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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE
ﬁ -| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
LJ 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. Elle est destinée a étre utilisée
par du personnel qualifié ayant recu une formation adaptée a I'utilisation de la machine (ex : formation carrossier).

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

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

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

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

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

© ©® 68

Les piéces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brlilures 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 poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation
Q suffisante, un apport d‘air 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 contrélant par rapport aux normes de sécurité.
Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de

certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.
Dégraisser également les piéces avant de les souder. Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 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 pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute 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 I'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 piéce 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 ;

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

« Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
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.



GYSPOT ALU PRO FV @

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de 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 piece entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations
électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de 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) limmunité 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'heure 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 11:2009. 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 n‘est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en
raison de ses dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques
de batiments, une connexion raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions.
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) nest (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
« Veérifier que le constructeur autorise le procédé de soudage employé avant toute réparation sur un véhicule.

¢ 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.

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

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

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

o Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique
monophasée 85 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 segment horizontal au centre de I'afficheur clignote en rouge pour indiquer que I'appareil est alimenté
en veille.

L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265V. L'appareil empéche la
charge des condensateurs. Pour indiquer ce défaut, les 3 segments horizontaux au centre de |'afficheur
s'allument tant que le défaut est présent.

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 » saffiche. 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~ 85-265V
Fréquence 50/60 Hz
Tension a vide assignée U,  / U,, 50-200 V
Puissance permanente Sp 0,2 kvA
Courant d’alimentation permanent I, / I, 09A/25A
Courant maximal de court-circuit secondaire I, 13 000 A
Courant permanent secondaire I, 110 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)

Le débosseleur GYSPOT ALU permet de débosseler les carrosseries en aluminium en soudant des goujons M4 en alumi-
nium 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 4 touches et un afficheur a LEDs 7 segments (Fig. II)

L'appareil est équipé d’un pistolet avec un faisceau de 3m.
Les 3 plots servent pour la masse et le maintien central a souder le goujon @4
M4 : Alu magnésium (AIMg3) ou Alu silicium (AISi12)

A l'allumage de I'appareil, un message d’erreur peut apparaitre indiquant que la gachette est restée appuyée. Il est
possible que le bouton soit bloqué ou qu’il soit en court-circuit.

e Dans le premier cas, débloquer le bouton afin qu'il retrouve son état normal.

¢ Dans le second cas, merci de retourner le produit chez le fabricant.

UTILISATION

Le GYSPOT ALU 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.

Le GYSPOT ALU soude les goujons M4 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).

L'appareil 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. II-@)

o Tableau de correspondance puissance en fonction de la tension (Cf. Fig. III).

o Appuyer sur le commutateur marche/arrét situé a droite du clavier (Fig. II-@)

o Remarque : la masse rapide est montée d’office

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 (@)

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,
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.

La valeur de la tension augmente avec I'épaisseur des toles. Attention, une tension trop élevée peut endommager le
support.

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

Exercer une légére pression sur le pistolet sans écraser le « téton » du goujon, maintenir le pistolet perpendiculaire a la
tole. La décharge des condensateurs se fait automatiquement dés 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 piéce.
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Embout en cuivre a 4 fentes pour
souder les goujons M4 (diamétre @ Pistolet a déclenchement automatique sans gachette
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.

PROTECTION THERMIQUE DU GENERATEUR

L'appareil est muni d’'un systeme de protection thermique automatique. Ce systeme bloque 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 :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e 'usure normale des piéces (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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STANDARD

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ -| Read and understand the following safety instructions before use.
LJ Any modification or maintenance not specified in the instructions manual should not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

Make sure to keep the instructions as you might need to refer to them later.

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:

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

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

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).

Parts that have previously been welded will be hot and may cause burns if manipulated.
It is important to secure the working area before leaving to ensure the protection of property and the safety of others.

PO® &

WELDING FUMES AND GAS

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

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

Pr(;autions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the
welding of certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.
Also remove any grease on the metal pieces before welding. Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

/\ Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.
L%)é A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.
Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.
Welding in closed containers or pipes should be avoided and , if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive
material (oil, fuel, gas ...).
Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY
= e

The electrical mains used must have an earth terminal. An electric shock could cause serious injuries or potentially
even deadly accidents.

Never make contact with live parts inside or outside the current source (cables, electrodes, arms, guns...) as they are connected to
the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are dischar-
ged.

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

EMC CLASSIFICATION

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

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

EN 61000-3-12 This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.
EN 61000-3-11 This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

\"
:?i'\? generates an EMF around the welding circuit and the welding equipment.
2

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

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

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

¢ never enrol the cables around your body;

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

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

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

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

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

RECOMMENDATIONS FOR EVALUATING THE WELDING AREA AND INSTALLATION

Miscellaneous

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

Welding area assessment
Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the
installation is planned. The following must be taken into account:
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a) the presence (above, below and next to the arc welding machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;
b) television transmitters and receivers;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment;

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

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

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

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

Review of the welding installation

Reviewing the welding installations can be useful to determine and resolve any case of electrical disturbances. The assessment of
emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

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

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

11
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&

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

=>» « The operators must have received suitable training in order to use the machine at its maximum potential and
_=D- weld correctly.

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

e The maintenance and the repair of the . Any work undertaken by a third party on the generator will invalidate the warranty. The

manufacturer will not accept liability in the event of an incident that would occur after this work was undertaken.

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

and currents are high and dangerous.

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

e Remove regularly the casing and any excess of dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified

person, with an insulated tool.

* Regularly review the condition of the power cable and welding connection cables. In case of visible signs of damage, organise for

them to be replaced by the manufacturer or a qualified technician.

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

ELECTRICITY SUPPLY

e This machine is fitted with a 16A socket type CEE7/7 which must be connected to a single-phase 85 V to 265 V

(50 - 60 Hz) power supply fitted with three wires and one earthed neutral.

e The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply
and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some
countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

The horizontal segment at the centre of the display flashes red to indicate that the device is powered.

The GYSPOT ALU protects itself if the voltage exceeds 265V. The device prevents the charge of the capa-
i.E citors. To indicate the failure, the 3 horizontal segments in the centre of the display light up.

Charge of the capacitors: A blinking display indicates that the GYSPOT ALU is charging the capacitors to
the setpoint. ‘DEF’ indicates that there is a capacitors charge fault. Switch off and relight the machine. If

the message persists, please contact after sales service department.

ELECTRICAL SPECIFICATIONS

Ambient operating temperature

U,, rated power supply voltage 1~ 85-265V
Frequency 50/60 Hz
No load voltage allocated U, / U,, 50-200 V
Permanent power S| 0,2 kVvA
Permanent supply current I, / I, 09A/25A
Maximal current of a secondary short circuit I, 13 000 A
Permanent secondary current I, 110A

THERMAL CHARACTERISTICS

From +5°C to +40°C

Ambient storage and transport temperature

From -25°Cto +55°C

OPERATING AND SETTING (P.2)

The GYSPOT ALU was designed to carry out repairs to aluminium car bodies, which have minor dings and dents, marks,

scratches or hail damages. Short charging times and thus quick welding sequences are accomplished. The capacitors

have a capacity of 66 milliFarads.

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

The front panel has a keyboard with 4 keys and a LED display (Fig. II).

This device is equipped with:

- 1 earth cable (Length 3m — @ 35mm?2) with 3 brass terminals for earth contact on the car body.

- 1 pistol with a cable (length 3m - @ 25 mm 2) to weld @ 4 studs - M4: Alu magnesium (AIMg3), Alu silicon (AISi12).
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When switching on the product, an error message may come up indicating that the trigger has remain depressed. Either
the trigger has stuck or it may be in short-circuit.

e In the first case, simply release it and resume use.

e In the second case, the product will require return the manufacturer for service.

OPERATION

The GYSPOT ALU was designed to carry out repairs to aluminium car bodies, which have minor dings and dents, marks,
scratches or hail damages.

Short charging times and thus quick welding sequences are accomplished.

The robust construction ensures high reliability and high power-on time.

The GYSPOT ALU welds M4 studs using capacitor discharge technology. The welding is very fast (2 to 3 milliseconds).

The GYSPOT ALU has 2 operating modes:

- Voltage programming mode: from 50 to 200 Volt.

- Power programming mode: L,1-9,H. L means low, H means high:

o Switching from voltage mode to power mode is done by pressing the ‘mode’ key (Cf. Fig II-@). See table Power vs
Voltage (Cf. Fig. III).

o Press the on/off switch on the right of the keyboard (Cf. Fig. II-@®).

o Notice: the earth adapter is factory mounted

0 Grind the area which needs to be straightened, such that the 3 brass pads can make the ground contact with the
aluminium car body.

o Position the stud in the copper tip of the gun. Adjust if necessary the screw adjustment of bumper stud (see pictures
below)

o In order to get a good welding of the stud, the base must come out by approximately 1mm from the extremity of the
mandrel (@)

o The position of the stud in the mandrel can be adjusted by screwing / unscrewing the nut on the adjustment screw
©)

Upon delivery of the gun, the screw @ is loosened and the cursor @ is in abutment. This setting allows exerting a force
of about 40 N during welding, which is suitable for welding aluminium studs M4. The screw is used to adjust the down
force of the spring when the shot is fired or to compensate for the wear of the spring.

Adjust the power or the voltage value using + and - buttons. At power up the power value by default is 5 which is 100
volts. In general, the value to have a good welding of a M4 stud for small dent removal is: voltage = 90 V or power = 4.
Increase the voltage for thicker panels. Be careful, too elevated power can damage the copper base.

For a good weld, only the « nipple of the stud » must be in contact with the component.

Make a small pressure on the gun without crushing the “pin” of the stud. The capacitor discharge is done automatically
when the support comes in the ring.

At this moment the stud is correctly welded. Welding duration is less than 3 milliseconds.
For an optimum repair, we advise you to warm up the metal sheet.

The copper base has 4 slots and is
dedicated to M4 studs

Automatic gun without trigger

@ The base must come out by approximately 1mm from the extremity of the mandrel.

© Screw for adjusting the stud’s position.

© The pin must be perpendicular to the sheet.

Do not press too much to not overwrite the nipple. Only the stud is in contact with the sheet.
@ A wheel with index @ allows adjusting the compression of the spring.

13
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THERMAL PROTECTION

The machine is provided with an automatic thermal protection system, which will stop the machine to prevent it from
overheating. When the Thermal Protection Indicator illuminates (fig. II-@), let the machine cool down.

WARRANTY
The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

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

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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NORM

ALLGEMEIN

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

fihren.
Al‘;ll Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht in der Anleitung
gennant werden.

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

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum spateren Nachschlagen auf

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

UMGEBUNG

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

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

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

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

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

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

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

Bei Gebrauch des Kapazitive Entladevorrichtung ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen
Sie daher im Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

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

>0 ® @6
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SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende
Q Frischluftzufuhr, technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
Schweif3en Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker
:'? Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstéande 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.

Vor dem SchweiBen, entfetten Sie die Werkstlicke. Schweiarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich
verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
A Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.Beachten Sie, dass die beim SchweiBen

entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen darstellen.

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

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie getffnet
sind, missen entflammbares oder explosive Material entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

R
} Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Das Beriihren stromfiihrender

Teile kann todliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das geéffnete Gehduse wenn das Gerdt mit dem
Stromnetz verbunden ist..

Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten Sie 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Span-
nung der Kondensatoren entladen kann.

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

CEM-KLASSE DES GERATES

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

EN 61000-3-12 Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.
EN 61000-3-11 Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Felder (EMF). Beim Betrieb von Lichtbogenschweianlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

\.I Der durch irgendwelcher Leiter gehender elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische

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

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

o Elektrodenhalter und Massekabel blindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden ;
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¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;
e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

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

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

« Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von

einem Arzt beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen medizinische, informationstechnische und andere Gerdte in Ihrer
g Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfiigbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

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

Priifung des Kapazitive Entladevorrichtung

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Kapazitive Entladevorrichtung weitere Problem I&sen. Die
Priifung sollte gemaB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdénnen auch die Wirksamkeit der
MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

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

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

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

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

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

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

Das SchweiBgerat lasst sich mit dem Tragegurt auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht
dessen Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.

Ziehen Sie niemals an Kabeln, um das Gerat zu bewegen.

Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

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

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

« Die Versogung-, Verldngerung- und SchwieBkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses
Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> Die Benutzer des Gerates mussen fiir den Gebrauch unterwiesen werden, um alle Einstellungen abrufen zu
} D konnen, die das Gerat bietet, und um alle Anwendungen sachkonform durchzufiihren (z.B.: Karosseriebau).

¢ Vor jeder Fahrzeugreparatur ist zu Uberprifen, ob der SchweiBprozess vom Hersteller genehmigt ist.

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

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

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

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

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

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

STROMVERSORGUNG

¢ Die Gerate besitzen einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) und miissen an eine einphasige, geer-
dete 85-265 V/16A (50-60Hz) Schutzkontaktsteckdose angeschlossen werden.

¢ Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen
Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie bendétigen, ibereinstimmen. In Landern
mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale
Leistung abrufen zu kénnen.

Das horizontal ausgerichtete Segment in der Mitte des Displays auf dem Bedienfeld blinkt rot auf, wenn
sich das Gerat im Stand-By-Modus befindet.

Das Gerét verfiigt tiber einen Uberspannungsschutz gegen Uberschreitung der Anschlussspannungswertes
Uber 265V. In diesem Fall leuchten die 3 horizontal ausgerichteten LEDs in der Mitte des Displays auf.
Kondensatorentladung: Ein blinkendes Display zeigt an, dass das GYSPOT ALU die Kondensatoren bis zu
ihrem Sollwert wiederaufladt. Die Anzeige ,DEF" bedeutet, dass ein Kondensatorenfehler vorliegt. Schal-
ten Sie in diesem Fall das Gerat aus und starten Sie das System erneut. Sollte die Anzeige auch weiterhin
aufleuchten, kontaktieren Sie bitte den Fachservice Ihres Handlers.

ELEKTRISCHE DATEN

Nennspannung. U, 1~ 85-265V
Frequenz 50/60 Hz
Leerlaufspannung U, / U,, 50-200 V
Dauerleistung S, 0,2 kVvA
Courant d’alimentation permanent Ilp / ILp 09A/25A
Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom I, 13 000 A
Sekundére Dauerstrom I, 110A




GYSPOT ALU PRO FV

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Betriebsumgebungstemperatur Von +5°C bis +40°C

Umgebungs-, Lager- und Transporttemperatur Von -25°C bis +55°C

ANWENDUNG (S. 2)

Das Ausbeulspotter GYSPOT ALU ermdglicht durch Kondensatorenentladung und in Zusammenhang mit M4 Aluminium-
schweiBbolzen Ausbeularbeiten an Aluminiumkarosserien vorzunehmen.
Die Kondensatoren haben eine Kapazitdt von 66 mF.

Ausgang Pistolenkabel (Abb. I-@)
Ausgang Massekabel (Abb. I-@)

Auf der Frontseite des Gerdtes befindet sich ein Bedienfeld mit 4 Drucktasten und eine 3-stellige 7-Segment LED-
Anzeige (Abb. II).

Das Gerat wird geliefert mit:

- 1 Massekabel (Lange 3m — @ 35 mm2) mit 3 Kontaktstifte.

- 1 SchweiBpistole und passendes Kabel (Lange: 3m — @ 25mm2) zum VerschweiBen von @ 4mm M4 SchweiBbolzen:
Alu-Magnesium (AIMg3) oder Alu-Silizium (AISi12).

Beim Einschalten des Gerates erscheint die Fehlermeldung, dass der Brennertaster aktiv ist: Der Taster ist blockiert oder
kurzgeschlossen.

o Ist der Taster blockiert, entriegeln Sie ihn.

e Bei defektem Taster, schicken Sie das Gerat zur Reparatur an den Hersteller bzw. der Serviceabteilung Ihres Fa-
chhandlers.

VERWENDUNG

Der GYSPOT ALU wurde konzipiert, um an Aluminiumkarosserien Reparaturen von kleinen. Dellen, Kratzern oder Ha-
gelschaden ausfiihren zu kénnen.

GYSPOT ALU verschweiBt M4 Stifte durch Kondensatorentladung. Der SchweiBprozess wird durch Erreichen eines jus-
tierbaren Druckpunktes automatisch ausgeldst. Das AnschweiBen erfolgt sehr schnell (2 bis 3ms).

Das Gerat verfligt tber 2 Einstellmodi:

- Modus Spannung: Spannungseinstellung zwischen 50V und 200V.

- Modus Leistung: Leistungseinstellung von L-1 bis 9-H: L = Low (Niedrig), H = High (Hoch).

0 Wechsel zwischen Spannungs- und Leistungsmodus durch Driicken der ,Modus’ Taster (s. Abb. II-@, S.2). Tabelle:
Leistungsstufe in Abhangigkeit der Spannungswerte (s. Abb. III, S.2).

o Driicken Sie den AN/ AUS Schalter auf der rechten Seite des Gerétes (s. Abb. II-@, S.2).

o0 Bemerkung: Die Aufsteckmasse ist werkseitig montiert.

o Entfernen Sie die Lackschicht an der Stelle, an der Sie das Blech ausbeulen mdchten.

o Stecken Sie den SchweiBbolzen in die Aufnahme der Pistolenspitze und fixieren Sie ihn (s. nachfolgende Abbildung)
0 Um ein gutes SchweiBergebnis zu erzielen, sollte der Flansch des SchweiBbolzens einen ca. 1 Millimeter Spalt zur
Aufnahme haben (@ auf der nachfolgenden Abbildung)

o Fixieren Sie diese Einstellung, indem Sie sie mittels der Mutter kontern (@ auf der nachfolgenden Abbildung)

Die Vorspannung der Auslésung @ im Pistoleninneren ist werkseitig auf ca. 20N voreingestellt und kann mit der Randel-
mutter @ justiert werden. Dariiber hinaus dient die Schraube dazu dem PistolenriickstoB auszugleichen.

Stellen Sie die Spannung mit Hilfe der + und - Tasten ein. Beim Einschalten des Gerates ist der Leistungswert 5
voreingestellt, was einer Spannung von 100V entspricht. Allgemein wird, um einen @ 4mm2 SchweiBbolzen fir die
Reparatur einer kleineren Delle anzuschweiBen, eine Spannung von 90V bendtigt. Dies entspricht der Leistungsstufe 4.
Der Spannungswert erhéht sich mit zunehmender Dicke des Werkstiickes. ACHTUNG! Eine zu hohe Spannung kann die
Bolzenaufnahme beschadigen.

Um ein gutes SchweiBergebnis zu erzielen, achten Sie darauf, dass lediglich die Spitze des Bolzens mit dem Werkstlick
in Beriihrung kommt.

Uben Sie einen leichten Druck auf die Pistole aus ohne die Spitze des SchweiBbolzens zu zerstéren und halten Sie die
Pistole senkrecht zum Werkstiick. Die Kondensatorenentladung erfolgt automatisch bei Erreichen der eingestellten
Vorspannung.
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Der SchweiBbolzen ist nun am Werkstlick angeschweiBt. Der SchweiBvorgang dauert weniger als 3 Millisekunden.
Um den Bolzen optimal an das Werkstlick anzuschweiBen, wird empfohlen das Werkstiick vor dem AnschweiBvorgang
frisch zu (iberschleifen und anzuwdarmen.

4-schlitzige Kupferbolzenaufnahme
fiir M4 SchweiBbolzen (@ 4 mm)

Automatische Pistole ohne Taster

@ Der Flansch des SchweiBbolzens sollte ca. 1 Millimeter hervorstehen.

© Schraube zur Positionsanpassung und —Fixierung des SchweiBbolzens

© Halten Sie die Pistole senkrecht zum Werksttick.

Uben Sie keinen zu starken Druck auf die Pistole aus, um die Spitze des SchweiBbolzens nicht zu stark in das Werkstiick
zu driicken. Lediglich die Spitze des Bolzens sollte mit dem Werkstiick in Beriihrung kommen.

@ Réndelmutter und Gewindeschraube @ zur Einstellung des Federdrucks.

THERMISCHER UBERLASTSCHUTZ

Dieses Gerit ist mit einem thermischen Uberlastschutz ausgestattet, welches den Betrieb des Gerétes bei intensivem
Gebrauch fiir einige Minuten unterbricht, bis es sich ausreichend abgekiihlt hat. In diesem Fall leuchtet die gelbe
Kontrollanzeige des Gerétes auf (Abb. II-@).

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss:

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

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoran-
schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickver-
sand an den Fachhandler.
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GYSPOT ALU PRO FV

NORMA

CONSIGNA GENERAL
|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
LJ Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.
Conserve este manual de instrucciones para cualquier consulta posterior

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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 formacion adaptada al uso de la maquina (ejemplo: formacion de carrocero).

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

O © @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

0 solucion en caso de aireacion insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las
I 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

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
A Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencién a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un

incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

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

SEGURIDAD ELECTRICA

- e
} 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 tensidn 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 danados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los
cables de forma adecuada a la aplicacién. 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

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

\ﬁ, corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de
:Q\\ soldadura.

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar
medidas de proteccidn 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:

« 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;

« 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.
&(b La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que
—_—\ 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 dimension de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a
cabo en el lugar. La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de los equipos de descarga capacitiva puede servir para determinar y resolver los
problemas de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado
en el Articulo 10 de la CISPR 11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las
medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de descarga capacitiva a la red eléctrica publica seglin las recomendaciones
del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencidn suplementarias como el filtrado de
la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente
para 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 ninglin modo,
salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones del fabricante.

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

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

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.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> Los usuarios de esta maquina deben haber recibido una formacion adaptada al uso de la maquina para
/’ (@Esz

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.

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

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

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

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

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

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacién eléctrica monofasica de
85 a 265 V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que
el suministro eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante
su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas.

El segmento horizontal al centro del fijador parpadeante en rojo para indicar que el aparato esta alimen-
tado en vigilia.

El aparato se pone en proteccion si la tension de alimentacion esta superior a 265V. El aparato impide la
carga de los condensadores. Para indicar este defecto, los 3 segmentos horizontales al centro del fijador
se encienden tanto que el defecto esta presente.

Carga de los condensadores: El parpadeo del fijador indica que el GYSPOT ALU esta cargando los
condensadores al valor de consigna. En caso de defecto de carga de los condensadores, el mensaje «
DEF » fija. Apagar y enciende el aparato. Si el mensaje persiste, sirvase contactar el departamento post
venta de la sociedad GYS.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS

Tension de alimentacion asignada U 1~ 85-265V
Frecuencia 50/60 Hz
Tension en vacio asignada U,, / U,, 50-200 V
Potencia permanente S 0,2 kVA
Corriente de alimentacion continua I, /I, 09A/25A
Corriente maxima de cortocircuito secundario I, 13 000 A
Corriente permanente secundaria I, 110 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)

El desabollador GYSPOT ALU permite desabollar las carrocerias en aluminio soldando las clavijas M4 en aluminio por
descarga del condensador. Los condensadores tienen una capacidad de 66 milliFarads.

Salida cable pistola (Fig. I-@)

Salida cable de masa (Fig. I-©)

La cara frontal tiene un teclado con 4 teclas y un fijador con LEDs 7 segmentas (Fig. II)
El aparato esta equipado con:

- 1 cable de masa (longitud 3m — @ 35 mm?2) conectado a 3 terminales de laton.
- 1 pistola con cable (longitud 3m — @ 25 mm?2) para soldar las clavijas @ 4 — M4: Aluminio magnesio (AIMg3) o Aluminio
silicio (AISi12).

Al encender el aparato, puede aparecer un mensaje de error indicando que el gatillo de la pistola se ha quedado pres-
ionado. Es posible que el botdn esté bloqueado o que esté en cortocircuito.

e En el primer caso, desbloguee el boton para que vuelva a su posicion normal.

e En el segundo caso, devuelva el producto a su distribuidor para reparacion.

UTILIZACION

El GYSPOT ALU fue concebido para efectuar los trabajos de reparacién de las carrocerias en aluminio, que tienen
pequefias marcas, las rayas o los impactos de granizo.

El GYSPOT ALU suelda las clavijas M 4 por descarga de condensador. La descarga de los condensadores empieza cuando
la boquilla de la pistola esta activada. La soldadura esta muy rapida (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 potencia: La potencia estd programable de L,1-9,H :

o El pasaje de un modo a otro se hace apoyando sobre la tecla ‘modo’ (Fig. II-@). Consulte la tabla de correspondencia
potencia en funcion de la tension (fig. III).

o Apoyar sobre el conmutador marcha/parada situado a la derecha del teclado (Fig. II-@).

o Nota: el accesorio « adaptador de masa » esta montado de origen

o Decapar la zona que enderezar, de tal manera que los 3 terminales de laton estén en contacto con la carroceria.

o Posicionar la clavija en el mandril. Ajustar si es necesario el tornillo de reglaje al tope de la clavija (ver foto mas abajo)
o Para tener una correcta soldadura, la cabeza de la clavija debe adelantar de un milimetro aproximo de la boquilla (@
sobre la foto mas abajo)

o El reglaje de esta posicidon de la cabeza de la clavija se hace apretando/desapretando la tuerca sobre el tornillo de
reglaje (@ Foto mas abajo)

A la entrega de la pistola, el tornillo de reglaje @ esta desapretado y el cursor @ esta al tope. Este reglaje permite ejer-
citar una fuerza de aproximo 20 N al momento de la activacién del tiro, lo que conviene para soldar las clavijas aluminio
M4, El tornillo permite de reglar la fuerza de apoyo del resorte cuando el tiro esta activado asi que compensar su usura.
Arreglar el valor de la tension por el intermediario de las teclas + y -. A la puesta bajo tension el valor de la potencia
por defecto esta 5 lo que corresponde a 100 voltios En general, el valor para tener una buena soldadura de una clavija
de didametro 4 para desabollar esta de 90 V. Lo que corresponde a una potencia de 4.

El valor de la tensién aumenta con el espesor de las chapas. Cuidado, una tensién demasiada elevada puede dafiar el
suporte.

Para una correcta soldadura, sélo la « punta de clavija » debe ser en contacto con la pieza.

Ejercer una ligera prension sobre la pistola sin aplastar la « punta » de la clavija, mantener la pistola perpendicularmente
a la chapa. La descarga de los condensadores se hace automaticamente desde que la boquilla de la pistola esta fijada
en el anillo.

A este momento la clavija esta soldada. La duracién de la soldadura esta inferior a 3 milisegundos.

Para enderezar optimamente, aconsejamos calentar la pieza.
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Boquilla en cobre a 4 grietas para
soldar las clavijas M4
(diametro @ 4 mm)

Pistola a activacion automatica sin
gatillo

@ 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.

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 utilizacién demasiado intensiva. En este caso, el indicador amarillo de defecto térmico (fig.
11-@) 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:

e Todas las otras averias resultando del transporte

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

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo
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CTAHOAPT

OBLUME YKASAHUA

|| 3Tn YKa3aHnAa O0JIKHbI 6bITb Npo4YTEHbI U MOHATbLI A0 Ha4asla CBapO4HbIX pa60T.
u N3MeHeHNs 1N peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TOM MHCTPYKUMWU, HE OOJDKHbI 6bITb NpeanpuUHATLI.

MNpou3BoanTenb He HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYOLMM [laHHOW
WHCTPYKLMN UCNOJIb30OBAaHMEM annapaTa.

B cnyyae I'Ip06J'IEMbI nnun COMHEHMﬁ, OGpaTMTECb K KBaJ'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cneunanncTy ans npasuibHOroO UCNOJIb30BaHUA YCTAHOBKU.
COXpaHMTe AOAHHYK0 MHCTPYKUUIO, 4TOObI npu HagobHocTH ee nepeynTaTb

[aHHble MHCTPYKUMKM KacaloTcs 060pynOBaHMﬂ B TOM COCTOSIHUW, B KOTOPOM €ro A0CTaBunu. [lonb3oBaTenb AO/HKEH MPOBECTU
aHanm3 puUCKoB B Cily4ae HecobnoAeHNs AaHHbIX MHCTDYKLlMVI.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

310 OGOPYAOBaHVIe JO/MKHO ObITb UCMOMNBb30BAHO MCKIUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuukn n/vnm MHCTPYKUUHN. Heobxoanmo cobntogatb AVPEKTUBbLI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cny4dyae HeHaanexauero wunm
0nacHOro ncnosib3oBaHMA Nponu3BoAnUTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

Annapar Ao/KeH 6biTb YCTAHOBMEH B MOMELLEHUM GE3 MblN, KUCIOTbl, BO3rOPAEMbIX ra30B, WM APYrMX KOPPO3UIHBIX BELIECTB.
TaKkue e YCroBUS AOMKHbI GbiTb COB/IOAEHBI 411 €r0 XPaHEHUs. Y6eaMTecb B MPUCYTCTBUMM BEHTUIALUMW MPU MCMO/b30BaHWM
annapara.

TeMnepaTypHble nNpeaensb:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: o1 -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxxHOCTb BO3ayXa:

50% wnun Hwke npu 40°C (104°F).

90% unnun Hxke npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHEM Mops:

[o 1000M BbicOTHI Haa ypoBHeM Mops (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAKOLLIMX

EmkocTHOe paspsaHoe 060pyaoBaHMe MOXET BbITb OMAacHo 1 BbI3BaThb TSHXKENbIE U [JaXe CMePTeNbHbIE paHeHNs. BapuTb KOHTAKTHOI
CBapKOWM MOryT TONbKO KBaNMULIMPOBAHHbIE CMIELMANINCTBI, CNeLanbHO 0ByyeHHble A paboTbl C AaHHLIM annapaToM (HanpuMep:
cnecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).

CBapouHble paboTbl NoABEPratoT Nosb30BaTe NS BO3AEMCTBIIO ONACHOMO MCTOUHMKA TEMNsa, UCKP, SN1EKTPOMAarHUTHbIX nosen (ocoboe
BHUMaHWE NMLIAM, UMEIOLIMM 3EKTPOKAPANOCTUMYNATOP), CUIbHOMY LLYMY, BbIAENEHWUSIM ra3a, a TakKe MOryT CTaTb MPUYMHOI
MOPaXXEHWs 3MIEKTPUYUECKMM TOKOM.

Y70 6bl NMPaBM/IbHO 3aLUMTUTL CE6A U 3aLLMTUTL OKPYXKatoLLMX, COBMoAaNTe creaytollme npasuia 6e30nacHoCTy:

YT06bl 3aMTUTL Cebsl OT OXOroB U 06/yYeHUs Npu paboTe C annapaToM, HaAeBaNTE Cyxylo pabouyto 3alMTHYHO
oaexay (B XOpOLLEM COCTOSIHWUM) U3 OrHEYMNOpHOI TkaHW, 63 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX PyKaBuuax, obecneyunBatoLme 3JIEKTPO- U TEPMOU30/TIALMIO.

VlCI'IOJ'IbByf/'ITe cpeacrtea 3allmMTbl AN CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYHOLLUEIO0 YPOBHSA 3alUUTbI
(B 3aBMCUMOCTUN OT MCI'IOﬂb3OBaHM$I). 3awmTtute rnasa npyv onepaumsax OYMCTKWU. HoLEeHWe KOHTAKTHbIX JIMH3
BOCMpeLlaeTca.

B HekoTopbIX cny4daax Heobxoanmo OKPY>XXUTb 30HY OFHEYNOPHbIMWU LWUITOPaMu, 4yTObbl 3aAWNTUTD 30HY CBapku OT
6pb|3r M HaKaNeHHOoro Liaka.

MNpenynpeavTe Ny, HaXOAAWMXCSA B 30HE CBAPKU, YTO OHW AOSKHbI HOCUTL 3aLUUTHYIO pa60qy+o oaexnay.

HocuTe HayWwHWKN NpOTUB LWyMa, ecniv CBapO‘-IHbIVI npouecc AOCTUraeT 3ByKOBOIO YPOBHSA Bbille A03BOIEHHOIO (3TO
Xe OTHOCUTCA KO BCEM NMLaM, HaxoasAaLlWMMCS B 30HE CBapKM).

TonbKO YTO CBapeHHbIe AETaNN ropsyM 1 MOTYT Bbi3BaTb 0XOMM MPU KOHTAKTE C HUMM.
OueHb BaXkHO 06e30MacuTb Pabouyto 30Hy nepes TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTOBbI 3alUTUTL JII0AEN U UMYLLECTBO.

PO © 68

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

BblgensemMble Npu cBapke AbIM, ras v Mblfib ONacHbI 415 340P0Bbsl. BEHTUNAUMSA AomKHa 6bITb ,Cl,OCTaTOLIHOI‘/lI, N MOXET
FIOTDE6OBaTbC$I JornonHuTenbHaa nogadva so3gyxa. lpwu HeAOCTaTOYHOM BEHTU/ISILMM MOXHO BOCTMOJ1b30BaTbCS!

Q'
MacKoii CBapLLuKa-pecnpaTopoM.
=, MpoBepbTe, UTOBbLI BCackiBaHME BO3AyXa 6bifo 3 hEKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMK 6€30MacHOCTH.
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ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HEGOMbLUMX MOMeLLeHusIX TpebyeT HabmoaeHus Ha 6e3omnacHoM paccTosiHuM. Kpome Toro, cBapka
HEKOTOPbIX METANSIOB, COAEPXKALLMX CBUHEL, KaAMWUI, LMHK, PTYTb MU Aaxke 6epunnmnii, MOXeT 6biTb Upe3BblualiHO BPEAHOM.
OumncTnTe OT XUpa AeTanu nepes CBapkon. HU B kKOeM cryyae He BapuTb BOIM3U XKupa UK KPacKu.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

MonHOCTbLIO 3aWMUTUTE 30HY CBapKX. Bo3ropaemble Matepuanbl AO/KHbI 6bITb yAaneHbl Kak MMHUMYM Ha 11 MeTpoB.
A MNpoTuBonoxapHoe o6opy,qosaHV|e [OMKHO HaxoamTbes B6M3M npoBeaeHnsa CBapO4HbIX pa60T.
% beperutecb 6pb|3r ropa4yero Mmartepuasna UM UCKp, T.K. OHM MOTYT BbI3BaTb NOXap WX B3PblB AaXXe YEPE3 LENN.
Ypanute )'IIO,ClEI‘;I, BO3ropaemMble NnpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NMoA AaB/IEHNEM Ha 6e3onacHoe paccTtosaHue.

Hu B KOEM cilyyae He BapuTe B KOHTEWHepax WM 3aKpbITbiX Tpybax. B criyyae, ecnim oHU OTKpbITHI, TO Nepes CBapKon UX HYXXHO
0CcBO6OANUTL OT BCEX B3PbIBYATBIX UM BO3ropaeMblxX BELLECTB (Macso, TOMIMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

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

ANNEKTPUYECKAS BE3SOMNACHOCTb
:Q

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

Hukorga He AoTparvBaiTech [0 YacTel Mo HanpsbkeHWeM Kak BHYTPM, TakK M CHapyXXW UCTOYHUKa (kabenu, anekTpoabl, nneuu,
MUCTONET...), T.K. OHU MOAK/OYEHbI K CBAPOYHOW Lienu.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHWK, €0 HYXHO OTK/OUMTb OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTHI A1 TOrO, YTOObl BCE KOHAEHCATOPbI
pa3psianInCh.

Ecnu kabenu, anekTpofbl WM Mieun MOBPEXAeHbl, MONpocuMTe KBaNMMULMPOBAHHLIX W YMOSHOMOYEHHBIX CMeLManncToB Mx
3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHunst kabeneit JoMmkHbI COOTBETCTBOBaTb MPUMEHEHMIO. Bcera HocuTe CyXyto oaexzay B XOPOLUEM COCTOSIHUM
ANsl M30M15UMM OT CBapOYHOM Lenu. HocuTte n3onupytoLlyto 06yBb HE3ABUCUMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 060pyn0BaHM€ Kfacca A He MOAXOoAMT ANS UCMONb30BaHUA B XWIbIX KBapTanax, rae 3J'IEKTpVILIECKMﬁ TOK
noJaeTcs O6LECTBEHHOM CUCTEMOMN MUTaHUS HU3KOro HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU obecneyeHus SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbLIX U UHAYKTUBHbLIX NMOMEX Ha
paano4acToTe.

EN 61000-3-12 370 0obopyaosaHue cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12.
EN 61000-3-11 3T10T annapat cooTtBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATHUTHBIE NOJ15

Q' NEeKTPUYECKMI TOK, NMPOXOAALMIA Yepe3 060 NMPOBOAHMK, BbI3bIBAET SIOKA/IM30BAHHbIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE

\3. nonsi (EMF). CBapouHbl TOK BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHUTHOE MOJSIe BOKPYr CBApPOYHOW LEMU M CBApOYHOro
:Q\\ 060py0BaHISI.

SnekTpoMarHuTHele rnonsa EMF  MoryT co3gaTb  MNOMExXu AN HEKOTOPbIX  MEAUMUMHCKUX — UMMMAHTaToB,  Harnpumep
3NEKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN JOMKHbI BbITh NPUHATBI Ans mo,qel7|, HOCALWMX MeAUUMHCKUE UMMNIaHTaThl.
Hanpumep, orpaHnyeHne JoCTyrna Ans NPOXOXWUX UM OLEHKa MHAMBWUAYANbHOMO pUcKa ANs CBapLumKa.

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

* CBapOUYHble Kabenm A0MKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/I0BULLE U rol0Ba A0/MKHBI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO AasibLie OT CBapOo4HOM Lienu;

 He 06MaThIBalTE CBApOYUHbIE Kabeny BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TEMO HE [0/HKHO BbiTh PACMONIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. Oba cBapoUHbIX Kabesst A0MKHbI 6biTb PacronoXeHbl
Mo OAIHy CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe Kabesb 3a3eMNeHMs Ha CBapMBAEMOM ETANIN KaK MOXHO B/IMXKe C 30HE CBApKW;

e He paboTaeTe psAoM, HE CUAMTE U He 06/Io0KaUMBaANTECh Ha UCTOUYHWMK CBApOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKa MK YCTPOWCTBO MOAaUM MPOBOSIOKM.

« JIMua, ncnonb3ytoLLme 3NeKTPOKaPANOCTUMYATOPBI, A0/KHBI MPOKOHCYbTMPOBATLCS Yy Bpaya nepea paboToii ¢
AaHHbIM 060pyA0BaHMEM.
\ Bo3geicTeme 3M1eKTPOMarHMTHOrO Mosnst B MPOLIECCE CBAPKWU MOXET UMETb U APYrue, ellle He U3BECTHLIE HayKe,

nocneacTeua Anga 34opoBbA.



TMepeBos opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

GYSPOT ALU PRO FV

PEKOMEHOALMM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6ume nonoXKeHns

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY W MCMOMb30BaHNE EMKOCTHOE pa3psaHoe obopyaoBaHue, cneays yKasaHusaM npoussoauTens.
Mpy O6HApYXXEHUM 3MEKTPOMArHUTHBIX M3/lyYEeHWI MOSb30BaTeNlb EMKOCTHOE paspsiiHoe 060pyAoBaHWE [O/KEH paspelnTb
npobieMy C MOMOLLBIO TEXHUYECKOW MOAAEPXKKM MPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Cllyyasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEE AECTBME MOXET
6bITb [AOCTATOYHO MPOCTHIM, HaMpUMep 3a3eMfieHMe CBapoYHOM Lenu. B apyrux cnydasx BO3MOXHO MOTpebyeTcs co3paHue
3NEKTPOMArHUTHOIO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOIO TOKa M BCEW CBApVBAEMOW AEeTanu NMyTeM MOHTUMPOBAHMSI BXOAHbIX
¢unbTpoB. B nioboM cnyvae 3neKTpoOMarHUTHblE U3MyYEHUS AOMKHbI ObiTb YMeHblUeHbl Tak, YTobbl OHM 6onblue He co3aaBanu
rnomex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM EMKOCTHOE pa3psiAHOe 060pyA0BaHUENOSIb30BaTE b A0JHKEH OLIEHWUTb BO3MOXHbIE /IEKTPOMArHUTHbIE NPOGIEMbI,
KOTOpble MOy BO3HWMKHYTb B OKpYXatoLlen cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI A0/MKHbI BbITb MPUHSTHI BO BHUMaHME:

a) Hannuve Hag, noa UM psoM C EMKOCTHOE pa3psiiHoe 060pyAoBaHue, APYrvX Kabeneln nNuTaHusl, YrpaBieHus, CUrHanmsaumm v
TenedoHa;

b) npneMHVKM 1 NepefaTumkn paamo u TeneBmaeHus;

C) KOMIMbIOTEPbI M Apyrie YCTPOICTBA YrpaBeHus;

d) obopynoBaHue ans 6€30nacHOCTV, HaNpMMep, 3almuTa NPOMBbILLIEHHOO 060pyAOBaHUS;

€) 340pOBbE HAXOASLUMXCSl NMO-6NM30CTY NOAEN, HAaNMPUMEP, UCTIONb3YIOLWMX KapAMOCTUMYNSITOPbl U YCTPOMCTBA OT FyXOThl;

f) MIHCTPYMEHT, Ucrnonb3yeMmblii Anst KaMMBPOBKM UM U3MEPEHUS;

g) NOMEXOYCTONUMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusl, Haxoaserocs nobaM3ocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeanTbCs B TOM, YTO BCe annapatbl B NMOMELLEHMN COBMECTVMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT noTtpebosaTtb
cobnoaeHns 4ONOHUTENbHBIX Mep 3alUThl:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHS, KOrAa cBapka unu gpyrue paboTsl MOXHO 6yaeT BbINONHUTD.

Pa3Mepbl paccMaTprBaeMOoM 30HbI CBAPKM 3aBUCST OT CTPYKTYPbl 34aHUS M APYrUX paboT, KOTopble B HEM NPOBOAATCS. PaccMaTpuBaeMast
30Ha MOXKET NMPOCTUPATLCS 32 NPefenbl pa3MeLLEHUSI YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4YHOI YCTaHOBKMN

MOMMMO OLEHKM 30HbI, OLeHKa EMKOCTHOE pa3psiaHOoe 060pyA0BaHMEMOXET NMOMOYb ONPeAeNNTb U PeLLUTb Cllyvaum 3/1EKTPOMarHUTHbIX
nomex. OUEHKa M3/y4YeHnin AOIDKHA YUUTLIBaTb M3MEPEHUS B YCIIOBHMSIX SKCTTyaTaLmm, Kak 3T0 ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009.
/i3MepeHWsi B yCIIOBMSIX SKCMTyaTaLumum MOTyT TakxKe MO3BOSIUTb NOATBEPAUTL 3(D(EKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHNI0 BO3AENCTBYSI.

PEKOMEHAALUMN NO METOANKE CHM)KEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. ObLiecTBEHHas CUCTEMA NMUTaHMUA: EMKOCTHOE pa3psiiHoe 060pyAOBaHNEHYXXHO NMOAKMOYNTL K OBLLECTBEHHOM CETU NUTaHus,
cneaysa pekoMmeHaauusam nponssoanTend. B cny4yae BO3HMKHOBEHUSA NMOMEX BO3MOXHO 6y,u,eT HEOGXODMMO NPUHATDL AONOJIHUTENbHbIE
npeaynpeanTenbHble MEpPbl, TakMe Kak CDVIJ'IpraLI,VIﬂ OﬁmeCTBeHHOVI CUCTEMbI MUTaHUSA. BO3MOXHO 3alMTUTDb LWHYP MUTaHUA
annaparta C MOMOLLbIO 3KPaHW3MpYtoLLei OmnnéTkM, NMBo MOXOXMM npucnocobneHnemM (B cryyae ecnM EMKOCTHOE paspsiiHoe
060pyA0BaHMENOCTOSIHHO HAaX0AMTCS Ha onpeaeneHHoM paboueM MecTe). Heobxoammo obecneunTb 3NeKTPUYECKYHO HEMPEPbLIBHOCTb
3KpaHu3MpytoLLelt onnéTku no Bcel aAnvHe. HeobxoanMo NoACOeAMHUTL SKPaHWU3MPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa
Aansa obecrnevyeHns XOPOLLEro 3JIEKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LWHYPOM N KOPNyCOM UCTOYHMKa CBapO4HOro ToKa.

b. Texo6cnyxuBaHme EMKOCTHOe pa3psifHoe o6opyaoBaHue: EMKOCTHOe pa3psiiHoe 06opyAOBaHWEHYXHO HeobXxoaumo
nepmnoanyecku 06CJ'IY)KVIBaTb CorslaCHo pekoMeHaaumsam nponssoanTend. H606XO,IJ,VIMO, yTObObI BCE AOCTYMbl, JTIOKKU U OTKMAbIBaOLLNECA
YacTy kopnyca 6blM 3aKpbIThl U NPaBUIIbHO 3aKpensieHbl, Koraa EMKOCTHOE paspsaHoe 060pyA0BaHMErOTOB K paboTe Unmn HaxoamuTcs
B paboyeM cocTosiHun. Heobxoanmo, 4Tobbl EMKOCTHOE pa3psaHoe 0bopyaoBaHMeHe bbin nepeaenaH Kakvmm 6bl To H bbi1o 06pasom,
33 UCKNIOYEHMEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu A0/MkHbI BbITb Kak MOXHO KOpOYe M MOMELLEHbI APYT PSAOM C ApYroM B6AM3K OT Mofa Unm Ha nosny.

d. dxBMNoTeHUMaNIbHble cOeANHEeHMUA: Heobxoammo obecneunTb CoOeanHEHNE BCEX METAIIMYECKMX npeaMeToB 0pr>|<arou4e17|
30Hbl. TeM He MeHee, MeTa/Iyeckme npeaMeTbl, COeANHEHHbIE CO CBapMBaeMOVI AETaNblo, YBENNYNBAIOT PUCK AN NON1b30BaTENSA
yAapa 31eKTpU4eCKNM TOKOM, eC/in OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX META/NTUMYECKMX NPEeEAMETOB U 3/1EKTPOAA. OnepaTop AOMKEH
6bITb M30/IMPOBaH OH TakKMUX METaJIMYECKUX NPEAMETOB.

e. 3aseM/ieHMe CBapuBaeMoii aetanu: B ciydyae, ecnm ceapuBaeMas AeTanb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPaXKEHMSIM SNEKTPUYECKON
6€30MacHOCTM UK B CUIY CBOKX Pa3MEPOB 1 CBOETO PacrofoXeHWs, Kak, HanpuMep, B C/ly4ae Kopryca CyHa U METasIIOKOHCTPYKLMM
NMPOMbILLNEHHOrO 06bEKTA, TO COEAMHEHME AETanM C 3eM/el, MOXKET B HEKOTOPbIX C/y4yasix, HO He CUCTEMATUYECKM, COKpaTUTb
Bbl6poCckl. Heobxoanmo m3beraTb 3a3emneHne AeTaneid, KoTopble MOrM 6bl YBENWUUTL AJist NMOMb30BaTENEN PUCKM PAHEHWIA MK
k€ MOBPeAUTb ApYrue 3neKTpoyCcTaHoBKW. Mpy HaZoBHOCTM, CleayeT HanpsMyto NMOACOEAMHWUTDL AETasb K 3eMIE, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpble He pa3peLuatoT NPSIMOE NOACOEANHEHWE, Er0 HY)XXHO CAEaTb C NMOMOLLbIO MOAXOASLLEr0 KOHAEHCATOPa, BbIGpaHHOro
B 3aBMCMMOCTY OT 3aKOHOAATE/NbCTBA CTPaHbI.

f. 3awmTa u aKpaHU3MpyoLas ONJIETKa: BbIGOPOYHas 3allMTa M 3KpaHU3MpYHoLLasl onnéTka Apyrux kabenen u o6opynoBaHus,
HaxoAsLwmxcs B bnmsnedxalleM paboyeM ydactke, MOMOXKET OrpaHUUnUTb NPO6IEMbI, CBA3aHHbIE C MOMexXaMu. 3alluTa BCel CBapOYHOM
30Hbl MOXET pacCMaTpUBATLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX Cyyasix.
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GYSPOT ALU PRO FV @

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMKa CBApOYHOIO TOKA OCHALLEH PYYKOW NS TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BOMSIOWMMY NEPEHOCUTL annapat. byabTe
BHMMaTeSbHbl: He HeJOOLeHMBalTE BEC annapaTa. Pyyka He MOXeT 6biTb UCMOMb30BaHa Af1sl CTPOMOBKMY.

He ﬂOﬂbByVlTer kabenamu ans nepeMeLleHna NCToOYHKUKa CBapO4yHOro ToKa.
He nepeHOCnTb UCTOYHUK TOKA HAA /OAbMU UKW NpeaMeTaMu.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

* [pesycMOTpUTE AOCTATOYHO GOMbLLOE MPOCTPAHCTBO A/t XOPOLIEro MPOBETPUBAHMS MCTOYHMKA CBApPOYHOIO TOKA M AOCTyna K
ynpaBneHuio.

» He 1cnonb3oBaTh B Cpesie COAEpKaLLEi METAIMYECKYIO Mblb-NMPOBOAHMK.

o LLIHYp NUTaHus, YANMHUTENb U CBapOYHbIi Kabesb A0MKHbI MOMHOCTLIO Pa3MOTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

MpoM3BOAMTESNb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO Ylepba, HAaHECEHHOro NMLUaM MK NpeaMeTaM, us-3a
HEeMNpaBW/IbHOTO U OMaCHOro UCMOMb30BaHMS 3TOr0 060pyA0BaHUS.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

paboThl C JaHHbLIM anMapaToM C TeM, YTOBbl UCMO/b30BaTh BCE €r0 BO3MOXHOCTM W MPOU3BOAUTL CBAPOYUHbIE
paboThbl COrNacHo NnpaeuiaM 1 HopMaM (HanpuMep: Ciecapb Mo Ky30BHOMY PEMOHTY).
» [epen TeM, Kak NPUCTYNUTL K PEMOHTY aBTOMOGSS, MPOBEPLTE, YTO aBTOMNPOU3BOANTENb OA0BPAET UCMOMb3YEMbI METOA CBAPKM.
o TexobCy>KMBaHUE Y PEMOHT MCTOYHMKA MOryT MPOM3BOAMTBLCS TOMbKO NpousBoauTeneM. Jliobas onepauusi Had WCTOYHMKOM,
CoBepLLUEHHAs! MOCTOPOHHMM JINLIOM, aBTOMATUYECKM OTMEHSIET rapaHTuio. Mpon3BoanTeNb CHUMAET C Ce6s1 BCAKYIO OTBETCTBEHHOCTb
3a HECUaCTHbIe C/lydau, NPOUCLLIEALLME BCNEACTBUE STOMO AEMCTBUS.
o OTK/IIOUMTE MWUTAHWE, BbIAEPHYB BWIKY U3 PO3ETKM, M AOXKAWTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOpPA neped TeM, Kak MpUCTYNUTb K
TexobCyXXMBaHMIO. BHYTpM annapaTa BbICOKWUE U OMacHble HanpshKeHUE 1 TOK.
o Jliobble CBapoYHble aKCeccyapbl MOBPEXAAOTCA MPU UCMob3oBaHUU. CreanTte 3a TeM, YTobbl 3TU aKceccyapbl Obiin YACTBIMU,
YTO6bI MCTOUHMK BCeraa paboTan Ha MakCMMyM CBOWX BO3MOXXHOCTEVA.
e PerynsipHo oTKpbiBaliTe annapat v NpoAyBaiiTe ero, YTo6bl OUUCTUTL OT Mbifn. He06X0AMMO TakxKe NPOBEPSATh BCE SMIEKTPUYECKUE
COeaMHEHNS C MOMOLLbIO U30/IMPOBAHHOMO UHCTPYMEHTA. [poBepKa A0/MKHA OCYLLECTBAATLCA KBANMPULMPOBAHHbIM CMELMANUCTOM.
e PerynisipHo npoBepsaiiTe COCTOSIHME LLIHYPA MUTaHUS M pyKaBa CBApOYHOM Lenu. ECv Ha 3TuX AeTansax BWAHbI NOBPEXAEHUS, TO
OHW AO/MKHbI 6bITb 3aMEHEHBI MPOU3BOANUTENEM, Er0 CEPBUCHOM CNYX60M MK KBANM(MULMPOBAHHbLIM CNELIMANINCTOM BO M36exaHue
OMacHoCTM.

e OcTaBnsinTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKA CBOBOAHBIMU A5 MPOXOXAEHNS BO34yXa.

/ =) ° BapuTb KOHTAKTHOM CBApKOWM MOryT TONbKO KBANMMULIMPOBAHHBIE CMELMANNCTBI, CMeLuanbHO 0ByYeHHbIe AN

NMOAKJ/TFOYEHUE K CETU

[aHHoe obopyoBaHue NocTaBnseTcs ¢ Bunkon 16 A Tuna CEE7/7 v fomkHbl 6bITb NMOACOEAMHEHBI K 3NIEKTPUYECKOI
yCTaHOBKe Ha 3 npoBozaa, 85-265 B (50 - 60 L), C 3a3eM/IEHHON HENTPAsbIO.

Db dekTnBHOE 3HaYeHne notpedbnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHUS NpU MakCMMaribHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHo Ha
annaparte. MpoBepbTe YTO NUTaHWE U ero 3awmThl (NIABKMIM NPeaoXpaHUTESNb /WK NpPepbIBaTENb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoanMbIM Ans paboTel annapaTta. B HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHATb BUIKY As
NCMoSIb30BaHUS MPY MaKCMMasbHbIX YCIOBUSIX.

[OpM30HTanNbHbIN CEFMEHT B LIEHTPE AUCTIES MUrAeT KPacHbIM LIBETOB, YKa3blBasi, YTO annapaT NUTaeTCs
B PeXNMe OXnaaHus.

B annapate cpabaTbiBaeT 3alimTa, ECNN HANPSXXEHNE NUTaHUS NpeBbIlLaeT 265B. Annapat npensTcTByeT
3apsiay KOHAEHCATOpOoB. 3 FOPWU30OHTANIbHbIX CErMeHTa B LEHTpe AUCMSIes 3aropatoTcs, YKa3blBas Ha
NPUCYTCTBME 3TOr0 HapyLLEHWS, U TOpsIT, NOKa Ae(EKT HE YCTPaHEH.

3apsiA KoHaeHcaTtopoB: MwuraHue aucnnest ykasbiBaeT 4To GYSPOT ALU 3apsbkaeT KOHAEeHCATopbl
[10 3alaHHON BeNUUMHbL. py HapylueHUU 3apsaa KOHAEHCATOPOB MOSIBNSIETCS CO06LeHne « DEF ».
BbikntounTe 1 CHOBa BKAOUMUTE annapaT. Ecnn cooblieHne nosiBNSETCS CHOBA, CBSXKUTECh C CEPBUCHOM
cnyx6oi koMmnaHum GYS.

SNNIEKTPNYECKHME XAPAKTEPUCTUKM

HoMuHanbHoe HanpshkeHne nuTaHus U, 1~ 85-265V
YacrtoTa 50/60 Hz
HomuHanbHoe HanpsbkeHue xonoctoro xoaa U, / U, 50-200 V
MocTosiHHas MOLHOCTb Sp 0,2 kVA
HenpepbIBHbIA TOK MUTaHUS Ilp / ILp 09A/25A
MakcuMasibHbIi TOK KOPOTKOrO 3aMblKaHWs Ha BTopuuke I, 13 000 A
MOCTOSIHHbBIN TOK Ha BTOpW—IKeIzp 110 A




GYSPOT ALU PRO FV @

TEMNJIOBbIE XAPAKTEPUCTUKUN
Pabouast TeMnepaTypa OKpy>atoLLel cpespi Ot +5°C po +40°C

TemnepaTypa OKpy>XatoLLeln cpefibl NPy XPaHEHUN 1 TPaHCMOPTUPOBKE Ot -25°C pgo +55°C

OMUCAHME AMMAPATA (CTP. 2)

AnnapaTt GYSPOT ALU no3sonsieT npaBuUTb Ky30Bbl U3 anlOMUHUS MPUBapUBaHMEM astOMUHUEBLIX LWNWUeK M4 nyteM
pa3psiga KoHAaeHcaTopa. KoHaeHcaTopbl MMEIOT eMKOCTb 66 Munnndapaa.

Boixoa kabens nuctoneta (Puc. I-@)
Bbixoa kabens maccobl (Puc. I-@)

Ha nepegHeii naHenu annapaTa TaKTW/bHbIA UHTEPdEIC C 4 KaBuLWIAMU U 7-CErMEHTHBIM AMOAHBLIM aucrneem (Puc.
ID).

AnnapaT OCHalleH:

- 1 Kabenb macchl (anuHa 3 M — @ 35 MM2) (3 HeNnoABMXKHbIE NIAaTYHWU KOHTaKTbI).

- 1 nuctonet c kabenem (anvHa 3 M — @ 25 MM2) ansa npuBapuBaHus wnunek @ 4 — M4: AntomuHnia Marnuin (AIMg3)
nnn ANtOMUHKI € KpeMHueM (AlSi12).

Mpun BKAOYEHUM annapaTa MOXeT NOsSIBUTLCA cooblieHne 06 owmbke, ykasbiBalollee Ha TO, YTO KHOMKa NucToneTta
oCTanacb Ha)kaToi. Bo3aMOXHO, YTO KHOMKa 3ab/10KMpOBaHa, UM YTO B anmnapaTe KOPOTKOE 3aMblKaHMe.

e B nepBoM cnyyae pa3briokmpyiTe KHOMKY, YTo6bl BEpHYTb annapaT B paboyee COCTOsIHME.

¢ Bo BTOpoOM cfiyyae oTrpaBbTe annapaT Npou3BOAUTENIO.

NCNOJIb30OBAHME

GYSPOT ALU pa3pabotaH Ansi peMOHTHbIX paboT MO ajlOMUHMEBBLIM Ky30BaM C HEBOMbLUMMKU MOBPEXAEHUAMU,
apanvHaMM UnM BMATMHaMM OT rpada.dToT MeToAd peMOoHTa obecneumBaeT peHTAbuNbHOCTb U BbIUIPbIL BPEMEHU
6narogaps 04AHOTOYEYHOMY MM MHOFOTOYEYHOMY BbITArMBaHMIO 6€3 AEMOHTMPOBaHNS Ky30Ba.

GYSPOT ALU npuapvBaeT wnunbku M4 pa3psaoM KoHaeHcaTopa. Paspsa KOHAEHCAaTOpOB NMPOUCXOAUT Kak TOSbKO
Hacagka nucrosieTa BAaBfieHa. bbicTpoe npuBapueBaHue (2 - 3 MUAMCEKYHADI).

AnnapaT MOXHO 3amnporpamMMpoBaTh B [IBYX pPasHbIX PeXUMax:

- Pexkum HanpspkeHus : HanpsbkeHnue perynupyetcs ot 50 go 200 B.

- PeXnM MoLWHOCTHK : MowHOCTb perynupyetcs ot L,1-9,H:

o MNepexoa M3 OfHOr0 pexuMma B APYrol coBepluaeTcs HaxaTheMm Ha kHonky ‘Pexxum’ (Puc. II-@)). MpoueHTHOe
COOTHOLLEHME MOLLHOCTM B 3aBUCUMOCTM OT HanpsikeHus (Puc. III).

0 HaxkmuTe Ha nepekouaTeNb BK/BbIKST HAXOAAWMIACA Ha KNaBULIHOM uHTepdelice cnpasa (Puc. I1-@).

o lMNpuMeyaHme: Macca MOHTMPOBaHa Ha MUCTONET NPU 3aBOACKOM cbopke

0 3a4MCTUTb 30HY NpaBKK Tak, 4To6bl 6rarogaps 3 HENOABWXKHBIM TATYHM KOHTAKTaM Macca npuierana K getanu

o MNomecTuTe WNuabKy B NATpoH. MNpu HagobHOCTV NOAKPYTUTE PEryNIMPOBOYHLIA YMOPHbIA BUHT (CM. (hOTO HUXKE)

0 [1na XOpoLEero NpMBapMBaHNA WSMKA WAWAbKA AO/KHA BbIXOAUTL NPUMEPHO HA MUINIMMETP U3 HakoHeuHuKa (@
Ha oTo HMXe).

0 OTperynnpoBaTh 3TO MOSIOXKEHWNE LUAMKM LUMUAbKM MOXHO 3aBUHUMBAHMEM/OTBUHUMBAHMWE FraikK Ha PEryIMPOBOYHOM
BuHTe (@ ®oTO HMXE).

MuUcToNEeT NOCTaBNSETCS C OTKPYYEHHOM perynnposouHbiM BuHTOM @ 1 ckonbaswmin kontakt @ npoasuHyT A0 ynopa.
STa perynvpoBka No3BOMSET OKa3blBaTb ycuive npumepHo 40H B MOMEHT BbICTpena, YTO NOAXOANUT ANs NpuBapuBaHus
antoMUHKUEBBIX WNunek M4. BUHT NO3BONSET peryMpoBaTh OMOPHYIO peakuuio MPY>XMHbI MpU BbICTPENe, a Takxke
BblpaBHMBATb M3HOC.

OTperynupynte BeNMUNHY HanpsXeHUs C MOMOLLbIO KHOMOK + 1 -. Bo BpeMsi BKIOYEHMS NoJ, HanpshKeHne BennYmHa
MOLLIHOCTM MO YMON4YaHuto paBHa 5, yto cootBeTcTBYeT 100 BOnbTaM. Kak npaBuio, 4Tobbl OCYLIECTBUTbL XOpollee
npvBapuBaHMe LUNWILKN AMaMeTpa 4 ANs BbiNPaBKW Ky30Ba, HamnpsbkeHue AomkHO 6bitb 90 B. 3To cooTBeTCTBYET
MOLLHOCTU 4.

BennumHa HanpshkeHne yBeMUnMBaeTCs C yBepUUYEHUEM TONLLMHBI MeTanna. BHMMaHme: CIMLWKOM BbICOKOE HarpshXeHne
MOXET NOBPeanNTb Ky30B.

[ns KayeCcTBEHHOro NpUBapMBaHMSl TOSTbKO « UFOJIKA LUMUMbKK » [0/MKHA OblThb B KOHTAKTE C MOBEPXHOCTLIO.

Cnerka HagoBWUTE Ha MUCTONET, HEe pa3faBfvMBasl « WrOMKy » LUNWbKW, AEPXWUTE MUCTOMET MeprneHANKYNsSpHO K
MOBEPXHOCTU. Pa3psia KOHAEHCATOPOB NPOUCXOAUT aBTOMATMUECKM KakK TOSIbKO Hacajka MUCTONETa BOMAET B KOMbLO.
B 5TOT MOMEHT LnunbKa nNpuBapeHa. CBapka NPOUCXOAUT MeHbLUE, YeM 3a 3 MUSIIMCEKYHADI.

[nsa onTUManbHOW NpaBKu1 Mbl COBETYEM MOJIOIrPETh AETalb.
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MepeBoa OpUrMHaNbHbIX MHCTPYKLMI

GYSPOT ALU PRO FV

MenHbIN HAKOHEYHUK C 4 npope3amu
ONns npyBapvBaHus wnunek M4
(anameTtp @ 4 mMm)

MucToneT ¢ aBTOMaTUYECKMM
nyckom 6e3 kypka.

@ Lnsanka wnunbka Ao/MKHA BbICTYNaTh MPUMEPHO Ha OAMH MUISIMMETP.
© BUHT perynnpoBKu NONOXKEHNS LNUBKN
© Lnunbka aomkHa BbITb NEPrEHANKYSPHa NOBEPXHOCTMU.
He HafaBnvBalTe CIWLIKOM CUbHO, YTO6bl HE pa3daBuTb Uronky. OAHa NULib Wrofika HaXoAMTCA B KOHTAKTE C
MOBEPXHOCTbIO.
@ PudnéHbIn BUHT co ckonb3aimm koHTakToM @ No3BonsSieT OTperynnpoBaTh OKaThe NPyXuHbI N0 BPEMS BLICTPENa.

TEPMO3ALLIUTA

AnnapaT cHabxeH aBTOMATMYecKoW CUCTEMOM 3almTbl. [aHHask cucTeMa OCTaHaBNIMBaeT paboTy reHepatopa Ha
HECKO/IbKO MUHYT B C/ly4ae C/IMLIKOM MHTEHCMBHOIO MCMO/b30BaHMS. B 3TOM cnydyae 3aropaeTcst XXenTblil CBETOAMOA,
(puc. II-@) TeMnepaTypHOro neperpesa

FTAPAHTUSA

lapaHTWsl pacrnpocTpaHseTcs Ha /itobol 3aBoackon AedekT uin 6pak B TeueHne 2X JIET C AaTbl MOKYMKU U34enus
(3anyactu 1 pabouast cuna).

[apaHTMs1 He pacnpoCTpaHSIETCS Ha:

o JTtobble NMoIoMKK, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKONA.

e HopmanbHbI u3Hoc aetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumbl U T.4.).

e Crlyyan HenpaBW/IbLHOIO MCMOMb30BaHMs (OwWnbka NuTaHus, NageHne, pasbopka).

o Criyyam BbIXoda M3 CTPOS U3-3a OKpYXKaloLLel cpeabl (3arpsi3HeHMe BO3ayXxa, KOpPO3us, Mbifb).

Mpw BbIXOAE U3 CTPOS, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKMW anmnapaTa C NpeabsB/IEHNEM CNIEAYHOLMX AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXXAAOLLMIA MOKYNKY (C 1aTOW): KaccoBblil YEK, MHBOMC....
- OMMCaHME MOJIOMKMU.
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NORME

ISTRUZIONI GENERALI

Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato
a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

Conservate questo manuale d’istruzione per ulteriori consultazioni

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

AMBIENTE

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

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

Intervallo di temperatura :

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

Umidita dell'aria:

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

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

Altitudine :

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

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

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

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

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

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

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

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

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

1 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.

PO ©® &
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FUMI DI SALDATURA E GAS

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

Q'
caso di aerazione insufficiente.
- Verificare che l'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.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
A Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa
% di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti inflammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile
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
R

La rete elettrica utilizzata deve assolutamente essere provvista di 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 secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito
di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non & 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 Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12.
EN 61000-3-11 Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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

Q'
\3, localizzati. La corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al
e |
2

dispositivo di saldatura.

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

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti
dal circuito di saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il pili lontano possibile dal circuito di saldatura;

e non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.
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/\ I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi.
&(‘ L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono
. \ ancora conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

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

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un apparecchiature a scarica capacitiva, |'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona
circostante. Bisogna tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al apparecchiature a 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 altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, |'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

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

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

h) 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 puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, le valutazioni delle installazioni apparecchiature a scarica capacitiva possono servire a determinare
e risolvere i casi di perturbazioni. Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato
all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul posto possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di
attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di apparecchiature a scarica capacitiva a una rete pubblica di
alimentazione secondo le raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di
prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di
schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un materiale di apparecchiature a scarica
capacitiva fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza.
Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro
della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di apparecchiature a scarica capacitiva : & opportuno che le manutenzioni del dispositivo
di apparecchiature a scarica capacitiva siano eseguite seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso,
porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il dispositivo di apparecchiature a scarica capacitiva ein
funzione. E opportuno che il dispositivo di apparecchiature a scarica capacitiva non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i pill corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante.
Tuttavia, oggetti metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui
tocca contemporaneamente questi oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle
dimensioni e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione
collegando il pezzo alla terra puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa
a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, € opportuno
che collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento
diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi 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.
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TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non
sottovalutarne il peso. La maniglia non & da considerarsi 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 di saldatura sopra a persone o oggetti.

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.
e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> Gli utilizzatori di questa macchina devono aver ricevuto una formazione adattata all'uso della stessa per
/oo

ottenere le sue massime prestazioni e per realizzare un lavoro conforme (esempio : formazione dei carrozzieri).
o Verificare che il costruttore autorizzi il procedimento di saldatura impiegato, prima di qualsiasi riparazione su
un veicolo.

« La manutenzione e la riparazione del generatore 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

« Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni e
I'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.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere l'occasione per far verificare le connes-
sioni 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 & dan-
neggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d'aria.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questi dispositivi sono forniti con una presa a 16 A di tipo EN 60309-1 e devono essere collegati ad un impianto elettrico
monofase 85-265 V (50-60 Hz) a tre fili con il neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'ali-
mentazione e le protezioni (fusibili /o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi,
potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

Il segmento orizzontale al centro del display lampeggia in rosso per indicare che la macchina & alimentata.
La macchina va in protezione termica se la tensione di alimentazione € superiore a 265V. La macchina
impedisce la carica dei condensatori. Per indicare questo errore, i 3 segmenti orizzontali al centro del
display si illuminano fino a che I'errore & presente.

Carica dei condensatori : il lampaggiamento del dipslay indica che il GYSPOT ALU sta caricando i conden-
satori fino al valore di riferimento. In caso di errore di carica, compare il messaggio « DEF ». Spegnere e
riaccendere la macchina. Se il messaggio persiste, contattare il servizio post-vendita della GYS.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Tensione d'alimentazione assegnata U, 1~ 85-265V
Frequenza 50/60 Hz
Tensione a vuoto assegnata U, / U,, 50-200 V
Potenza permanente S 0,2 kVA
Corrente di alimentazione continua Ilp/ ILp 09A/25A
Corrente massima di corto-circuito secondario I, 13 000 A
Corrente permanente secondaria I, 110 A
Temperatura ambiente di funzionamento Da +5°C a +40°C
Temperatura ambiente di stoccaggio e trasporto Da -25°C a +55°C
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DESCRIZIONE DELLA MACCHINA (VD. PAG. 2)

Il GYSPOT ALU permette di eliminare le bozze dalle carrozzerie in alluminio tramite la saldatura di perni M4 in alluminio
grazie alla scarica dei condensatori. I condensatori hanno un capacita di 66 milliFarads.

Attacco cavo pistola (Fig. I-@))
Attacco cavo di massa (Fig. I-@)

Il lato anteriore della macchina presenta una tastiera con 4 pulsanti ed un display LED con 7 segmenti (Fig. II)

La macchina ¢ attrezzata con pistola dotata di cavo da 3m.

I 3 perni sulla pistola servono a mantenere la massa centrale durante la saldatura degli inserti @4

M4 : Alu magnesio (AIMg3) o Alu silicio (AlSi12)

Quando si accende la macchina, potrebbe comparire un messaggio di errore che indica che il grilletto & rimasto premuto.
E’ possibile che sia bloccato o sia in corto circuito.

* Nel primo caso, sbloccare il grilletto in modo che ritorni nella posizione normale.

¢ Nel secondo caso, € necessario mandare la macchina in assistenza.

UTILIZZO

Il GYSPOT ALU é stato concepito per effettuare lavori di riparazione sulle carrozzerie in alluminio, che presentano piccoli
segni, rotture o bozze dovute a grandine.

Il GYSPOT ALU salda perni M4 tramite la scarica dei condensatori. Questa si genera quando la punta della pistola viene
appoggiata. La saldatura & molto rapida (da 2 a 3 millisecondi).

La macchina puo essere programmata in due diversi modi :

- Modo tensione : La tensione & programmabile da 50 a 200 V.

- Modo potenza : La potenza € programmabile da « L », 1-9, « H »:

o Il passaggio da un modo allaltro si fa premendo il tasto « mode » (Fig. II-@))

o Tabella di corrispondenza del valore della potenza in funzione della tensione (Cf. Fig. III).

o Premere l'interruttore avvio/stop a destra del display (Fig. II-@)

o Nota : la masse rapida € gia montata

o Spellare la zona da raddrizzare in modo che i tre perni di ottone sulla pistola possano fare contatto e quindi possano
fare da massa sulla carrozzeria.

o Posizionare il perno M4 nel mandrino. Aggiustare se necessario la vite di regolazione del perno (vd. foto sotto)
o Per avere una buona saldatura, la testa del perno deve uscire di circa un millimetro (@)

o La regolazione di questa posizione si fa avvitando/svitando il dado posto sulla vite di regolazione (@)

Da fabbrica, la vite di regolazione @ é allentata e il cursore @ & fermo. Questa regolazione permette di esercitare una
forza di circa 20 N nel momento della saldatura ed ¢ il valore consigliato per la saldatura dei perni in alluminio M4. La
vite & usata per regolare la forza della molla quando viene sparato il colpo o per limitare 'usura della molla.

Regolare il valore della tensione tramite i tasti + e -.

Nel momento in cui la macchina viene alimentata il valore da fabbrica della potenza & 5 che corrisponde a 100 volt.

In generale, il valore per effettuare una buona saldatura di un perno del diametro 4 € di 90 V, che corrisponde ad una
potenza di 4.

Il valore della tensione aumenta in base allo spessore delle lamiere. Attenzione, una tensione troppo elevata potrebbe
danneggiare il supporto.

Per una buona saldatura, solo la « testa » del perno deve essere in contatto con il pezzo da saldare.

Esercitare una leggera pressione sulla pistola senza schiacciare la « testa » del perno, mantenendo la pistola perpen-
dicolare alla lamiera. La scarica dei condensatori si innesca automaticamednte quando la punta della pistola tocca la
parte da saldare.

In questo istante il perno ¢ saldato. La durata della saldatura € inferiore a 3 millisecondi. Per una riparazione ottimale,
si consiglia di scaldare il pezzo.
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Puntale in rame con 4 fessure per
saldare perni in alluminio M4 (diame-
tro @ 4 mm)

Pistola ad innesco automatico senza
grilletto.

@ La testa del perno deve fuoriuscire per circa 1 millimetro

© Vite di regolazione della posizione del perno

© 1l perno deve essere perpendicolare alla lamiera.

Non esercitare una pressione troppo forte per non schiacciare la « testa » del perno. Solo la « testa » € in contatto con
la lamiera

@ La manopola con I'indice permette di regolare @ la pressione della molla.

PROTEZIONE TERMICA DEL GENERATORE

La macchina € munita di un sistema automatico di protezione termica. Questo sistema blocca I'utilizzo del generatore
per qualche minuto in caso di un uso troppo intenso. In questo caso, la spia gialla (fig. II-@) si accende.

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

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

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

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

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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NORM

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen
{n} I | worden.
u Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

Bewaar deze handleiding zorgvuldig, zodat u hem kunt raadplegen in geval van vragen.

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

OMGEVING

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

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Capacitieve ontladingsapparatuur kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken. Deze techniek mag
alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden, dat een adequate opleiding (bv. een schadeherstel-opleiding) heeft genoten.
Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron en aan elektro-magnetische velden
(waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

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

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

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

© ©® 68

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

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
ji Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet. 39
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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. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
/\ Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze deeltjes brand of
% explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas-resten....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het capacitieve ontladingsapparatuur, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

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 capacitieve ontladingsapparatuur opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle conden-
satoren ontladen zijn.

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

EN 61000-3-12 Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
EN 61000-3-11 Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

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

\:'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het capacitieve ontladingsapparatuur.
2

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

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

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

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

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

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

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het capacitieve ontladingsapparatuur;

« niet lassen wanneer u het capacitieve ontladingsapparatuur of het draadaanvoersysteem draagt.

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

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de las-zone

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

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

b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

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

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

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

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

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

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

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de capacitieve ontladingsapparatuur elementen aanreiken om storingen
vast te stellen en op te lossen. Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn
gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een
specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE CAPACITIEVE ONTLADINGSAPPARATUUR

De lasstroombron is uitgerust met één handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op :
onderschat het gewicht niet. De handvat mogen niet worden gebruikt om het apparaat aan omhoog te hijsen.

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

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

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

ONDERHOUD / ADVIES

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

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

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

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

o Al het capacitieve ontladingsapparatuur is aan slijtage onderhevig. Let er op dat uw lasgereedschap schoon blijft, zodat het
apparaat maximaal functioneert.

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

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

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

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A elektrische aansluiting type CEE7/7 en moet worden aangesloten op een
85-265 V (50 - 60 Hz) enkelfase elektrische installatie, met drie kabels met geaarde stekker.

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de
stroomvoorziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom
die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het
toestel optimaal te kunnen gebruiken.

Het horizontale segment in het midden van het display knippert rood, om aan te geven dat het apparaat
gevoed wordt in de stand-by stand.

Het apparaat stelt zichzelf in thermische beveiliging wanneer de voedingsspanning hoger is dan 265V. Het
apparaat verhindert het opladen van de condensatoren. Om dit defect aan te geven gaan de 3 horizontale
segmenten in het midden van de display branden, en zullen blijven branden zolang het defect aanhoudt.

Laden van de condensatoren : het knipperen van de display geeft aan dat de GYSPOT ALU de condensa-
toren aan het opladen is tot de gewenste waarde. In geval van storing tijdens het laden van de conden-
satoren verschijnt de melding « DEF ». Schakel het apparaat uit en schakel het weer aan. Als de melding
opnieuw verschijnt, neem dan contact op met de after-sales dienst van GYS.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAPPEN

Nominale voedingsspanning U, 1~ 85-265V
Frequentie 50/60 Hz
Nominale nullastspanning U, / U, 50-200 V
Permanent vermogen S, 0,2 kvA
Continue voedingsstroom Ilp / ILp 09A/25A
Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte I, 13 000 A
Permanente secondaire lasstroom I, 110A
Omgevingstemperatuur Van +5°C tot +40°C
Omgevingstemperatuur bij opslag en vervoer Van -25°C tot +55°C




GYSPOT ALU PRO FV @

OMSCHRIJVING VAN HET APPARAAT (ZIE PAGINA 2)

Met de GYSPOT ALU spotter kunt u aluminium carrosserieén herstellen. Aluminium M4-bouten kunnen, dankzij het
ontladen van de condensatoren, eenvoudig op het aluminium plaatwerk worden gelast. De condensatoren hebben een
capaciteit van 66 milliFarads.

Uitgang pistool-kabel (Fig. I-@)
Uitgang massa-kabel (Fig. I-@)

Op de voorzijde van het apparaat bevinden zich een toetsenbord met 4 toetsen en een display met 7 LED-segmenten
(Fig. II)

Het apparaat is uitgerust met een pistool met een kabel van 3m.
De 3 elektroden dienen als massa, en het centrale deel is bestemd voor het lassen van de @4 bouten.

M4 : Alu magnesium (AIMg3) of Alu silicium (AISi12)

Bij het aanzetten van het apparaat kan een foutmelding verschijnen, die aangeeft dat de trekker ingedrukt is. Het is
mogelijk dat de knop geblokkeerd is, of dat er kortsluiting is.

» Deblokkeer, in het eerste geval, de knop zodat deze weer in z'n normale positie komt.

¢ In het tweede geval wordt u verzocht het apparaat terug te sturen naar de fabrikant.

GEBRUIK

De GYSPOT ALU is ontworpen voor het uitvoeren van reparatiewerkzaamheden op aluminium carrosserieén, die lichte
beschadigingen, krassen of hagelschade hebben opgelopen.

De GYSPOT ALU last M4 bouten door condensator-ontlading. De spot wordt gerealiseerd zodra de punt van het pistool
wordt ingedrukt. Het lassen gaat zeer snel (2 a 3 milliseconden).

Het apparaat kan in twee verschillende modules ingesteld worden :
- Spanningsmodule : De spanning kan geprogrammeerd worden van 50 tot 200 V.

- Vermogensmodule : Het vermogen kan geprogrammeerd worden van L, 1-9, H:

o De overgang van een module naar een andere gebeurt door op de toets module te drukken (Fig. II-@) o Concordan-
tie-tabel vermogen overeenkomstig de spanning (Zie Fig. III).

o Druk op de aan/uit schakelaar, rechts op het toetsenbord (Fig. II-@®) o Opmerking : de snelle massa moet altijd
gemonteerd worden

0 Schuur de te repareren zone, zodat de 3 messing elektroden massa kunnen maken tegen de carrosserie.

o Positioneer de moer in de spil. Stel zo nodig de instelschroef bij (zie foto hieronder) o Voor een goede laskwaliteit moet
de kop van de nagel ongeveer één millimeter uitsteken (@)

0 Het afstellen van de positie van de kop van de bout gebeurt door het vast- en losschroeven van de moer op de instels-

chroef ().

Bij de levering van het pistool is de instelschroef @ losgeschroefd, en de cursor is aanliggend. Met deze afstelling kan
een kracht van ongeveer 20 N uitgeoefend worden op het moment dat de trekker overgehaald wordt. Dit maakt het
apparaat geschikt voor het lassen van aluminium met M4 bouten. Met de schroef kan de dragende kracht van de veer
worden geregeld wanneer de trekker wordt geactiveerd, en kan tevens de slijtage worden beperkt.

Afstellen van de spanningswaarde met behulp van de toetsen + en -.

Bij inschakeling is de vermogenswaarde standaard 5, wat overeenkomt met 100 volt.

Over het algemeen is de waarde voor een goed gelaste nagel met een diameter 4 voor het uitdeuken 90V. Dit komt
overeen met vermogen 4.

De spanning zal hoger moeten zijn naarmate het plaatwerk dikker is. Waarschuwing : een te hoge spanning kan het
plaatwerk beschadigen.

Voor het verkrijgen van een goede las mag alleen de tip van de nagel in contact zijn met het te repareren plaatwerk.
Oefen een lichte druk uit op het pistool, zonder de «tip» van de nagel te beschadigen, en houd het pistool loodrecht op
het plaatwerk. Het ontladen van de condensatoren gebeurt automatisch zodra de punt van het pistool in de ring geduwd
wordt. Op dat moment is de nagel vastgelast. Dit duurt minder dan 3 milliseconden.

Voor een optimaal resultaat raden wij u aan het te lassen plaatwerk op te warmen.
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Koperen punt met 4 groeven voor
het lassen van M4 bouten (diameter Pistool met automatische ontspanning zonder trekker
@ 4 mm)

@ De kop van de nagel moet ongeveer één millimeter uitsteken.

O Afstelschroef voor de positie van de nagel.

© De nagel moet loodrecht op het plaatwerk staan.

Voer geen te hoge druk uit, om de nagel niet te pletten. Enkel de tip is in contact met het plaatwerk.

@ Een duimschroef met een cursor @ kan de compressie van de veer tijdens het afgaan van de trekker regelen.

THERMISCHE BEVEILIGING VAN DE GENERATOR

Het apparaat is uitgerust met een automatische thermische beveiliging. Dit systeem blokkeert het gebruik van de gene-
rator gedurende enkele minuten, in geval van te intensief gebruik. In dit geval gaat het gele lampje (fig. II-@) dat een
thermische storing aangeeft branden.

GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

o Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO/
AJNIEKTPUYECKASA CXEMA / SCHEMA ELETTRICO / ELEKTRISCH SCHEMA
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AN4YACTM / PEZZI DI

RICAMBIO / ONDERDELEN

Ne° SPOT
1 | Résistance 50W 68 ohms / 50W 68 ohms resistance / Resistenza 50W 68 ohms / Weerstand 50W 68 ohms 63499
2 Interrupteur orange lumineux (22/30) O-I / Luminous orange switch (22/30) 0-I / Interrttore arancione luminoso (22/30) 52460
O-I / Verlichte oranje schakelaar (22/30) O-1
Ventilateur / Fan / Ventilator / Ventilador / BeHTunatop / Ventilatore / Ventilator 92x92x25 24 Vdc 51048

4 | PCB condensateur Aluspot / PCB capacitor Aluspot / Condensatore PCB Aluspot / PCB condensator Aluspot 97156C
Clavier / Keyboard / Bedienfeld / Manenb ynpaBneHus / Tastiera / Bedieningspaneel 51928 IND2
Module Thyristor - Diode 400A / Thyristor module — 400A diode / Modulo Tiristore - Diodo 400A / Module Thyristor -

6 A 52159
Diode 400A

7 | PCB Gestion Aluspot / Managing PCB Aluspot / Gestione PCB Aluspot / PCB Besturen Aluspot 97126C
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GYSPOT ALU PRO FV

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG /ICONOS / CUMBO/J1bl / PITTOGRAMMI / PICTOGRAMMEN

AL

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.
- BHmaHue! MpoyTnTe MHCTPYKLUMIO Nepea UCnonb30BaHNEM.
- Attenzione ! Leggere il manuale utente.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

Ampeéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Amps - Ampere

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercio - l'epu - Hertz - Hertz

- 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. - Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adaptado a
la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - MoaxoauT Ans
CBapKM B CPeAe C MOBLILIEHHOI ONACHOCTBIO YAApa 3MIEKTPUHECKMM TOKOM. TeM He MEHEe He CieflyeT CTaB1Tb MCTOHHMK TOKa B Takue nomeluenms. - Geschikt voor het
lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. - E consigliato per la
saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Protégé contre I'acces aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d’eau
- Protected against rain and against fingers access to dangerous parts

- Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall

- Protegido contra el acceso a partes peligrosas con el dedo y contra las caidas verticales de gotas de agua

- 3allyLLeH OT A0CTyna NanbLeB B OMacHble YacTu, a Takxe OT MonaAeHWs BepTUKabHbIX Kanesnb BOAb!

- Beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende waterdruppels

- Protette contro pioggia e contro I'accesso delle dita in parti pericolose+

Tension d‘alimentation assignée - Rated power supply voltage - Nennspannung - Tension de alimentacion asignada - HoMuHanbHoe HanpskeHve nutanus - Nominale
voedingsspanning - Tensione di alimentazione nominale

Puissance permanente (au facteur de marche de 100%) - Permanent power (at a 100% duty cycle) - Dauerleistung (@ 100%) - Potencia permanente (al ciclo de trabajo
de 100%) - MocTosiHHas MowwHocTb (npu MB 100%) - Permanent vermogen (bij een inschakelduur van 100%) - Potenza permanente (al fattore di marcia de 100%)

Puissance a 50% du facteur de marche / Power at 50% duty factor / Nennleistung bei 50% ED / Potencia al 50 % del factor de marcha / MowHocTb npu MB 50 % /
Potenza al 50% del fattore di marcia.

Tension alternative a vide - Alternative no load voltage - Leerwechselspannung - Tension alterna en vacio - MepemMeHHoe HanpshxeHue Xo0cToro xoaa - Alternatieve

20 nullastspanning - Tensione alternativa a vuoto
I Courant maximal de court-circuit secondaire - Maximal current of a secondary short circuit - Maximaler sekundarer Kurzschlussstrom - Corriente maxima de cortocircuito
2cc secundario - MakcuMasbHbIl TOK KOPOTKOrO 3aMblkaHusi Ha BTopuuke - Secondaire maximale kortsluitingsstroomsterkte - Corrente massima di corto-circuito secondario

- Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device complies with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page).

- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpekTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM OCTYMHa AN MPOCMOTPA Ha HalleM caiiTe (Ccblika Ha 060XKe).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag).
- Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- Mapkuposka cooTeTcTBUst EAC (EBpasuitckoe SKOHOMUYECKOe COOBLUECTBO).

- Marchio conformita EAC (Commissione economica eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

UK
cA

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

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

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

- Equipo conforme a los requisitos briténicos. La Declaracion de Conformidad Britdnica esté disponible en nuestra pagina web (véase la por-
tada).

- MaTepwuan cooTBETCTBYET TpeboBaHWAM BennkobpuTaHun. 3asBeHne 0 COOTBETCTBUM A1 BenukobpuTaHum AOCTYMNHO Ha HaleM Be6-caite
(cM. rnaBHylo CTpaHuLly).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

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

- CMIM : Certification Marocaine

- CMIM : Moroccan Certification

- CMIM : Marokkanische Zertifizierung
- CMIM : Certificacion Marroqui

- CMIM : MapokkaHckas cepTudukaums
- CMIM : Marokkaanse certificering
- CMIM : Certificazione Marocchina

PO

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schitzen Sie sich !).

- El arco eléctrico produce radiaciones peligrosas para los ojos y la piel. Protéjase.

- dnekTpuyeckas Ayra faeT U3NyyYeHne onacHoe AN a3 U KOXKM (HocuTe 3alumuTHYIo oaexay!).
- L'arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!).

- Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

- Produit faisant I'objet d’une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.
- Este producto es objeto de una colecta selectiva - Ne lo tire a la basura doméstica.

- 3TOT annapat NOANEXUT yTunu3aumm - He BbibpackiBalite ero B JOMalUHWIA MyCOpPONpPOBOA.

- E’ richiesta una raccolta differenziata, non gettare in un bidone della spazzatura domestica.

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
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- Attention ! Champ magnétique important. Les personnes porteuses d'implants actifs ou passifs doivent étre informées

- Caution ! Strong magnetic field. People wearing active or passive implants must be informed.

- ACHTUNG! Starkes Magnetfeld. In der Nahe des Arbeitsbereiches befindliche Personen miissen auf Gefahren hingewiesen werden.
- Cuidado ! Campo magnético importante. Las personas portadoras de implantes activos o pasivos deben ser informadas

- BHuMaHwue ! CunbHoe MarHuTHoe none. Juua, MetoLLme akTUBHbIE UM HEaKTUBHBIE UMMNAHTaTbl AOMKHBI BbITb NPeAynpeXAeHbI.
- Attenzione! Campo magnetico rilevante. Informare le persone che indossano apparecchiarture mediche attive.

Danger de décharge électrique / Danger of electric shock / Gefahr elektrischer Schldge / Peligro de descarga eléctrica. / OnacHOCTb 3M1EKTPUYECKOrO paspsiaa. /
Paricolo di scarica elettrica.

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. / Caution, welding can produce fire or explosion. / Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verur-
sachen / Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion. / BHumaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb Moxap wiu B3pbiB. / Attenzione, la saldatura pud innescare un
incendio o un esplosione.

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

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- 3TOT annapart NOANEXWUT yTUu3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- ViHdopmaums no TemnepaType (TepMo3aluuTa)

- Informazioni temperatura (protezione termica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)

Matériel conforme aux exigences chinoises sur 'utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. B Equipment complying
with Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BE Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die
eingeschrankte Verwendung geféhrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. Bl Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso res-
tringido de sustancias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. ¥ O6opyaosaHue, COOTBETCTBYHOLLEE KATANCKMM TPEBOBAHMSIM N0 OTPaHNYEHHOMY MCTIONb30BAHMIO
OnacHbIX BELLECTB B aneKTpudeckux 1 anektporHbix nsnenusx. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. I8 Sprzet

zgodny z chinskimi wymogami dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substancji w produktach elektrycznych i elektronicznych.
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