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OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby uzytkowaé spawarke Mig w jak najbardziej wydajny sposob,
nalezy dokfadnie przeczyta¢ ponizsze informacije.

Urzadzenia te sg polecane do spawania stali, stali nierdzewnej, aluminium oraz lutowania twardego metodg MIG
stali o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie drutem z CuSi i CuAl (nadaje sie idealnie do napraw nadwozi
samochodoéw). Prosta i szybka regulacja dzieki funkcji « synergicznej predkosci podawania drutu ». Urzgdzenia sg
zasilane ze zrodta trzyfazowego 380V lub trzyfazowego 220V/380V w przypadku T1 GYS auto DV i T3 GYS auto
DV. M1 GYS AUTO dziata na zasilaniu jednofazowym 230V.

PARAMETRY ZRODLA ZASILANIA

Pobdr pradu (I1eff) w warunkach maksymalnego obcigzenia jest wskazany na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz

z zabezpieczeniami (bezpiecznik lub wytacznik automatyczny) jest kompatybilny z parametrami uzywanego zrodfa

prgdu. W niektérych krajach moze sie okaza¢ konieczna wymiana wtyczki, aby umozliwi¢ prace w warunkach

maksymalnego obcigzenia. Urzadzenie nalezy ustawic¢ tak, aby gniazdko zasilania byto zawsze dostepne.

— Spawarki sg dostarczane z wtyczkg 16A typu RS-015 CEE.

— Model MI GYS AUTO nalezy podtgczy¢ do uziemionego zrodta zasilania 230 V (50Hz) z bezpiecznikiem 16A i 1
dyferencjatem 30mA.

— Modele T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV i T3 GYS auto DV muszg by¢ podigczone do
uziemionego zrodta zasilania 380 V (50Hz) z bezpiecznikiem 10A i 1 dyferencjatem 30mA. Nie stosowaé
przedtuzacza majgcego przewody o przekroju mniejszym niz 2,5 mm?2.

— Tylko modele T1 GYS auto DV i T3 GYS auto DV:
urzgdzenia te sg fabrycznie przystosowane do zasilania trojfazowego 380V. Jesli posiadajg Panstwo tréjfazowa
instalacje elektryczng 220V, nalezy zmodyfikowac potgczenie na listwie przylgczeniowej. Takg zmiane musi
wykonac¢ osoba z odpowiednimi kompetencjami. (patrz schemat elektryczny na koncu instrukcji)

PRZYRZADY STERUJACE | FUNKCJE (RYS. 1 & 2)

1- w(y)tgcznik 9- zewn. przewod uziemiajgcy dla T1GYS i M1GYS AUTO,

2- 7-pozycyjny przetacznik regulacji mocy: pozwala na przewdd uziemiajacy z zaciskiem 200A dla T3GYS
ustawienie napiecia spawania na wyjsciu generatora. 10-wspornik na butle z gazem (maks. 1 butla 4 m® dla
Regulacja napiecia wyj$ciowego jest proporcjonalna do M1GYS AUTO) i maks. 2 butle 4 m* dla T1GYS, T3GYS).
grubosci spawanego materiatu (patrz str. 6) 11-tancuch mocujacy butle

3- klawiatura do regulacji ustawien spawania (tryb reczny 12-wspornik na szpulkg 200/300 mm
lub automatyczny) 13-zawor elektromagnetyczny palnika 1

4- przytgcze palnika w standardzie europejskim 14-podpodrka na przewod palnika

5- przylacze uchwytu spawalniczego T3GYS:

6- wskaznik zabezpieczenia termicznego: informuje, kiedy ~15-wspornik na szpulke 200 mm

konieczne jest przeprowadzenie krotkiej przerwy po 16-zawdr elektromagnetyczny palnika 2
intensywnej eksploatacji. 17-zawor elektromagnetyczny uchwytu spawalniczego

7- wspornik palnika
8- kabel zasilajacy (2m M1GYS AUTO, 3m T1GYS, 6m
T3GYS).

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI ZWYKLEJ | NIERDZEWNEJ (TRYB MAG) (RYS. 2)

Spawarki te mogg spawac drutem 0,6/0,8 i 1,0 mm ze stali zwyktej i nierdzewnej (rys. 2A). Urzgdzenie moze
wspotpracowac z drutem @ 0,8 mm ze stali (prowadnik drutu ze stykiem elektrycznym @ 0,8, rolkg & 0,6/0,8 i &
0,8/1,0). W razie koniecznosci uzycia drutu @ 0,6 mm nalezy zmieni¢ prowadnik i upewni¢ sie, ze rolki nawrotne w
podajniku drutu sg ustawione poprawnie (po wstawieniu musi by¢ widoczny napis "0.6 mm"). Do spawania stali
zwyktej lub nierdzewnej wymagane jest uzycie specjalnej mieszanki gazowej - Argon + CO2 (Ar + CO2). Zawartosé
CO2 rézni sie w zaleznosci od konkretnego zastosowania. Przeptyw gazu w stali miesci sie w przedziale miedzy 12
a 18 I/minute, w zaleznosci od warunkéw srodowiska i doswiadczenia spawacza. W przypadku szczegdlnych
wymagan nalezy zasiegng¢ porady u swojego dystrybutora gazu.

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE ALUMINIUM (RYS. 2)

Spawarki te mogg spawac drutem 0,8 i Tmm z aluminium (rys. 2B).

Spawanie aluminium wymaga uzycia gazu obojetnego - "czystego argonu" (AR). Przy wyborze gazu nalezy

skonsultowaé sie ze swoim dystrybutorem gazu. Przeptyw gazu w aluminium powinien miesci¢ sie w przedziale

miedzy 15 a 25 I/minute, w zaleznosci od warunkéw Srodowiska i doswiadczenia spawacza.

Sprawy, o ktérych nalezy pamietaé podczas spawania aluminium:

— Ustawi¢ minimalny nacisk rolek dociskowych podajnika drutu tak, aby nie Scisng¢ drutu.

— Usungé rurke kapilarng przed podtgczeniem palnika aluminiowego.

— Podczas spawania aluminium zmniejszy¢ tarcie stosujgc specjalny palnik z powiokg teflonowa. Nie odcinac
ostony przy ztgczu, gdyz stuzy ona do prowadzenia drutu z rolek. (schemat 3-B).
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— Koncowka stykowa: Uzywac koncowki stykowej ze SPECJALNEGO aluminium zgodnie ze $rednicg drutu.
— Koncowka stykowa: Uzywac specjalnej koncowki stykowej z aluminium zgodnie ze $rednicg drutu.

POLAUTOMATYCZNE LUTOSPAWANIE STALI O WYSOKIEJ WYTRZYMALOSCI NA ROZCIAGANIE

Spawarki te sg polecane przez producentéw samochoddéw do lutospawania blach o wysokiej wytrzymatosci na
rozcigganie drutem z miedzi krzemowej (CuSi3) lub miedzi aluminiowej CuAI8 (& 0,8 mm i 1 mm). Spawacz musi
uzywac gazu obojetnego - czystego argonu (Ar). W przypadku szczegdlnych wymaganh dotyczgcych gazu nalezy
zasiegng¢ porady u swojego dystrybutora. Wymagany przeptyw gazu miesci sie w przedziale od 15 do 25 I/min.

PODLACZENIE GAZU (RYS. 3)

Podigczy¢ manometr (przeptywomierz) do butli gazowej (manometr nie jest dostarczany razem z produktem). Do
stosowania z jedng lub dwoma butlami gazowymi.

Aby podtaczy¢ dwie butle gazowe do trzech palnikoéw, rozdzieli¢ przewdd na 3 czesci i zatozy¢ 3-drogowe ztgcze
gwiazdowe. (rys 3-C)

Aby podtaczy¢ jedng butle gazowag do trzech palnikow, rozdzieli¢ przewdd na 4 czeéci i zatozy¢ 4-drogowe zigcze
gwiazdowe.

Podtgczy¢ kazdg butle do zawordw elektromagnetycznych w nastepujgcej kolejnosci:

- Zawor elektromagnetyczny T1 do lewej gornej czesci (rys. 3B:13)

- Zawor elektromagnetyczny uchwytu spawalniczego do prawej gornej czesci (rys. 3B:17)

- Zawor elektromagnetyczny T3 do spodu (rys. 3B:16)

Aby unikng¢ wyciekdéw gazu, nalezy zawsze uzywac kotnierzy dostarczonych z produktem.

PROCEDURA MONTAZU SZPULEK | PALNIKOW (RYS. 4)

Otworzy¢ klape urzadzenia.

- Umiesci¢ szpulke na trzpieniu napedowym (rys. 4:2) wspornika na szpulke.

Wyregulowac¢ hamulec szpulki (rys. 4:3) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu spawania. Nie wolno
doprowadzi¢ do zbytniego naciggniecia!

- Rolka elektryczna (rys. 4:4) to podwdjna rolka z wyzlobieniami (0,6/ 0,8 i 0,8/1). Uzytkowang S$rednice
przedstawiono na widocznej stronie rolki. W przypadku drutu 0,8 uzy¢ wyztobienia 0,8.

- Przy pierwszym uzyciu:

- Zwolni¢ srube mocujgcg prowadnika drutu.

Aby ustawi¢ pokretto regulacyjne rolek dociskowych (rys. 4:5), postepowaé w sposéb nastepujacy: do konca
zwolni¢ pokretto, uruchomic silnik wciskajgc spust palnika, dokreci¢ pokretto regulacyjne, jednoczesnie naciskajgc
spust. Zgig¢ drut w miejscu, w ktérym wychodzi z dyszy i przytrzymac, aby sie nie wysuwatl. Ustawienie jest
prawidtowe, gdy rolka prowadnika przesuwa sie po drucie nawet w sytuacji jego zablokowania na koncu palnika.
Typowe ustawienie dla polecenia rolek (rys. 4:5) to wskaznik 3 dla stali i 2 dla aluminium. Uwaga: Aby nie
uszkodzi¢ drutu aluminiowego, nalezy na niego zastosowa¢ minimalny nacisk.

DOBOR ROLEK
mozliwe ustawienia:
Palnik 1 Palnik 2 Uchwyt
Typ drutu T1.T3,M1 3 3 Gaz
@ 300
Stal @ 200 X
argon +
@100 X CO2
Stal @ 200 X X
nierdzewna| @ 100 X
CusSi3 @ 200 X
CuAI8 @ 200 X
Alu @ 300 x* czysty
AlMg5 @ 200 x* x* argon
AISi5 @100
AISi12 @100

CuSi3: Zalecenie OPEL & MERCEDES
CuAl8: Zalecenie Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12: Zalecenia dla uzywanych w branzy motoryzacyjnej blach z aluminium o grubosci 0,6 mm do 1,5 mm.

* Nalezy rozwazy¢ zycie powtoki teflonowej i koncowki ze specjalnego aluminium
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TRYB «MANUAL>» (RYS. 5)

1- wybdr trybu spawania: 5- Tryb "synergic": ustawi¢ potencjometr (2) posrodku strefy

- Normal (2T): standardowe spawanie dwustopniowe «optimal synergic». W tym trybie urzgdzenie okresla

- Delay: przerywane tryby spawania w celu uzyskania predko$¢ optymalng podawania drutu wedtug 3

optymalnej procedury dziatania. parametrow:

- Spot: zgrzewanie punktowe z regulowang srednicg punktu - Napiecie

2- Ustawienia predkos$ci podawania drutu: potencjometr do ) ?retc)inlca drutu

regulacji predkosci podawania drutu. - ITybmocy.

Predko$¢ waha sie od 1 do 15 I/min. Istnieje mozliwos¢ regulacji predkosci podawania drutu +/-.
W pozycji Normal (2T) sugeruje sie 2 tryby, aby poluzowa¢

3- Potencjometr do ustawiania funkcji "spot/delay” ustawienia urzgdzenia: "Manual" lub "Synergic".

4- Tryb manualny: W trybie recznym predkos$¢ podawania
drut jest wyznaczana przez uzytkownika poprzez
regulacje potencjometru (2).

TRYB «MANUAL>» (RYS. 5)

Aby ustawi¢ urzgdzenie, postepowac w sposéb nastepujgcy:

- Dobra¢ napiecie spawania za pomocg przetgcznika o 7 potozeniach
Przykfad: potozenie 1 dla blachy 0,6 mm i potozenie 7 dla blachy 4 mm.
- Wyregulowac¢ predkos$é podawania drutu potencjometrem (2).

Wskazowka:

Regulacje predkosci podawania drutu wykonuje sie czesto «na dzwiek»: tuk musi by¢ stabilny o mato styszalnym

trzaskaniu. Jesli predkosc jest zbyt niska, tuk nie jest ciggly. Jesli predkos¢ jest zbyt wysoka, tuk wydaje trzaski i
drut wsuwa palnik.

TRYB «SYNERGIC» (RYS. 5)

Funkcja ta stuzy do automatycznego ustawiania predkosci podawania drutu.

W tym celu nalezy:

Potencjometr (2) ustawi¢ posrodku strefy «optimal synergic».

- Wybraé:

- Typ drutu (5)

- Srednice drutu (5) Tryb mocy (7-pozycyjny przetgcznik), aby dobraé wtasciwg pozycje w zaleznosci od grubosci
elementu przeznaczonego do spawania, patrz tabela (rys. 6)

Po okresleniu optymalnej predkosé podawania drutu urzgdzenie jest gotowe do spawania. Mozna réwniez w razie
potrzeby dostosowaé predkos¢ podawania drutu potencjometrem (2) + lub - recznie. Ostatnie ustawienie spawania
jest zapisywane w pamieci (Srednica i typ drutu, tryb).

Dobor GAZU (tylko w przypadku spawania stali):

W trybie "synergic" okresla ustawienia spawania w zaleznoéci od stosowanego gazu. Domysinie dla spawania stali
ustawienie maszyny to «Argon + CO2».

Aby zmieni¢ rodzaj gazu i ustawi¢ urzgdzenie w tryb CO2 lub powrdci¢ w tryb Argon + CO2, nalezy postepowa¢ wedtug
ponizszej procedury:

1- Wecisng¢ i przytrzymaé «Type» przez 5 sekund, az klawiatura wytgczy zwolnienie.

2- W ciggu 5 sekund wybra¢ zgdane ustawienie klawiszem «choose mode».

- Normal (2T) => Argon + CO2 (ustawienie domysine)

- Delay => CO2 100%

3- Potwierdzenie uzyskuje sie wciskajac klawisz «Type» albo czekajgc 5 sekund.

4- Po potwierdzeniu urzadzenie powraca do trybu normalnego dziatania, ale zmiana jest zapisana nawet, kiedy urzadzenie
jest wylgczone.

TRYB SPOT (RYS. 5)

Ta funkcja pozwala na spawanie punktowe. Dtugos¢ kazdego punktu mozna dostosowac potencjometrem (3).

TRYB DELAY (RYS. 5)

Funkcja pozwala na wykonywanie przerywanego spawania, z opOznieniem regulowanym za pomoca
potencjometru (3).

Umozliwia spawanie bardzo cienkiej blachy ze stali lub aluminium, ograniczajgc ryzyko przebicia i
znieksztalcenia(zwtaszcza w przypadku spawania aluminium).
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UCHWYT SPAWALNICZY (OPCJA)

Opis i dziatanie uchwytu:

- Szpulka na uchwycie musi zostaé zamontowana na ztgczu T1 palnika.

- Szpulka dziata w trybie «Manual» lub «Synergic».

- W trybie «Manual» lub «Synergic» aktywne jest tylko pokretto regulacji predkosci podawania drutu na palniku (4)
(potencjometr predkosci drutu urzgdzenia jest nieaktywny).

- Tryb « Synergic »:

- Ustawi¢ pokretto predkosci podawania drutu na palniku (4) posrodku obszaru, a nastepnie wyregulowa¢ w razie
potrzeby.

- Aby uzyskac¢ wiecej informacji o trybie «Synergic», nalezy przejs¢ do strony 9.

_, . © \ 1- Pokretto otwierania/zamykania pokrywy
e e 2- Nakretka mocujacg szpulke
T 3- Nakretka zabezpieczajgca szpulke (nie wolno doprowadzi¢ do zbytniego dokrecenia)
4- Sruba regulacyjna naprezenia rolek
5- Pokretto regulacji predkosci podawania drutu

Proces montazu:

Szpulka:

- Otworzy¢ pokrywe (1)

- Wymontowac¢ nakretke mocujaca szpulke (2) (Uwaga: sruba nieodwrécona)

- Dokreci¢ nakretkg zabezpieczajgca (3) do uzyskania wypuktosci na osi szpulki (nie dokrecac zbyt mocno)
- Wiozy¢ szpulke - Aby wiozy¢ drut do rolek, docisng¢ «$rube regulacji naprezenia rolki»

Palnik:

- Wyciggna¢ drut palnika T1 zwijajgc szpule.

- Wyciggnaé palnik T1

- Wetkng¢ wtyczke zasilania szpuli na uchwycie do ztgcza T1.

- Wetknag¢ wtyczke sterujgcg uchwytu - Przestawic przetgcznik w pozycje T1.

CYKL PRACY | SRODOWISKO SPAWANIA

- Spawarka opisuje charakterystyke wyjsciowg typu statoprgdowego. Cykle robocze zgodne z normg EN60974-1
(przy temp. 40°C w cyklu 10mn) zamieszczono w ponizszej tabeli:

X/60974- 1 przy 40°C

0, = H 0, = H
(Cykl T = 10min) 60% (cykl T = 10min) 100% (cykl T = 10min)
T1 GYS AUTO 25% przy 150A 110A 90A
T3 GYS AUTO 25% przy 150A 110A 90A
M1 GYS AUTO 15% przy 140A 80A 60A

Uwaga: Test nagrzewania przeprowadzono w temperaturze pokojowej i poprzez symulacje wyznaczono cykl pracy przy 40°C.

- Urzadzenia klasy A przeznaczone do stosowania w warunkach przemystowych lub profesjonalnych. W innych
warunkach zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej moze byé trudne z uwagi na przewodzone
zaktocenia oraz promieniowanie.

- To urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze sita zwarcia Ssc jest rowna lub wieksza niz
1.8MVA na styku maszyny i sieci zasilajgcej. Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest zapewnienie,
ze urzadzenie jest podtgczone tylko do takiego zrodia zasilania, ktérego moc zwarcia SSC jest rowna lub wieksza
niz 1,8 MVA (w razie potrzeby moze by¢ wymagane skonsultowanie sie z operatorem sieci energetycznej).

WSKAZOWKI | ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

- Stosowac sie do podstawowych zasad dotyczacych spawania.

- Pozostawi¢ otwory odpowietrzajgce urzgdzenia otwarte, aby umozliwi¢ przeptyw powietrza.

- Po spawaniu pozostawi¢ urzadzenie poditgczone do zasilania w celu jego ochtodzenia.

- Zabezpieczenie termiczne: Wskaznik swietlny wigcza sie i czas chtodzenia wynosi kilka minut w zaleznosci od
temperatury obszaru.
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CZESCI ZAMIENNE
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M1 GYS T1 GYS

1 tancuch 80cm 35067
2 Tylny wspornik palnika 98854 99026
3 Przedni wspornik palnika 98853 99025
4 Raczka 56047
5 Pokretto regulacji predkosci podawania drutu 73009
6 Przetgcznik SPOT-DELAY 73099
7 Klawiatura sterujgca 51916
8 Przetgcznik 1/10 52460 52461
9 Ztgcze uchwytu + ztgcze sterowania 71483
. . 51222 51072
10 | 6-7-pozycyjny przetgcznik 6 7

10
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M1 GYS T1GYS

11 Podajnik drutu (bez rolki) 51135
12 Przewdd uziemiajacy + zaczepy 95364 +55046 +55047
71910
13 | Zacisk uziemiajgcy 250A 71116
14 | Przewdd zasilajgcy 21472 21475 21485
15 Wspornik na szpulke 5 kg - 71602
16 | Wspornik na szpulke 15 kg 71603
17 Przednie kota 71361
18 Mostek diodowy 52188 52189
19 | Olej indukcyjny 96055 96088
20 | Termostat 52101
21 Transformator 96089 96086
22 | Wentylator 51014 51001
23 Kota o srednicy 200mm 71375
24 | O$ koncowa 71382
25 | Zawor elektromagnetyczny 71512
26 Karta kontrolna 97091 97091 97134
27 Karta graficzna 97273 97264 97183
28 Przewdd gazu 95993 (1m) 95993 (1m)
29 Kotnierz 10,5 71225
Kondensator 63450 -
Opornik 63499 -
Bezpiecznik 1,25A 51371 51359
Stycznik 24V AC 10A 51114 51113
Transformator regulacyjny 92893 929%%48?\/ 92994 DV 92981
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M1-T1 & T3 GYS AUTO

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Urzadzenia opisane w tej instrukcji obstugi sg zgodne z postanowieniami dyrektywy niskonapieciowej 2006/95/WE
z dnia 12.12.2006 oraz postanowieniami dyrektywy dot. kompatybilnosci elektromagnetycznej 2004/108/WE z dnia
15.12.2004. Zastosowane normy: EN60974-1 z 2005, EN 50445 z 2008, EN60974-10 z 2007 r. Oznakowanie CE

dodano w 2013 r.

2013-05-01
Société GYS

134 BD des Loges
53941
Saint-Berthevin

Nicolas BOUYGUES
Président Directeur Général

17



M1-T1 & T3 GYS AUTO

AKCESORIA
5
M1 GYS AUTO / T1 GYS AUTO / T3 GYS AUTO
@100 @ 200 @ 300 0,6-1,0
Stal swrkia | 086593 (8 06) | 086111 (3 0,6) | 086166 (& 0.,6) 041905 (2 0.6)
Zwykia | 086609 (@ 0.8) | 086128 (@ 0,8) | 086227 (@ 0.8) 041912 (5 0.8)
Stal
nierdzzwna 086616 (2 0,8) | 086326 (2 0,8) - 042353 (@ 0,6/0,8) 041592 041424 301/min
042360 (@ 0,8/1,0) | (@ 0,6/0,8 - 3m) | (150A - 3m) oa1a7s | 041622 (FR)
Cusia | 086692 (0 0.,8) | 086647 (5 0,8) - 041912 (00,8) 041646 (UK)
041219 (DE)
CuAlB - 086661 (0 0,8) -
Alu (AIMg5) | 086548 (2 0,8) | 086555 (@ 0,8) - 042377 @081.0) 010 | (180A amy| 041059 (208)
Alu (AISi5) | 086685 (@ 0,8)
Alu (AISi12) | 086678 (0 0,8)
Palnik MB15(150A)

Uchwyt spawalniczy
Nr ref. 041486

GYSMATIC 9/13
Nr ref. 043909

Nr ref. 041806

Ostona zaroodporna
Nr ref. 050204

Spray antyodpryskowy

Pojemnik z akcesoriami
Nr ref. 041226

Nr ref. 043787
250A-3m
25mm?
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