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Wir gratulieren zu Ihrer Wahl! Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der ersten Inbetriebnahme sorgféltig durch, um mdgliche
Arbeitsunfalle und Beschadigung der Anlage durch unsachgemaBe Benutzung zu vermeiden.

In nachfolgend beschriebenen Fallen, bei Sach- und Personenschaden, lehnt GYS die Verantwortung ab:
- Veranderung oder Abschaltung der Sicherheitseinrichtung der Anlage,
- Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise dieser Betriebsanleitung,
- Verdnderungen und/oder Umbauten an der Anlage,
- Verwendung von Fremdzubehér oder Zubehdr, dass nicht im Lieferumfang enthalten ist,
- Nichtbeachten unterschiedlicher Normen und besonderer Regelungen, die je nach Einsatzort vorgeschrieben sind.

1- SICHERHEITSNORMEN UND ALLGEMEINE GEFAHRENHINWEISE

Diese Anlage wurde konzipiert, um folgende Funktionen bei Karosseriereparaturen zu erfiillen:
- PunktschweiBen mit pneumatischer Zange,
- SchweiBen mit dem StoBpunkter (Pistole),
- AnschweiBen von Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Tannenbaumbolzen...,
- Ausbeulen von kleinen Beschddigungen (Beulen, Dellen, Hagelschaden).

ALLGEMEINES

1. Der Benutzer der Anlage sollte fachlich geschult sein.

2. Wartung sowie Reparaturen dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

3. Der Anwender muss die Vorschriften der Automobilhersteller beziiglich des Schutzes von Bordelektronik-und — Elektrikeinrichtungen
beachten. ( Airbag, Bordcomputer etc.)

4. Die Druckluftzufuhr sollte vor Instandsetzung oder Reparaturen unterbrochen werden.

5. Die Elektroden sowie andere Gerateteile kdnnen nach mehrfacher Anwendung eine erhdhte Temperatur aufweisen. Dieser Zustand kann
auch dann noch andauern, wenn das Gerdt bereits abgeschaltet ist. Es besteht das Risiko von Verbrennungen.

6. Die Anlage sollte regelmaBiger Wartung unterzogen werden

ELEKTRIZITAT

1. Der Anwender vergewissert sich, dass der Schutzleiter angeschlossen und alle Kabelverbindung in einwandfreiem Zustand sind.

2. Der Anwender hat sich zu vergewissern, dass der Arbeitsplatz geerdet ist.

3. Der Anwender darf die metallischen Teile wahrend des SchweiBvorgangs nur mit ausreichender Schutzkleidung beriihren. Die Bekleidung
des Anwenders darf nicht feucht sein.

4. Korperkontakt mit dem zu schweiBenden Werkstiick ist zu vermeiden.

5. Das Arbeiten mit dieser Maschine in sehr feuchter Umgebung oder auf einem sehr feuchten Untergrund ist zu unterlassen.

6. Nicht mit beschadigten Kabeln arbeiten. Die Isolation der Kabel darf nicht beschadigt sein, und auch die Anschlussstiicke diirfen nicht
lose sein. Der Anwender vergewissert sich, dass keine Kiihlfliissigkeit auslauft.

7. Alle Kontrollarbeiten oder Wartungen dirfen nur durchgefiihrt werden, wenn das Gerdte ausgeschaltet und die Stromversorgung
unterbrochen ist.

SCHUTZ DER AUGEN UND DES KORPERS

1. Wahrend des SchweiBens muss der Anwender sich vor eventuell auftretenden SchweiBspritzern und vor elektrischem Lichtbogen
schitzen. Es muss Schutzkleidung wie Lederhandschuhe, Lederschurz, Sicherheitsschuhe, Schutzmaske oder Schutzbrille getragen
werden. Auch ist darauf zu achten, dass der Anwender wahrend des Schleifens oder Himmerns fiir geeigneten Augenschutz sorgt.

2. Der Anpressdruck der Zange kann 550 DaN erreichen. Alle Korperteile sollten fern von den beweglichen Teilen gehalten werden, um
Quetschungen zu vermeiden.

3. Keine Ringe, keine Uhren, kein Schmuck, welche elektrisch leitféhig sind, dirfen wahrend der Arbeit mit der Anlage getragen werden.
(kann Hautverletzungen verursachen)

4. Beim Einsatz von Schutzwanden missen diese in einwandfreiem Zustand sein.

Es ist darauf zu achten, dass die Umgebung gegen Funkenflug und Lichtspiegelungen geschiitzt ist.

FEUERSCHUTZ

1. Es muss darauf geachtet werden, dass auftretende SchweiBspritzer keinen Brand auslosen kdnnen. Insbesondere ist darauf zu achten,
dass sich kein leicht entzlindliches Material in unmittelbarer Nahe befindet.

2. Feuerloscher missen in Reichweite des Anwenders sein.

3. Es darf nur bei ausreichend vorhandener Frischluft gearbeitet werden.

4. Es darf nie an Brennstoff oder Schmiermittel Behaltern geschweiBt werden, auch wenn die Behalter leer sein sollten. Es darf nie an
Behaltern, die entflammbares Material enthalten, geschweit werden.

5. Es darf nie in Bereichen gearbeitet werden, wo entflammbares Gas oder irgendwelche entflammbare Dampfe gelagert sind.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

In der Nahe des Gerdtes ist folgendes zu Uberpriifen :

- Es durfen sich keinerlei elektrische Kabel, Kontrolllinien, Telefonkabel, Radio, TV, Uhren, Handys, Magnetkarten, PC’s oder dhnliche
elektronischen Geréte in unmittelbarer Nahe befinden.

- Es diirfen sich keine Personen, die medizinische Gerdte tragen, wie z.B. Herzschrittmacher, Horgerate in der Nahe aufhalten.

Zusétzliche Schutzeinrichtungen kdnnen notwendig sein, wenn mit mehreren Apparaten im selben Arbeitsfeld gearbeitet wird.

Dieses Produkt ist konzipiert, um in einem industriellen oder beruflichen Umfeld verwendet zu werden. In einem anderen Umfeld wiirde es

schwierig die elektromanetische Vertraglichkeit sicherzustellen.

CE KONFORMITAT

GYS bezeugt, dass dieses Produkt unter Beachtung folgender europdischer Normen konzipiert und hergestellt ist:
- Niederspannungs-Richtlinie 2006/95/EG in Anwendung der Norm EN 50063.

- Elektromagnetische Vertraglichkeit EMV-Richtlinie 89/336/EC in der Anwendung der Norm EN 62135-2.

- Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG in Anwendung der Norm EN 60204-1.

- Gefahrdung der Arbeitnehmer durch elektromagnetische Felder Richtlinie 2004/40/EG vom 29. April 2004.
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2 — BESCHREIBUNG DER ANLAGE

v BP Frontansicht

SD-Karten-Leser Display
zur Anzeige der
Parameter und

Einstellungen

' BODYTPROTECT

v BP Riickseite

Ventilator mit Staubfilter 32A D-Kurve Einschalter / Pneumatische Filtereinheit,
Riickstromschalter Verbindung zum

pneumatischen System

v' X-Zange (fiir GYSPOT INVERTER BP.X oder BP.CX Gerite)

éufnahme_EIektrodenarme

SchlieBt die Zange u. 16Bt di€
SchweiBung aus

EASY CONTROL

Offnen der Zange
(siehe Bild rechts unten)

Ferneinstellung der Blechdicke
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v' C-Zange (fiir GYSPOT INVERTER BP.C oder BP.CX Gerite)

EASY CONTROL

Ferneinstellung Blechdicke

Hebelverschlusssystem
des C Armes

Beweglicher Pol

3- EINRICHTUNG DER ANLAGE

v Vor der Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme sind einige Kontrollen notwendig, um die volle Funktion der Anlage sicher zu stellen.

Kontrolle durchfiihren :
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Die Spannung der Stromleitung muss 400V betragen, mit einem Ruckstromschalter 32 A trage, Kurve D
(oder Neoz Sicherung aM Typ).

Kontrollieren Sie den Kabelquerschnitt der zur Anschlussstelle geht : 4x6 mm? . Wenn die Stromleitung vom
Sicherungskasten langer als 10m  ist, sollte der Querschnitt 10 mm?2 betragen. Bei Einsatz von
Verlangerungskabeln sollte ein 6mm2 Querschnitt verwendet werden. (10mm?2 wenn die Stromleitung +
Verlangerungskabel mehr als 10m lang sind)

Als Netzstecker ist ein 32 Amp. CEE- Stecker zu verwenden.

PHASE2

GYSPOT INVERTER
BP.LX

CORDON SECTEUR BP. LC

BP.LCX

PHASE 1 MARRON

PRISE TRIPHASEE 400V S@Hz +NEUTRE

Achtung! Um Leistungsverlust o. Auslésen der Netzsicherung zu vermeiden, lberpriifen Sie folgende Punkte:
Keine Uberlastung der Stromleitung

Ausreichender Leitungsquerschnitt des Kabels

Steckdose darf nicht zu weit vom Sicherungskasten/Leistungschalter entfernt sein

Einen Maschine, die nicht mit genligend Strom versorgt wird, kann keine volle SchweiBleistung bringen.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Druckluftzufuhr eine minimale Kapazitit von 7 Bar hat (trockene Luft),
und schlieBen Sie diese an der Geratertickseite an. Druckluftanschliisse unterhalb 3 Bar sind zum Betrieb dieser
Anlage nicht geeignet.



v Montage der SchweiBzange, Halterung, Masseklemme

X-Zange (BP.LX und BP.LCX)

® Montage der Zangenhalterung an der rechten Seite des
Gerates

® Montage des Zangengriffes an der rechten o. linken
Seite der Zange

® Abhangig von den eingesetzten Armtypen kann die
Zange unterschiedlich in die Halterung eingehangen
werden

C-Zange (BP.LC und BP.LCX)

® Montage der Zangenhalterung an der linken Seite des Gerdtes mittels
der mit gelieferten Schrauben M6x16

@ Montage des Zangengriffes an der linken Seite der Zange

Massekabel ( BP.LX / BP.LC / BP.LCX)

Montage der Kupferplatte an der Anschraubdse der Masseleitung

Luftanschluss
Montage des LuftanschluBnippels an
der Filtereinheit

v Erstbefiillung der Kiihlfliissigkeit
Um die Kihlflissigkeit aufzufiillen, beachten Sie bitte die folgenden Ablaufe:
- Das pneumatischen Zangen in die Halterung einhangen
- Die Kihlflussigkeit bis zur Maximalmarkierung (ca. 30L) auffiillen.
v' Inbetriebnahme der Anlage
Den Schalter/Riickstromschalter (Riickseite) auf Position ON stellen. Die elektronische Steuerung fiihrt einen Testzyklus und

die Initialisierung der Parameter durch. Nach ca. 10 Sekunden ist die Maschine zur Anwendung bereit.
Achten Sie auf Dichtheit der Elektrodenanschliisse, da es sonst beim Betrieb zum Austritt von Kihlfllissigkeit kommen kénnte.
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4- BEDIENFELD u. FUNKTIONEN

v Beschreibung der Bedienungs- u. Anzeigeelemente

® Werkzeugauswahl
Driicken dieser Taste um das Werkzeug zu wahlen:

Die Anzeige wechselt bei jedem Tastendruck zwischen den
einzelnen Zangentypen (X, C-Zange, Monopunktpistole) u.
Zangen-Einstellungs-Modus. Der Einstellungs-Modus erlaubt
es die Zange stromlos zu schlieBen um die korrekte
Einstellung zu priifen.

@ Anzeige Blechstérke

Hier wird die angewahlte Stdrke der zu schweienden
Bleche angezeigt. Die Auswahl erfolgt (iber die an Position 5
befindlichen Pfeiltasten innerhalb der voreingestellten Werte
0.6,0.8,1.0,1.2,1.5,1.8,2.0,2.5,3.0.

3 Anzeige Blechtype

Hier wird die angewahlte Storte der zu schweienden
Bleche angezeigt. Die Auswahl erfolgt tiber die an Position 5
befindlichen Pfeiltasten innerhalb der voreingestellten Typen
beschichteter Normalstahl, HTS-Stahl, UHTS-Stahl u. BTH-
Stahl.

® Anzeige Armtyp/Armldnge

Bei Verwendung der Schweifzange (X o. C) wird hier der
Armtyp mit entsprechender Lange angezeigt. Die Auswahl
der montierten Arme erfolgt wiederum Uber die Pfeiltasten
unter Pos. 5. Die Steuerung stellt somit automatisch den
richtigen Elektroden-AnpreBdruck ein.

® Nutzung der erweiterten Modi
Die ,MODE" Taste lasst die Steuerung zwischen 3

verschiedenen Parametereinstellungsmodi wechseln.
- ,Standard"
- ,Manuell®
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,Mehrfach
Drucken lange die ,MODE" Taste aktiviert die Konfiguration
Modus. Diese Modus erlaubt die Sprache zu auswahlen, die
Datum zu einstellen und die Alaram zu aktivieren
(,SchweiBstrom zu niedrig" oder ,Luftdruck zu niedrig"). Die
vertikalen Pfeile erlauben, um die Wert zu andern zu
auswahlen; und die + und — Tasten erlauben zu erhéhen
oder verringern die Auswahl.

® Speichern von Berichten
Eine Ausfiihrliche Beschreibung zu dieser Funktion finden

sie in einem separaten Kapitel.

Die “Bericht" Taste dient zur Aktivierung /
Deaktivierung der Berichtsfunktion.

Die “Anzeige” Taste h
gemachten Punktfolge.

aktiviert die Anzeige der

@ Speicherung von selbst erstellten Parametern

Mit der “Speichern” Taste D legen sie die im Expert-
Modus selbst erstellten Parameter im Geratespeicher ab.
(Modus, Blechstarke, SchweiBstrom, SchweiBzeit,
AnpreBdruck)

Die ,Aufruf* Taste t7 legt die abgespeicherten
Parametersatze wieder in den Arbeitsspeicher und stellt alle
Parameter automatisch ein



v'  C-Zange Modi

STANDARD Modus

MODE STAN DARD

In diesem Modus startet die Maschine wenn sie
eingeschaltet wird.

Einfache Einstellung der Parameter fiir den SchweiBpunkt
durch Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)

- Blechtyp (Beschichteter Stahl, HTS Stahl, UHTS Stahl,
BTH-Stahl)

- Armtyp u. Lénge

Mittels der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

Mit der B-Taste der Zange bldttern sie durch die
Blechstarkenwahl des Menues.

Die A-Taste der Zange schlieBt die Zange und lost die
SchweiBung aus.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung , Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgeldst wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der SchweiBstrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~SchweiBstrom zu niedrig". Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerates
die gemessenen Werte fiir SchweiBstrom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.
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MEHRFACH Modus

MMODE MEHRFACH

In diesem Modus wahlen sie Blechstdrke u. Blechtyp flr
jedes Blech einer 2 oder mehrfach Kombination separat
durch Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)

- Blechtyp (Besichteter Stahl, HTS Stahl, UHTS Stahl, BTH-
Stahl)

- Armtyp u. Lange

- Um das 3. Blech zu aktivieren, navigieren sie durch
driicken der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten durch das Menue
bis die entsprechende Einstellung hell hinterlegt ist und
nehmen dann die Einstellung vor.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgeltst wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der Schweistrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~Schweiflstrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerates
die gemessenen Werte flir Schweif3strom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.



AUTO Modus

Der Auto Modus ist optional, er kann im Einstellungsmeni
aktiviert werden. Driicken Sie 2 Sekunden auf die Mode-
Taste (Auto Modus on/off), um dieses Meni zu aktivieren.
Dieser Auto-Modus ist dhnlich dem Standard-Modus, wobei
hier der Anwender die Harte des Materials direkt eingibt
und sich daraus der Materialtyp ergibt. Der ,,Re-Wert" kann
durch einen Hartepriifer wie den Gysteel Vision ermittelt
werden.

Re : 1-10 entspricht den milden Stahlen.

Re : 11-18 entspricht den HSS Stahlen.

Re : 19-35 entspricht den UHSS Stahlen.

Re : 36-99 entspricht den BTR Stdhlen.

- Blechstarke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)
- Armtyp u. Lange

Mittels der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

Mit der A-Taste der Zange bldttern sie durch die
Blechstarkenwahl des Menues.

Die B-Taste der Zange schlieBt die Zange und lost die
SchweiBung aus.

EXPERT Modus

MDODE h‘ANUELL L

Der EXPERT Modus ermdglicht dem Bediener alle
Parameter selbst zu wahlen und beispielsweise nach KFz-
Herstellervorgaben ein zu stellen. Die hier vorgeschlagenen
Parameter sind analog zu den im STANDARD Modus
automatisch gewahlten Einstellungen angefangen mit dem
SchweiBstrom.
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Mittels der ,Up"™ u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

- SchweiBstrom in kA (2.0 bis 13.0 kA, in Schritten von
100A).

- SchweiBzeit in ms (von 100 bis 8500 ms, in Schritten von
10 ms).

- AnpreBdruck in daN (von 100 bis 550 daN, in Schritten
von 5 daN).

- Armtyp u. Armldnge in mm.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgeltst wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der Schweistrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~Schweiflstrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerdtes
die gemessenen Werte flir Schweif3strom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.

Einstellung Zange

T 310..

. 195 o
Eir 97 ..

Die Taste wechselt von einem Modus zum nachsten.
Im Zangen-Einstellungs-Modus wird die Zange mit dem
ausgewahlten  Anpressdruck, jedoch ohne  Strom
geschlossen. Sie bleibt geschlossen, solange die Taste A
der Zange gedriickt bleibt. Dies ermdglicht die Uberpriifung
und Ausrichtung der Elektrodenkappen und Arme.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.



v X-Zange Modi

STANDARD Modus

wooe STANDARD

In diesem Modus startet die Maschine wenn sie
eingeschaltet wird.

Einfache Einstellung der Parameter fiir den SchweiBpunkt
durch Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstérke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)

- Blechtyp (Beschichteter Stahl, HTS Stahl, UHTS Stahl,
BTH-Stahl)

- Armtyp u. Lénge

Mittels der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

Die A-Taste der Zange offnet die Zange (iber einen
groBeren Winkel um auch groBere Bauteile zu
umschliessen.

Mit der B-Taste der Zange schliessen sie die Zange und
I6sen die SchweiBung mit den gewahlten Parametern aus.

Die C-Taste der Zange blattert durch die Material-
starkenauswahl.

Die D-Taste der Zange wechselt die Blechtypenauswahl der
zu schweiBenden Materialien.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den Kkorrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgeldst wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der SchweiBstrom wahrend der Schweiung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~Schweistrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerdtes
die gemessenen Werte fiir Schweistrom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.
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MEHRFACH Modus

In diesem Modus wahlen sie Blechstdrke u. Blechtyp fiir
jedes Blech einer 2 oder mehrfach Kombination separat
durch Auswahl von:

- Werkzeug (Zangentyp oder Monopunktpistole)

- Blechstarke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)

- Blechtyp (Besichteter Stahl, HTS Stahl, UHTS Stahl, BTH-
Stahl)

- Armtyp u. Lénge

- Um das 3. Blech zu aktivieren, navigieren sie durch
driicken der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten durch das Menue
bis die entsprechende Einstellung hell hinterlegt ist und
nehmen dann die Einstellung vor.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgel®st wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der Schweistrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~SchweiBstrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerdtes
die gemessenen Werte fiir SchweiBstrom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.



AUTO Modus

Der Auto Modus ist optional, er kann im Einstellungsmend
aktiviert werden. Driicken Sie 2 Sekunden auf die Mode-
Taste (Auto Modus on/off), um dieses Men( zu aktivieren.
Dieser Auto-Modus ist ahnlich dem Standard-Modus, wobei
hier der Anwender die Harte des Materials direkt eingibt
und sich daraus der Materialtyp ergibt. Der ,Re-Wert" kann
durch einen Hartepriifer wie den Gysteel Vision ermittelt
werden.

Re : 1-10 entspricht den milden Stahlen.

Re : 11-18 entspricht den HSS Stahlen.

Re : 19-35 entspricht den UHSS Stahlen.

Re : 36-99 entspricht den BTR Stahlen.

- Blechstarke (0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.5, 1.8, 2.0, 2.5, 3.0)
- Armtyp u. Lénge

Mittels der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

Die A-Taste der Zange offnet die Zange Uber einen
groBeren Winkel um auch gréBere Bauteile zu
umschliessen.

Mit der B-Taste der Zange schliessen sie die Zange und
|6sen die SchweiBung mit den gewdhlten Parametern aus.

EXPERT Modus

1 310 .

F_ 19_5 dal
X1 120 ..

Der EXPERT Modus ermdglicht dem Bediener alle
Parameter selbst zu wahlen und beispielsweise nach KFz-
Herstellervorgaben ein zu stellen. Die hier vorgeschlagenen
Parameter sind analog zu den im STANDARD Modus
automatisch gewahlten Einstellungen angefangen mit dem
SchweiBstrom.
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Mittels der ,,Up"™ u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

- SchweiBstrom in kA (2.0 bis 13.0 kA, in Schritten von
100A).

- SchweiBzeit in ms (von 100 bis 8500 ms, in Schritten von
10 ms).

- AnpreBdruck in daN (von 100 bis 550 daN, in Schritten
von 5 daN).

- Armtyp u. Armldnge in mm.

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgel®st wird. Erneutes Driicken der A-
Taste zwingt die Maschine den SchweiBpunkt mit dem
vorhandenen Druck aus zu fiihren.

Liegt der Schweistrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~Schweiflstrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerdtes
die gemessenen Werte flir Schwei3strom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.

Einstellung Zange

Sy 129 ..

Die Taste wechselt von einem Modus zum nachsten.
Im Zangen-Einstellungs-Modus wird die Zange mit dem
ausgewahlten  Anpressdruck, jedoch ohne  Strom
geschlossen. Sie bleibt geschlossen, solange die Taste A
der Zange gedriickt bleibt. Dies ermdglicht die Uberpriifung
und Ausrichtung der Elektrodenkappen und Arme.

2 Sekunden driicken der Taste wechselt zuriick in

den Standard Modus.



v' Beschreibung Monopunktpistole

wooe MANUELL

Die Monopunktpistole kann sowohl im STANDARD als auch
im EXPERT Modus verwendet werden. Im STANDARD
Modus ist die maximale Blechdicke auf 1.5mm begrenzt,
wogegen der EXPERT Modus die Leistung auf einen
Maximalwert von 9.0 kA und 600 ms limitiert.

Mit der Monopunktpistole kdnnen eine Reihe von weiteren
Werkzeugen fiir z.B. diverse Ausbeularbeiten genutzt
werden:
- Schnellausbeulhammer (Stern)
- AnschweiBen von Welldraht, AuBziehbits
- AnschweiBen von Scheiben, Nieten, Bolzen
Muttern.
- Rollnaht-SchweiBen
- Schrumpfen,
(Kohleelektrode)
Mittels der ,Up" u. ,Down" Pfeiltasten navigieren sie durch
das Menu um mit den + u. — Pfeiltasten die korrekte
Einstellung vor zu nehmen.

Tempern, Harten

Driicken Sie 2 Sekunden die Taste erlaubt um die
« Standard » Modus zurlick zu kommen.

Druck

v
v

v Fehler Management

Verschiedene Ereignisse kdnnen zum Anzeigen einer
Fehlermeldung im Display fiihren.

Meldung fiir:

- Uberhitzung des Sytems

- AnpreBdruck zu niedrig

- SchweiBstrom zu niedrig usw.
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Diese Meldungen bleiben bestehen bis erneut eine Taste
gedriickt wird.

Meldung fiir:

- Fehlende Netzversorgung (Phasenfehler)

- Unterversorgung mit Eingangsluftdruck

- IGBT- bzw. Leistungsteil-Fehler

- Mangelnde Ladung der Leistungskondensatoren

Diese Fehlermeldungen blockieren die weitere Nutzung des
Gerats.

Strom zu niedrig

Liegt der Schweistrom wahrend der SchweiBung mehr als
6% unter dem Sollwert meldet die Steuerung
~Schweiflstrom zu niedrig®. Der Punkt muB kontrolliert
werden.

ERROR

Schweillpunkt unzureichend

Nach jedem SchweiBpunkt werden im Display des Gerdtes
die gemessenen Werte flir Schweif3strom und AnpreBdruck
angezeigt bis ein neuer Punkt gesetzt oder eine Taste am
Bedienfeld gedriickt wird.

Unzureichender Luftdruck

Ist der Eingangsluftdruck zu niedrig um den korrekten
Elektrodenanpressdruck zu erzeugen, gibt die Maschine ein
Tonsignal und die Meldung ,,Luftdruck zu niedrig" aus bevor
der SchweiBpunkt ausgeldst wird.

ERROR

Anpressdruck zu niedrig

Erneutes Drlicken der A bzw. B -Taste zwingt die Maschine
den SchweiBpunkt mit dem vorhandenen Druck aus zu
fihren.

Ist der gemessene ElektrodenanpreBdruck zu niedrig wird
folgende Fehlermeldung ausgegeben.



Druck unzureichend

©

Ir:m. 65 KA
T 320 ms

F 438 ..x

v' SchweiBpunktzahler

Der SchweiBpunktzahler (berwacht die Anzahl der mit
einem Satz Elektrodenkappen ausgefiihrten SchweiB3-
punkte.

Der Zahler wird in der oberen linken Ecke des Displays
angezeigt.
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Wird der SchweiBpunkt ohne Probleme ausgefiihrt
erscheint nach jeder SchweiBung folgende Meldung.

PUNKTE

I RMS 66 ke F 192 dai

T 320 m

Nach 200 SchweiBpunkten mit dem gleichen Kappensatz
zeigt die Maschine eine Warnmeldung und protokolliert
diese auch in den Berichten.

PUNKTS : 200

Elektrodenkappen

C) kontrollieren

Iws 6.6 F 147 4o

T 320

-Taste  setzt den
nach dem die Kappen

Kurzes  driicken  der
SchweiBpunktzahler auf Null
getauscht wurden.



v'  Speicherung Parameter

Der Auto Modus ist optional, er kann im Einstellungsmeni
aktiviert werden. Driicken Sie 2 Sekunden auf die Mode-
Taste (Auto Modus on/off), um dieses Menii zu aktivieren.

Die Berichtsfunktion ermdglicht die Speicherung aller
Parameter von mit der Zange gemachten SchweiBpunkten.
Aktiviert werden kann die Funktion in allen Modi mit
einfachem Druck der Taste ‘@ unter ,Reporting".

Auch die Benutzer definierten Parametersatze sind durch
Druck der Tasten unter ,Memory" verfiigbar.

Bericht

o Berichtsname

789ABF34

so8

Die Aufnahme und Speicherung eines Berichtes auf SD-
Karte bietet die Mdglichkeit eine Serie von Schweipunkten
auf ihren PC zu Ubertragen und zu archivieren. Die hierfiir
bendtigte Software wird ihnen zusammen mit einer Kopie

der Bedienungsanleitung auf der
enthaltenen SD-Karte mit geliefert.

im Lieferumfang

StandardmaBig ist diese Funktion beim Start der Maschine
deaktiviert.
Driicken der '@ Taste und der “Mode” Taste startet die

Aufzeichnung unter der gewahlten Bezeichnung.
Nochmaliges Driicken der @ Taste stoppt die
Aufzeichnung wieder.
Inhalt des Berichtes:

- Bezeichnung (frei wahlbar 10 Zeichen

maximal lber +,-,Up,Down).
- Datum u. Zeit
- Verwendetes Werkzeug (X-,C- Zange, Pistole)
- Sollwerte Parameter (Strom, SchweiBzeit,
AnpreBdruck).
- Gemessene Istwerte
- Mdgliche Fehlermeldungen

Bei Anwahl eines bestehenden Berichtes werden die
folgenden SchweiBungen an die bereits gespeicherten
angefiigt ohne diese zu l6schen.

Mit der > Taste kann ein bereits gespeicherter Bericht
ausgewahlt und im Display angezeigt werden. Bevor die
Anzeige eines Bericht moglich wird muB jedoch die

Aufzeichunung durch Driicken der o gestoppt werden.
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Mit der “Mode” Taste verlassen sie die Anzeige des
Berichtes wieder.

Um einen Bericht zu I6schen wahlen sie ihn aus und
driicken die '® Taste.

AnschlieBend driicken sie die ™ Taste. Folgende Meldung
erscheint.



Identifikationsmodus :

Wenn der Identifikationsmodus auf « ON » eingestellt ist,
miissen sie  alle  obligatorischen Felder  der
Reparaturreihenfolge ausfiillen, um schweiBen zu koénnen,
sonst wird die Maschine die Meldung
« Identifikationsfehler » anzeigen.

Um den Identifikationsmodus zu aktivieren und zu
deaktivieren, miissen Sie anstelle der SD-Karte, die die
Programme beinhaltet. eine SD-Identifikationskarte in den
SD-Kartenleser einlegen. AnschlieBend «Mode»-Taste 2
Sekunden driicken um in Einstellung zu gelangen (Bild
unten).

EINSTELLUNG

: MODUS 25

SPRACHE
DATUM ZEIT
TONSIGNAL
ANPREBDRUCK UBERPRUFUNG
IDENTIFIKATION

AUTO MODUS

Nun «Identifikation ON» auswahlen, um in das folgende
«Steuerung»-Display zu gelangen..
Dieses Display ermdglicht es, die «Registrierung, Fahrzeug-

Marke, Fahrzeug-Modell und Fahrgestell-Nr »-Felder in
obligatorische  Felder ~wahrend der Eingabe der
Reparaturreihenfolge (JOB) umzuwandeln.

STEUERUNG : MODUS 28

REGISTRIERUNG
FAHRZEUG-MARKE

FAHRZEUG-MODELL

FAHRGESTELLNUMMER

Driicken Sie bitte 2 Sekunden die «Mode»-Taste, um dieses
Display zu verlassen. AnschlieBend konnen Sie die SD-
Karte, die die Programme beinhaltet, wieder in den SD-
Kartenleser einlegen.

Liste der Displays, die die Eingabe einer
Reparaturreihenfolge (JOB) ermdglichen :

Wenn eine Reparaturreihenfolge (JOB) schon eingegeben
wurde, kann sie auf der BP nicht geandert oder geldscht
werden. Benutzen Sie die Gyspot Software fiir PC, um die
Reparaturreihenfolge (JOB) zu l6schen. Es ist mdglich
maximal 100 Reparaturreihenfolgen (JOBS) auf der SD-
Karte zu speichern.
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Display : ‘Reparaturreihenfolge’ (JOB)

Display : ‘Anwender Identifikation’

Mit den « links » und « rechts » Pfeiltasten kénnen Sie den
Curser in das Feld bewegen.

Mittels der « up » und « down » Pfeiltasten kénnen Sie die
Buchstaben oder die Ziffern andern.

Driicken Sie bitte kurz auf die Esc-Taste, um das Feld zu
l6schen.

Die Modus-Taste dient zu dem Scrollen der Felder, um
diese zu andern oder zu lesen.

Display : ‘Registrierung’ (KFZ-Kennzeichen -
optional)




Display : ‘Fahrzeug-Marke’ (optional)

Display : ‘Fahrzeug-Modell’ (optional)

Display : ‘Fahrgestellnummer.’ (optional)
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Die View-Taste ermdglicht das Durchblattern der

Reparaturreihenfolgen (JOBS) > ,
das KATALOG-Display wird angezeigt :

: MODUS 28

Die Seitenzahl wird angezeigt (max. 13).

Mittels der ,-* und ,+" Pfeiltasten kdnnen Sie die Seiten
wechseln. Mit den ,up" und ,down" Pfeiltasten kdnnen Sie
die verschiedenen Jobs auswdhlen. Die «Mode»-Taste
ermdglicht es, die ausgewahlte Reparaturreihenfolge (JOB)
anzuzeigen (Bild unten).

=
=

L8l AN N
R
Lol B )

Mittels der «Mode »-Taste verlassen Sie Berichtansicht-
Modus.

Die Software der Maschine und der SD-Kartenleser kénnen
SD-Karten > 2GB verarbeiten.

Fir jede Reparaturreihenfolge (JOB) gibt es eine
Berichtsdatei xxx.dat (mit xxx=ID von 001 bis 100). In
jedem Bericht k&nnen maximal 500 SchweiBpunkte
abspeichert werden.

Auf dem  Display werden die Namen der
Reparaturreihenfolge (JOB) und des Anwenders angezeigt.
Die Seitenzahl erscheint oben links.

Die gesamte Reparaturreihenfolge (JOB) ist in der Datei
catalog.GYS gespeichert.

Diese Datei enthalt die Gesamtzahl der
Reparaturreihenfolgen (JOBS), sowie deren Namen, und
die der Anwender. Es gibt maximal 100
Reparaturreihenfolgen(JOBS).



Benutzer definierte Parameter speichern

Das Speichern von Benutzer definierten Parametern fiir 20
verschiedene Nutzer ermdglicht die Festlegung von
individuellen Parametersdtzen in entsprechender Anzahl. In
jedem Profil werden Werkzeug, Armtyp, Schweistrom u.
Zeit, sowie AnpreBdruck gespeichert.

Folgende Tasten erlauben die Navigation in diesem Meni:

D “Speichern” Taste

r “Offnen” Taste

Die D Taste speichert die Einstellungen des EXPERT-
Modus. Es werden alle 20 Benutzerprofile mit Kirzel (z.B.
~AAA"angezeigt, oder (,,---,) sofern noch nicht belegt.
Uber die Tasten +,-,Up,Down werden das Kirzel
ausgewahlt. Wahlen sie eine bereits vorhandenes Kiirzel
werden die alten Daten liberschrieben.

Die L= Taste ermoglicht den Aufruf von bereits
gespeicherten Profilen. Die Wahl eines leeren Platz hat
kein Wirkung.

Um das Programm zu deaktivieren, driicken Sie der
Taste. Mit der “"Mode” Taste kdnnen sie das Meni wieder
verlassen. Dann gehen Sie zurlick zu in ,Manuell® Modus
mit die gespeichern Parameters und Werkzeug.

v SD-Karte

Die SD-KARTE Karte erméglicht dem Anwender Daten von
der Maschine zum PC und zuriick zu tbertragen:

- Speichern u. Archivieren von SchweiBdaten
z.B. zur Sicherung und Nachweis gegeniiber
Versicherungsgesellschaften.

- Update von SchweiBparametern u.
Programmen

- Hinzufiigen von neuen Sprachen fiir die
Bedienerfiihrung.

Die hierfiir benétigte Software wird ihnen zusammen mit
einer Kopie der Bedienungsanleitung auf der im
Lieferumfang enthaltenen SD-Karte mit geliefert.

Der Speicherplatz der Karte erlaubt das Speichern von
mehr als 65000 SchweiBpunkten.

Ohne SD-Karte kann die Maschine nur im EXPERT-Modus
betrieben werden.

Wenn sich keine SD-Karte im Kartenleser befindet, wird
folgende Meldung angezeigt:
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Insert SD card




GYSPOT Software

Diese Software ermdglicht dem Nutzer die Bearbeitung und Speicherung mittels SD-Karte
aufgezeichneten SchweiBpunkten, die mit einer GYSPOT PunktschweiBanlage erstellt wurden. Um
das Programm zu nutzen, wird ein mit einem SD-Kartenleser ausgestatteter PC benétigt.

Sprachenauswahl

Die Software bietet Bedieneroberflachen in verschiedenen Sprachen. StandardmaBig sind
folgende Sprachen verfligbar:

Franzoésisch

Englisch

Deutsch

Spanisch

Um eine Sprache auszuwahlen, Optionen und anschlieBend Sprache klicken.

Achtung! Wenn eine neue Sprache ausgewahlt wurde, muB das Programm zur Bestdtigung
beendet und neu gestartet werden.

Benutzerdaten

Um die Berichte eindeutig zuordnen zu kdnnen, missen einige Daten eingegeben werden. Klicken
im Menue auf Optionen und anschlieBend auf Identitat 6ffnet ein neues Fenster mit folgenden
Informationen:

Firmenname
Addresse
Postleitzahl
Ort

Telefon

Fax

Email
Website
Logo

Die hier eingetragenen Daten werden automatisch auf jedem Bericht angezeigt.

Datenimport von SD-Karte

Um die beim Arbeiten mit der PunktschweiBmaschine auf der SD-Karte aufgezeichneten
SchweiBBdaten auf den PC zu Ubertragen, legen sie die Karte in das am Computer angeschlossene
Lesegerat.

Im Menue wadhlen Sie das Kartenlesegerat an und klicken auf das Icon fir Import.
Nach Abschluss der Importfunktion werden die Daten in der Spalte Aktuell sortiert angezeigt.

Wurden mehrere Berichte importiert ist es moéglich eine Suchfunktion zu aktivieren, diese zu
bearbeiten oder zu archivieren.

Um eine Suche auszufihren, geben sie einen Suchbegriff ein und klicken IE
Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen sie in aus und klicken .

Um einen Bericht zu archivieren, wahlen sie ihn an und klicken .
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Achtung! Die importierten Berichte kénnen nicht geldscht werden bevor sie archiviert wurden.

Anzeigen von SchweiBpunkt-Berichten

Um einen Bericht an zu zeigen, klicken sie auf Archiv. Die Berichte werden sortiert nach Jahr und
Monat angezeigt. Mit Auswahl eines Berichtes werden die Parameter eines jeden SchweiBpunktes
in einer Tabelle angezeigt.

Archivierte Berichte kdnnen gesucht, bearbeitet oder geléscht werden.

Achtung! Ein archivierter Bericht, der geldéscht wurde, wird beim ndachsten SD-Kartenimport
erneut importiert falls die Karte nicht geléscht wurde.

Um eine Suche auszufihren, geben sie einen Suchbegriff ein und klicken IE

Um einen Bericht zu bearbeiten, wahlen sie in aus und klicken .

Um einen Bericht zu léschen, wahlen sie ihn aus und klicken .

Formatieren der SD-Karte

Eine Formatierung léscht alle zuvor auf der Karte gespeicherten Daten.

Um die SD-Karte zu formatieren, flihren sie die Karte in das Lesegerat ihres PC’s ein und klicken
im Menue auf Optionen und Formatieren SD-Karte.

Achtung! Wadhrend der Formatierung werden alle Berichte die nicht importiert wurden
automatisch Ubertragen.

Einfiigen von zuséatzlichen Informationen
Die folgenden Informationen kdnnen automatisch jedem Bericht hinzu gefligt werden:

Bediener
Fahrzeugtyp
Reparatur Auftrag
Kennzeichen
Erstzulassung
Eingriff
Bemerkungen

Um diese Daten einzufligen, wahlen sie einen Bericht aus und tragen sie ein.

Ausdruck von Berichten

Um einen Bericht zu drucken, wahlen sie ihn aus und klicken . Eine Druckvorschau erscheint.

o

Klicken sie nun

Exportieren von Berichten in PDF-Format

Um einen Bericht als PDF zu exportieren, klicken sie . Eine Druckvorschau erscheint. Klicken
=
PDF

sie nun.
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Beispiel von Bericht:

Firmenname :

GYS GmbH

Telefonnummer :

024118523710

Adresse : Krantzstrasse 7, Gebduds 15 Faxnummer : 024118523719
Emailadresse : aachen@agys fr
Paostleitzahl : D-52070 Website : hittpe e gys-welding.com
Stadt : Aachen
Referenz : DUPOND JEAN-PIERRE Marke : Renault
Reparatur auftrag : 4558 Model : MEGAME CC 1.6L 168V
Bericht datum : 0&M0/z009 Fahrgestell-Nr. : VFTRD4HTHS4042832
Eingriff : Kennzeichen : 16005SWS3
Bemerkungen : RAS Annahmedatum : DE/11/2008
GYSPOT INVERTER (D00D00D000)
— . Sollwert Messung
s Datum /Stunde Funktion Werkzeug Zeit (ms) Intensitat | Spannun | Intensitat | Spannun Istzustand
(kA g (dak) (kA) g (dak)
1 06102009 11:1 Mermal X Zangs n°5 270 7.8 210 7.5 205 Schweilpunkt OK
2 | DEMOr2008 11:1 Mormal X Zange n°5 270 7.8 210 7.8 205 Schweiltpunkt OK
3 | DEMOV2008 11:1 Mormal X Zange n°5 270 7.8 210 7.5 205 Schweitpunkt OK
4 0502009 11:1 Mormal X Zange n"3 270 7.6 210 75 205 Schweilipunkt OK
5 | DBMOV2008 11:1 Mermal X Zangs n*1 340 8,0 235 7.9 230 Schweilpunkt OK
& | D8M0r2008 11:1 Mormal X Zangs n*1 340 8,0 235 8,0 230 Schweiltpunkt OK
T OEM02009 11:1 Handbuch X Zange n*1 340 B0 550 79 470 Anpressdruckfehler
8 0GM2009 11:1 | Mehrfachblechkombination X Zange n™1 390 83 255 B,2 250 Schweifpunkt OK
9 06102008 11:1 | Mehrfachilechkembination X Zange n*1 390 B3 255 B.2 250 Schweiltpunkt OK

v Verwendung der SchweiBpistole

- Befestigen Sie die Masseklemme am Werkstilick, méglichst in der Nahe der zu bearbeitenden Stelle.

- Bei MonopunktschweiBen mit der Pistole befestigen Sie die Masse immer am Unterblech, damit sichergestellt
ist, dass der Schweistrom durch beide Bleche flieft.

- Auswahl der Pistole mittels Taste ,ESC"

- StoBpunkten: Auswahl der Blechtype mittels Taste ,up" und ,down", oder + und —.

- Anderen Verfahren: Wahlen Sie das verwendete Zubehor mit den Tasten ,,up®™ und ,,down" Tasten, und wahlen
Sie die Werkzeuge mit + und — Tasten

1 — Ausbeulen mit Stern
2 — Einziehen von Beulen

3 — Kohleelektrode
4 — BolzenschweiBen
5 — NietenschweiBen

6 — Schraubenmutterschweifen
7 — RollnahtschweiBen

Die zu schweiBende Blechdicke stellen Sie mittels der Tasten + und — ein. Es méglich, sowohl SchweiBstrom als auch Zeit

im EXPERT-Modus zu verandern.
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v Verwendung der pneumatischen Schwei3zange

Bei Anwendung der pneumatischen SchweiBzange trennen Sie immer die Masseverbindung der Pistole vom Fahrzeug.
Fir das Modell BP.LCX, selektieren Sie bitte mit dem ,ESC" Taste die Zangenart, die Sie verwenden mdchten.

A BP-LCX : damit das Kiihlsystem der Maschine richtig funktioniert, ist es dauBerst wichtig, daB die 2 Zangen (C
+ X) fest mit ihren Elektrodenarmen verbunden sind. Ohne eine feste Verbindung ist die Dichtheit der Bauteile
nicht gewahrleistet, was zu Kiihlflissigkeitsverlust und somit zu Schaden an der Pumpe fiihrt.

X-Zange

- Betétigen Sie die SchweiBzange nur wenn die Elektrodenarme parallel zueinander eingestellt und mit 15 Nm angezogen
sind (Paar 15 Nm).

- Wahlen Sie die Funktion ,Einstellung der Zange®, um die Ausrichtung der Elektroden zu kontrolieren.

- Die Maschine rechnet automatische die Spannkraft in Abhangigkeit von der Blechdicke oder der
Anstrengunganweisungen.

Maximale Druckleistungen :

Arm Druck max. in bars GYS Art. Nr. fiir Armset
X1 L=120 Kupfer 7 bar 050501
X2 L=220 Kupfer 8 bar 050518
X3 L=350 auBermittig Kupfer 8 bar 050525
X4 L=440 Aluminium 8 bar 050532
X5 Kupfer f. Kotflligel 5 bar 050549
X6 L=220 asymmetrisches 8 bar 050587
Kupfer
X7 L=350 asymmetrisch 8 bar 050600
auBermittig Alu

Empfohlene SchweiBparameter bei Weichstahlblechen:

Blechdicke in mm Empfohlemer Druckkraft in daN Armenlange in mm Luftdruck in bars
von 0,4 bis 0,8 100 - 200 120 2-3
von 0,4 bis 0,8 100 - 200 220 2-4
von 0,4 bis 0,8 100 - 200 440 5-7
von 1 bis 2 150 - 300 120 3-35
von 1 bis 2 150 - 300 220 3-6
von 1 bis 2 150 - 300 440 6-7
mehr als 2 300 - 550 120 4-7
mehr als 2 230 - 550 220 6-8
C-Zange

- Ziehen sie den Sicherunghebel der C-Zange an und uberprifen sie den korrekten Sitz der Arretierungsschraube zwischen

Arm und Zangenkorper.

- Die Maschine rechnet automatische die Spannkraft in Abhangigkeit von der Blechdicke oder der
Anstrengunganweisungen.

Maximale Druckleistungen :

ARMTYP Max. Druckkraft in daN Druck max. in bar GYS Art. Nr. fiir Armset
Cc1 550 daN 8 bar 019140
Cc2 550 daN 8 bar 019133
c3 550 daN 8 bar 019157
Cc4 550 daN 8 bar 019164
c5 550 daN 8 bar 019294
C6 300 daN 8 bar 019775
c7 550 daN 8 bar 020009
C8 550 daN 8 bar 020016
9 550 daN 8 bar 020078
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Empfohlene SchweiBparameter bei Weichstahlblechen:

Blechdicke in mm. Armtyp Luftdruck in bar AnpreBdruck in daN
von 0,4-0,8 C1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9 3 100 - 200
1-2 C1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9 35-4 150 - 300
2-3 C1-C2-C3-C4-C5-C7-C8-C9 4-8 300 - 550
ACHTUNG:

Schweiflzange und die Pistole werden beide (iber ein und dieselbe Stromversorgung gespeist. Deshalb muss das nicht
benutzte Werkzeug in seiner Ruheposition an der Anlage angebracht sein. (Halter SchweiBzange seitlich, Pistole am Portal).
Ein Nichtbeachten kann zu Beschddigungen der Anlage flihren, des weiteren besteht Gefahr fiir den Benutzer durch
unkontrollierten Lichtbogen und Funkenflug.

5- BEDIENUNG- UND WARTUNGSHINWEISE

v" Ausbildung des Benutzers

Die Benutzer dieser Anlage miissen angemessenen ausgebildet sein um den optimalen Nutzen dieser Anlage zu erreichen
und ein gutes Arbeitsergebnis zu erzielen. (Beispiel: Karosserieausbildung)

v' Vorbereitung der SchweiBstiicke:
Es ist unentbehrlich, die SchweiBzone vorab von allen Verunreinigungen zu saubern (Grundierung/ Farbreste etc.).
Im Fall eine Schutzlackschicht, sich anhand einer SchweiBprobe vergewissern, ob diese Stromleitend ist.

v Monopunktschweifen
Beachten Sie die Herstellerhinweise beziiglich der Freigabe dieser SchweiBmethode, vor der Durchfiihrung der
Fahrzeugreparatur.

v Verwendung der Elektrodenarme bei Innenflansch (Kotfliigel)

Fir die Verwendung von diesem Typ von Armen ist der Luftdruck auf 4 bar zu reduzieren.
Achtung. Druckluftzufuhr von mehr als 5 bar fiihrt zur Beschadigung der Elektrodenarme und kann des weiteren zu
Material- und Kérperschaden flihren!

v 0-Ringe in der Elektrodenaufnahme

Die O-Ringe im Bereich der Elektrodenaufnahme sind halbjahrlich oder bei Undichtigkeit auszutauschen.
Die 2 Ringe sind notwendig um jedes Risiko von Flissigkeitsverlust zu vermeiden.
Die O-Ringe haben einen Durchmesser von 25mm und sollten mit ein wenig Fett eingesetzt werden (Kupfer-Schmierfett

Referenz: ref. 050440).

v Auswechseln und Einstellung der Elektrodenarme (X-Zange):
Vor dem Auswechseln der Elektrodenarme achten Sie auf folgenden Ablauf.
- Schalten die Maschine ab.
- Die Zange sollte tiber dem Wasserniveau des Kiihimittelbehalters abgelegt werden.
- Nehmen Sie einen 1 Liter Behalter um das Wasser aus den Armen zu sammeln.
- Losen Sie die Schrauben der Elektrodenaufnahme.
- Nehmen Sie die Arme heraus und sammeln Sie die Fliissigkeit aus den Armen.
- Tragen Sie vor dem erneuten Einsetzen Fett auf die Aufnahmen der Arme auf (Kupfer-Schmierfett Referenz
GYS: ref. 050440).
- Uberpriifen Sie den einwandfreien Zustand der O-Ringe (Durchmesser 25mm, Dicke 4mm).
- Fixieren Sie die Arme und justieren Sie sie so, dass beide Elektroden sich exakt gegeniiberstehen. Dann ziehen
Sie die Schrauben in der Aufnahme mit 15 Nm an.
- Uberpriifen Sie das KiihIfliissigkeitsniveau.
- Schalten die Maschine ein.

ACHTUNG: Wenn die Arme nach dem Wechsel nicht richtig angezogen wurden, kann der Kihlflissigkeitsdruck die Arme aus
ihren Aufnahmen driicken und Schéden verursachen.
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v Auswechseln und Einstellung des Elektrodenarmes (C-Zange):

Vor dem Auswechseln der Elektrodenarme achten Sie auf folgenden Ablauf.

- Schalten die Maschine ab.

- Arretierungsschraube lésen (1).

- Entkuppeln Sie die 2 Wasserschlauche (2).

- Justierhebel l6sen (3).

- Arm abnehmen (Achten Sie dabei darauf, dass die Schraube nicht verloren geht) (4).

- Tragen Sie vor dem erneuten Einsetzen Fett auf die Aufnahme des Arms auf (Kupfer-Schmierfett Referenz
GYS: ref. 050440).

- Die Schraube zur Fixierung des Armes andrehen.

- Justierhebel festdrehen.

- Uberpriifen Sie das Kiihlfliissigkeitsniveau, bei Verlust ist dieses auszugleichen.

- Schalten Sie die Maschine ein.
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v Type of arms for C-clamp
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i C1 refor9140 10 C5 Refo10204

I:Evowmﬂ nm.c u BP. ml}

i
C2 refor0133 C6 refo10775

55 mm

45

C4

118 Ref 019164

Consommables ¢ Consumables Arms panel
[ )1 Gomecontact (C2+C3+C4)
Ref 050440 Ref019126
) — E @ 6; 1 (C2+C3+C5
N o b 7 +C6+C9)
Caps remove Type MBI mm  Typa o013 mm {for C6) Ref 050044
Ref 050846 Ref049987  Ref049970 Ref 050617 Ref. 050068

v" Use of C2 und C8 Arm

Dieser Arm erfordert ebenfalls den Austausch des beweglichen Pols. Gehen Sie vor wie unter ,Auswechseln und Einstellen
des Elektonenarmes ( C- Zange)" beschrieben. Beachten Sie, dass sie fir die kurze Verlangerung die entsprechende

Einspritzdiise verwenden.

Austausch der kurzen Verlédngerung (Elektrode) durch die lange Verlangerung (Elektrode)
- Nehmen Sie einen 1 Liter Behdlter um das Wasser aus den Armen zu sammeln.
- Losen Sie die Verlangerung und schrauben sie heruas, ohne der Einspritzdise zu verlieren.
- Kuhlflussigkeit auffangen (Flissigkeit der Zange)

- Langere Einspritzdiise mit der Zange zentrieren (Achtung: abgeschrdgtes Ende nach auBen), und einschieben

(1)

- Bewegliche Elektrode mit einem Anzugsdrehmoment von 15 Nm anziehen. (2)

Verlangerung Typen:

Kurze Verlangerung : C1, C3 et C4
Lange Verléangerung : C2




v" Austausch der Kappen/Elektroden:

= Um einen optimalen SchweiBpunkt zu gewahrleisten, ist es unabdingbar die Kappen alle 200 Punkte
auszutauschen.
Es ist verboten die Kappen zu schleifen.

= Setzen Sie die Kappen mit Schmierfett ein (ref. 050440)

= A-Type Kappen (ref. 049987)

= F-Type Kappen (ref. 049970)

= Abgeschragten Kappen (ref. 049994)
Mehrere Kappen Kombinationen sind méglich :

1-l'u|:

e

v/ Stand und Wirksamkeit der Kiihlfliissigkeit

Das Kuhlmittelniveau ist fiir die Funktion der Anlage wichtig und muss sich zwischen Minimum und Maximum
(Kennzeichnung an der Anlage) befinden.

Die Wirksamkeit der Kihlfltssigkeit muss mit einem geeignetem Gerdt {iberpriift und ggf. ersetzt werden.

Die Kuihlflissigkeit ist alle 2 Jahre aus zu wechseln und es darf kein Wasser zugefiigt werden.(ausschlieBlich Kiihlflissigkeit.)

v" Reiningung und Instandhaltung

SchweiBwerkzeuge sind einem gewissen VerschleiB ausgesetzt, um die optimale Leistung der Anlage zu gewahrleisten ist
eine regelmaBige Reinigung bzw. Austauschen der SchweiBelektroden (Kappen) unbedingt erforderlich.

Wenn das Gerat im Pneumatische-Zange-Modus verwendet wird, Gberpriifen Sie regelmaBig den Zustand der Elektroden-
kappen (Flach, gerundet oder abgeschragt). Nétigenfalls sdubern Sie die Kappen mit Schleifpapier (feine Kérnung) oder
ersetzen Sie Kappen (Referenz am Gerat).

Auch beim Arbeiten mit der Pistole ist darauf zu achten das so genannte Verbrauchsmaterialien (Stern, Kohleelektrode,
Punktelektrode etc.) rechtzeitig ausgewechselt werden.

Der Anti-Staubfilter auf der Riickseite der Anlage muss ebenfalls gereinigt werden, um das Uberhitzen des Generators zu
vermeiden.

v' Druckluftwartungseinheit

Die Druckluftwartungseinheit an der Riickseite der Anlage muss regelmaBig entliiftet bzw. entwassert werden.

v Wartung des Generators

Die Wartung und Reparatur des Stromgenerators kann nur von GYS Fachleuten durchgefiihrt werden. Jedes Eingreifen

einer dritten Person fiihrt zum Verlust der Gewahrleistung. Die Firma GYS lehnt jegliche Verantwortung fiir jeden
Zwischenfall oder Unfall nach unbefugtem Eingriff ab.
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v" Technischen Daten
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ELEKTRISCHE DATEN

Eingangsspannung : UIN

400V 3 ~ 50/60Hhz

NetzanschluBleistung : I1N 32
Nennleistung bei 50% ED : S50 13 kVA
Max. Dauerleistung : Sp 9 kVA
Max. SchweiBleistung: Smax 120 kVA
Sekundarspannung :U2d 16 VDC
Max. KurzschluBstrom : I2cc 13 000A
Max. Permanentstrom : I2P 1300 A
Max. geregelter Schweifstrom 12 000A
Netzabsicherung 32 A D Kurve
Einschaltdauer 1%
Schutzart IP21
THERMISCHE BEDINGUNGEN

Arbeits +5°C +45°C
Temperaturbereich

Transport und Lager -25°C BIS +55°C
Temperaturbereich

Max. Luftfeuchte 80 %
Max. Héhenlage 2000m
MECHANISCHE DATEN

Breite 650mm
Hohe 800 mm
Tiefe 205 mm
Gewicht BP.LC 160 kg
Gewicht BP.LX 160 kg
Gewicht BP.LCX 180 kg
PNEUMATISCHEN MERKMALE

Max. Eingangsluftdruck P1 8 bars
Kihlfllssigkeitsdurchfluss 2L/min
Min. regulierter Anpressdruck : Fmin 100 daN
Max. regulierter Anpressdruck F m. C-Zange : Fmax 550 daN
Max. regulierter Anpressdruck F m. X-Zange u. 440 130 daN
mm Armen

Max. regulierter Anpressdruck F m. X-Zange u. 120 550 daN

mm Armen




v Piktogramme

Achtung ! Vor Inbetriebnahme Anleitung lesen.

3 >

Nicht in den Hausmdill legen.

O
-
B
LY
-

Nicht in feuchter Umgebung betreiben.
Nicht unter Spritzwasser betreiben. IP21

Trager von Herzschrittmachern diirfen nicht im
Bereich der Anlage arbeiten. Es besteht das Risiko
von Fehlfunktionen oder Zerstérung der
medizinischen Gerate.

Achtung ! Starkes Magnetfeld.
Personen mit Implantaten missen informiert
werden.

Schiitzen sie ihre Augen und tragen sie eine
Schutzbrille.

Geeignete Schutzkleidung tragen.

®S|0P @b

Schutzhandschuhe tragen.
Verbrennungsgefahr.
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