tabella sottoriportata indica le anomalie che si possono osservare durante I'utilizzo dell’'utensile. Se il problema
riscontrato non & presente nella tabella sottostante, interrompere I'uso del dispositivo e contattare immediatamente il

rivenditore per informazioni sul da farsi.

ANOMALIE

CAUSE

RIMEDI

L'aria non € collegata.

Collegare I'aria compressa.

L'alimentazione di rete non €& colle-
gata

Connettere la presa di corrente.

La rivettatrice non funziona.

L'aria non & collegata.
impostare correttamente

Impostare I'aria compressa a 7 bar

Mancanza di olio

Controllare che la rivettatrice
sia piena di olio

Mandrino o matrice difettosi

Sostituire il mandrino o la matrice

Matrice inadatta

Sostituire il mandrino o la matrice

Il rivetto non & posizionato corretta-
mente

Lo sforzo di pressione non & ade-
guato

Regolazione della forza di pressione

Lunghezza del rivetto sbagliata

Seguire le istruzioni
del produttore.

Flessibile difettoso.

Sostituire il fusibile

Aria, difetto di tenuta.

Accoppiamento difettoso.

Sostituire il giunto

Guarnizione difettosa

Riparazione da parte del produttore

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre tutti i difetti di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi € mano d‘opera). La
garanzia non copre gli incidenti dovuti ad un uso scorretto, cadute, smontaggio o a qualsiasi altra avaria dovute al tras-
porto. La garanzia non copre l'usura normale dei pezzi. Per effettuare una riparazione sulla GYSPRESS 10T PUSH PULL
devono essere utilizzati esclusivamente pezzi di ricambio proveniente da GYS.

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.

CARATTERISTICHE TECNICHE

10 bars — 145 psi
1~ 100-240 Vac 50-60 Hz
1.4A (100 Vac) — 0.57A (240 Vac)

Pressione massima del sistema d‘aria
Intervallo di tensione di alimentazione
Corrente di alimentazione della macchina

Forza di serraggio massima 100 kN
Peso della rivettatrice 3.9 kg
Peso del produtto a vuoto 54 kg
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SCHEMA ELECTRIQUE / ELECTRICAL DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / ELEKTRISCH
SCHEMA / SJIEKTPNYECKASl CXEMA / SCHEMA ELETTRICO
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SCHEMA HYDRAULIQUE / HYDRAULIC DIAGRAM / HYDRAULIKSCHEMA / ESQUEMA HIDRAULICO /
HYDRAULISCHE SCHEMA / TMOPABJINYECKASA CXEMA / SCHEMA IDRAULICO

RIVETEUSE

POMPE A HUILE
EVI_A \O/

T1F

MANETTE

EVI_B DE DECHARGE
. ¢
I

3
|

RESERVOIR D'HUILE
EV2

4‘Z‘ CAPTEUR DE PRESSION

[J X ‘ DISTRIBUTEUR HYDRAULIQUE

EV3

Q LIMITEUR DE PRESSION UNIDIRECTIONNEL

VAN ﬂ@ﬂ VERIN HYDRAULIQUE
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PIECES DE RECHANGE RIVETEUSE / THE RIVETING MACHINE’'S SPARE PARTS / RIVETER-ERSATZ-
TEILE / PIEZAS DE RECAMBIO REMACHADORA / ONDERDELEN PONSNAGELTANG / 3AMACHbIE YACTH
RIVETER / PEZZI DI RICAMBIO RIVETTATRICE

QNN OIONOROLO) BSOROIOIDICIOIORD

&
O
@

1 Support de gaine / Cable support / Scheidenstiitze / Soporte de la vaina / Mantel-houder / lepxxatens ana obonouyku / Supporto MO158ST
della guaina

2 | Silencieux / Noiseless / Ruhig / Silenciador / Demper / I'nywwutens / Silenziatore 71028
Joint torique @2.5x1.2 / O-Ring @ 2.5 x 1.2 mm / Junta térica @2,5x1,2 / O-ring @2.5x1.2 / YnnoTHUTeNbHOe KonbLo 82.5x1.2 /

3 L - 55261
Guarnizione torica @2.5x1.2

4 Corps pneumatique / Pneumatic housing / Pneumatischer Korper / Cuerpo de neumatico / Pneumatisch onderdeel / MO157ST
MHeBMaTHueckmin kopnyc / Corpo pneumatico

5 | Grille d’échappement / Exhaust grille / Auspuffgitter / Rejilla de escape / Uitlaatrooster / BbixnonHas pelieTka / Griglia di scarico 56254

6 Coque poignée droite / Right-hand handle cover / Rechte Griffschale / Manejar la cascara de la derecha / Behuizing rechterhand- MO161
greep / Kopnyc npaBoi py4ku / Guscio impugnatura destra

7 | Mousse / Foams / Espuma / Schuim / MNexa / Schiuma 26633

8 Coque poignée gauche / Left-hand handle cover / Linke Griffschale / Carcasa de la manilla izquierda / Behuizing linkerhandgreep / M0160
Kopnyc neBoi pyyku / Guscio impugnatura sinistra
Carte électronique poignée / Electronic board dial / Griff der elektronischen Platine / Manejar la placa electrdnica / Printplaat hand-

9 i - E0043C
vat / DneKkTpoHHast kapTa-pydka / Scheda elettronica impugnatira

10 | Guide lumiére / Light guide / Lichtleiter / Guia de luz / Lichtgeleider / CeeToBoa / Guida alla luce 52011

11 Manette de décharge / Discharge lever / Entladehebel / Palanca de descarga / Hendel ontlading / Pa3rpy3ouHsbliit peivar / Leva di MO155ST
scarico

12 Joint torique @25x1 / O-ring @ 25 x 1 mm / Junta toérica 25x1 / O-ring @25x1 / YnnoTHUTENbHOE KonbLo @25x1.2 / Guarnizione 71725
torica @25x1

13 | Joint cuivre / Copper gasket / Kupfersiegel / Sello de cobre / Koperen pakking / MeaHas npoknaaka / Guarnizione di rame 43260
Capteur de pression hydraulique / Hydraulic pressure sensor / Hydraulikdrucksensor / Sensor de presion hidraulica / Sensor

14 ; h - ) . FO152SP
hydraulische druk / JaTunk rugpasnuyeckoro fasnenusi / Sensore di pressione idraulica

15 Cache capteur de pression / Pressure sensor cover / Drucksensorabdeckung / Cubierta del sensor de presion / Kapje druksensor / M0159
Kpbiwka gatyumka gasneHus / Coperchio del sensore di pressione
Goupille cannelée 83x20 / Grooved pin @ 3 x 20 mm / Kerbstift g3x20 / Clavija de union @3x20 / Gekartelde pin @3x20 /LUTndT ¢

16 ” 42094
kaHaBkon @3x20 / Perno scanalato @3x20

17 | Ecrou de vérin / Cylinder nut / Zylindermutter / Tuerca del cilindro / Cilindermoer / aiika unnunapa / Dado del cilindro 90687

18 Faisceau de liaison seul / Connecting cable only / Verbindungsbiindel allein / Sélo arnés de conexion / Alleen verbindingsharnas / SA0281
Tonbko coeanHUTENbHLIV Kabenb / Solo cablaggio di collegamento

19 Riveteuse seule / Riveting machine only / Nietmaschine allein / Remachadora sola / Alleen klinkmachine / Tonbko knenasnbHbii S81154
cTaHok / Solo rivettatrice

20 Riveteuse + faisceau de liaison / Riveter + connection harness / Nietmaschine + Biindel / Remachadora + arnés de conexion / S81155
Klinknagel + verbindingsharnas / 3aknenoyHuk + coeamHuTenbHbIN XryT / Rivettatrice + bretella di collegamento
Distributeur 10-PP rodé - SAV Riveteuse 10T PP / S81184
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PIECES DE RECHANGE RIVETEUSE / THE RIVETING MACHINE’'S SPARE PARTS / RIVETER-ERSATZ-
TEILE / PIEZAS DE RECAMBIO REMACHADORA / ONDERDELEN PONSNAGELTANG / 3AMACHbIE YACTH
RIVETER / PEZZI DI RICAMBIO RIVETTATRICE

271 Carter plastique / Plastic casing / Kunststoffgehduse / Carcasa de plastico / Kunststoffen behuizing / MnactmMaccoBbivi Koxyx / 56199
Contenitore plastico

22 | Poignée / Handle / Handhaben / Mango / Handvat / Pyuka / Impugnatura 56047

23 | Clavier / Keypad / Klaviatur / Teclado / Bedieningspaneel / MaHenb ynpaenexus / Tastiera 51973

24 | Presse étoupe / Cable gland / Kabelverschraubung / Prensaestopas / Wartel / CanbHuk / Pressacavo ;ﬂ:gl

25 | Interrupteur / Switch / Lichtschalter / Interruptor / Schakelaar / BoikntouwaTens / Interruttore 52460

2 Passe cloison USB / USB grommet / USB-Schottpass / Pasamuros USB / Schroefje USB afscheiding / 3awwuTtHas BTynka USB / 71857
Divisorio passaggio USB

27 Electrovanne 2 voies / Two-way solenoid valve / 2-Wege-Magnetventil / Electrovalvula de 2 vias / 2-weg magneetventiel / 71892
[1BOMHOM 3neKTpoMarHuTHbIN knanaH / Elettrovalvola a 2 vie

28 Electrovanne 3 voies / Three-way solenoid valve / 3-Wege-Magnetventil / Electrovalvula de 3 vias / 3-weg magneetventiel / 71537
3-X0Z10BOV 3NEeKTPOMarHuTHbIN knanaH / Elettrovalvola a 3 vie

29 | Bouton noir / Black button / Schwarzer Knopf / Boton negro / Zwarte knop / YepHasi kHonka / Tasto nero 73016

30 | Circuit IHM / HMI circuit / HMI-Schaltung / Tarjeta IHM / IHM circuit / IHM circuit / Mnata IHM / Circuito IHM(interfaccia) E0049C

31 Circuit Alimentation / Fuel system / Stromversorgungskreis / Circuito de Alimentacion / Voedingscircuit / Mnata Mutanusa / Circuito E0042C
Alimentazione

32 | Filtre régulateur / Filter regulator / Filterregler / Filtro regulador / Regulerend filter / ®unbTp perynstop / Filtro regolatore 71729

33 | Support cable / Cable support / Kabelhalterung / Soporte de cables / Kabelhouder / Jepxatens ans kabens / Supporto cavo 56019

34 Support potence haut / High-level arm support / Hohe Stammunterstiitzung / Soporte alto / Houder steunarm hoog / Bbicokas 56024
oropa KpoHLWTelH / Supporto braccio alto

35 Support potence bas / Low-level arm support / Niedrige Vorbaustiitze / Soporte bajo / Houder steunarm laag / Hu3kasi onopa 56023
KpoHLUTENHa / Supporto braccio basso

36 | Riveteuse / Riveting machine / Nietmaschine / Remachadora / Ponsnageltang / KnenanbHbllt annapat / Rivettatrice A0053

37 Roue arriére fixe / Rear fixed wheel / Festes Hinterrad / Rueda trasera fija / Wieltje achter vast / ®ukcupoBaHHoe 3aaHee koneco / 71375
Ruota posteriore fissa

38 Roue avant pivotante / Front swivel wheel / Schwenkbares Vorderrad / Rueda delante giratoria / Zwenkwieltje voor / MNepeaHee 71362
noBopoTHoe Kosneco / Ruota anteriore girevole

39 | Axe roue / Wheel axle / Radachse / Eje de la rueda / As wieltje / Ocb konec / Asse della ruota M0212ST

40 | Cordon secteur / Power cable / Netzkabel / Cable de conexion eléctrica / Elektrisch netsnoer / CeTeBoli wHyp / Cavo corrente 21594
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PICTOGRAMMES / DIAGRAMS / PIKTOGRAMME / PICTOGRAMAS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHuMaHue ! YuTaitTe MHCTPYKUMIO MO UCMOMb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso

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

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

- Die Anlage entspricht den folgenden européischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU und EMV-2014/30/EU. Dieses Gerat entspricht den harmonisierten Normen EN60974-1,
EN60974-10 und EMV-2014/30/EU.
- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina web.

- Annapar COOTBETCTBYET AvpekTMBaM EBpocotosa. [lekiapauysi O COOTBETCTBUM €CTb B HAlMUMW Ha HALLEM CailTe.

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

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

- 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).

U K - Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitétserklarung fur Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfigbar (siehe Titelseite).
- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Briténica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).
C n - MaTepuan cooTBeTCTBYeT TpeboBaHUAM BennkobpuTaHuu. 3asiBnieHne O COOTBETCTBUM ANisi BennkobpuTaHum I0CTYMHO Ha HalueM Beb-caiiTe (CM. FaBHyIo CTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).
- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- 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 Ce (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).
- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) estd disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).
- ToBap coOTBETCTBYET HOpMaM Mapokko. [leknapaumst Co (CMIM) AOCTYMHa ANSt CKaUMBAHMS Ha HaLLEM caiiTe (CM Ha TUTYNbHOI 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 e disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott) gemaB européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 370 060py/A0BaHWE MOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpexTuse EBpocorosa 2012/19/UE. He BbibpachiBaTh B 06LMiA MycOPOCEOPHUK!

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

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

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

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- 3101 NPOAYKT NOANEXUT yTUIU3auun.

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

- Recyclebares Produkt, das sich zur Milltrennung eignet

- IATENCION! Riesgo de aplastamiento de manos.

- BHmaHme! OnacHOCTb NpULLEMUTL PYKY.

- Waarschuwing ! Gevaar van beknelling van handen.
- Attenzione! Rischio di schiacciamento delle mani.

- Attention ! Risque d'écrasement des mains.
- Warning ! Danger of crushing hands.
- Achtung! Handverletzungen méglich.

- IATENCION! Riesgo de aplastamiento de dedos.

- BHMMaHue! OnacHOCTb NPULLEMUTb NasnbLbl.

- Waarschuwing ! Gevaar van beknelling van vingers.
- Attenzione! Rischio di schiacciamento delle dita.

- Attention ! Risque d’écrasement des doigts.
- Warning ! Danger of crushing fingers.
- Achtung! Quetschgefahr.

- Porter des lunettes de protection.
- Wear protective glasses.

- Tragen Sie eine Schutzbrille.

- Utilice un casco protector.

- HocuTe 3aWmTHbIif LneM.

- Draag een veiligheidsbril.

- Indossare occhiali protettivi.

- Porter un casque de protection.
- Wear a protective helmet.

- Tragen Sie einen Schutzhelm.

- Lleve guantes.

- Hocute nepuatku.

- Draag een beschermende helm.
- Indossare un casco protettivo.

- Porter des gants.

- Wear gloves.

- Handschutz benutzen.

- Lleve guantes.

- Hocute nepuatku.

- Draag beschermende werkhandschoenen.
- Indossare dei guanti.

- Porter des chaussures de sécurité.
- Wear safety shoes.

- Tragen Sie Sicherheitsschuhe.

- Lleve calzado de seguridad.

- Hocue 3auumTHyto 06ysb.

- Draag veiligheidsschoenen.

- Indossare scarpe di sicurezza.

Matériel conforme aux exigences chinoises sur 'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. EX Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die ein-
geschrankte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. Bl Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso res-
tringido de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. B O6opyosaHme, COOTBETCTBYIOLIEE KUTANCKAM TPEGOBAHUSIM MO OrpaHNYEHHOMY UCTIONb30BAHMIO
OnacHbIX BELLECTB B anekTpudeckux v anektporHbix uaaenusx. 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. L Sprzet
zgodny z chirskimi wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

SAS GYS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
112 France



