GYSPOT ALU 66
@ 02 / 09-14 / 57-60

C73634_V2_08/07/2024 www.gys.fr



E GYSPOT ALU 66

ALU

DENT

Y J—
PULLER

P L 1 2 3 4 5 6
\'/ 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V

118V | 125V | 135V

150V




@ GYSPOT ALU 66 @

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

|| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
|| Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la

charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le matériel de décharge capacitive peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Il est destiné a étre utilisée
par du personnel qualifié ayant recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine (ex : formation carrossier).

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

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

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

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

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

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

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

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée
(de méme pour toute personne étant dans la zone de soudage).
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Les piéces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des br(ilures lors de leur manipulation.
Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

’ Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
suffisante, un apport dair est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération
insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contr6lant par rapport aux normes de sécurité.

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

A Protéger entieérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
% Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d‘étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
ou d'explosion. Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pression a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiere
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE
N )

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

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

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

EN 61000-3-12 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

. ’ ’ ’
Q‘_\* (EMF) localisés. Le courant de soudage produit un champ €lectromagnétique autour du circuit de soudage et du
S |

matériel de soudage.

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

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

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

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

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

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

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

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

e ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage.

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

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de matériel de décharge capacitive peut servir a déterminer et résoudre les
cas de perturbations. Il convient que I"évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10
de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d'atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

tirer le maximum de ses performances et de réaliser des travaux conformes (ex : formation de carrossier).

—  °Les utilisateurs de cette machine doivent avoir regu une formation adaptée a I'utilisation de la machine afin de
o Vérifier que le constructeur autorise le procédé de soudage employé avant toute réparation sur un véhicule.

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

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

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

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

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

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

e Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique
monophasée 185 V a 265 V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

e Le courant permanent absorbé (I1p ou ILp) indiqué dans la partie « caractéristiques électriques » de ce manuel
correspond aux conditions d‘utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou dis-
joncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de
changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

« Le démarrage se fait par appui sur I'interrupteur I/0 (Fig. I-@), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme

interrupteur (0). Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

Charge des condensateurs : le clignotement de I'afficheur indique que le GYSPOT ALU est en train de
charger les condensateurs a la valeur de consigne. En cas de défaut de charge des condensateurs, le
message « DEF » s'affiche. Eteindre et rallumer I'appareil. Si le message persiste, veuillez contacter le
service aprés-vente de la société GYS.

CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

Tension d'alimentation assignée U, 1~185-265V
Fréquence 50 - 60 Hz
Tension a vide assignée U, 50 - 200 V
Puissance permanente S, 0.52 kVA
Courant d'alimentation permanent Ilp 0.7A/45A
Courant maximal de court-circuit primaire permanentI, /I 6.5A
Courant maximal de court-circuit secondaire I, 13000 A
Courant permanent secondaire I, 44 A
Température ambiante de fonctionnement De +5°C a +40°C
Température ambiante de stockage et de transport De -25°C a +55°C
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DESCRIPTION DE L'APPAREIL (CF. PAGE 2)

Ce matériel permet de débosseler les carrosseries en aluminium en soudant des goujons M4 & M6 en aluminium par
décharge de condensateur. Les condensateurs ont une capacité de 66 millifarads.

Sortie cable pistolet (Fig. I-@)
Sortie cable de masse (Fig. I-€))

La face avant de I'appareil a un clavier avec 3 touches uniquement (Fig. II)

Il posséde une LED de défaut thermique (Fig. 11-@)

L'appareil est équipé d’un pistolet avec un faisceau de 3m.

Les 3 plots du pistolet servent pour la masse et le maintien central du goujon a souder.
Type de goujons M4 et M6 : Alu magnésium (AIMg3) ou Alu silicium (AISi12)

A l'allumage de I'appareil, un message d'erreur peut apparaitre indiquant que la gachette interne du pistolet est restée
appuyée. Il est possible que le bouton soit resté bloqué ou qu'il soit en court-circuit. Dans tous les cas, merci de contac-
ter chez votre distributeur.

UTILISATION

Ce matériel a été congu pour effectuer des travaux de réparation des carrosseries en aluminium, qui ont des petites
marques, des rayures ou des impacts de gréle.

Ce matériel soude les goujons M4 et M6 par décharge de condensateur. Celle-ci se fait dés que I'embout du pistolet est
enfoncé. La soudure est trés rapide (2 a 3 millisecondes).

Ce matériel peut étre programmé en deux modes différents :

- Mode tension : La tension est programmable de 50 a 200 V.

- Mode puissance : La puissance est programmable de L, 1-9, H:

o Le passage d’'un mode a l'autre se fait en appuyant sur la touche mode (Fig. 1I-@)
o Tableau de correspondance puissance en fonction de la tension (Cf. Fig. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Description d'une opération de soudage avec le Gyspot alu 66

o Décaper la zone a redresser, de maniére a ce que les 3 plots laiton puissent faire le contact de masse contre la car-
rosserie

o Positionner le goujon dans le mandrin. Ajuster si besoin la vis de réglage de butée du goujon (voir photos ci-dessous)
o Pour avoir une bonne soudure, la téte du goujon doit dépasser d’'un millimétre environ de I'embout (@)

o Le réglage de cette position de la téte du goujon se fait en vissant/dévissant I’écrou sur la vis de réglage (@)

Pour une bonne soudure, seul le « téton » du goujon doit étre en contact avec la piéce.

Exercer une légere pression sur le pistolet sans écraser le « téton » du goujon, maintenir le pistolet perpendiculaire a la
tole. La décharge des condensateurs se fait automatiquement des que I'embout du pistolet est enfoncé dans la bague.
A cet instant le goujon est soudé. La durée de la soudure est inférieure a 3 millisecondes.

Pour un redressage optimum, nous conseillons de réchauffer la piece.

A la livraison du pistolet, la vis de réglage @ est desserrée et le curseur @ est en butée. Ce réglage permet d’exercer
une force d'environ 20 N au moment du déclenchement du tir, ce qui convient pour souder des goujons aluminium M4
et M6. La vis permet de régler la force d’appui du ressort lorsque le tir est déclenché ainsi que de compenser son usure.
Régler la valeur de la tension par l'intermédiaire des touches + et -.

A la mise sous tension la valeur de la puissance par défaut est 5 ce qui correspond a 100 volts.

En général, la valeur pour avoir une bonne soudure d’'un goujon de diamétre 4 pour effectuer un débosselage est de 90
V. Ce qui correspond a une puissance de 4.
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La valeur de la tension a appliquer augmente avec I'épaisseur des toles. Attention, une tension trop élevée peut endom-
mager le support.

Embout en cuivre a 4 fentes pour
souder les goujons M4 et M6 Pistolet a déclenchement automatique sans gachette
(diamétre @ 4 mm)

@ La téte du goujon doit dépasser d’un millimétre environ.

© Vis de réglage de la position du goujon

© Le goujon doit étre perpendiculaire a la tole.

Ne pas exercer une pression trop forte pour ne pas écraser le téton. Seul le téton est en contact avec la tole.

@ Une vis moletée avec un curseur @ permet de régler la compression du ressort lors du déclenchement du tir.

Menu compteur de points :

Un menu comptant automatiquement le nombre de points réalisés est disponible en restant appuyé 3 secondes sur
le bouton Mode. L'écran clignotera alors entre « CPt » et le nombre de points effectués. Par défaut, au lancement de
I'appareil, ce nombre est zéro. Il sera incrémenté de 1 a chaque point de soudure effectué. Pour remettre le nombre de
points a 0, rester appuyé 3 secondes sur « + » et « - » simultanément.

Au passage en mode Compteur, les réglages de tension sont mémorisés et seront utilisés pour tous les points suivants.

Le compteur ne se réinitialise pas a zéro a chaque arrét du produit, il garde en mémoire le nombre de points effectués
jusqu’a remise a zéro manuelle.

PROTECTION THERMIQUE DU GENERATEUR

Ce matériel est muni d'un systéme de protection thermique automatique. Ce systeme blogque I'utilisation du générateur
pendant quelques minutes en cas d'utilisation trop intensive. Dans ce cas, le témoin jaune (fig. II-@) de défaut ther-
mique s'allume.

GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

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

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

A.' These instructions must be read and fully understood before use.
LJ Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions
in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

The instructions concern the equipment in the condition it was delivered. It is the responsibility of the user to analyse the risks taken
when not following the instructions published by GYS.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in
this manual. These safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in the event of improper or
dangerous use.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies
to storage on the unit. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

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

Air humidity:

Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude: Up to 1,000 m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Capacitive discharge equipment can be dangerous and cause serious injury or death. The unit is intended to be operated by qualified
personnel who have received appropriate training in the use of the machine (eg: panel beater training).

Welding exposes people to a dangerous source of heat, sparks, electromagnetic fields (caution for those fitted with pacemakers), the
risk of electrocution, as well as noise and gaseous fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the
clothing is in good condition and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use).
Protect your eyes during cleaning procedures. Contact lenses are specifically forbidden.

It may sometimes be necessary to mark off areas with fireproof curtains in order to protect others from splashes,
sparks, and arc-eye.

Ask people around the working area to look away from at the arc and molten metal, and to wear protective clothing.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also
applicable to anyone else in the welding area).

© 0 e

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled.
It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided
and an additional air supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is
inadequate ventilation.

= Check the extraction system's performance against the relevant safety standards.

Care should be taken when welding in confined spaces, and supervision from a safe distance is essential. In addition, the welding of
certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.
Remove any grease from workpieces before welding. Welding should not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

A Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
% Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.
Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of fire or explosion. Keep people, flammable objects and
pressurised containers at a safe distance. Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open,
they must be emptied of all flammable or explosive materials (oil, fuel, gas residues, etc.).
Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The electrical network used must be earthed. An electric shock can be the source of a serious accident, whether
directly or indirectly, or even death.

Never touch live parts either inside or outside of the power source (cables, electrodes, arms, gun, etc.) as these are connected to
the welding circuit.

Before opening the welding machine power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capa-
citors have fully discharged.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Measure the cable cross-section according
to the intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated
footwear, in all working environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential environment where power is provided by the public
low-voltage local supply network. Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to
conducted, as well as radiated, radio frequency interference.

EN 61000-3-12 This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

EN 61000-3-11 This equipment complies with IEC 61000-3-11.
ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

.' An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The

:?§v welding current produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
A\

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken
for people with medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following procedures to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
« position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

e position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

¢ never wrap the welding cables around your body,

e do not position yourself in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

¢ connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;

¢ do not work directly next to, sit, or lean on welding power source;

¢ do not move the welding power source while it is in use.

A

Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
E,(’: Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

The user is responsible for installing and using the capacitive discharge equipment in accordance with the manufacturer's instructions.
If electromagnetic interference is detected, it is the responsibility of the user of the capacitive discharge unit to rectify the disturbance
by seeking technical assistance from the manufacturer. In some cases, this corrective action may be as simple as earthing the welding
circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current source, and around
the entire workpiece, by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.
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Welding zone evaluation

Before installing capacitive discharge equipment, the user should assess any potential electromagnetic problems in the surrounding
area. The following should be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the capacitive discharge unit;

b) radio and television receivers and transmitters;

¢) computers and other control equipment;

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment;

e) the health of nearby persons, e.g. those using pacemakers or hearing aids;

f) equipment used for calibrating or measuring;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;
h) the time of day when welding or other tasks are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building's structure and the other activities taking place
there. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

Assessment of the welding equipment

In addition to assessing the area, evaluation of the capacitive discharge equipment installation can be used to identify and resolve
cases of interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ measurements as specified in
Article 10 of CISPR 11. In-situ measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: The capacitive discharge unit should be connected to the power supply network in accordance with the
manufacturer's recommendations. If any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as
filtering the mains power supply. With capacitive discharge equipment that is being permanently installed, consideration should be
given to shielding the power cable in metal ducting or an equivalent. The power cable should be protected along its entire length.
The shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

b. Maintenance of capacitive discharge equipment: Capacitive discharge equipment should be subject to routine maintenance
in accordance with the manufacturer's recommendations. All accesses, service doors and covers must be closed and properly locked
when the capacitive discharge machine is in use. The capacitive discharge unit must not be modified in any way, apart from the
maodifications and adjustments specified in the manufacturer's instructions.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal
objects connected to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the workpiece being welded is not earthed for electrical safety reasons or because of
its size and location (such as the hull of a ship or the structural steelwork of a building for example), an earthed connection can in
some instances, but not always, reduce emissions. Care must be taken to avoid earthing parts that could increase the risk of injury
to the user or cause damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece's connection should be earthed directly, but in
some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor chosen according
to national regulations.

f. Protection and shielding: Selective shielding and protection of other cables and equipment in the surrounding area, may limit
interference problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

The welding power source is fitted with a top handle(s) for carrying / transporting by hand. Be careful not to underestimate
its weight. The handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables or torch to move the machine.
Do not carry the power source over the heads of people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.
¢ Do not use in an area with conductive metal dust.
* Power, extension, and welding cables must be completely unwound to avoid overheating.

c The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use
of this equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- * Anyone using this machine needs to have received appropriate training in the use of the device, in order to get
) - the most out of its performance, and to carry out the work in accordance with the instructions

(e.g: panel beater training).

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

11
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e Maintenance and repair of the power source may only be carried out by the manufacturer.

Any work undertaken by a third party on the machine will invalidate the warranty. The manufacturer will not be held responsible for
any incident or accident occurring after this work is carried out.

o Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment..

Inside the macine, the voltages and currents are high and dangerous.

¢ All welding tools suffer deterioration over time. Keep these tools clean to ensure that the machine performs at its best.
¢ Regularly remove the cover and blow out any dust.

Take this opportunity to have all electrical connections checked with an insulated tool by qualified personnel.

» Regularly review the condition of the power cable and welding connection cables.

In case of visible signs of damage, organise for them to be replaced by the manufacturer or a qualified technician.

e Keep the air inlet and outlet vents of the welding current source clean and clear.

POWER SUPPLY

¢ This equipment is supplied with a 16A CEE7/7 plug and must only be used on a single-phase 185 V to 265 V (50 -
60 Hz) three-wire electrical installation with an earth.

e The absorbed continuous current (I1p or ILp) indicated in the "Electrical data" section of this manual refers to the
maximum working capacity of the machine. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit brea-
ker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change
the plug in order to use it at maximum capacity.

« Starting is done by pressing the I/0 switch (Fig. I-€)), and stopping is done by pressing the same switch (0).

Warning! Never switch off the power supply while the unit is under load.

set value. If the capacitors are not charged, the message "DEF" is displayed. Switch the unit off and on
again. If the message persists, please contact GYS Aftersales service.

ELECTRICAL SPECIFICATIONS

2 Capacitor charging: the display flashes to indicate that the GYSPOT ALU is charging the capacitors to the

Rated supply voltage U1IN 1~185-265V
Frequency 50 - 60 Hz
Rated open circuit voltage U2d 50 - 200 V
Continuous power Sp 0.52 kVA
Continuous supply current I1p 0.7A/45A
Maximum primary short-circuit current I1cc / ILcc 6.5A
Maximum secondary short-circuit current I12cc 13000 A
Continuous secondary current I2p 44 A
Ambient operating temperature From +5°C to +40°C
Ambient storage and transport temperature From -25°C to +55°C

DESCRIPTION OF THE UNIT (CF. PAGE 2)

This device is used to remove dents from aluminium bodywork by welding M4 & M6 aluminium studs, using capacitor
discharge. The capacitors have a rating of 66 millifarads.

Gun cable output (Fig. I-@)
Earth cable output (Fig. I-€))

The front of the device has a keypad with just 3 buttons (Fig. II)

It has a thermal fault LED (Fig. II-@)

The unit is equipped with a gun that has a 3m interconnection cable.

The 3 pins on the gun are used for grounding, and central support for the stud being welded.
M4 and M6 stud types: Alu magnesium (AIMg3) or Alu silicon (AlSi12)

When the unit is switched on, an error message may appear indicating that the trigger on the gun has been held down.
It is possible that the button is stuck or has short-circuited. In either case, please contact your distributor.
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APPLICATION

This machine has been designed to repair aluminium bodywork with small dents, scratches or hail damage.

This machine welds M4 and M6 studs by means of capacitor discharge. This occurs as soon as the tip of the gun is
depressed. The weld is very fast (2 to 3 milliseconds).

This machine can be programmed in two different modes:

- Voltage mode: Voltage is programmable between 50 and 200 V.

- Power mode: Power is programmable between L, 1-9, H:

o To switch from one mode to the other, press the mode button (Fig. II-@9)
o Table showing power level and corresponding voltage (Cf. Fig. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Description of the Gyspot alu 66 welding process

o Strip the area being repaired in order to ensure that the 3 brass pins can make ground contact with the bodywork.
o Position the stud in the chuck. If necessary, adjust the stud stop adjustment screw (see photos below).

o To ensure a sound weld, the head of the stud should protrude approximately one millimetre from the end cap (@)
o The position of the stud head is adjusted by turning the nut on the adjusting screw (@)

For a good weld, only the "nib" of the stud should be in contact with the workpiece.

Apply light pressure to the gun without crushing the stud, keeping the gun perpendicular to the sheet. The capacitors
are discharged automatically as soon as the gun tip is pushed into the ring.

That is when the stud is welded. The duration of the weld is less than 3 milliseconds.

For the best possible straightening performance, we recommend heating the workpiece.

When the gun is first supplied, the adjusting screw @ is loose and the slider @ is in the end position. This setting deli-
vers a force of around 20N when the gun is activated, which is suitable for welding M4 and M6 aluminium studs. The
screw is used to adjust the force of the spring when the mechanism is triggered, and to compensate for wear.

Set the voltage value using the + and - buttons.

The default power value when the device is switched on is 5, which is equivalent to 100 volts.

In general, the value for a satisfactory weld on a 4 mm diameter stud for dent removal is 90 V. This corresponds to
power level 4.

The value of the voltage required increases according to the thickness of the sheet. Caution: excessive voltage can
damage the surface.

4-slot copper tip for welding M4 and
M6 studs (diameter @ 4 mm)

Automatic triggerless gun

@ The head of the stud should protrude by about a millimetre.

O Stud position adjustment screw

© The stud must be perpendicular to the sheet.

Do not apply too much pressure to avoid crushing the tip. Only the tip is in contact with the sheet metal.

@ A knurled knob with a slider @ can be used to adjust the amount of compression on the spring when the trigger is
activated.

Points counter menu :

A menu automatically counting the number of points completed is available by pressing and holding the Mode but-
ton for 3 seconds. The screen will then flash between "CPt" and the number of points completed. By default, when
the device is launched, this number is zero. It will be incremented by 1 for each spot welded. To reset the number of
points to 0, hold down the "+" and "-" buttons simultaneously for 3 seconds.

When you switch to counter mode, the voltage settings are memorised and will be used for all subsequent stitches.
The counter does not reset to zero each time the product is switched off; it remembers the number of stitches made
until it is reset manually.

13
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POWER SOURCE THERMAL PROTECTION

This unit is equipped with an automatic thermal protection system. This system stops the power source from operating
for a few minutes if it has been used too intensively. In this situation, the yellow indicator (fig. 1I-@) lights up.

WARRANTY

The warranty covers all defects or manufacturing faults for a period of two years starting from the date of purchase
(parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Any other damage caused during transport.

e The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

e Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
¢ Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:
- a dated proof of purchase (receipt or invoice etc.).
- a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschdden fiihren.
A || Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Gerat vor, die nicht in der Anleitung
genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdts wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und ges-
chultes Fachpersonal.

Diese Anleitung beschreibt das Gerat in seinem Auslieferungszustand. Il est de la responsabilité de I'utilisateur de réaliser une analyse
des risques en cas de non-respect de ces instructions.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiir SchweiBarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Grenzbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhafter oder fahrldssiger
Verwendung verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen
ist. Das Gleiche gilt fiir seine Lagerung. Sorgen Sie wahrend des Gebrauchs fiir eine gute Beliftung.

Betriebstemperatur:

Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Das Gerdt ist bis zu einer Meereshéhe von 1000 m (3280 FuB) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Gerate mit kapazitiver Entladung kénnen gefahrlich sein und schwere oder todliche Verletzungen verursachen. Es ist fiir den Gebrauch
durch qualifiziertes Personal bestimmt, das eine angemessene Schulung fiir den Umgang mit dem Gerat erhalten hat (z. B.: KFZ-
Mechaniker-Ausbildung).

Beim SchweiBen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Funken, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht fiir Personen mit
Herzschrittmacher), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch
geeignete trockene Schutzbekleidung (SchweiBhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe

UTragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach
SchweiBart und -strom). Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!
Schirmen Sie den SchweiBbereich mit feuerfesten Vorhangen, um andere Personen vor Spritzern und gliihenden
Abféllen zu schiitzen.

In der Nahe des SchweiBbereichs befindliche Personen missen auf Gefahren hingewiesen werden und mit der
notigen Schutzausriistung ausgeristet werden.

Verwenden Sie einen Gehorschutz, wenn der SchweiBprozess einen Gerduschpegel (iber dem zuldssigen Grenzwert
erreicht (dasselbe gilt fiir alle Personen im Larmbereich).

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden.
Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>0 ©® &8

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss flir eine ausreichende Beliiftung gesorgt
werden, und manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Belliftung

Q'
eine Lésung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen Uberpriifen.

15
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen mussen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei,
auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B.
Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe.

Entfetten Sie die Werkstlicke vor dem SchweiBen. Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweif3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

A Schitzen Sie den SchweiBbereich vollstéandig, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt gehalten
% werden. Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fiir Feuer oder
Explosionen darstellen.Brennbare Gegenstande und unter Druck stehende Behdlter in ausreichendem Sicherheitsabstand halten.
SchweiBen Sie keine Behdlter mit brennbaren Materialien (auch keine Reste davon) -&gt; Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie
geoffnet sind, miissen entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Schleifarbeiten dirfen nicht auf die SchweiBstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
:Q

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Eine elektrische Entladung kann zu schweren
direkten oder indirekten Unfallen oder sogar zum Tod fiihren.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auBerhalb der Stromquelle (Kabel, Elektroden, Tragarmen, Pistole, usw.), da
diese mit dem SchweiBstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kénnen.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die
Kondensatorspannungen entladen kann.

AusschlieBlich qualifiziertes und geschultes Fachpersonal darf beschadigte Kabel, Elektroden oder Tragarme austauschen. Dimen-
sionieren Sie den Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim Schweien immer trockene Kleidung
in gutem Zustand, um sich vom SchweiBstromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig der Arbeitsumgebung stets auf isolierendes
Schuhwerk.

CEM-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

Strom Uber das offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. Aufgrund von leitungsgefiihrten und
abgestrahlten HF-Stérungen kann es an diesen Standorten zu potenziellen Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung

: 2 : Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische
der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

EN 61000-3-12 Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

EN 61000-3-11 Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

\.l Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV).
R\- \ Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
-5

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate stéren, z. B. Herzschrittmacher. Fiir Personen, die
medizinische Implantate tragen, missen SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder
individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum
Lichtbogenschweifen zu minimieren:

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

¢ Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkdrper und Kopf sich so weit wie méglich vom SchweiBschaltkreis befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die SchweiBkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

e Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweikabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

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

e nicht in der Nahe der SchweiBstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

¢ beim Transportieren der SchweiBstromquelle nicht schweif3en.

« Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von

einem Arzt beraten lassen.
E,(‘ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des SchweiBens kann weitere gesundheitliche Folgen
g haben, die bisher nicht bekannt sind.
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EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung gemaB den Herstellerangaben
verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, sollte es in der Verantwortung des Benutzers des
kapazitiven Entladungsgerats liegen, die Situation mit technischer Unterstiitzung des Herstellers zu beheben. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Féllen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
SchweiB3stroms erforderlich sein.Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall
erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung auf mégliche elektromagnetische
Probleme der Umgebung priifen. ur Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender
folgendes berticksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben des Generators mit
kapazitiver Kontaktentladung;

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfiigbarkeit stérungsfreien Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;

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

Die GroBe des Umgebungsbereichs ist von den ortlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die
Umgebung kann sich Gber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung der Installation des SchweiBgerits

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Generators mit kapazitiver Kontaktentladung weitere Probleme
I6sen. Die Emissionsbewertung sollte Vor-Ort-Messungen umfassen, wie in Artikel 10 der CISPR 11 sperzifiziert. In-situ-Messungen
kdnnen dabei helfen, die Wirksamkeit von SchadensbegrenzungsmaBnahmen zu bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netfilter).
Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt
werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.
b. Wartung des Gerates und des Zubehérs: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerat gemaB der Hinweise des Herstellers an
die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein,
wenn das Gerdt in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den
Anweisungen des Gerateherstellers erwdhnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind-
und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c¢. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich
einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt
werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstticks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken,
die Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhdhen kénnen, sollte vermieden werden.
Die Erdung kann direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.
f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann
die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Gerat lasst sich mit einem/den Tragegriff(en) auf der Gerateoberseite bequem heben und transportieren.
Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht! Der/die Griff(e) sind nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Ziehen Sie niemals an den Kabeln, um die SchweiBstromquelle zu bewegen.
Flhren Sie die Stromquelle nicht Uber Personen oder Gegenstande.

INSTALLATION DES GERATS

¢ Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.
¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung. )
¢ Die Versorgungs-, Verlangerungs- und SchweiBkabel missen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

c Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

-  ° Benutzer dieses Gerdts mussen eine angemessene Schulung in seiner Verwendung erhalten haben, um seine
}’ - Leistung optimal nutzen und genormte Arbeiten ausfiihren zu kénnen (z. B.: Karosserie-Ausbildung).
e \Vergewissern Sie sich vor jeder Reparatur an einem Fahrzeug, dass der Hersteller das eingesetzte SchweiBverfahren
genehmigt.

e Wartung und Reparatur des Generators dirfen nur vom Hersteller durchgefiihrt werden. Alle Arbeiten an diesem Generator, die
von einer dritten Person vorgenommen werden, fiihren zum Erléschen der Garantiebedingungen. Der Hersteller ibernimmt keine
Verantwortung flr Vorfalle oder Unfélle, die sich nach dieser Arbeit ereignen.

¢ Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie, bis sich der Ventilator nicht mehr dreht. Im Inneren des Gerats
sind die Spannungen und Stréme hoch und gefahrlich.

o Alle SchweiBwerkzeuge nutzen sich bei ihrer Verwendung ab. Achten Sie darauf, dass diese Werkzeuge sauber bleiben, damit das
Gerat sein volles Potenzial entfalten kann.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2- bis 3-mal jahrlich) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerats mit Pressluft.
Lassen Sie die elektrischen Anschliisse regelmaBig von einem qualifizierten Techniker priifen.

« Uberpriifen Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels und des Kabelbaums des SchweiBstromkreises. Bei Beschiadigung muss das
Gerat durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden.

e Luftungsschlitze nicht bedecken.

STROMVERSORGUNG

e Dieses Gerat wird mit einem 16-A-Stecker des Typs CEE7/7 geliefert und darf nur in einer einphasigen elektrischen
Anlage mit 185 V bis 265 V (50 - 60 Hz) und dreiphasig mit geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

¢ Der im Abschnitt ,Elektrische Eigenschaften" dieses Handbuchs angegebene aufgenommene Dauerstrom (I1p oder
ILp) entspricht den maximalen Betriebsbedingungen. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten
Ubereinstimmen. In Landern mit abweichenden Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforder-
lich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

« Der Start erfolgt durch Driicken des I/O-Schalters (Abb. I-€), umgekehrt erfolgt das Ausschalten durch Driicken

desselben Schalters (0). Achtung! Unterbrechen Sie niemals die Stromversorgung, wenn die Station geladen ist.

Aufladen der Kondensatoren: : das Blinken der Anzeige zeigt an, dass der GYSPOT ALU die Kondensatoren
auf den eingestellten Wert aufladt. Bei einem Kondensatorladefehler wird die Meldung ,,DEF" angezeigt.
Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein. Wenn die Meldung weiterhin besteht, wenden Sie sich bitte
an den Kundendienst der Firma GYS.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN

Bemessungsversorgungsspannung U, 1~185-265V
Frequenz 50 - 60 Hz
Leerlaufspannung U, 50 - 200V
Dauerleistung S, 0.52 kVA
Dauerhafter Versorgungsstrom I, 0.7A/45A
Maximaler primarer Dauerkurzschlussstrom I, /T 6.5A
Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom I, 13000 A
Sekundarer Dauerstrom I, 4.4 A
Umgebungstemperatur beim Betrieb von +5 °C bis +40 °C
Umgebungstemperatur bei Lagerung und Transport von -25 °C bis +55 °C

BESCHREIBUNG DES GERATS (SIEHE SEITE 2)

Dieses Gerat wird zum Entfernen von Dellen in Aluminiumkarosserien durch AnschweiBen von M4- und M6-Aluminium-
bolzen mittels Kondensatorentladung verwendet. Die Kondensatoren haben eine Kapazitdt von 66 mF.

Ausgang Pistolenkabel (Abb. I-€9)
Ausgang Erdungskabel (Abb. I-€))
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Die Vorderseite des Gerats befindet sich eine Tastatur mit drei Tasten (Abb. II)

Sie verfiigt (iber eine LED-Anzeige fiir thermische Stérungen (Abb. 11-@)

Das Gerdt ist mit einer Pistole mit einem 3 m langen Kabel ausgestattet.

Die drei Stifte der Pistole dienen dem Massekontakt und dem zentralen Halt des anzuschweiBenden Bolzens.
Bolzentyp M4 und M6: Alu/Magnesium (AIMg3) oder Alu/Silizium (AISi12)

Beim Einschalten des Gerats kann eine Fehlermeldung erscheinen, die darauf hinweist, dass der interne Abzug der Pis-
tole gedriickt geblieben ist. Moglicherweise klemmt der Abzug oder ist kurzgeschlossen. Bitte senden Sie das Gerat in
jedem Fall an den Hersteller zurtick.

VERWENDUNG

Dieses Gerat wurde entwickelt, um Reparaturarbeiten an Aluminiumkarosserien durchzufiihren, die kleine Schaden,
Kratzer oder Hageleinschlage aufweisen.

Dieses Gerat anschweift die Bolzen M4 und M6 durch Kondensatorentladung. Diese erfolgt, sobald die Pistolenspitze
nach unten gedriickt wird. Die SchweiBung erfolgt sehr schnell (2 bis 3 Millisekunden).

Das Gerat kann in zwei verschiedene Modi eingestellt werden:

- Spannungsmodus: Die Spannung ist von 50 bis 200 V einstellbar.

- Leistungsmodus: Die Leistung ist von L, 1-9, H einstellbar:

o Der Wechsel von einem Modus in den anderen erfolgt durch Driicken der Modus-Taste (Abb. II-@)
o Tabelle mit der Zuordnung von Leistung zu Spannung (siehe Fig. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
' 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Beschreibung eines SchweiBBvorgangs mit dem Gyspot Alu 66

o Entlacken Sie den Bereich, der bearbeitet werden soll, so dass die 3 Messingstifte den Massekontakt gegen die Karos-
serie herstellen kdnnen.

o Positionieren Sie den Bolzen im Dorn. Stellen Sie bei Bedarf die Einstellschraube fiir den Bolzenanschlag ein (siehe
nachfolgende Abbildungen).

o Um ei?.e gute SchweiBnaht zu erhalten, sollte der Kopf des Bolzens etwa einen Millimeter Uber das Endstlick hinaus-
ragen (@)

o Die Einstellung dieser Position des Bolzenkopfes erfolgt durch das Hinein- und Herausdrehen der Mutter an der Stell-
schraube (@)

Fir eine gute SchweiBnaht darf nur die ,Spitze™ des Bolzens das Werkstiick berihren.

Uben Sie leichten Druck auf die Pistole aus, ohne die ,Spitze" des Bolzens zu quetschen, halten Sie die Pistole senkrecht
zum Blech. Die Kondensatoren werden automatisch entladen, sobald die Pistolenspitze in den Ring gedrtickt wird.

In diesem Moment ist der Bolzen verschweiBt. Die Dauer des SchweiBBvorgangs betragt weniger als 3 Millisekunden.
Um eine optimale Ausbeulung zu erreichen, empfehlen wir, das Werkstilick zu erwarmen.

Bei der Lieferung der Pistole ist die Einstellschraube @ gelost und der Schieber @ am Anschlag. Mit dieser Einstellung
wird beim Ausldsen der Pistole ein Druck von etwa 20 N ausgelibt, die sich zum Schweifen von M4- und M6-Aluminium-
bolzen eignet. Mit der Einstellschraube kann die Auflagedruck der Feder beim Auslésen der Pistole eingestellt und deren
VerschleiB ausgeglichen werden. Stellen Sie den Spannungswert mithilfe der Tasten + und - ein.

Im eingeschalteten Zustand betragt der Standardleistungswert 5, was 100 Volt entspricht.

Im Allgemeinen liegt der Wert flr eine gute SchweiBverbindung eines Bolzens mit einem Durchmesser von 4 mm bei
90 V. Dies entspricht der Leistungseinstellung 4.

Der Wert der erforderlichen Spannung steigt mit der Blechdicke. Seien Sie vorsichtig, eine zu hohe Spannung kann die
Stiitze beschadigen.

Kupferspitze mit 4 Schlitzen zum
Schweifen von M4- und M6-Bolzen Selbstausldsepistole ohne Abzug
(Durchmesser @ 4 mm)
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@ Der Kopf des Bolzens sollte etwa einen Millimeter tiberstehen.

O Einstellschraube fiir die Bolzenposition

© Der Bolzen muss senkrecht zum Blech stehen.

Uben Sie keinen zu starkem Druck aus, um die ,Spitze" nicht zu quetschen. Nur die Spitze beriihrt das Blech.
@ Eine Réndelschraube mit einem Schieber @ Stellt die Kompression der Feder beim Auslésen der Pistole ein.

Menii Punktezahler :

Ein Mendj, in dem die Anzahl der Stiche automatisch gezahlt wird, ist verfiigbar, wenn Sie die Taste Mode 3 Sekunden
lang gedriickt halten. Die Anzeige blinkt dann zwischen "CPt" und der Anzahl der erreichten Punkte. StandardmaBig ist
diese Zahl beim Start des Gerats null. Sie wird bei jedem ausgefiihrten SchweiBpunkt um 1 erhéht. Um die Anzahl der
Stiche auf 0 zurlickzusetzen, halten Sie "+" und "-" gleichzeitig 3 Sekunden lang gedrickt.

Beim Wechsel in den Zahlermodus werden die Spannungseinstellungen gespeichert und fir alle folgenden Stiche
verwendet.

Der Zahler wird nicht bei jedem Ausschalten des Gerats auf null zurlickgesetzt, sondern speichert die Anzahl der
Stiche, bis er manuell zuriickgesetzt wird.

WARMESCHUTZ DES GENERATORS

Dieses Gerat ist mit einem automatischen Warmeschutzsystem ausgestattet. Dieses System blockiert die Nutzung des
Generators fiir einige Minuten, wenn er (iberhitzt wird. In diesem Fall leuchtet die gelbe LED (Abb. II-@) Thermofeh-
leranzeige auf.

GARANTIE
Die Garantie deckt alle Defekte oder Herstellungsfehler fiir 2 Jahre ab dem Kaufdatum (Teile und Arbeitszeit).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

e Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

¢ Normalen Verschlei3 von Teilen (Bsp. Kabel, Klemmen usw.)

¢ Schaden durch unsachgemaBen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
¢ Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an Ihren Handler zuriick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung ...)
- Eine Fehlerbeschreibung.
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NORMA

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

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

El equipo de descarga capacitiva puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales. Esta destinada a ser utilizada por
personal cualificado que ha recibido una formacién adaptada al uso de la maquina (ejemplo: formacién de carrocero).

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi
como cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>0 ©® &8

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

solucién en caso de aireacién insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las
= normas de seguridad.

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

La zona de soldadura debe estar completamente protegida, con los materiales inflamables a una distancia

A minima de 11 metros.
En las proximidades de las operaciones de soldadura debe haber equipos de extincion de incendios.

Tenga cuidado con la proyeccion de material caliente o chispas, ya queincluso a través de grietas pueden ser fuente de incendio o explosion.
Mantenga a las personas, los objetos inflamables y los recipientes a presion a una distancia prudencial. Debe evitarse soldar en recipientes
o tubos cerrados y, si estan abiertos, deben vaciarse de todo material inflamable o explosivo (aceite, combustible, residuos de gas, etc.).
Las operaciones de amolado no deben dirigirse hacia la fuente de corriente de soldadura ni hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA
:Q

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

EN 61000-3-12 Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

%\* corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de
soldadura.
=5

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

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

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

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

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

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

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

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

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

« Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
Elfb La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
. 5 se desconocen hasta ahora.
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RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del equipo de descarga capacitiva de otros cables de red eléctrica, control, de
sefializacion y de teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno. El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean
compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion complementarias;

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de equipos de descarga capacitiva puede utilizarse para
identificar y resolver casos de perturbacion. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en
el articulo 10 de la norma CISPR 11. Las mediciones in situ también pueden utilizarse para confirmar la eficacia de las medidas de
mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

b. Mantenimiento del equipo de descarga capacitiva : conviene que el equipo de descarga capacitiva esté sometido a un
mantenimiento regular seguin las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente
cerradas cuando se utilice el equipo de descarga capacitiva. El equipo de descarga capacitiva no se debe modificar de ningln
modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante.

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

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

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar : Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o
debido a su dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metalicas de barcos o en la carpinteria metdlica de
edificios, una conexion a tierra de la pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra

de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafnar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario,
conviene que la conexidn a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexién
directa, por lo que conviene que la conexién se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de las normativas
nacionales.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El generador de soldadura esta provisto de asa(s) superior(es) para transportarlo/moverlo a mano. No subestime su
peso. El asa(s) no se considera(n) un medio de eslingado.

No utilice los cables para desplazar el generador de corriente de soldadura.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.
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INSTALACION DEL MATERIAL

e Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier
sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

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

« El generador sélo puede ser revisado y reparado por el fabricante. Cualquier intervencion realizada en el generador por un tercero
invalidara las condiciones de la garantia. El fabricante declina toda responsabilidad por cualquier incidente o accidente que se
produzca después de haber realizado estos trabajos.

« Desconecte la fuente de alimentacion tirando del enchufe y espere dos minutos antes de trabajar en el equipo. En el interior, las
tensiones y corrientes son elevadas y peligrosas.

e Todas las herramientas de soldadura estan sujetas a deterioro durante su uso. Asegurese de que estas herramientas se mantienen
limpias para que la maquina pueda rendir al maximo.

e Retire la cubierta con regularidad y elimine el polvo soplando. Aproveche la ocasidn para hacer revisar las conexiones eléctricas con
una herramienta aislante por personal cualificado.

o Compruebe periddicamente el estado del cable de alimentacion y del arnés del circuito de soldadura. Si aparecen signos de deterioro,
sustittyalos por el fabricante, su servicio posventa o una persona con cualificacidn similar, para evitar cualquier peligro.

« Deje libres las rejillas de ventilacion de la fuente de corriente de soldadura para la entrada y salida de aire.

—  * Los usuarios de esta maquina deben haber recibido una formacion adaptada al uso de la maquina para
f -=D-

ALIMENTACION ELECTRICA

* Este equipo se suministra con un enchufe CEE7/7 de 16 A y solo debe utilizarse en una instalacion eléctrica monofa-
sica de tres hilos de 185 V a 265 V (50 - 60 Hz) con conductor neutro puesto a tierra.

e La corriente absorbida continua (I1p o ILp) indicada en el apartado "caracteristicas eléctricas" de este manual cor-
responde a las condiciones maximas de funcionamiento. Compruebe que la alimentacion eléctrica y su proteccion
(fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria durante la utilizacién. En algunos paises, puede
ser necesario cambiar el enchufe para permitir el uso en condiciones maximas.

« Para arrancar, pulse el interruptor 1/0 (Fig. I-€)); para parar, pulse el mismo interruptor (0). Atencion No desconecte

nunca la alimentacion eléctrica cuando la maquina esté bajo carga.

Carga de los condensadores: el parpadeo de la pantalla indica que la ALU GYSPOT esta cargando los
condensadores hasta el valor ajustado. Si los condensadores no estan cargados, aparece el mensaje
"DEF". Apague el aparato y vuelva a encenderlo. Si el mensaje persiste, pongase en contacto con el ser-
vicio posventa de GYS.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Tension de alimentacion asignada U 1~185-265V
Frecuencia 50 - 60 Hz
Tension en vacio asignada U, 50 - 200 V
Potencia permanente S 0.52 kVA
Corriente continua de alimentacion Ilp 0.7A/45A
Corriente maxima de cortocircuito permanente del primario I /I 6.5A
Corriente maxima de cortocircuito secundario I 13000 A
Corriente permanente secundaria I, 44 A
Temperatura ambiente de funcionamiento De +5°C a +40°C
Temperatura ambiente de almacenamiento y transporte De -25°C a +55°C
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DESCRIPCION DEL APARATO (PAGINA 2)

Este equipo se utiliza para eliminar abolladuras de carrocerias de aluminio soldando esparragos de aluminio M4 y M6
mediante descarga de condensadores. Los condensadores tienen una capacidad de 66 milifaradios.

Salida cable pistola (Fig. I-@)
Salida cable de masa (Fig. I-©)

La parte frontal del dispositivo tiene un teclado con sélo 3 teclas (Fig. II)

Dispone de un LED de fallo térmico (Fig. II-@)

El aparato esta dotado de un cafién con un haz de 3 m.

Los 3 esparragos de la pistola se utilizan para conectar a tierra y sujetar centralmente el esparrago que se va a soldar.
Tipos de esparragos M4 y M6: Alu magnesio (AIMg3) o Alu silicio (AlSi12).

Al encender el aparato, puede aparecer un mensaje de error indicando que el gatillo interno de la pistola esta atascado.
Es posible que el botdn esté bloqueado o cortocircuitado. En todos los casos, pongase en contacto con su distribuidor.

UTILIZACION

Este equipo ha sido disenado para reparar carrocerias de aluminio con pequefias marcas, arafiazos o impactos de gra-
nizo.

Este equipo suelda esparragos M4 y M6 por descarga del condensador. Esta tiene lugar en cuanto se presiona la punta
de la pistola. La soldadura es muy rapida (de 2 a 3 milisegundos).

El aparato puede ser programado en dos modos diferentes:

- Modo tension: La tension esta programable desde 50 hasta 200 V

- Modo de alimentacién: La alimentacion es programable entre L, 1-9, H
o Para pasar de un modo a otro, pulsa el botén de modo (Fig. II-@)

o Tabla de potencia en funcién de la tension (Cf. Fig. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V o0V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Descripcion de una operacion de soldadura con Gyspot alu 66

o Levante la zona a enderezar para que los 3 esparragos de latdn puedan entrar en contacto con la carroceria.

o Coloque el esparrago en el mandril. Si es necesario, ajuste el tornillo de ajuste del tope del esparrago (véanse las
fotos siguientes).

o Para una buena soldadura, la cabeza del taco debe sobresalir aproximadamente un milimetro de la tapa del extremo.

(@)

o Esta posicidn de la cabeza del esparrago se ajusta enroscando y desenroscando la tuerca del tornillo de ajuste. (€)

Para una buena soldadura, sélo el esparrago debe estar en contacto con la pieza.

Ejerza una ligera presion sobre la pistola sin aplastar el esparrago, manteniendo la pistola perpendicular a la chapa.
Los condensadores se descargan automaticamente en cuanto la punta de la pistola se introduce en el anillo.

En este punto se suelda el esparrago. La duracion de la soldadura es inferior a 3 milisegundos.

Para un enderezado 6ptimo, recomendamos recalentar la pieza.

Cuando se entrega la pistola, el tornillo de ajuste @) esta suelto y la corredera se encuentra @ en la posicidn de parada.
Este ajuste permite ejercer una fuerza de aproximadamente 20 N al disparar, lo que resulta adecuado para soldar pernos
de aluminio M4 y M6. El tornillo sirve para ajustar la fuerza del muelle al disparar y para compensar el desgaste.
Ajuste el valor de la tension con los botones + y -.

En el encendido, el valor de potencia por defecto es 5, que corresponde a 100 voltios.

En general, el valor de una buena soldadura en un esparrago de diametro 4 para desabollar es del 90 V. Esto
corresponde a una potencia de 4.

La tensién a aplicar aumenta con el grosor de la ldmina. Precaucion: una tension excesiva puede dafiar el sustrato.
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Boquilla en cobre a 4 grietas para
soldar las clavijas M4 y M6 Pistola a activacion automatica sin gatillo
(didmetro @ 4 mm)

@ La cabeza de la clavija debe adelantar de un milimetro aproximo.

O Tornillo de reglaje de la posicion de la clavija.

© La clavija debe ser perpendicularmente a la chapa.

No ejercer una prension muy fuerte para no aplastar la punta. Solo la punta esta en contacto con la chapa.
@ Un tornillo fresado con un cursor @ permite reglar la compresion del resorte durante la activacion del tiro.

Menu contador de puntos :

Para acceder a un menu que cuenta automaticamente el nimero de puntos realizados, mantenga pulsado el boton
Mode durante 3 segundos. La pantalla parpadeara entre "CPt" y el nimero de puntos completados. Por defecto, al
poner en marcha el aparato, este nimero es cero. Se incrementara en 1 por cada punto soldado. Para restablecer el
numero de puntos a 0, mantenga pulsados los botones "+" y "-" simultdneamente durante 3 segundos.

Al pasar al modo contador, los ajustes de tensién se memorizan y se utilizaran para todas las puntadas posteriores.
El contador no se pone a cero cada vez que se apaga el producto, sino que recuerda el nimero de puntadas realiza-
das hasta que se pone a cero manualmente.

PROTECCION TERMICA DEL GENERADOR

El aparato tiene un sistema de proteccion térmica automatico. Este sistema bloca la utilizacion del generador durante
unas minutas en caso de utilizacion demasiado intensiva. En este caso, el indicador amarillo de defecto térmico (fig.
II- 5) se enciende.

GARANTIA

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

La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte.

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

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

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando :
- Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)
- Una nota explicativa del fallo.
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MPEAOOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3OINACHOCTU

OBLUUE YKA3SAHUA
|| 3TV yKasaHusi AOHKHbI BbITb MPOYMTaHbI U MOHSTLI A0 Hayana nobbix paboT.
LJ /I3MEHEHMsS1 1 PEMOHT, He yKa3aHHbIE B 3TON MHCTPYKLUMM, HE AOMKHBI ObiTb OCYLLECTBIIEHDI.

MpoM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLIMM [aHHON
MHCTPYKLIMM UCMOJIb30BaHWEM annapara.
B cnyyae npobnem unm cOMHeHwii, obpallianTech K KBanmbuLmMpoBaHHOMY CrieLranmcTy Ans NpaBuibHOro UCMOMb30BaHMS YCTaHOBKM.

[aHHble MHCTPYKUMM KacaroTcs 060py4ﬂOBaHMFI B TOM COCTOSIHUM, B KOTOPOM ero AocCTaBwnun. lMonb3oBaTtenb JO/MKEH NPOBECTU
aHanu3 puUCKoB B Cily4ae HecobnogeHns AaHHbIX VIHCTDYKLI,MI‘;I.

OKPYXXAIOLLIAA CPE[IA

310 oGopynosaHme JO/MKHO ObITb UCMOMNBb30BAHO WMCKKUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuykm n/mnm WHCTPYKLUUN. Heobxoaunmo cobntogatb YKa3aHus no Mepam 6e3onacHocTn. B cny4yae HeHaanexatllero nnm onacHoro
MCNonb30BaHUA NpoOM3BOANTENb HE HECET HMKaKON OTBETCTBEHHOCTM.

AnnapaT Jo/mKeH 6bITb YCTaHOBNEH B NMOMELLEHNN 6e3 NblIN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbiX ra3os, UWin Apyrux KOppOBVIVIHbIX BELEeCTB.
Takune xe ycnoBus LOKHbI 6bITb CcObnoaeHbl Ans ero XpaHEHUA. Y6enuTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NMPU UCNONb30BaHUN
annapara.

TeMnepaTypHbIii AManasoH

Wcnonbayiite npu TemMnepatype -10 n +40°L (+14 n +104°0).

XpaHeHue: o1 -20 ao +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxxHocTb BO3ayxa:

MeHbLue nnn pasHo 50% npu 40°L (104°0)..

90% wnnm Hwxe npu 20°L (68°®).

BbicoTa Haa yposHeM mops [1o 1000M BbICOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 dyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLNTA U 3ALLNTA OKPYXXAROLLIMX

O6opynoBaHMe C eMKOCTHLIM Pa3psiioM MOXET 6bITb OMACHbIM U MPUBECTU K CEPbE3HLIM TPaBMaM Unu cMepTu. MNpeaHasHaveH Anst
MCMONb30BaHWS KBaNn®OULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM, NPOLLELLIMM COOTBETCTBYIOLLYIO MOAFOTOBKY MO paboTe ¢ MaluMHoM (HanpuMmep,
WHXXEHepaMu, TEXHWKaMU U T.4.): MO CreLUanbHOCTU Ky30BHBIX paboT).

CBapouHble paboTbl NMOABEPratOT MOb30BaTENS BO3AENCTBIIO OMACHOMO MCTOYHMKA Tera, UCKP, 3M1IEKTPOMArHUTHLIX noneit (ocoboe
BHMMaHWe NvUaM, UMELWMUM 3NeKTPOKapAMOCTUMYNSTOP), CUbHOMY LUYMY, BbIAENEHWSIM Fa3a, a TAKKe MOryT CTaTb MPUYMHON
MOPAXKEHMUS NEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl MPABMIILHO 3aLUMTUTbL CEOS 1 OKPYXAKOLLMX, cObNoaaliTe cneaytowme npasuia 6e30MnacHoOCTy:

YTo6bl 3aWMTUTL Cebsi OT OXXOroB M 0bsyYeHust Npy paboTe C annapaToM, HageBanTe Cyxyto pabouyio 3aLUUTHYIO
ofexay (B XOpOLUEM COCTOSIHUWN) U3 OrHEYMNOPHOMN TKaHW, 6€3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTalTe B 3alMTHBIX pyKaBWLax, obecreuvBaroLme 31eKTpo- U TEPMOU3ONSLIMIO.

Vcnonb3yiiTe cpeacTBa 3alWTbl ANs CBApKWM W/WMM LWMEM ANs CBapKyM COOTBETCTBYIOLLENO YPOBHS 3awuThbl (B
3aBUCMMOCTM OT WCMOJMb30BaHUs). 3aluMwianTe rnasa npu ornepaumsix O4YWUCTKW. HOLIEHME KOHTAKTHbIX JIMH3
BOCMpeLLaeTcs.

B HekoTOpbIX Cryyasix HEOBXOAMMO OKPYXXMTb 30HY OFHEYMOPHbIMM LUTOPaMW, YTOObl 3alUMTUTL 30HY CBApKW OT
6pbI3r ¥ HaKaNEHHOrO LaKa.

MpenynpeauTe L, HAXOAALWMXCS B 30HE CBAPKM, YTO OHU AOSMKHbI HOCUTb 3alUMTHYIO pabouyio ogexay.

HocuTe HayLHWKU NPOTMB LUYMA, €C/IN CBAPOYHbIM MPOLIECC AOCTUIaeT 3BYKOBOMO YPOBHS Bbile O3BOJSIEHHOMO (3TO
)K€ OTHOCUTCS KO BCEM NIMLIAM, HaxOAsLUMMCS B 30HE CBapkM).

TONbKO YTO CBapeHHbIe AeTann ropsyme 1 MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW.
OyeHb BakHO obe3onacuTb pa60qyro 30HY nepen TeM, Kak €€ NOKUHYTb, YTOGbI 3aLUTUTL NtoAEN 1 MMYLLECTBO.

>0 ® &8

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

Bbigensemble npwv CBapKe AblM, ra3 v nblJib ONacHbl 4J14 340P0BbA. BeHTunsauma fomkHa 6b1Tb ,U,OCTaTOLIHOPII, N MOXET
I'IOTpEﬁOBaTbCFI AONOJIHUTENbHAA NnoAdadva BO34yXa. anI HeﬂOCTaTOHHOVI BEHTUNALUMN MOXHO BOCMOJ/1b30BaTbCA

Q'
MacKoli CBapLuMKa-pecnnpaTopoM.
.

MpoBepbTe, UTObbI BCacbiBaHWe BO3AyXa 6bl10 3(PhEKTVBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPpMaMmM 6€30MacHOCTU.
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ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMeLLeHusIX TpebyeT HabmoaeHus Ha 6e3omnacHoM paccTosiHuM. Kpome Toro, cBapka
HEKOTOPbIX METANSIOB, COAEPXKALLMX CBUHEL, KaAMWUIA, LMHK, PTYTb MU 6epuniunii, MoXeT 6biTb Ype3BblYaliHO BpeLHOW.
OumncTnTe OT XMpa AeTanu nepes CBapkon. HU B KOeM cryyae He BapuTb BOIM3U XKupa UK KPacKu.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

A MonHOCTbLIO 3aWMUTUTE 30HY CBapKX. Bo3ropaemble Matepuasbl A0/KHbI 6bITb yAaneHbl Kak MMHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MNpoTuBonoxapHoe o6opy,qosaHV|e [OMKHO HaxoamTbes B6M3M nposeaeHnsa CBapO4HbIX pa60T.

BeperunTtech HpbI3r ropsiuero Matepuasna UM UCkp, T.K. OHWM MOTYT BbI3BaTb MOXap WM B3pbIB AaXe yepes wenun. [lepxuTte nogen,
NErkoBOCMIAMEHSIOLLUMECS NMPEAMETHI MU EMKOCTU NMOA [AaBMeHUEM Ha 6e30MacHOM paccTosiHMW. Hu B KOeM cilydae He BapwTe B
KOHTeMHepax Unu 3akpbITbix Tpybax. B cryyae, ecnm oHU OTKPbITHI, TO NEPEeA CBApPKOM UX HYXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX B3pbIBYATbIX
WK BO3ropaeMbix BellecTB (Macno, TOMMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpemsi onepaumu wnndOBaHUS He HampasfsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOPaeMbiX
MaTepuanos.

ANNEKTPUYECKAS BE3SOMNACHOCTb
:Q

Mcronb3yemas anekTpuyeckas ceTb A0/MKHa 06s13aTe/IbHO ObITb 3a3€MJIEHHOMN. MopaxeHue 3neKTprUYeckMM TOKOM
MOXET CTaTb UICTOYHUKOM CEPLE3HOI0 NMPsAMOro UM KOCBEHHOIO0 HECHACTHOro Ciy4das Uan aaxe CMepTu.

Hukoraa He AoTparvBaiTech 40 YacTei nof HampshKEHWEM KakK BHYTPW, TaK U CHapyXMW MUCTOYHMKA (Kabenu, anekTpofdsl, nineyu,
MUCTOSET...), T.K. OHM MOAK/IIOUEHbI K CBAPOYHON LIEMMN.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUYHUK, €r0 HYXXHO OTK/IHOUMTb OT CETM M MOAOXKAATb 2 MUHYTHLI AS TOro, YTOBbl BCE KOHAEHCATOPbI
paspaanunmnch.

Ecnn kabenwu, anekTpoabl MM Medun MOBPEXAEHbI, MOMPOCUTE KBANMMUUMPOBAHHBIX W YMOMHOMOYEHHbIX CMELMannucToB Ux
3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHmns kabenei AoMmKHbI COOTBETCTBOBATH MPUMEHEHUI0. Bceraa HoCuTe Cyxyto OAeXay B XOPOLLIEM COCTOSIHUM
ANt U30M1ALUMM OT CBApOYHOI Lienu. HocuTe nsonupyolLyo 06yBb HE3aBMCUMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHON COBMECTUMOCTH

3710 obopynoBaHue knacca A He MOAXOAMT NS UCMONb30BaHWSI B XWIbIX KBapTanax, rae 3neKTpUyeckui
TOK MOAAeTcsl OOLECTBEHHOW CUMCTEMOW MUTAHWUS HWU3KOrO HanpsKeHWsl. MOryT BO3HWKHYTb MOTEHLMANbHbIE
TPYAHOCTU C 06eCcneyYeHneM 31eKTPOMarHUTHON COBMECTMMOCTY Ha 3TUX 06beKTax M3-3a NMPOBOAUMBIX, A TakxXe
U3y4aeMbIX paiMo4acTOTHbLIX NOMEX.

EN 61000-3-12 370 obopyaosaHue cootseTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 3toT annapat cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11.

MAIrHUTHBIE NOJis

i’ DNEeKTPUYECKU TOK, MPOXOASLMIA Yepe3 Noboi NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3/1IEKTPOMAarHUTHbIE
— nons (EMF). CBapouHblii TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHUTHOE MOJSIE BOKPYr CBApOYHOM LENM M CBAPOYHOro
:?W obopyaosaHus.
DAY

OneKkTpoMarHutHole nonss  EMF  MoryT cosgaTb  MOMEXM AN HEKOTOPbIX  MEeAMUMHCKMX — UMMMAHTaToB,  Hanpumep
3MEKTPOKAPAMOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6€30MacHOCTU A0/MKHbI 6biTb MPUHATHI AN NOAEN, HOCSLMX MEAMLMHCKUE WMMMMAHTaThI.
Hanpumep: orpaHuyeHne AocTyna Ans NPOXOXUX, UM OLEHKA MHAMBMAYANbHOMO PUCKa [/1s CBApLUMKa.

Bce cBapLimMkM JO/MKHBI MCMOMb30BaTh Clieaytolye npoueaypbl AN MUHUMKU3aLUMW BO3AEWCTBUS 3NIEKTPOMArHUTHbIX Mosen:
® PacnonoXxuTe cBapoyHble kabenn BMecTe - N0 BO3MOXHOCTM 3aKpenuTe 1X C NOMOLLBIO 3a)KNUMa;

* IEPXXUTECH KakK MOXXHO Aasiblue OT CBapOYHOW Lienu

® HM B KOEM C/lyYyae He 0bopaymBaiiTe BOKpyr cebst CBAapoUyHble Kabenu.

e He CTOlTe MeX/y CBapoYHbIMM Kabensmu. [epxuTe oba CBapoyHbIX Kabesns Ha 0HOW CTOpOHE

« MNoacoeanHuTe 06paTHbIN Kabesb K 3aroToBKe Kak MOXHO Bvke K CBAapvBaEMOMY YYacTKy;

e He paboTalTe psaoM, He CaAMTECh U HE MPUCTIOHANTECh K UCTOYHMKY CBAapOYHOIO TOKa;

- He Npo13BOAMUTE CBAPKY NMpW TPAHCMOPTMPOBKE UCTOYHMKA CBAapPOYHOro TOKa.



@ GYSPOT ALU 66

JIMua, ucnonb3ytoLLmMe 3NeKTPOKaPANOCTUMYATOPbI, A0/KHBI MPOKOHCYbTMPOBATLCS Y Bpada nepea paboToli ¢

« OaHHbIM oGopy,uosaHmeM.
: BozgeincTane 3NEKTPOMArHUTHOr O noss B npouecce CBapku MOXET UMETb U Apyrue, eule He U3BECTHbIE HaYyKe,
nocneacTeua Anga 3aopoBbs.

PEKOMEHAALUM AN1S1 OLIEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwue cBeaeHns

Monb3oBaTeNlb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAaHOBKY M MCMOMb30BaHME 060pYAOBaHMSI EMKOCTHOMO paspsifa B COOTBETCTBUM C
MHCTPYKLMSMU NPOM3BOAUTENS. B cnyyae obHapyKeHMs 311eKTpoMarHUTHBIX MOMEX Nosib30BaTe b 060pyA0BaHUS EMKOCTHOIO pa3psiaa
06s13aH pa3peLunTb CUTYaLMIO C NOMOLLbIO TEXHUYECKON NMOAAEPXKKM MPOM3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Crlyyasx 3TO KOpPeKTUpytoLlee
[eNcTBME MOXKET ObITb AOCTATOYHO MPOCTbIM, HANPUMEP 3a3eMJIEHNE CBApOYHOW Lenu. B apyrux crydasix BO3MOXHO noTpebyeTcs
Co3[aHne 3NeKTPOMarHUTHOro 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApPOYHOrO TOKa M BCEM CBApMBAEMOM AE€Tanu MyTeM MOHTMPOBaHMS
BXOAHbIX (DUNbTPOB. B NO6OM Criyyae 31eKTPOMArHUTHbIE M3/TyYEHUS! AO/MKHbI OblTb YMEHbLUEHbI TakK, UYTOObl OHM Gosblle He
co37aBann Nnomex.

OLeHKa CBapOYHOI 30HblI

Mepen ycTaHOBKOWM 060pyA0BaHNs EMKOCTHOMO pa3psiaa Mosib30BaTeslb A0/HKEH OLEHWUTb BO3MOXHbIE 31IEKTPOMArHUTHbIE NPOGIeMbI
B OKPY>KaloLLEM MPOCTPAHCTBE. YTO AOMKHO BbITb YUTEHO:

a) HanMuue Haf, NoA M PSAOM C EMKOCTHO-PaspsiiHbIM 060pyZA0OBaHMEM APYTUX CUIIOBbIX, KOHTPOJIbHBIX, CUrHAMbHBIX U TeNedOoHHbIX
Kabenen;

6)MpUEeMHUKKN 1 NepeaaTUvMKu Paano 1 TeNEBUAEHNS.

B) KOMMbIOTEPDI 1 APYroe KOHTPOJIbHOEe 060pyaA0BaHuE;

r) o6opyaoBaHWe, UMELOLLEE PELLaoLLEee 3HaYeHWe Ans 6e30MacHOCTH, HanpUMep 3aluyTa NPOMBbILLIEHHOrO 060pyA0BaHUS;

[) 300pOBbe JIOfEN, KOTOPblE HAXoASATCS MO6AM30CTM HampuMep, MpU WUCMOMb30BaHWM KapAMOCTUMYISTOPOB WM CITyXOBbIX
annaparos;

€) 0bopyoBaHWe, UCMONb3yeMOe ANst KaIMBPOBKU WU U3MEPEHUS;

g) HEBOCMPUMMYMBOCTb APYroro 060pyA0BaHNS K OKpYXKatoLLel cpeae.

Monb3oBaTeNb AOMKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCE anmapaThl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. DTO MOXET noTpeboBaThb
[OTMOJTHUTENbHBIX 3aLUMTHBIX MEp;

h) BpeMsi cyToK, KorAa A0MKHbI MPOBOAMTLCS CBAPOYHbIE UMW ApYyrve paboTbl.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaEMOW 30HbI CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 34aHMs M APYruX paboT, KOTOpbIE B HEM NPOBOASTCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTMPaThCs 3@ Npeaesibl PasMeLLEHUS YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM TEPPUTOPWM, ANS BbISIBIEHUS| U YCTPAHEHUs! CIlyYaeB BO3MYLLEHUI MOXET BbiTb MCMONb30BaHa OLEHKa YCTaHOBOK
060pya0BaHUs eMKOCTHOrO pa3psifa. OLeHKa U3yYeHNnin AOMKHA YUMUTbIBATb M3MEPEHMUS B YCITOBUSIX SKCTTyaTaLMm, Kak 3TO yKasaHo
B Cratbe 10 CISPR 11. Mi3MepeHus Ha MecTe B YCNOBUSX KCM/lyaTaumum MOryT Takke No3BONUTb NOATBEPANTb 3DHEKTUBHOCTL Mep
Mo CMSIF'YEHWI0 BO3AENCTBYSI.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6uiecTBeHHas ceTb CHabeHus: O60pya0BaHNE EMKOCTHOIO pa3psiia A0O/MKHO BbiTb MNOAKIIOUYEHO K CETU 3NEKTPOCHABXEHMS
B COOTBETCTBMM C PEKOMEHAAUMSMU MPOU3BOAMTENS. B clyyae BO3HWMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HeobXoauMo MpUHSTb
AOMONHUTENIbHbIE MpeaynpeanTenbHble Mepbl, TakMe Kak (uabTpaums OBLIEeCTBEHHOW cucTeMbl MUTaHus. Creayer pacCMOTpeTb
BO3MOXHOCTb 3KPaHMPOBaHWUsI CUI0BOrO Kabenst B MeTa//IMYecKOM WM SKBMBANEHTHOM Kabene C MOCTOSIHHO YCTaHOB/EHHbIM
060pyaoBaHNEM EMKOCTHOro paspsiaa. HeobxoamMMo o6ecneunTb 3MeKTPUUECKYD HEMPEPLIBHOCTb SKpaHU3MPYtOWeEN OMaETKM Mo
BCEN AnvHe. Heo6XoaAMMO MOACOEAMHUTL SKPaHU3MPYIOLLYIO OMETKY K UCTOYHMKY CBAapOYHOIO TOKa AN o6ecrneyeHns XopoLero
3/1EKTPUYECKOrO KOHTaKTa MeXAy LUHYPOM M KOPMycOM UCTOYHMKA CBAapOYHOro TOKa.

6. O6cnyxuBaHue o60pyfoBaHUsI EMKOCTHOIO pas3psaa : EMKOCTHoe paspsigHoe 060pyaoBaHWe AO/MKHO MOABEPraThCs
pErynsipHOMy TEXHUYECKOMY 06CNY)XMBaHMIO B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMM MPOM3BOAMTENS. [pK MCMOSb30BaHWM 060pyA0BaHMS
€MKOCTHOIO pa3psaa Bce A0CTYrbl, Cly>XebHble ABEpLbl U KPbILIKM A0/KHbI 6bITh 3aKPbIThl 1 3aMepThbl. 3anpeLLaeTcs BHOCUTb Kakue-
nnbo M3MeHeHKsi B 060pyA0BaHNE EMKOCTHOMO paspsiaa, 3@ UCKIOYEHWEM MOANMUKALMIA U PEryIMPOBOK, YKA3aHHbIX B MHCTPYKLMK
Npou3BOANTENS.

B. CBapouHble ka6enun: CunoBble kabenu : kabenm JoMKHbI BbITb Kak MOXHO KOpoYe M MOMeLLEeHbI APYT PSAOM C ApyroM B6iMan
OT Mofa UnK Ha nony.

r. DKBUMOTEHUMANIbHOE COeAUHEHME: DKBWUMOTEHUMAsNbHbIE COEAMHEHWs: HEeoBXoAMMO OBecneunTb COeAMHEHWE BCeX
MeTaNINYECKMX NPeAMETOB OKpYKatoLLe 30HbI. TeM He MeHee, MeTaInYeckme NpeaMeTsbl, COeaMHEHHbIE CO CBapYBAEMON AeTanblo,
YBEIMUMBAIOT PUCK A1S1 MOJSIb30BATeNs yAapa 3MEKTPUHECKUM TOKOM, €C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METasMyeckmx
NpeaMeToB U anekTpoaa. OnepaTtop A0/MKEH BbiTb M30/IMPOBAH OT TAaKMX METANNMYECKUX NPeaMETOoB.

A. 3a3emnieHue 3aroToBku: Ecnv cBaprBaeMasi AeTanb He 3a3eM/IEHa MO COOBPAXKEHMSM 31EKTPO6E30MAacHOCTM MU M3-3a CBOMX
pasMepoB M PacrosioKeHu s, KaK, HanpuMep, B C/lydae KOprycoB CyAOB WM METANNMYECKUX KapKacoB 3AaHuWiA, TO coeauHeHue C
3a3eM/IeHMeM AeTann MOXET B HEKOTOPbIX C/yuasix, HO He CUCTEMATUYECKM, CHU3UTDL BblGpockl. HeobxoamMo nsberatb 3asemneHune
A€eTanei, KoTopble MOru 6bl YBEIMUYUTD PUCK TPABMUPOBAHWS MOJb30BATENEN UM XKe MOBPEXAEHUS APYrUX 3/1eKTPOYCTaHOBOK.
Mpy HagOBHOCTM, CNEAyeT HanpaMyto NMOACOEAMHUTL AeTallb K 3eM/ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble HE pa3peLuatoT npsMoe
NOACOEAMHEHWNE, €ro HYXHO CAenaTb C MOMOLLbIO MOAXOASILEro KOHAEHCaTopa, BbIGPaHHOMO B 3aBMCMMOCTM OT HaLMOHabHOIo
3aKOHOAATENbCTBA.

€. 3awmTa U SKpaHMpOoBaHMe: 3alUMTa U SKpaHM3MpYyloLLas onnéTka: BbIGOPOYHas 3aluMTa U SKpaHU3UpYloLas onnéTka Apyrux
kabeneii M 06OpYAOBaHWS, HaxoaslWMXcs B GAM3nexalieM paboyeM ydyacTke, MOMOXKET OrpaHWuuTb MPOBMEMbl, CBA3aHHbIE C
noMexamil. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30HbI MOXKET paccMaTpyBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX Cryyasix.
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TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMK CBApOYHOro TOKa OCHAaLLEeH BEPXHeN pyykoW (pyvkamu) Afisi NepeHOCKu/nepeMelleHust BpyyHyto. byabte
BHMMaTeNbHbI: HE HeAOOLEHMBalTe Bec annapaTta. Pykostka(-u) He MoxeT(-ryT) 6blTb Mcronb3oBaHa(-bl) Ans
CTPOMOBKM.

He HOﬂbByVITer kabenamu ans nepeMeLleHnsa NCToOYHKWKa CBapO4yHOro ToKa.
He nepeHOCUTb UCTOYHMK HaA IOAbMU UK NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

o [penycMOTpUTE AOCTATOMHO GOJbLLIOE MPOCTPAHCTBO A/ XOPOLLEro MPOBETPUBAHUSA UCTOYHMKA CBApOYHOro TOKa M AOoCTyna K
yrnpaBneHuio.

» He 1crnonb3oBaTh B Cpefe CoAepiKallei METANMYECKYIO Mbl/b-NMPOBOAHMK.

o LLIHYp NUTaHMs, YAMHUTENb U CBApOYHbIN Kabesb A0MKHbI MOMHOCTLIO Pa3MOTaHbl BO M36eXaHWe neperpesa.

ﬁ MpoM3BOAMTENb HEe HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCWUTENbHO Yyliepba, HAaHEeCEHHOro NWUAM WM MNpeaMeTaM, M3-3a
HEMPABW/IbHOMO U OMACHOTO UCMOJIb30BaHMS 3TOro 060pyA0BaHMUS.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

MOJTyYNTb MAKCMMasIbHYKO OTAQYy OT €e paboTbl U BbIMOMHSATL PaboThl B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMSIMU (Hanp.:
UCMOMb30BaHME MalUWHbI B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMSIMM): CMELaMCTbl Ky30BHbIX paboT)

e lepen TeM, Kak MPUCTYNUTb K PEMOHTY aBTOMOGWIS, MPOBEpbLTE, YTO ABTOMPOM3BOAMTENL OA0GpsiET
UCMONb3yeMbIii METOZ, CBApKM.

-> o [onb30BaTENM 3TOW MalLVHBI AOOJDKHbI I'IpOI7ITVI COOTBETCTBYIOLLEE o6yquV|e MO NCMO/1b30BaHUIO MallUnHbI, yTOObI
/ : @

o TexobCny>KMBaHNE U PEMOHT UCTOUHMKA MOTYT NMPOU3BOANTLCS TOMBKO NMPOVU3BOANTESNEM.

Jiobass onepauusi Hag MCTOYHWUKOM, COBEPLLUEHHAst MOCTOPOHHWM JIMLIOM, aBTOMATMUYECKWM OTMEHSIET rapaHTuio. [pousBoauTenb
CHUMAET C cebsi BCAKYIO OTBETCTBEHHOCTb 3@ HECYACTHbIE C/lyYan, NPOUCLLEALINE BCIEACTBME 3TOro AENCTBUS.

o OTK/IIOUMTE MUTAHUE, BbIAEPHYB BUSIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAMTE 2 MUHYTbI NEPes TEM, KaK MPUCTYMUTb K TEXOBCTYXXMBAHWIO.
TPpW annapata BbICOKME M OMacHbIE HaNPsXKEHWE U TOK.

o JTiobble CBapoUHble aKCeccyapbl MOBPEXAaloTCs NpK UCMOMb30BaHMN.

Cnepaute 3a TeM, 4Tobbl 3TU aKceccyapbl 6bi YUCTBIMM, YTOObI UCTOUHMK BCEraa paboTas Ha MakCUMyM CBOMX BO3MOXHOCTEN.

e PerynsipHo OTKpbIBaiTe annapaT v NpoAyBalTe ero, YTobbl OUACTUTL OT MbifK.

HeobxoaMMo Takke MpoBepATh BCE 3MEKTPUYECKME COEAMHEHMS C MOMOLLLIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTpyMeHTa. MpoBepka Ao/mKHa
OCYILIECTBNATLCS KBANIMMDULIMPOBAHHBLIM CMELMANUCTOM.

e PerynsipHo npoBepsiTe COCTOsAHUE LLHYpa NUTaHWUS U pyKasa CBapoYHOM LienM.

Ecim Ha aTuX AeTansx BuAHbl MOBPEXAEHMS, TO OHM [AOMKHbl ObiTb 3aMEHEHbl MPOWM3BOAMUTENEM, €r0 CEPBUCHON CNYX60M Mnu
KBa/MMULIMPOBAHHBIM CMELIMANNCTOM BO M36eXaH1e ONacHOCTU.

o OcTaBnAaiiTe 0TBEPCTMA UCTOUHUKA CBAPOYHOrO TOKa CBOBOAHLIMU A1 MPOXOXAEHMS BO3ayXa.

SJIEKTPOMNMUTAHUE

e [laHHOEe 060pyaoBaHmNe NnocTaBnseTcs ¢ Bunkon 16 A CEE7/7 v 0OMKHO UCMOMb30BaThCA TOMIbKO B 0AHOMAa3HOM
TPEXMNPOBOAHOW 3MEKTPOCETU HanpsixeHneM 185 - 265 B (50 - 60 ') ¢ 3a3eMNeHHbIM HENTPasbHbIM NMPOBOAOM.

e HenpepbiBHbIV nornolaemMsiin Tok (I1p nnn ILp), yKasaHHbIN B pasaene "DneKTpuyeckme XapakTepucTukn'" AaHHOro
PYKOBOACTBa, COOTBETCTBYET MaKCMMasIbHbIM YCII0BUSAM 3KCNyaTaumm. MposepbTe 4TO6bl NUTaHME M 3awmTa
(NnaBKMI NpeaoxXpaHnUTeENb U/WUNK BbIKNIOYATENb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEOBX0AMMBIM ANt paboThl annapaTa. B
HEeKOTOPbIX CTPaHaX BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHATb BUIKY A5 UCMOIb30BaHUS B MAaKCMMasbHbIX YCIOBUSIX.

e [Ins 3anycka HaxxmuTe nepexntoyatens I/0(puc. I-@), Ans ocTaHOBKM HaxXMUTE TOT xe nepekoyatens (0).

BHuMaHue! Hukoraa He OTKIOYalTe 3NIEKTPONUTaHNE, €CAM MALIMHA HAaXOAWTCS MO Harpy3KOW.

3apsiaka KoHAeHcaTopa : MUraeT nHamMkaTop, nokasbiBas, UTo GYSPOT ALU 3apshkaeT KoHAeHcaTopbl A0
YCTaHOBJIEHHOIO 3Ha4yeHus. ECnn KoHAeHcaTopbl He 3apshkeHbl, Ha aAvcnniee otobpaxaeTcs cooblieHve
"DEF". BblkntounTe n cHoBa BKIOUMTE npubop. Ecnn coobulieHne He mcyesaeT, obpaTuTech B Cyxby
nocnenpoaaxHoro obcnyxueaHns GYS.
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ANEKTPUYECKUE XAPAKTEPUCTUKUA

HoMuHanbHoe HanpshkeHne nutaHusa ULN 1~185-265B
YacroTa 50 - 60 Hz
HoMuHanbHoe HanpsiXeHue pa3oMkHyTol Lenu U2d 50 - 200 V
[MocTosiHHas MOLWHOCTb Sp 0.52 kVA
MOCTOSIHHBIN TOK NUTaHus I1p 0.7A/45A
MOCTOSIHHBIA MaKCMMasibHbI TOK KOPOTKOIO 3aMblKaHWs Ha 6.5A
nepsuyke Ilcc / ILcc

MaKkcuMarsbHbI TOK KOPOTKOMO 3aMblkaHusl Ha BTopuyke 12cc 13000 A
MOCTOSIHHBIN TOK Ha BTOpUYKke I12p 44 A
Pabouas TemMnepaTypa OKpy»KatoLLlen cpeabl Ot +5°C po +40°C
TeMnepaTypa OKpy»KaloLen cpeabl XpaHeHNs u Ot -25°C po +55°C
TpaHCNopTUPOBKM

OMUCAHME AMMAPATA (CM. PAGE 2)

[JaHHoe obopyaoBaHMe MOXET MCMONb30BaTbCA ANS yAANeHUs BMSATUH Ha antOMUHUEBBIX Ky30Bax MyTeEM MpyBapKu
aNIOMUHMEBBIX WNKAek M4 n M6 € MCNoNb30BaHWEM KOHAEHCAaTOPHOro pa3psia. EMKOCTb KOHAEHCATOPOB COCTaBnseT
66 Munnudapas.

OtBoa kabens nuctoneta (puc. 1-@)
Bbixog, kabens 3asemnenus (puc. I-@)

Ha nepesHein naHenu npubopa pacrnonoxeHa knasmaTypa, coctosias Bcero u3 3 knasuw (puc. II)

B HEM MMeeTCsl CBETOAMOAHBIN MHAMKATOP TENoBON HeucnpasHocTy (puc. 11-@)

Mpunbop OocHaLLeH NUCTONETOM C kabenem AnnHOM 3 M.

Tpy WNMbKX HA NUCTONETE CYXaT AJ1s 3a3eMSIEHUS U LEHTPANIbHOMO YAEepXKaHUs NpUBapuBaeMoi LUMMIbKK.
Tun wnunek M4 n M6 : AntomomarHueBebivi (AIMg3) unu antoMokpeMHueBbin (AlSi12)

MNpu BkAOYEHUU npw60pa MOXEeT NosIBUTbCS coobLueHne o6 0LI.Il46Ke, YKa3blBalollee Ha TO, 4YTO BHYTpeHHMVI KYPOK
NUCTONETa YAEPXUBAETCH Ha)kaTbiM. BO3MOXHO, KHOMKa 3aeAaeT unm 3amblkaeTcs. B nobom cnydyae, HO)KaHYVICTa,
BEPHUTE U3AENNE NPON3BOAUTEIIO.

NCrnoJib30BAHUE

[aHHoe obopynoBaHve npefHasHavyeHo AN PEMOHTA altOMUMHMEBBIX KY30BOB C HEGOMbLUMMK Cnefamm, LapanvHamu
W1 yaapamu rpaja.

[aHHoe obopynoBaHue cBapuBaeT Wnuabku M4 n M6 KOHAEHCATOPHbLIM pa3psigoM. DTO NPOUCXOAUT Cpasy nocse
HaxkaTusi. Maika NponCXoAnT OYeHb BbICTPO (2-3 MUNAUCEKYHADbI).

[aHHoe 06opyaoBaHMe MOXET 6bIiTb 3aMNPOrPaMMUPOBAHO B [iBYX Pa3/IMYHbIX peXuMax:

- Pexkum HanpspkeHuns : HanpsbkeHve nporpamMmupyeTcs B AvanasoHe ot 50 go 200 B.

- Pexkum nutanms : MoWHOCTb NporpamMMupyeTcs B AvanasoHe L, 1-9, H:

0 MepeknoyeHne N3 OAHOTO PEXMMa B APYroi OCYLLECTBISIETCA HAaXaTMEM KHOMKK pexxuMa (puc. 11-@9)
0 Tabnuua 3aBMCMMOCTU MOLLHOCTM OT HanpsbkeHus (Cf. Puc. III)

L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
70 B 75 B 80 B 85B 90B | 100B  108B 118B 125B | 135B | 150B

OnucaHue onepauun CBapku ¢ noMmollbio Gyspot alu 66

0 3aUNCTUTE YHaCTOK, NOANEXALUMIA PUXTOBKE, YTOObI TPU NATYHHBIX LWMMUABLKMA MOFIM BOTU B KOHTAKT C Ky30BOM

0 YCTaHOBMTE WNWALKY B ONpaBKy. [py HEO6XOAMMOCTM OTPErynupyiTe BMHT PErynMpoBKW yropa Wnnabkn (cM.
doTorpadun Hmxe)

0 YT06bI 06€ECneunTb KaueCTBEHHYIO CBApKY, FOIOBKa WNWIbKKA AOMKHA BbICTYNaTh M3 TOPLEBON KPbILKWA NPUMEPHO
Ha oanH Munammetp (@)
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0 JTO MOSIOXKEHME FOSTIOBKU LUMUIBbKK PETYIUPYETCS MYTEM BKPYYMBAHUS WX BbIKPYYMBaHUS ramku Ha perynmpoBo4HOM

BuHTe (0).

[lns KayeCTBEHHOMN CBApKM TOMBKO LUMNW/IbKa AOSKHA HAaXOAWUTbCS! B KOHTAKTE C 3arOTOBKOW.

MpuknaabiBaTe Nerkoe AaBfIEHME Ha MUCTOMET, He CAABAMBAs LWNWIbKY, U OEPXWTE MUCTOMET MepreHANKyspHO
Wnuibke

JIMCTOBOW MeTann. Paspsiaka KOHAEHCAaTOPOB MPOUCXOAUT aBTOMATUYECKM MNPV BABUIaHWM HaKOHEYHWKA MUCTONETa B
KOMbLLO.

Ha sToM 3Tane wnunbka npyueapueaeTcs. AnMTenbHOCTb CBAPHOrO LWBa COCTaBNASET MEHee 3 MUINCEKYHA.

[lns onTMManbHOWM NpaBKK PEKOMEHAYETCSl MOBTOPHbIN HarpeB AeTany.

Mpwu nocTaske nuctoneta perynmposouHbiii @ BuHT ocnabne, a nonsyHok @ HaxoauTcs B NONOXEHUM ynopa.
[laHHas HacTpolKa NO3BONSET YCUNE NMPY BbiCTpesie 0koo 20 H, 4To NoaXoauT Ans CBapKy antoMUHUEBBIX LWNUiek M4
n M6. BUHT UCnonb3yeTcs Ansl peryMpoBKN YCUINS MPY>XMHbI NPY BbICTPene 1 AN KOMAEeHCauMmn n3Hoca.
YCTaHOBUTE 3HAYEHME HaMPsXKEHMS C MOMOLLbIO KHOMOK + U -.

Mpwn BKIOYEHUN NMUTAHUS 3HAYEHME MOLLHOCTM MO YMONYaHUIO paBHO 5, uTo cooTeeTcTByeT 100 BOMbTaM.

B uenoMm, 3HaveHne ans xopoLwero CBapHOro LWBa Ha LWNWbKe AMaMeTpoM 4 Ans yaaneHus BMATUH coctasnseT 90

V. 3TO COOTBETCTBYET MOLUHOCTY 4.

BennumHa npuknaabiBaeMoro HaTsHKeHUs yBENMUMBAETCS C POCTOM TOMWMHBI IMCTOB. BHUMaHWeE: CAMLLKOM BbICOKOE
HanpshkeHWe MOXET MOBPeANTb MOASTOXKKY.

4-11en1eBoON MeAHbI HAKOHEYHUK ANs
nanku wnunek M4 n M6 ABTOMATMYECKUIA MUCTONET 6e3 KypKa
(anameTtp @ 4 mMm)

@ ronoska aw6ens [OMKHa BbICTYNaTh MPUMEPHO Ha MUASIMMETD.

© BuHT perynnpoBku nonoxxeHns 6onTa

© Lnunbka aomkHa 6bITb NEPreHANKYSpHa NNCTY.

He naBWTE CAMLIKOM CUMBHO, YTODbI HE pa3aaBUTb HAKOHEUYHMK. TOMbKO HAKOHEYHMK HAXOAMTCS B KOHTAKTE C JINCTOBbLIM
METasI/IOM.

@ BuHT ¢ HakaTkol 1 nonsyHkoM @ cRyXuT AnNa perynmpoBKM OKaTWs NPY>XWUHbI NPU BbICTpene.

MeHI0 cueTuMKa OUKOB :

MeHI0 aBTOMaTMYEeCKOro MoACYETa KOJIMYECTBA BbIMOSIHEHHbIX MYHKTOB AOCTYMHO MPU HaXaTuM W yAEpXKaHUM  KHOMKM
Mode B TeuyeHume 3 cekyHA. [lpn 3TOM Ha 3KpaHe 6yageT Muratb Hagnucb "CPt" u 4nMcno BbINOSHEHHBIX MYHKTOB. [1o
YMOMYaHuio Mpu 3anycke npubopa 3TO 4MCNO paBHO Hymo. OHO OyaeT yBenuMumBaTbCs Ha 1 3@ KaXAyld MNPOBapPEHHYHO
Touky. [ns cbpoca umcna Toyek B 0 HeobxoAMMO OAHOBPEMEHHO yAepXuBaTb KHOMkuM "+" m "-" B TeyeHme 3 CceKyHA.
Mpv Nepexofe B peXKmnM CHETUMKA HACTPOWKM HaMpPsXKEHUS 3aNOMMHAIOTCS M 6yAyT UCMOMb30BaTLCS /s BCEX MOCEAYHOLWMX CTEXKKOB.
CYeTUMK He 0BHYNSIETCA MPY KaXXA0M BbIK/TOYEHUU NPUb0pa, OH 3aNOMUHAET KOMMYECTBO BLIMOSTHEHHBIX CTEXKOB 0 TEX Nop, Noka
He 6yaeT cOpoLUEH BPYYHYIO.

TENJIOBASA 3ALLUTA FTEHEPATOPA

[laHHoe 060pyoBaHMe MeeT aBTOMaTMUECKYI0 CUCTEMY TEMIOBON 3alnTbl. [JaHHas cucTemMa ocTaHaBnMBaeT paboTy
MCTOYHMKA Ha HECKOMbKO MUHYT B C/lyYae C/IMILKOM MHTEHCUBHOMO UCMOMb30BaHWS. B 3TOM C/lyyae 3aropaertcs XenTbii
ceetoamnop (puc. 11-@) 3aropaetcs.

FTAPAHTUA

FapaHTWs pacnpocTpaHsieTcsl Ha /itobol 3aBoAcKkon aedekT unmn 6pak B TeyeHwe 2 feT C AaTbl MOKYMKW M3Aenus
(3anyactu 1 pabouast cuna).

[apaHTUS He pacnpoCTpaHseTCa Ha:

o Jliobble NOBpeXaeHNs Npu TPaHCMOPTUPOBKE.

¢ HopmanbHbIi U3Hoc aetanei (Hanpumep : kabenu, 3aXkumbl 1 T.4.).

e Crly4amn HenpaBuSIbHOrO UCMosnb30BaHus (Owmnbka NuTaHus, NageHne, pasbopka).

o Cnyyam BbIXOAa M3 CTPOS U3-3a OKpYXKatoLlel cpeabl (3arpsi3HeHne Bo3ayxa, KOppo3us, Mbifb).

B cnyyae nonoMku, BEPHUTE YCTPOWCTBO CBOEMY AUCTPUGLIOTOPY, NPEAOCTaBMB:
- [IOKa3aTeNIbCTBO MOKYMKU C YKa3aHHOM AaToM (KBUTaHLUMS, cYeT-daKTypa...)
- OMKMCaHM1E MOJIOMKM!.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ || Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
LJ begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding,
kan niet verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd en gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te ins-
talleren.

Deze instructies hebben betrekking op het materiaal zoals het geleverd wordt. Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om,
wanneer de instructies niet (kunnen) worden gerespecteerd, voor gebruik een risico-analyse uit te voeren,

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/
of op het typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of
gevaarlijk gebruik van dit materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

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

Temperatuur-indicaties :

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

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte : Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Apparatuur voor capacitieve ontlading kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Deze apparatuur
mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden, dat hiervoor een adequate opleiding (bv. : een opleiding tot autoschade-
hersteller) heeft gevolgd.

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.
Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

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

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane
norm (dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© ®© 68

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te
brengen.

LASDAMPEN EN GASSEN

Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg
Q voor voldoende ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse
lucht-aanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen
van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.
Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

A Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
% Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosies
veroorzaken. Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand. Het lassen in
containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
:l?

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

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (kabels, elektroden, armen, toortsen....) die onder spanning
staan. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht ten minste 2 minuten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd
door een openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische
compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radio-frequente straling.

EN 61000-3-12 Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-12 norm.

EN 61000-3-11 Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

\‘.l Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische
N \ velden (EMF). De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
s

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

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit
tot een minimum te beperken:

¢ plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

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

o wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

e ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

» werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

« niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

« Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
Elfb Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog
: A\ niet bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving
evalueren. De volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

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

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende
maatregelen nodig zijn;

h) een aanpassing van het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur
van het gebouw en van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van
het gebouw.

Evaluatie van de lasinstallatie

Buiten het evalueren van de laszone kan een evaluatie van deze installatie helpen om eventuele storingen op te sporen en te
verhelpen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de
reéle situatie, zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen
tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de weerstandlasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de
aanbevelingen van de fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals
het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen
in een metalen leiding of een gelijkwaardige bescherming. Het is wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over
de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat
er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het lasmateriaal : De apparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het lasmateriaal in
werking is. Het lasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd of aangepast worden, met uitzondering van veranderingen en
instellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.
d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing :
metalen objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer
hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen
/ verplaatst kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het
apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels niet om de lasstroombron te verplaatsen.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.



36

@ GYSPOT ALU 66 @

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.
» De voedingskabels, het verlengsnoer en de laskabel moeten volledig worden uitgerold om oververhitting te voorkomen.

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

ONDERHOUD / ADVIES

en veilig kunnen gebruiken (bijvoorbeeld : een opleiding tot autoschade-hersteller).
¢ Voordat u een voertuig gaat repareren, moet geverifieerd worden of de fabrikant van het voertuig de door u
gebruikte lastechniek goedkeurt.

f -  ° De gebruikers van dit apparaat moeten een adequate opleiding hebben gevolgd, zodat ze deze machine optimaal
@Esg

¢ Het onderhoud en de reparatie van de generator mogen alleen door de fabrikant uitgevoerd worden.

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

¢ Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u werkzaamheden
op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

¢ Al het lasmateriaal is aan slijtage onderhevig.

Let er op dat uw lasgereedschap schoon blijft, zodat het apparaat optimaal kan functioneren.

¢ Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij.

Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren
door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van de voedingskabel en de staat van de kabel van het lascircuit.

Als er slijtage zichtbaar is moeten de kabels vervangen worden door de fabrikant of diens after-sales dienst, of door een gelijkwaardig
gekwalificeerd technicus, om zo ieder risico op ongelukken te voorkomen.

e Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

ELEKTRISCHE VOEDING

¢ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie
met een 185V tot 265V enkelfase geaarde elektrische installatie (50 - 60 Hz).

¢ De permanente geabsorbeerde stroom (I1p of ILp) zoals vermeld in het gedeelte « elektrische eigenschappen » van
deze handleiding is van toepassing bij optimale gebruiksomstandigheden. Controleer of de stroomvoorziening en de
bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het
gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het
toestel optimaal te kunnen gebruiken.

« U start het apparaat op door een druk op de I/0 schakelaar (Afbeelding. I-€), en u schakelt het weer uit met en

druk op dezelfde schakelaar (0). Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

Laden van de condensatoren : het knipperen van de display geeft aan dat de GYSPOT ALU bezig is met
het opladen van de condensatoren. In geval van een storing van de het laden van de condensatoren zal
de melding « DEF » worden getoond. Uit- en aanschakelen van het apparaat. Wanneer de melding niet
verdwijnt dient u contact op te nemen met de after-sales dienst van GYS.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAPPEN

Nominale voedingsspanning U1N 1~185-265V
Frequentie 50/ 60 Hz
Nominale nullastspanning U2d 50 - 200 V
Permanent vermogen Sp 0.52 kVA
Permanente voedingsstroom I1p 0.7A/45A
Permanente primaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I1lcc / 6.5A

ILcc

Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I2cc 13000 A
Permanente secondaire lasstroom 12p 4.4. A
Gebruikstemperatuur Van +5°C tot +40°C
Opslag- en transporttemperatuur Van -25°C tot +55°C
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OMSCHRIJVING VAN HET APPARAAT (ZIE PAGINA 2)

Dit materiaal is bestemd voor het uitdeuken van aluminium carrosserie-onderdelen,door middel van het oplassen van
aluminium M4 en M6 nagels. De condensatoren hebben een capaciteit van 66 millifarads.

Uitgang kabel pistool (Afbeelding I-@)
Uitgang massa-kabel (Afbeelding I-€))

De voorzijde van het apparaat heeft een bedieningspaneel met slechts 3 toetsen (Afbeelding II)

II beschikt over een LED die een eventuele thermische storing aangeeft (Afbeelding II-@)

Het apparaat is uitgerust met een pistool met een kabel van 3m.

De 3 pinnen van het pistool hebben een massa-functie, en houden de op te lassen nagels gecentraliseerd.
Type nagels M4 en M6 : Alu magnesium (AIMg3) of Alu silicium ((AISi12)

Bij het opstarten van het apparaat kan er een foutmelding worden getoond, die aangeeft dat de interne trekker van het
pistool ingedrukt is gebleven. Het is mogelijk dat de knop geblokkeerd is, of dat er een kortsluiting is ontstaan. Neem
in alle gevallen contact op met uw distributeur.

GEBRUIK

Dit materiaal is bestemd voor het uitvoeren van reparaties op aluminium carrosserie-onderdelen, die licht beschadigd of
bekrast zijn, of die hagelschade vertonen.

Dit materiaal last M4 en M6 nagels, door middel van een condensator-ontlading. Deze ontlading vindt plaats zodra de
knop van het pistool wordt ingedrukt. Het lassen gaat zeer snel (2 tot 3 milliseconden).

Dit materiaal kan worden geprogrammerd in twee verschillende modules :

- Module spanning : De spanning kan worden ingesteld van 50 tot 200 V.

- Module vermogen : Het vermogen kan worden geprogrammerd van L, 1-9, H:

o U kunt overgaan van de ene naar de andere module met een druk op de knop module (Afbeelding II-@)
o Correspondantie-tabel vermogen, afhankelijk van de spanning (Zie Afbeelding III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Beschrijving van een las-operatie met de Gyspot alu 66

0 Schuur de te behandelen zone af, zo dat de 3 messing pinnen goed contact kunnen maken met het carrosserie-on-
derdeel.

o Plaats de nagel in de houder. Stel indien nodig de instelschroef bij (zie foto's hieronder)

o Voor een goed lasresultaat moet de kop van de nagel ongeveer één milimeter uitsteken (@)

o Het instellen van deze positie gebeurt door de moer van de afstelschroef losser of vaster te draaien (@)

Voor een goed lasresultaat mag enkel de kop van de nagel in contact zijn met het onderdeel.

Voer een lichte druk uit op het pistool, zonder de kop van de nagel te pletten, houd het pistool loodrecht op het
plaatwerk. De ontlading gebeurt automatisch, zodra de knop van het pistool wordt ingedrukt.

De nagel is nu opgelast. De duur van het lassen is korter dan 3 milliseconden.

Voor een optimaal resultaat raden wij u aan om het onderdeel te verhitten.

Bij de levering van het pistool zal de instelschroef @ losgeschroeft zijn, en zal de cursor @ helemaal ingedrukt zijn. Met
de instelling kunt u een kracht van ongeveer 20 N uitvoeren, hiermee kunt u aluminium M4 en M6 nagels oplassen. Met
de schroef kunt u de juiste drukkracht instellen, dit vermindert eventuele slijtage.

Instellen van de waarde van de spanning met behulp van de toetsen + en -

Bij het onder spanning zetten is de waarde van het vermogen standaard 5, dit komt overeen met 100 volt.

Over het algemeen is de waarde voor een correcte las voor een nagel met een diameter van 4, voor het uitvoeren van
uitdeukwerkzaamheden, 90 V. Dit komt overeen met een vermogen van 4.

Hoe dikker de te lassen onderdelen, hoe hoger de waarde van de spanning moet zijn. Waarschuwing : een te hoge
spanning kan onderdelen beschadigen.
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Koperen tip met 4 uitsparingen voor
het oplassen van M4 en M6 nagels Pistool met automatische ontlading, zonder trekker
(diameter (@ 4 mm)

@ De kop van de nagel moet ongeveer een milimeter uitsteken.

O Instelschroef, voor het instellen van de positie van de nagel.

© De nagel moet loodrecht op het plaatwerk staan.

De uitgevoerde druk mag niet te hoog zijn, dit kan de kop van de nagel vervormen. Alleen de kop van de nagel mag
in contact zijn met het plaatwerk.

@ Met een gekartelde schroef met een cursor @ kunt u de compressie van de veer instellen.

Menu puntenteller :

Er is een menu beschikbaar dat automatisch het aantal voltooide punten telt door de modusknop 3 seconden inge-
drukt te houden. Het scherm knippert dan tussen "CPt" en het aantal voltooide punten. Standaard, wanneer het appa-
raat wordt opgestart, is dit aantal nul. Het wordt met 1 verhoogd voor elk punt dat gelast is. Om het aantal punten
weer op 0 te zetten, houd je de knoppen "+" en "-" tegelijkertijd 3 seconden ingedrukt.

Als je overschakelt naar de tellermodus, worden de spanningsinstellingen opgeslagen en gebruikt voor alle volgende
steken.

De teller wordt niet telkens op nul gezet als het product wordt uitgeschakeld; hij onthoudt het aantal steken dat is
gemaakt totdat hij handmatig wordt gereset.

THERMISCHE BEVEILIGING VAN DE GENERATOR

Het apparaat is uitgerust met een automatische thermische beveiliging. Wanneer de generator te intensief gebruikt
wordt, zal dit beveiligingssysteem het gebruik van het apparaat gedurende enkele minuten blokkeren. In dit geval zal
het gele lampje (afbeelding II-@) dat de thermische beveiliging aangeeft gaan branden.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeids-
loon).

De garantie dekt niet :

e Alle andere schade als gevolg van vervoer.

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

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
* Gebreken als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

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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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
ﬁ -| Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
LJ Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere
considerato a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

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

AMBIENTE

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

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

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).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

Le apparecchiature a scarica capacitiva possono essere pericolose e causare gravi lesioni o morte. E' destinato ad essere utilizzato da
personale qualificato che abbia ricevuto una formazione adatta all'utilizzo della macchina (es.: formazione carrozziere).

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

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite
autorizzato (lo stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© ®© 68

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione.
E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

FUMI DI SALDATURA E GAS

’ Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione
sufficiente e a volte & necessario un apporto d'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in
caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

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

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

A metri.
z%) Un'attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure., che possono causare incendi o esplosioni
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente. La saldatura nei
container o tubature chiuse & proibita, se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA
:Q

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.

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

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

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

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

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

EN 61000-3-12 Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

i’ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF)

\’ localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al
:?m dispositivo di saldatura.
DAY

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure
di protezione per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del
rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori devono seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di
saldatura:

- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile del circuito di saldatura;

¢ non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

¢ non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

e collegare il cavo di ritorno all'applicazione piu vicina alla zona da saldare;

¢ non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

¢ non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura.

« I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
EJ(’ L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
: 5 ancora conosciuti.
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RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'utilizzo dell'apparecchiatura a scarica capacitiva in conformita alle istruzioni del
produttore. Se delle perturbazioni elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell'utente del dispositivo di scarica capacitiva
risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del produttore. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice
come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo
elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio di filtri d'entrata. In ogni caso, le
perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di scarica capacitiva, |'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Occorre tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di scarica capacitiva di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e
telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, |'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri materiali presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di
protezione supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul
posto. La zona circostante puod estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre a valutare l'area, la valutazione degli impianti di scarica capacitiva puo essere utilizzata per identificare e risolvere i casi di
disturbo. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all'Articolo 10 della CISPR
11. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Le apparecchiature a scarica capacitiva devono essere collegate alla rete di alimentazione
pubblica secondo le raccomandazioni del produttore. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di
prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Si dovrebbe prendere in considerazione
la possibilita di schermare il cavo di alimentazione in una guaina metallica o equivalente con un'apparecchiatura a scarica capacitiva
installata in modo permanente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza.
E' conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon contatto elettrico tra il condotto e
I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione delle apparecchiature a scarica capacitiva : Le apparecchiature a scarica capacitiva devono essere sottoposte
a manutenzione ordinaria secondo le raccomandazioni del produttore. Tutti gli accessi, le porte di servizio e i coperchi devono essere
chiusi e adeguatamente bloccati quando I'apparecchiatura a scarica capacitiva € in uso. L'apparecchiatura a scarica capacitiva non
deve essere modificata in alcun modo, a parte le modifiche e le regolazioni indicate nelle istruzioni del produttore.

c. Cavi di saldatura: E' opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno vicino all'altro in prossimita del suolo o sul suolo.
d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui
tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare |'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando la parte da saldare non & collegata a terra per motivi di sicurezza elettrica o
a causa delle sue dimensioni e della sua ubicazione, come nel caso, ad esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche
degli edifici, una connessione che metta a terra la parte puo, in alcuni casi, ma non sistematicamente, ridurre le emissioni. E
opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri
materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma in certi paesi che
non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto in
funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante
puo limitare i problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia(e) superiore(i) che permette(ono) di portarla a mano. Attenzione
a non sottovalutarne il peso. La (le) maniglia(e) non & (non sono) da considerarsi(s) come un mezzo d’'imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

¢ Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
o I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

c 1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto
e pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

-  Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per ottenere le
- sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
o Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su un
veicolo.
e La manutenzione e la riparazione del generatore puo essere effettuata solo dal fabbricante.
Ogni intervento su questo generatore, effettuato da un terzo, comporta un annullamento delle condizioni di garanzia. Il fabbricante
declina ogni responsabilita in merito ad ogni incidente o infortunio conseguente a questo tipo di intervento
o Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.
All'interno, le tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.
o Tutte le attrezzature subisco un deterioramento durante I'uso.
Controllate che questi utensili restino puliti affinché la macchina dia il massimo delle proprie possibilita.
e Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria.
Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.
» Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione e dei fascicavi del circuito di saldatura.
Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da una persona di
qualifica simile, per evitare pericoli.
e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d'aria..

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

e Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7/7 da 16 A e deve essere utilizzata solo su un impianto elettrico
monofase da 185 V a 265 V (50-60 Hz) a tre fili con un conduttore neutro collegato a terra.

e La corrente continua assorbita (I1p o ILp) indicata nella sezione "Caratteristiche elettriche" di questo manuale corris-
ponde alle condizioni di funzionamento massime. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiun-
tore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina
per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

e avvio avviene premendo linterruttore 1/0 (Fig. I-€), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (0).

Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo € sotto carica.

satori al valore impostato. Se i condensatori non sono carichi, viene visualizzato il messaggio "DEF".

2 Carica del condensatore : il display lampeggia per indicare che la GYSPOT ALU sta caricando i conden-
Spegnere e riaccendere I'apparecchio. Se il messaggio persiste, contattare il servizio di assistenza GYS.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Tensione d’alimentazione assegnata U1N 1~185-265V
Frequenza 50 - 60 Hz
Tensione nominale a vuoto U2d 50 - 200V
Potenza permanente Sp 0.52 kVA
Corrente d'alimentazione permanente I1p 0.7A/45A
Corrente massima di corto-circuito primario permanente I1cc / 6.5A

ILcc

Corrente massima di corto-circuito secondario I2cc 13000 A
Corrente permanente secondaria 12p 44 A
Temperatura ambiente di funzionamento De +5°C a +40°C
Temperatura ambiante di stoccaggio e di trasporto Da -25°C a +55°C
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DESCRIZIONE DELL'APPARATO (CFR. PAGE 2)

Questa apparecchiatura viene utilizzata per rimuovere le ammaccature dalle carrozzerie in alluminio saldando i perni in
alluminio M4 e M6 con la scarica del condensatore. I condensatori hanno una capacita di 66 millifarad.

Uscita del cavo della pistola (Fig. I-@)
Uscita del cavo di terra (Fig. I-€))

La parte anteriore del dispositivo e dotata di una tastiera con 3 soli tasti (Fig. II)

E dotato di un LED di guasto termico (Fig. 1I-@)

Il dispositivo & dotato di una pistola con un raggio di 3 metri.

I 3 perni sulla pistola servono per la messa a terra e il fissaggio centrale del perno da saldare.
Tipo di perni M4 e M6 : Alluminio magnesio (AIMg3) o Alluminio silicio (AISi12)

All'accensione dell'apparecchio, potrebbe apparire un messaggio di errore che indica che il grilletto interno della pistola
e stato tenuto premuto. E possibile che il pulsante sia bloccato o in cortocircuito. In tutti i casi, contattare il proprio
distributore.

UTILIZZO

Questa apparecchiatura € stata progettata per riparare le carrozzerie in alluminio con piccoli segni, graffi o urti da gran-
dine.

Questa apparecchiatura salda perni M4 e M6 mediante scarica del condensatore. Cid avviene non appena si preme la
punta della pistola. La saldatura € molto veloce (da 2 a 3 millisecondi).

Questa apparecchiatura pud essere programmata in due modalita diverse:

- Modalita di tensione : La tensione € programmabile da 50 a 200 V.

- Modalita di potenza: La potenza & programmabile da L, 1-9, H:

0 Passare da una modalita all'altra premendo il pulsante della modalita (Fig. 11-@))
o Tabella di corrispondenza potenza in funzione della tensione (Cfr. Fig. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Descrizione di un'operazione di saldatura con Gyspot alu 66

o Decapare l'area da raddrizzare in modo che i 3 perni in ottone possano entrare in contatto con la carrozzeria

o0 Posizionare il perno nel mandrino. Se necessario, regolare la vite di arresto del prigioniero (vedi foto sotto)

0 Per garantire una buona saldatura, la testa del prigioniero deve sporgere di circa un millimetro dalla calotta terminale

(@)

o Questa posizione della testa del prigioniero viene regolata avvitando o svitando il dado della vite di regolazione (@)

Per una buona saldatura, solo il perno deve essere a contatto con il pezzo.

Applicare una leggera pressione sulla pistola senza schiacciare il perno e mantenere la pistola perpendicolare al perno
lamiera. I condensatori si scaricano automaticamente non appena la punta della pistola viene inserita nell'anello.

A questo punto il perno viene saldato. La durata della saldatura & inferiore a 3 millisecondi.

Per una raddrizzatura ottimale, si consiglia di riscaldare il pezzo.

Alla consegna della pistola, la vite di regolazione @ & allentata e il cursore @ ¢ in posizione di arresto. Questa impos-
tazione consente una forza di circa 20 N al momento del tiro, adatta alla saldatura di perni in alluminio M4 e M6. La vite
serve a regolare la forza della molla al momento dello sparo e a compensare ['usura.

Impostare il valore della tensione utilizzando i pulsanti + e -.

All'accensione, il valore di alimentazione predefinito € 5, che corrisponde a 100 volt.

In generale, il valore per una buona saldatura su un perno di diametro 4 per la rimozione di un'ammaccatura € 90 V.
Questo corrisponde a una potenza di 4.

Il valore della tensione da applicare aumenta con lo spessore delle lamiere. Attenzione: una tensione troppo elevata pud
danneggiare il supporto.
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Punta in rame a 4 scanalature per
saldare prigionieri M4 e M6 Pistola ad innesco automatico senza grilletto
(diametro @ 4 mm)

@ La testa del tassello deve sporgere di circa un millimetro.

© Vite di regolazione della posizione del bullone

© 1l perno deve essere perpendicolare alla lamiera.

Non esercitare una pressione eccessiva per evitare di schiacciare il dado. Solo il dado & in contatto con la lamiera.
@ Una vite zigrinata con un cursore @ serve a regolare la compressione della molla quando il colpo viene sparato.

Menu del contatore di punti :

E possibile accedere a un menu che conteggia automaticamente il numero di punti completati tenendo premuto il
pulsante Modalita per 3 secondi. Sullo schermo lampeggiano "CPt" e il numero di punti completati. Per impostazione
predefinita, all'avvio del dispositivo, questo numero € pari a zero. Verra incrementato di 1 per ogni punto saldato. Per
riportare a 0 il numero di punti, tenere premuti contemporaneamente i pulsanti "+" e "-" per 3 secondi.

Quando si passa alla modalita contatore, le impostazioni di tensione vengono memorizzate e saranno utilizzate per
tutti i punti successivi. Il contatore non si azzera ogni volta che si spegne il prodotto, ma ricorda il numero di punti
eseguiti fino a quando non viene azzerato manualmente.

PROTEZIONE TERMICA DEL GENERATORE

Questa apparecchiatura € dotata di un sistema automatico di protezione termica. Questo sistema blocca I'uso del gene-
ratore per alcuni minuti in caso d'uso intensivo. In questo caso, l'indicatore giallo (fig. II-@) di errore termico si accende.

GARANZIA
La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

¢ Ogni danno dovuto al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d'acquisto con data (scontrino, fattura ...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

A I!!J Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.

Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktore nie zostaty okreslone w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzadzenia
niezgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej instrukcji.

W przypadku problemdw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu przeprowadzenia prawidtowej
instalacji.

Niniejsza instrukcja dotyczy urzadzenia w stanie, w jakim zostato dostarczone. Uzytkownik jest odpowiedzialny za przeprowadzenie
analizy ryzyka w przypadku nieprzestrzegania tych instrukgiji.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytacznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. To
samo dotyczy jego przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mnigjsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mnigjsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom: Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Urzadzenia wykorzystujace wytadowania pojemnosciowe moga by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mierc. Jest
on przeznaczony do uzytku przez wykwalifikowany personel, ktory zostat odpowiednio przeszkolony w zakresie obstugi urzadzenia
(np. inzynierdéw, technikdw itp.): szkolenie blacharza).

Spawanie naraza ludzi na kontakt z niebezpiecznym zrddtem ciepta, iskrami, polami elektromagnetycznymi (uwaga na osoby z
rozrusznikami serca), ryzykiem porazenia pradem, hatasem i oparami gazowymi.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujacg, sucha,
ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkia kontaktowe sg szczegodlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac stuchawek z redukcjg szumow
(dotyczy to réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

Swiezo zespawane czesci sa gorgce i moga spowodowac poparzenia przy kontakcie z nimi.
Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>0 ©® @6

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajaca
wentylacje i moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajacej wentylacji rozwigzaniem moze by¢

Q'
maska na $wieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod kagtem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymagda nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto szczegdlnie szkodliwe moze by¢
lutowanie niektdrych materiatdw zawierajgcych otow, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl.
Oczysci¢ metal przed spawaniem. Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU I WYBUCHU

A Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne musza znajdowa¢ sie w odlegtosci co
najmniej 11 metréw.
W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy zachowac ostrozno$¢ na projekcje gorgcych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, mogg one spowodowac
pozar lub wybuch. Ludzi, tatwopalne przedmioty i pojemniki pod ci$nieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci. Nalezy unikac
spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprdzni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrddta pradu spawania ani w strone materiatow tatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
:R

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ Zrédiem
powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkéw, a nawet Smierci.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki, zaciski, kable,
elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania nalezy odfgczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty
roztadowane.

Jesli kable, elektrody lub ramiona sg uszkodzone, muszg zosta¢ wymienione przez wykwalifikowany i autoryzowany personel.
Zwymiarowac przekrdj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od
obwodu spawalniczego. We wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane

: 2 : Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
czestotliwosci radioelektryczne.

EN 61000-3-12 To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

EN 61000-3-11 To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

3 Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne
§"\Y (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i urzadzenia
=5

spawalniczego.

Pola elektromagnetyczne EMF mogq zaktdcac dziatanie niektorych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla osdb
z implantami medycznymi muszg zostac¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla osob przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymiinstrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pél elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

» utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutow i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddéw spawalniczych wokot ciata;

* nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtaczyc¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktore ma by¢ spawane;

* nie pracowac obok zrddta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu zrodta pragdu spawania.

« Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
; Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.
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ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do wytadowan pojemnosciowych zgodnie z instrukcjami producenta.
W przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do wytadowan pojemnosciowych musi by¢ odpowiedzialny
za rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektorych przypadkach te dziatania naprawcze mogg byc tak proste,
jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego
wokét Zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy
ograniczy¢ zaktocenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do wytadowan pojemnosciowych, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne
w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ powyzej, ponizej i w sasiedztwie urzadzen do wytadowan pojemnosciowych innych kabli energetycznych, sterowniczych,
sygnalizacyjnych i telefonicznych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujqg sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewnic sie, Zze inne urzadzenia uzywane w danym $rodowisku sg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigc pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim.
Ta strefa otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru ocena instalacji urzadzen do wytadowan pojemnosciowych moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i
rozwigzywania przypadkdw zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10
CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Urzadzenia do wytadowan pojemnosciowych powinny by¢ podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej
zgodnie z zaleceniami producenta. W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkow
zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania. Nalezy rozwazy¢ ekranowanie kabla zasilajgcego w metalowym
przewodzie lub rdwnowaznym od zainstalowanych na state urzadzen do wytadowan pojemnosciowych. Nalezy zapewnic¢ ciggtos¢
elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy rowniez potgczy¢ ostone ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego
potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do wytadowan pojemnosciowych : Sprzet do wytadowan pojemnosciowych powinien by¢ poddawany
rutynowej konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie dojscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i
odpowiednio zablokowane, gdy sprzet do wyladowan pojemnosciowych jest w uzyciu. Sprzet do wytadowan pojemnosciowych nie
powinien by¢ modyfikowany w zaden sposdb, z wyjgtkiem modyfikacji i regulacji wymienionych w instrukcjach producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrotsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementow, jak i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Gdy spawana czes$¢ nie jest uziemiona ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub ze
wzgledu na jej rozmiar i lokalizacje, jak ma to miejsce na przyktad w przypadku kadtubdw statkdw lub metalowych ram budynkéw,
potgczenie, ktdre uziemia cze$¢, moze w niektorych przypadkach, ale nie systematycznie, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby
unikng¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikdw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych.
Jesli to konieczne, potaczenie spawanej czesci z uziemieniem powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie
takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane za pomocg odpowiedniego kondensatora
wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z
zaktdceniami. W przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrodto pradu spawania jest wyposazone w gorny uchwyt(y) do przenoszenia/przenoszenia recznego. Nie nalezy
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt(y) nie jest (s3) uwazany(e) za element stuzacy do zawieszania.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego.
Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.
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INSTALACIA URZADZENIA

e Zapewni¢ wystarczajgcg strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.
« Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.
e Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg byc¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

c Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i
niebezpiecznym uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACIJA / PORADY

« Operatorzy tej maszyny musza by¢ odpowiednio przeszkoleni w zakresie obstugi maszyny, aby uzyska¢ maksymalna
i)- wydajnos¢ maszyny i wykonywac prace zgodnie z instrukcjami (np.: szkolenie blacharza).
* Przed przystagpieniem do jakichkolwiek napraw pojazdu nalezy sprawdzi¢, czy producent dopuszcza dany proces
spawania.
e Serwisowanie i naprawa zrodta moze by¢ przeprowadzana wytgcznie przez producenta.
Jakakolwiek ingerencja w ten generator przez osoby trzecie spowoduje uniewaznienie warunkow gwarancji. Producent zrzeka sie
wszelkiej odpowiedzialnosci za wszelkie zdarzenia lub wypadki, ktdre nastgpity po tej interwenciji.
¢ Odcigc zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu.
Wewnatrz, napiecia i prady sg wysokie i niebezpieczne.
¢ Wszystkie narzedzia spawalnicze ulegajg zniszczeniu podczas uzytkowania.
Utrzymuj te narzedzia w czystosci, aby maszyna mogta pracowac jak najlepiej.
¢ Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz.
Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potaczen elektrycznych za pomocg izolowanego narzedzia.
¢ Regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajgcego lub wigzek przewodu spawania.
Jedli widoczne sg oznaki uszkodzenia, nalezy je wymieni¢ przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby
uniknac¢ zagrozenia.
¢ Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrodta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

 To urzadzenie jest dostarczane z wtyczkg 16 A CEE7/7 i moze by¢ uzywane wytgcznie w jednofazowej trojprzewo-
dowej instalacji elektrycznej 185-265 V (50-60 Hz) z uziemionym przewodem neutralnym.

e Ciggty pobor pradu (I1p lub ILp) podany w czesci niniejszej instrukcji poswieconej danym elektrycznym dotyczy
maksymalnych warunkéw pracy. Sprawdz, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyc-
zny) sg zgodne z prgdem wymaganym do uzytkowania. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda
zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Uruchomienie nastepuje po naciénieciu przetacznika I/0 (Rys. I-€), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnieciu

tego samego przetacznika (0). Uwaga ! Nigdy nie wylgczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

tadowanie kondensatoréw : miganie wyswietlacza wskazuje, ze GYSPOT ALU taduje kondensatory do

ustawionej wartosci. Jesli kondensatory nie sg natadowane, wyswietlany jest komunikat "DEF". Wylgczy¢
i ponownie witgczy¢ urzadzenie. Jezeli komunikat nie ustepuje, nalezy skontaktowac sie z Biurem Obstugi

Klienta GYS.

Znamionowe napiecie zasilania U1N 1~185-265V
Czestotliwosc 50 - 60 Hz
Napiecie znamionowe obwodu otwartego U2d 50 -200V
Stata moc Sp 0.52 kVA
Ciagty prad zasilania I1p 0.7A/45A
Maksymalny staty prad zwarcia pierwotnego Ilcc / ILcc 6.5A
Maksymalny wtdérny prad zwarciowy 12cc 13000 A

Prad ciggty wtérny 12p 4.4 A
Temperatura otoczenia podczas pracy Od +5°C do +40°C
Temperatura otoczenia podczas przechowywania i transportu 0Od -25°C do +55°C
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OPIS URZADZENIA (PATRZ "URZADZENIE") STRONA 2)

Urzadzenie to stuzy do usuwania wgniecen z aluminiowych karoserii poprzez spawanie aluminiowych kotkdw M4 i M6 za
pomocg wytadowania kondensatora. Kondensatory majg pojemnos¢ 66 milifaradow.

Wylot przewodu pistoletu (Rys. I-@)
Wyijécie przewodu uziemiajgcego (Rys. 1-€))

Z przodu urzadzenia znajduje sie klawiatura z 3 przyciskami (rys. II)

Posiada diode LED btedu termicznego (Rys. 11-@)

Urzadzenie wyposazone jest w pistolet z wigzkg o zasiegu 3m.

3 kofki na pistolecie stuzg do uziemienia i centralnego przytrzymania spawanego kotka.
Typ kotkdw M4 i M6: Magnez glinu (AIMg3) lub krzem glinu (AISi12)

Po wigczeniu urzadzenia moze pojawic sie komunikat o btedzie wskazujacy, ze wewnetrzny spust pistoletu zostat przy-
trzymany. Mozliwe, ze przycisk jest zablokowany lub zwarty. We wszystkich przypadkach nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem.

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Sprzet ten zostat zaprojektowany do naprawy karoserii aluminiowych z niewielkimi rysami, zadrapaniami lub uderze-
niami gradu.

To urzadzenie spawa kotki M4 i M6 poprzez roztadowanie kondensatora. Dzieje sie to zaraz po wcisnieciu koncdwki pis-
toletu. Spawanie jest bardzo szybkie (2 do 3 milisekund).

Urzadzenie mozna zaprogramowac w dwdch réznych trybach:

- Tryb napieciowy : Napiecie jest programowalne w zakresie od 50 do 200 V.

- Tryb zasilania : Moc jest programowalna od L, 1-9, H:

o0 Przetaczanie z jednego trybu na drugi odbywa sie przez naciéniecie przycisku trybu pracy (Rys. II-@)
o0 Tabela zaleznosci mocy od napiecia (patrz "Moc w funkcji napiecia"). Rys. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Opis operacji spawania za pomoca Gyspot alu 66

o Wyréwnac powierzchnie do prostowania, tak aby 3 mosiezne kotki mogty stykac sie z karoserig

o Umiescic¢ trzpien w uchwycie. Jesli to konieczne, wyreguluj Srube regulacyjng ogranicznika sworznia (patrz zdjecia
ponizej)

o Dla dobrego zgrzewu, gtéwka szpilki powinna wystawac okoto 1 mm z za$lepki (@)

o Regulacja tego potozenia tba $ruby odbywa sie poprzez przykrecenie nakretki na $rubie regulacyjnej (@)

Aby uzyska¢ dobrg spoine, tylko "trzpien" kotka powinien by¢ w kontakcie z obrabianym przedmiotem.

Zastosuj lekki nacisk na pistolet bez zgniatania kotka, utrzymuj pistolet prostopadle do powierzchni

blachy. Kondensatory roztadowujg sie automatycznie, gdy tylko koficdwka pistoletu zostanie wsunieta do pierscienia.
W tym momencie kotek jest przyspawany. Czas trwania spoiny jest krétszy niz 3 milisekundy.

Dla optymalnego prostowania zalecamy podgrzanie obrabianego elementu.

W momencie dostawy pistoletu $ruba regulacyjna @ jest poluzowana, a suwak znajduje @ sie w pozycji zatrzymania.
To ustawienie umozliwia korzystanie z sity wystrzatu wynosi okoto 20 N, co jest odpowiednie do spawania aluminiowych
kotkdw M4 i M6. Sruba stuzy do regulacji sity sprezyny podczas wystrzatu oraz do kompensacji zuzycia.

Ustawi¢ wartos¢ napiecia za pomocg przyciskéw + i -.

Przy wigczaniu zasilania domysina warto$¢ mocy wynosi 5, co odpowiada napieciu 100 V.

Ogdlnie rzecz biorgc, wartos$¢ dla dobrego zgrzewu kotka o $rednicy 4 do usuwania wgniecen wynosi 90 V. Odpowiada
to mocy 4.

Wartos$¢ przytozonego naprezenia wzrasta wraz z gruboscig arkuszy. Nalezy zachowac ostroznos¢, zbyt wysokie napiecie
moze uszkodzi¢ podtoze.
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4-gniazdowy miedziany grot do
lutowania kotkdéw M4 i M6 Automatyczny pistolet bez spustu
(Srednica @ 4 mm)

(7] Gtowka kotka powinna wystawac okoto jednego milimetra.

© Sruba do regulacji potozenia kotka

© Kotek musi by¢ prostopadty do blachy.

Nie nalezy wywierac zbyt duzego nacisku, aby nie zmiazdzy¢ gtéwki. Tylko nypel ma kontakt z blachg.
@ Sruba radetkowana z suwakiem @ umozliwia regulacje $cisniecia sprezyny podczas odpalania.

Menu licznika punktow :

Menu automatycznie zliczajace liczbe ukoiczonych punktéw jest dostepne po nacisnieciu i przytrzymaniu przycisku
Mode przez 3 sekundy. Na ekranie bedzie wéwczas migaé wartos¢ "CPt" i liczba ukorficzonych punktéw. Domysinie
po uruchomieniu urzadzenia liczba ta wynosi zero. Bedzie ona zwiekszana o 1 dla kazdego spawanego punktu. Aby
zresetowac liczbe punktéw do 0, przytrzymaj jednoczesnie przyciski "+" i "-" przez 3 sekundy.

Po przetaczeniu na tryb licznika, ustawienia napiecia sg zapamietywane i bedg uzywane dla wszystkich kolejnych
Sciegow.

Licznik nie resetuje sie do zera za kazdym razem, gdy produkt jest wylgczany; zapamietuje on liczbe wykonanych
$ciegdw do momentu recznego zresetowania.

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE GENERATORA

Urzadzenie posiada automatyczny system ochrony termicznej. System ten blokuje uzycie generatora na kilka minut, jesli
jest on uzywany zbyt intensywnie. W tym przypadku zbita kontrolka (Rys. II-@) usterki termicznej zapala sie.

GWARANCIA
Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

e Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

e Przypadkdéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).
o Uszkodzen zwigzanych ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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BEZPECNOSTNI PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

Neprovadéjte na pristroji zadné Udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto

f |Ll| Pred pouzitim tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
navodu.

Vyrobce nerudi za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pristrojem.
V pripadé problém{ nebo dotazll ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pfislusnym zplsobem kvalifikovany
a vyskoleny personal.

Tento ndvod se vztahuje na zafizeni v dodaném stavu. V pripadé nedodrZeni téchto pokynl je odpovédnosti uzivatele provést analyzu
rizik.

PRACOVNI PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svafovani v mezich uvedenych na vyrobnim Stitku a nebo v navodu. Bezpodminecné dodrzujte
bezpecnostni pokyny. Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

Pfi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostredi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalsi Ziravé latky.
Totéz plati pro jeho skladovani. Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 aZ +104 °F).
Pri prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :
> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).
Nadmorska vyska: Nadmorska vyska do 1000 m (3280 stop).

OSOBNI OCHRANNE VYBAVENI

Zafizeni s kapacitnim vybojem m(ze byt nebezpecné a zplsobit vazné zranéni nebo smrt. Je uréen k pouzivani kvalifikovanym
personalem, ktery absolvoval pfislusné skoleni k pouzivani stroje (napt. : technici vyskoleni v karosarské technice).

Pri svafovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruseni (osoby s
kardiostimuldtorem nebo se sluchatkem by se pred zacatkem praci v blizkosti svarovaciho agregatu mély poradit s Iékarfem), Uraz
elektrickym proudem, hluk a vypary generované pri svarovani.

Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobie izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a
nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pred horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostatecnou ochranou (proménna dle pouziti). Pfi Cisténi chrante odi. PFi téchto
pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Nékdy je nutné vymezit prostory nehoflavymi zavésy, které chrani prostor pred rozstfikem a hoficim odpadem.
Informujte osoby v prostoru svarovani, aby nosily vhodny ochranny odév.

Pokud je pfi svafovani prekroCena povolena hladina hluku, pouZivejte sluchatka s potlacenim hluku (plati i pro
vSechny osoby v prostoru svarovani).).

Noveé svarené dily jsou horké a pfi manipulaci mohou zpUsobit popaleniny.
Pred opusténim pracovniho prostoru je dllezité jej zabezpecit, aby byly chranény osoby a majetek..

>0 ®ee

VYPARY A PLYNY

Kouf vznikajici pfi svarovani obsahuje skodlivé plyny a vypary. Musi byt zajisténo dostatecné vétrani, pro pfivod
Q vzduchu.. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pripadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte namérené emisni hodnoty Skodlivin s
= povolenymi limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpecné vzdalenosti Pajeni nékterych material( obsahujicich
olovo, kadmium, zinek, rtut' nebo dokonce berylium m(ize byt obzvlasté skodlivé.
Odstrante mastnoty, které pokryvaji obrobky pred svarovanim. Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.
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NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

Chrante dostatecné cely prostor svarfovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materidldm cini minimalné 11

A metrd.
‘%) Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, prezkouseny hasici pristroj.

Jiskry a horké castecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo
nebezpedi zranéni nebo pozaru. Udrzujte osoby, hoflavé predméty a tlakové nadoby v bezpecné vzdalenosti. Neprovadéjte svarecské
prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo, plyn...).
Tyto je nutno napfed vyprazdnit a dikladné vycistit.

BrouSeni nesmi sméfovat ke zdroji svafovaciho proudu nebo k hoflavym material&m.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
:Q

Svarovaci agregat smi byt pripojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Pouzivani svarovaciho zafizeni méze
byt nebezpectné a mlze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se zadnych dild v pfistroji nebo na ném (hofakd, klesti, obvod(, elektrod), které jsou pod napétim.
Pred demontazi krytl odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.

Poskozené kabely, elektrody ¢ ramena smi vyménovat pouze kvalifikovany a vySkoleny personal. Prifez kabelu dimenzujte podle
poufziti. Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou ureny k pouZiti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana
z vefejné sité, dodavajici nizké napéti. Pri zajist'ovani elektromagnetické kompatibility u pfistrojd tfidy A mdze v
téchto oblastech dojit k problémlim, jak z d@ivodu spojenych s vodidi, tak i k problémdm z d@vodu vzniku rusivych
signald.

EN 61000-3-12 Zafizeni odpovida smérnici CEI 61000-3-12.

EN 61000-3-11 Zafizeni odpovida smérnici CEI 61000-3-11.
ELEKTROMAGNETICKA POLE

\.' Prlichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplisobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych
%\- » poli (EMF). Svarovaci proud zplsobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.
s

Elektromagnetickd pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratorli, kovovych protéz
apod.) Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositeldim téchto zafizeni. Naptiklad zakazat jejich pFistup do prostoru
pfi poufZiti svareciho pfistroje.

Vsichni svareci by méli pouZzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svarovaciho obvodu:
e umistéte svarovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou;

e umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

« Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

e neumist'ujte télo mezi svarovaci kabely. Oba svafovaci kabely drZzte na stejné strané téla

o Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svarovani

» nepracujte vedle zdroje svarovaciho proudu, nesedejte si na néj ani se o néj neopirejte

e nesvarujte pfi prepravé zdroje svarovaciho proudu.

« Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu |ékare.
; Elektromagneticka pole mohou zplsobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENI SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

UZivatel je odpovédny za instalaci a pouzivani kapacitniho vybijeciho zafizeni v souladu s pokyny vyrobce. Pokud je zjisténo
elektromagnetické ruseni, musi byt uZivatel kapacitniho vybijeciho zafizeni odpovédny za vyreseni situace s technickou pomoci
vyrobce. V mnoha prfipadech postaci svafovaci pracovisté radné uzemnit. V nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky

svvs
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Zvazeni svarovaci zony

Pfed instalaci kapacitniho vybijeciho zafizeni by mél uzivatel posoudit mozné elektromagnetické problémy v okoli. Je tfeba vzit v
Gvahu nasledujici skutecnosti:

(a) pfitomnost jinych napajecich, ovladacich, signalizacnich a telefonnich kabelll nad, pod a v blizkosti kapacitniho vybijeciho zafizeni;
b) rozhlasové a televizni pfijimace a vysilace

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpecnostni kontroly primyslového vybaveni

e) Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly, atd...

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si méZe vyZadat dalSi ochranna opatfeni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapottebi brat v Gvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich Cinnostech,které zde
budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo tzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace

Kromé posouzeni oblasti Ize k identifikaci a feSeni pfipadli ruSeni vyuzit i posouzeni kapacitnich vybijecich zafizeni. Posouzeni emisi
by mélo zahrnovat méfeni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. Ucinnost opatfeni na snizeni rizika Ize také potvrdit
mérfenim na misté.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNIZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit’: Kapacitni vybijeci zafizeni by mélo byt pfipojeno k vefejnému napajeni podle doporuceni
vyrobce. V pripadé, Ze se vyskytne ruSeni rozhlasového pfijmu, je nutné provést dalSi odruSovaci opatfeni, jakym mlze byt
filtrace hlavniho napajeciho pfivodu Mélo by se zvazit odstinéni napajeciho kabelu v kovovém nebo rovnocenném potrubi od trvale
instalovaného kapacitniho vybijeciho zafizeni. Toto elektrické odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. je tieba zapojit odstinéni
do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba kapacitniho vybijeciho zaFizeni : Kapacitni vybijeci zafizeni by mélo podléhat bézné (drzbé podle doporuceni vyrobce.
VSechny pristupy, servisni dvifka a kryty by mély byt zaviené a radné uzamcené, pokud je kapacitni vybijeci zafizeni v provozu.
Kapacitni vybijeci zafizeni by nemélo byt nijak upravovano, s vyjimkou Uprav a sefizeni uvedenych v navodu vyrobce.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratsi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Presto i v takovém pfipadé
existuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan
od kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku: Pokud obrobek neni uzemnén z ddivodu elektrické bezpecnosti nebo kvlli své velikosti a umisténi, napriklad
na trupech lodi nebo konstrukcni oceli v budovach, miize uzemnéné spojeni v nékterych pripadech, ale ne vzdy, sniZit emise. Zde
je vSak zapotfebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych
elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotrebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodi¢. Spojeni se zemi Ize
ve statech, kde neni pfimé prfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoz kapacitaodpovida
prislusnym narodnim predpistim.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabeld a zafizeni v okoli mlZe omezit problémy s rusenim. V pripadech
specifickych aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

Svarovaci zdroj je vybaven horni rukojeti (rukojetémi) pro rucni prenaseni/presouvani. Nesmite vSak podcenit jeho
vlastni hmotnost. Pfistroj neni uren k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

Pri pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za kabely.
Netransportujte zatizeni nad osobami nebo vécmi.

INSTALACE PRISTROJE

 Dbejte na dostatecny prostor kolem svafovaciho zdroje pro dobré vétrani a pristup k ovladacim prvkdm.
» Nepouzivejte zafizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Castecky, které by mohly byt vodivé.
e Vedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svarovacich hofak( a svazky propojovacich hadic Gplné odvirite.

A Viyrobce neruci za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

UDRZBA / POKYNY

—  KaZdy pracovnik obsluhy tohoto stroje musi absolvovat Skoleni odpovidajici jeho praci, aby byla zajisténa maximalni
- Vvykonnost jednotky (napf. Skoleni pro opravy karoserii).
« Pred jakoukoli opravou vozidla zkontrolujte, zda vyrobce schvalil pouzity postup svarovani.
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- Udrzbu a opravy generétoru smi provadét pouze vyrobce.

Jakykoli zaésah tfeti strany do tohoto generatoru vede ke zruSeni zarucnich podminek. Vyrobce odmitd jakoukoli odpovédnost za
jakékoli nehody nebo incidenty, ke kterym dojde po tomto zésahu.

* Vlypnéte zafizeni, odpojte je od napdjeci sité a vyckejte 2 minuty pred zahajenim prace na zdroji.

V zafizeni je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.

* VSechny svareci nastroje podléhaji béhem pouzivani opotrebeni..

Udrzujte tyto nastroje v Cistoté, aby stroj mohl pracovat co nejlépe.

* Pravidelné sundavejte kryt a vyfoukavejte prach..

Nechejte provadét kvalifikovanym personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

« Pravidelné kontrolujte stav napajeciho kabelu a svafovaciho svazku.

Pokud jsou patrné znamky poskozeni, vyménte je u vyrobce, v jeho servisnim oddéleni nebo u podobné kvalifikované osoby, abyste
predesli nebezpedi.

« Neuzavirejte ventilaCni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

NAPAJECI ZDROJ

» Toto zafizeni je dodavano se zastr¢kou CEE7/7 16 A a smi se pouzivat pouze v jednofazové trivodi¢ové elektrické
instalaci 185 V az 265 V (50 - 60 Hz) s uzemnénym nulovym vodicem..

e Trvaly odbér proudu (I1p nebo ILp) uvedeny v ¢asti s elektrickymi Udaji této prirucky plati pro maximalni provozni
podminky. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k
pouziti. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, Ze pristroj bude fungovat i pfi
maximalnim zatizeni.

« Pro spusténi stisknéte spinac I/0 (Obr. I-@); pro zastaveni stisknéte stejny spina¢ (0). Pozor! Nikdy nevypinejte

napajeni, pokud je stroj zatizen.

tavenou hodnotu. Pokud se kondenzatory nenabiji, displej zobrazi « DEF ». Vlypnout a zapnout zafizeni.

2 Nabijeni kondenzatoru : blikani displeje signalizuje, Ze jednotka GYSPOT ALU nabiji kondenzatory na nas-
Pokud se "DEF" stale zobrazuje, zkontaktujte autorizovany servis.

ELEKTRICKE VLASTNOSTI

Jmenovité napajeci napéti UIN 1~185-265V
Frekvence 50 - 60 Hz
Jmenovité napéti naprazdno U2d 50 - 200V
Permanentni napajeni Sp 0.52 kVA
Trvaly napajeci proud I1p 0.7A/45A
Maximalni trvaly primarni zkratovy proud Ilcc / ILcc 6.5A
Maximalni sekundarni zkratovy proud I2cc 13000 A
Sekundarni trvaly proud 12p 4.4 A
Rozsah okolni teploty De +5°C a +40°C
Rozsah teploty pro prepravu a uskladnéni De -25°C a +55°C

POPIS PRISTROJE (VIZ "PRISTROJ") STRANA 2)

Toto zafizeni se pouziva k odstrafiovani promacklin na hlinikovych karoseriich svafovanim hlinikovych cepl M4 a M6
pomoci kondenzatorového vyboje. Kondenzatory maji kapacitu 66 milifaradd.

Kabel pistole (Obr. I-@)
Vystup zemniciho kabelu (obr. I-@)

Na predni strané zafizeni je kladvesnice pouze se tfemi tlacitky (obr.. II)

Je vybaven LED diodou tepelné poruchy (obr. II-@)

Zarizeni je vybaveno pistoli s 3m paprskem.

Tri ¢epy na pistoli slouzi k uzemnéni a centralnimu uchyceni svarfovaného cepu.
Typ Cepu M4 a M6 : Hlinikovy hoicik (AIMg3) nebo hlinikovy kiemik (AlSi12)

Po zapnuti spotfebi¢e se mlze objevit chybové hlaseni, které signalizuje, Ze vnitfni spoust’ pistole byla stisknuta. Je
mozné, Ze je tlaCitko zaseknuté nebo zkratované. Ve vSech pfipadech vratte vyrobek vyrobci.
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POUZITI

Toto zarizeni je uréeno k opravam hlinikovych karoserii s malymi stopami, Skrabanci nebo narazy od krupobiti.

Toto zafizeni svafuje svorniky M4 a M6 pomoci kondenzatorového vyboje. Svareni se spusti automaticky poté, co je
drzak svornikl zapustény v pistoli. Svareni je velmi rychlé (2-3 ms).

Toto zafizeni |ze naprogramovat ve dvou rliznych reZimech. :

- Rezim napéti : Napéti je programovatelné od 50 do 200 V.

- ReZim napajeni : Vykon je programovatelny v rozsahu L, 1-9, H:

o Pfepnuti z jednoho reZimu do druhého se provadi stisknutim tla&itka reZimu (obr. II-@9)
o Tabulka zavislosti vykonu na napéti (viz "Vykon v zavislosti na napéti"). Obr. III).

P L 1 2 3 4 5 6 7 8 9 H
Vv 70V 75V s8ov 85V 90V | 100V | 108V | 118V | 125V | 135V | 150V

Popis svarovani s pristrojem Gyspot alu 66

o Odizolujte rovnanou plochu, aby se 3 mosazné ¢epy mohly dotykat zemé karoserie

o Umistéte svornik do sklic¢idla. V pripadé potreby sefidte stavéci Sroub svorniku (viz fotografie nize)
o Pro dobry svar by méla hlava svorniku vyénivat asi 1 mm z koncového uzavéru (@)

o Nastaveni této polohy hlavy svorniku se provadi zaSroubovanim matice na stavécim Sroubu (@)

Pro dobry svar by mél byt v kontaktu s obrobkem pouze Cep.

Pistoli lehce pritlacte, aniz byste Cep rozdrtili, a drzte ji kolmo k povrchu ¢epu plechu. Vyboj kondenzator{l spusti auto-
maticky poté, co je drzak svornikil zapustény v pistoli.

V té dobé je svornik navafen. Cas svareni je mensi nez 3 ms.

Pro optimalni rovnani doporucujeme obrobek zahfat.

PFi dodani pistole je sefizovaci @ Sroub uvolnény a jezdec @ je v poloze dorazu. Toto nastaveni umoZiuje vyvinout
pri vystielu silu pfiblizné 20 N, coz je vhodné pro svarovani hlinikovych svornikd M4 a M6. Sroub slouZi k nastaveni sily
pruZiny pfi vystrelu a ke kompenzaci opotiebeni.

Nastavte hodnotu napéti pomoci tlacitek + a -.

Pfi zapnuti hodnota vykonu z nedostatku je 5, coz odpovida 100 volt.

Obecné plati, Ze hodnota pro dobry svar ¢epu o prliméru 4 pro odstranéni dtilku je 90 V. To odpovida mocniné 4.

S rostouci tloustkou plechd roste i hodnota plsobiciho tahu..

UPOZORNENTI: prilis vysoké napéti mize poskodit povrch kovu.

Médény hrot se 4 drazkami pro
pajeni kolikd M4 a M6 Automaticka pistole bez tlacitka
(prGmér @ 4 mm)

(7] Koncovka svorniku ma byt imm ven z drZaku.

© Sroub pro nastaveni polohy ¢epu

© Svornik ma byt kolmy k plechu.

Neaplikujte nadmérné stlaceni, abyste neposkodili hrot svorniku.. Pouze hrot je v kontaktu s plechem.
@ Sroub s vroubkovanim a posuvnikem @ umoZriuje nastavit stladeni pruZiny pfi strelbé.

Nabidka pocitadla bodi :

Nabidka automatického pocitani poctu dosazenych bodd je k dispozici po stisknuti a podrZeni tlacitka Mode po dobu
3 sekund. Na displeji se poté zobrazi blikajici napis "CPt" a pocet dosazenych bodU. Ve vychozim nastaveni je pfi
spusténi pristroje toto Cislo nulové. Za kazdy svareny bod se zvysi o 1. Chcete-li obnovit pocet bod(i na 0, podrzte
soucasné tlacitka "+" a "-" po dobu 3 sekund.

Po prepnuti do rezimu pocitadla se nastaveni napéti zapamatuje a bude se pouZivat pro vSechny nasledujici stehy.
Pocitadlo se neresetuje na nulu pfi kazdém vypnuti vyrobku; pamatuje si pocet provedenych stehti, dokud neni vynu-
lovano rucné.
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TEPELNA OCHRANA GENERATORU

Toto zafizeni ma automaticky systém tepelné ochrany. Tento systém zablokuje provoz generatoru behem nekolika minut
v pfipade ptili$ intenzivniho pouZivani. V tomto pfipadé se rozsviti Zluty indikator tepelné ochrany (obr. II-@) tepelné
poruchy se rozsviti.

ZARUKA

Sluzby vyrobce poskytnuté v zarucni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materialu, které se objevi béhem
24 mésicl po zakoupeni zafizeni (doklad o koupi).

Zaruka se nevztahuje na :

e Poskozeni pfi transportu.

e Opotiebitelné dily (napf. distancni podlozky, : kabely, svorky, atd...).

e Poskozeni neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
e Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaslete prosim aparat zpét k vaSemu dodavateli a prilozte:
- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTU / PEZZI
DI RICAMBIO / ONDERDELEN / ERSATZTEILE

1 | Carte d'affichage / Display board B4156
2 | Presse-étoupe de fixation du pistolet / Gun cable fixing gland C21517
3 | Interrupteur marche-arrét lumineux / Illuminated on/off switch 52460
4 | Module thyristor - diode 250A / Thyristor - diode module 250A C13391
5 | Carte condensateurs / Capacitor board B4157
6 | Cable d'alimentation / Power cable 6m C51180
7 | Carte de puissance / Power board B4155

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJIbl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung
sorgfaltig durch vor Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ BHumarme! Mpoytute MHCTpyKLMiO
nepeg ucnons3osanvem. DM Let op! Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d’istruzioni prima dell'uso. EM Uwaga! Przed
uzyciem nalezy uwaznie przeczytac instrukcjg obstugi.

[1i]

Symbole de la notice EM User manual symbol ER Symbole in der Bedienungsanleitung B3 Simbolo del manual M CumBorbl, ncnonb3yioLLmecs B
nHeTpyKLyv EM Symbool handleiding IM Simbolo del manuale. IE¥ Simbolo del manuale.

A Ampéres EXl Amperes EH Ampere E9 Amperios 4 Amnepb I Ampére Il Amper 8 Ampery
\ Volt EX Volt EJ Volt B9 Voltio & BonsT KM Volt I Volt ¥ Wolt
Hz Hertz EM Hertz EH Hertz B9 Hercios [ epy, [ Hertz ill Hertz EM Herc

Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée
dans de tels locaux. Bl Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such
an environment. B3 Geeignet fiir Schweilarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de
choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares. E MoaxoauT Ans CBapku B Cpee C NOBLILUEHHBIM PUCKOM
yAapa TOKOM. B 9TOM cryyae UCTOYHYK TOKa He JOIMKEH HAaXoaUTLCs B TOM xe camom nomelteHnu. [ Geschikt voor het lassen in een ruimte met
verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Ill Conviene alla saldatura in un
ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. M Nadaje si¢ do spawania w $rodowisku
0 zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

1P21

Protégé contre 'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et contre les chutes verticales de gouttes
d'eau. B Protected against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter >12.5mm (equivalent to the finger of the hand) and against vertical
drops of water. B Schutz vor Eindringen von festen Fremdkérpern (Durchmesser >12,5mm = Finger einer Hand). Schutz gegen Beriihren mit einem Finger
und senkrecht fallendes Tropfwasser. B9 Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro > 12,5mm (equivalente al dedo de
la mano) y contra gotas verticales de agua. [ 3awyuiLeH npoTvB LOCTyNa TBEPAbIX TeN AnameTpom > 12,5 MM (pa3mepom ¢ naneL, pykv) B onacHble MecTa.
3alunieH NpoTUB 4OCTyNa nanbLes B OnacHble MecTa 1 NpoTvB BepTHKanbHOro nonagaxus kanens Bogbl. KM Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke
delen van vaste lichamen met een diameter >12,5 mm (gelijk aan de vinger van de hand) en tegen verticale waterdruppels. Il Protetto contro I'accesso a
parti pericolose di corpi solidi di diam>12,5mm (equivalente al dito della mano) e contro le gocce d'acqua verticali. B8 Zabezpieczone przed dostepem do
niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy>12,5mm (odpowiednik palca reki) oraz przed pionowymi kroplami wody.

Tension assignée d'alimentation Bl Assigned voltage EH Netzspannung B3 Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HommuHarnbHoe HanpshkeHne
nutanus M Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione I8 Napigcie znamionowe zasilania.

Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) B Permanent power (at a 100% duty cycle) EH Dauerleistung (Einschaltdauer @100%) E9
Potencia permanente (al ciclo de trabajo de 100%) B MocTosiHHas mowHocTb (npu 1B 100%) DM Permanent vermogen (bij een inschakelduur van 100%)
Poténcia permanente: ciclo de trabalho 100% EM Moc ciagta (przy 100% cyklu pracy)

Puissance & 50% du facteur de marche EXl Power at 50% of duty cycle El Vermogen bij 50% van de inschakelduur Il Potenza al 50% del ciclo di lavoro
Moc przy 50% cyklu pracy
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Tension alternative a vide EM Alternative no load voltage EE Leerwechselspannung B Tension alterna en vacio Bl MepemeHHoe HanpsxeHre

u20 . . . . e ) U

xonocToro xoaa KM Nullast wisselspanning Il Tensione alternativa a vuoto. I8 Napiecie przemienne bez obcigzenia

R Courant maximal de court-circuit secondaire B Maximal current of a secondary short circuit EH Maximaler, sekundarseitiger Kurzschlussstrom B3 Cor-
12cc riente maxima de cortocircuito secundario ¥ MakcymarnbHbIi TOK KOPOTKOro 3amblkaHus Ha BTopuyke B Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte

Corrente massima di corto-circuito secondario. @ Maksymalny wtérny prad zwarciowy

C€

Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Ed Device
complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EE Gerét entspricht europdischen
Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE
esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada). B YcTpoicTBO COOTBETCTBYET AnpekTuBam EBpocotosa. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM
[0CTyMHa st NpOCMOTpPa Ha HalleM caiiTe (ccblnka Ha obrioxke). KM Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van
overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ell Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione

di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). 8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest
dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

EAL

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) B EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). EB EAC-Konfor-
mitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). [ 3Hak cooTetctBus EAC
(EBpaswuiickoe akoHomuueckoe cooblectso) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di confor-
mita EAC (Comunita Economica Eurasiatica) M Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej).

Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
B Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EH Das Gerat
entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).
EH Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracién de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

@ Matepuan cootBeTcTByeT TpeboBaHuam Benvnkobputanun. 3assnerune o cooTBeTCTBUM AN Bennkobputanum JOCTYNHO Ha Halem Beb-caiiTe (CM.
rnasHyto cTpanuLy) KM 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).
Wyposazenie spefnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). EX
Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EH Das Geréat
entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitatserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento
conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ca (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). [ Tosap
cooTBeTCTBYET HopMam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa Anst ckaynBaHns Ha HalleM caiite (CM Ha TTynbHoil cTparuue). B Dit materiaal
voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Matériel conforme aux exigences chinoises sur I'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 einges-
chrénkte Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. B Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido
de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. Bl O6opynosaie, COOTBETCTBYHOLLEE KUTANCKAM TPEGOBAHIUAM 0 OrPaHUYEHHOMY MCTIOSb30BAHMIO ONacHbIX
BELLECTB B anekTpudecknx 1 anektporHbix nanenusx. M 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'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). B An electric arc produces harmful rays for your eyes and skin
(protect yourself!). I De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!) Il L'arco elettrico produce delle radiazioni
pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersi!). M Luk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i dla skory (nalezy sig chronic!).

Ce matériel faisant 'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! Bl This
hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! EBl Fir die Entsorgung lhres
Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! E3
Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. No tirar este producto a la basura doméstica! B 3o
obopyaosanue noanexut nepepabotke cornacHo AnpekTnee EBpocotosa 2012/19/UE. He Beibpackisath B 061mit Mycopocbopruk! B Afzonderlijke inza-
meling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta
differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! I Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadow zgodnie
z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

@ Attention ! Champ magnétique important. Les personnes porteuses d’implants actifs ou passifs doivent étres informées. EXl Warning! Major magnetic
field. Persons with active or passive implants must be informed. EH Achtung! Starkes Magnetfeld. Personen, die aktive oder passive Implantate tragen,
miissen informiert werden. I jAtencion! Campo magnético importante. Las personas que lleven implantes pasivos o activos deben informarse. 1
BHumaHue! CunbHoe MarHuTHOE none. Juua, umetowme akTUBHbIE UM NACCUBHbIE UMMMAHTATbI AOMKHbI BbiTb MH(opMUpoBaHbl. B Let op! Sterk
magnetisch veld. Dragers van actieve of passieve implantaten moeten worden geinformeerd. Il Attenzione! Campo magnetico importante. Le persone che
hanno impianti attivi o passivi devono essere informate. M Uwaga ! Silne pole magnetyczne. Osoby z aktywnymi lub pasywnymi implantami powinny by¢
poinformowane

@ Attention ! Risque de choc électrique. Bl Warning, Danger of electric shock BB Achtung! Gefahr eines elekirischen Schlages B jCuidado! Peligro de
descarga eléctrica @ Beperucs! OnacHocTb nopaxerus anektpuyeckum Tokom. I Kijk uit! Gevaar voor elektrische schokken I Attenzione! Pericolo di
scossa elettrica. M Uwazaj! Niebezpieczenstwo porazenia pradem

Risque d’explosion - Gaz explosif Bl Explosion risks - explosive gases EE Explosionsgefahr - explosives B9 Gas / Riesgo de explosion - Gas
explosivo B Puck B3pbiBa - BapbiByatbii ra3 B Explosie-gevaar - Explosief gas Il Rischio d'esplosione - Gas esplosivo & Ostroznie, spawanie moze
powodowac pozar lub wybuch.

Produit recyclable qui reléve d’'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately EH Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt
werden muss. B Producto reciclable que requiere una separacion determinada. B 3tot annapart noanexut ytunusauun. [ Product recyclebaar, niet bij
het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. ¥ Produkt nadaje sig do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

Information sur la température (protection thermique) EM Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz)
B Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica) B Wxdopmaums no Temnepatype (tepmo3satuurta). KM Informatie over de temperatuur (ther-
mische beveiliging) I Informazione sulla temperatura (protezione termiche). M Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)
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