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Tighten all the screws of the gas bottle stand
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M1-T1&M3-T3GYS AUTO
DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto et T3GYS auto sont des postes de soudure semi-automatique « synergic »
sur roues, ventilés pour le soudage (MIG ou MAG). IIs sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des alu-
miniums et pour le soudo brasage des aciers haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie).
Leur réglage est simple et rapide grace a la fonction « vitesse de fil synergique ». Les T1 et T3 GYS auto fonctionnent
sur une alimentation 400V triphasée ou en 230V/400 V triphasée pour le T1 GYS auto DV et T3 GYS auto DV. Le M1 et
M3 GYS auto fonctionnent en 230V monophasées ou en 208/240V pour le M1 208/240V et M3 208/240V.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (I1eff) pour les conditions d'utilisation maximales est indiqué sur I'appareil. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

- Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de type Rs-015 CEE.

- Les M1 et M3 GYS AUTO doivent étre reliés a une prise 230V 1PH AVEC terre protégée par un disjoncteur 16A retardé
et différentiel 30mA.

- Les T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV et T3 GYS auto DV doivent étre relié a une prise 400V 3ph AVEC terre
protégée par un disjoncteur 16A retardé et différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a
2,5 mm2,

- Pour les T1 GYS auto DV et T3 GYS auto DV seulement : Alimentation 230V triphasée, ATTENTION : cet appareil est
pré-monté en usine en 400V triphasée. Si votre installation électrique est en 230V triphasé, veuillez modifier le branche-
ment de la plaque de bornes a I'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre effectuée par une personne compétente.
Pour ce faire se référer au schéma de branchement 230V situé a l'intérieur du poste. L'alimentation électrique doit étre
protégée par un disjoncteur 16A et un différentiel 30mA. (Voir schéma électrique en fin de manuel)

- Pour les M1 GYS auto 208/240V et M3 GYS auto 208/240V : Alimentation 208V monophasée, ATTENTION : cet appareil
est pré-monté en usine en 240V monophasée. Si votre installation électrique est en 208V monophasée, veuillez modifier
le branchement de la plaque de bornes a l'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre effectuée par une personne
compétente. Pour ce faire se référer au schéma de branchement 208V situé a I'intérieur du poste. L'alimentation élec-
trique doit étre protégée par un disjoncteur 16A et un différentiel 30mA. (Voir schéma électrique en fin de manuel)

DESCRIPTION DU POSTE (FIG 1 & 2)

1- Interrupteur marche arrét 9- Support bouteilles (maxi 1 bouteille 4m3 pour le
M1GYS AUTO et maxi 2 bouteilles de 4m3 pour les

2- Réglage de puissance par un commutateur 7 positions  T1GYS, T3GYS, M3GYS).

suivant le poste : permet d'ajuster la tension de soudage

en sortie de générateur. Le réglage de tension de sortie 10- Chaine de fixation pour bouteille. Attention : bien

est proportionnel a I'épaisseur du matériau a souder. fixer la bouteille !
(fig. 6)
11- Support bobine @ 200/300 mm.
3- Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode
manuel ou automatique). 12- Electrovanne torche 1.
4- Raccords torche au standard européen. 13- Support de cable torche arriere.
5- Connecteur de commande du spool gun. Pour les T3GYS :
6- Support torches avant. 14- Support bobine @ 200mm.

7- Cable d'alimentation (2m M1GYS AUTO, 3m T1GYS, 15- Electrovanne torche 2.
6m T3GYS et M3 GYS).
16- Electrovanne torche spool gun
8- Sortie pince de masse pour les T1GYS et M1GYS
AUTO, cable de masse avec pince 200A pour le T3GYS et
M3GYS.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG) (FIG 3)

Ces appareils peuvent souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (fig 3A) L'appareil est livré d’origine pour fonctionner
avec du fil @ 0,8 mm en acier. Lorsque vous utilisez du fil de diameétre 0,6 mm ; il convient de changer le tube contact.
Le galet du moto-dévidoir est un galet réversible 0,6 / 0,8mm. Dans ce cas, le positionner de telle facon a lire 0,6 mm
sur le flanc visible du galet. L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar +
CO02 ).La proportion de CO2 varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le
débit de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG 3)

Ces appareils peuvent souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (fig 3B).

Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Ci-
dessous les différences entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :

- La pression des galets presseurs du moto-dévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser
le fil.

- Tube capillaire : retirer le tube capillaire avant de connecter la torche aluminium avec une gaine en téflon.

- Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche possede une gaine téflon afin de réduire les frottements.
- NE PAS couper la Gaine au bord du raccord !! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (figure 3-B)

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Ces appareils sont recommandés par les fabricants d’automobiles pour soudobraser les toles a haute limite élastique
avec un fil en cuprosilicium CusI3 ou cuproaluminium CuAl8 (@ 0,8mm et @ 1mm). Le soudeur doit utiliser un gaz
neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre
15 et 25 L/min.

RACCORDEMENT GAZ (FIG 2)

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz (le manodétenteur n’est pas livré avec le poste).

Pour une utilisation avec une ou deux bouteilles de gaz.

Pour relier 2 bouteilles de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 3 et connecter 1 Y. (fig 2C)

Pour relier une seule bouteille de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 4 et connecter 2 Y. Connecter chaque
bouteille sur les électrovannes en respectant l'ordre :

- électrovanne T1 en haut a gauche (fig 2B:13)
- électrovanne Spool gun en haut a droite (fig 2B:17)

- électrovanne T3 en bas. (fig 2B:16) Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers livrés avec |'appareil.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 4)

- Ouvrir la trappe du poste.

- Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (fig 4:2) du support bobine.

- Régler le frein de la bobine (fig 4:3) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil.
De maniére générale, ne pas serrer trop fort !

- Les galets moteur (fig 4:4) sont des galets double gorge (0,6/ 0,8 et 0,8/ 1). Lindication qu‘on lit sur le galet est celle
que l'on utilise. Pour un fil 0,8 mm, utiliser la gorge de 0,8.

- Pour la premiére mise en service :

- Desserrer la vis de fixation du guide fil (fig 4:6)

- Pour régler la molette des galets presseurs (fig 4:5), procéder comme suit :

- Desserrer au maximum, actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en res-
tant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'empécher d'avancer. Le
réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.

- Choisir le diamétre du tube contact au bout de la torche. Utiliser un tube contact adapté au diamétre du fil utilisé.

Le réglage courant: la molette des galets (fig 4:5) sur graduation 3 pour l'acier et 2 pour I'aluminium.Nb: pour le fil

aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.
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CHOIX DES BOBINES
Configurations possibles:

Gaz
3 Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type ﬁl T1,T3,M1,M3 T3/M3 TE)/T3/M9/M3
@ 300
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
, @ 200 X X co2
inox
@ 100 X
CusSi3 @ 200 X
CuAl8 @ 200
Alu @ 300 x* argon
AMgS | @200 x* XX pur
AlSi5 @ 100
AlSi12 @ 100

CuSi3:préconisation OPEL et Mercedes
CuAl8:préconisation Peugeot/Citroén/Renault
AlSi12:préconisation pour I'aluminium automobile a partir de tole d'épaisseur comprise entre 0,6 et 1,5 mm

*prévoir gaine téflon/tube contact spécial alu
Oter le tube capilaire

CLAVIER DE COMMANDE (FIG 5)
1- Choix du mode de soudage:

-NORMAL(2T) : soudage standard 2 temps 5- Mode Synergic :
-DELAY : fonction «point de chainette», avec réglage du Positionner le potentiométre (2) au milieu de la zone
diamétre de l'intermittence de point «OPTIMALE SYNERGIQUE».
-SPOT : fonction bouchonnage/spot, avec réglage du Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil opti-
diamétre du point. male a partir de 3 paramétres :

-Tension
2- Réglage de la vitesse : -Diameétre de fil
Potentiomeétre d'ajustage de la vitesse du fil. La vitesse -Nature du fil Il est possible d’ajuster la vitesse du fil +/-
varie de 1 a 15m/minute. En position Normal (2T), 2 modes sont proposés pour

faciliter le réglage du poste: Manual ou Synergic.
3- Potentiomeétre de réglage SPOT/DELAY.
6- Voyant de protection thermique sur le clavier de com-

4- Mode Manual : mande : signale une coupure thermique lorsque |'appa-
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déter- reil est utilisé de facon intensive (coupure de plusieurs
minée par I'utilisateur en ajustant le potentiométre (2). minutes).

MODE "MANUAL" (FIG 5)

Pour régler votre poste procéder comme suit:

-Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur 7 positions

exemple: position 1 pour de la tole de 0,6 mm et position 7 pour de la téle de 4 mm
-Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (2)

conseil:

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent «au bruit»: Iarc doit étre stable et avoir trés peu de crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n'est pas continu.

Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.
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MODE "SYNERGIC" (FIG 5)

Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse du fil.

Pour cela:

- Positionner le potentiométre (2) vitesse de fil au milieu de la zone «Optimal Synergic»

- Sélectionner:

- La nature du fil (5)

- Le diameétre du fil (5)

- La puissance (commutateur 7 positions en face avant) Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épais-
seur a souder se référer au tableau (fig-6)

A partir de cette combinaison de paramétres, I'appareil détermine la vitesse de fil optimale et le poste est prét a sou-
der.

Il est ensuite possible dajuster la vitesse du fil si nécessaire + ou - grace au potentiométre (2).

Pour chaque torche , mémorisation des derniéres configurations de soudage est effectuée (diamétre du fil, nature du
fil, mode).

Choix du GAZ(uniquement pour le soudage acier):

En mode synergique, le poste détermine les parameétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par défaut, en sou-
dage acier, le poste est configuré «argon+CO2».

Pour changer de gaz et configurer le poste en mode CO2 ou revenir en mode Argon+CO2, procéder comme suit:
1-appuyer sur le bouton «Type» pendant 5 secondes jusqu’a ce que le clavier s'éteigne puis relacher le bouton.
2-Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton:"choix mode".

-Normal (2T)=>Argon+CO2(réglage par défaut)

-Delay=>C02 100%

3-La validation se fait soit par la touche "Type" soit en attendant un délai de 5 secondes.

4-Une fois validé, le poste revient en mode fonctionnnement normal et la modification reste enregistrée méme une
fois le poste éteint.

MODE SPOT (FIG 5)

Cette fonction permet de réaliser des travaux de pointage. Pour ajuster la durée du point, utiliser le potentiométre (3).

MODE DELAY (FIG 5)

Pour effectuer vos travaux en «points de chainette», ajuster le potentiométre (3). Cette fonction permet de souder
des toles trés fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de percage et de déformation de la t6le (surtout

pour le soudage aluminium).

SPOOL GUN (OPTION)

Présentation et fonctionnement torche spool gun

- La torche spool gun se monte sur le connecteur de la torche.

- Le spool gun fonctionne soit en mode Manual ou en mode Synergic.

- En mode manuel ou synergique, seul le bouton de réglage de vitesse du fil déporté sur la torche est actif (le poten-
tiométre vitesse de fil est inactif).

- Mode Synergic:

- Placer le bouton vitesse du fil de la torche au centre de sa plage puis ajuster si nécessaire.

1- Bouton d’ouverture/fermeture capot

2- Ecrou de serrage bobine

3- Ecrou de frein bobine(ne pas trop serrer)
4- Vis de réglage de tension des galets

5- Bouton de réglage de vitesse du fil
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Procédure de montage

Bobine:

- Quvrir le capot-Enlever I'écrou de maintien (nb: pas de vis inversé)

- Serrer I'écrou frein afin de bomber I'axe bobine (ne pas trop serrer)

- Insérer votre bobine

- Pour insérer le fil dans les galets appliquer une pression sur la «vis de réglage tension galets».

- Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.

- Retirer la torche.

- Brancher le connecteur de puissance du spool gun sur le connecteur de la torche 1.
- Brancher le connecteur de commande du spool gun.

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

- Le poste décrit a une caractéristique de sortie de type "tension constante". Son facteur de marche selon la norme
EN60974-1 est indiqué dans le tableau suivant:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1 a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

M3 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

Note: Les essais d’échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40°C a été déter-
miné par simulation.

- Ces appareils sont de classe A. Ils sont congus pour un emploi dans une environnment industriel ou professionnel.
Dans un environnement différent, il peut étre difficile d'assurer la compatibilité électromagnétique, a cause de perturba-
tions conduites aussi bien que rayonnées. Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques
conductrices.

- Les M1, M3, T1 et T3 sont conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supé-
rieur ou égale a 1,8MVA au point d'interférence entre I'alimentation de l'utilisateur et le réseau public de distribution. Il
est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant
du réseau de distribution, que le matériel est raccordé uniquement a I'alimentation telle que la puissance du court-circuit
Ssc soit supérieur ou égale 1,8MVA.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

- Respecter les regles classiques du soudage.

- Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d'air.

- Laisser l'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

- Protection thermique: le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction de la

température ambiante.
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DESCRIPTION

Thank you for your choosing this product. In order to get the best from your purchase, please read with care the fol-
lowing instructions:

The M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto and T3 GYS auto are «synergic» semi-automatic welding units on wheels,
ventilated for welding (MIG or MAG). They are recommended to weld steel, stainless steel, aluminium and for “MIG Bra-
zing” of high-tensile strength steels with CuSi and CuAl wires (ideal for car body repairs). Their adjustment is quick and
easy with their « synergic wire speed » function. The T1 and T3 GYS auto work on 3-phase 400V or on 230V/400V - 3
phase for the T1 GYS auto DV and T3 GYS auto DV. he M1 and M3 GYS auto work on single phase 230V or on 208/240V
for the M1 208/240V and M3 208/240V.

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed current (I1rms) is indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its
protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. The device must be
positioned so that the socket is always accessible.

- The M1 and M3 GYS AUTO have to be connected to a single phase power supply - 230V earthed power supply with a
circuit breaker 16A and 1 differential 30mA.

- The T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV and T3 GYS auto DV have to be connected to a 3-phase power supply
- 400V earthed power supply with a a circuit breaker 16A and 1 differential 30mA. Do not use with extension leads with
a cable cross section below 2.5mm2,

- Only for T1 GYS auto DV and T3 GYS auto DV: 3-phase power supply - 230V, WARNING: this device is pre-assembled
at the factory on 3-phase 400V. If your electrical installation is on 3-phase 230V, amend the connections on the terminal
block inside the product. This operation must be done by a skilled and qualified person. Please see electrical diagram
230V located inside the product. The power supply must be protected by a 16A circuit breaker and 1 differential 30mA.<
(See electrical diagram at the end of the manual)

- For the M1 GYS auto 208/240V and M3 GYS auto 208/240V: Single phase power supply 208V, WARNING: this device
is pre-assembled at the factory on single phase 240V. If your electrical installation is single phase 208V, amend the
connections on the terminal block inside the product. This operation must be done by a skilled and qualified person.
Please see electrical diagram 208V located inside the product. The power supply must be protected by a circuit breaker

16A and 1 differential 30mA.< (See electrical diagram at the end of the manual)

CONTROLS AND FEATURES (FIG 1 & 2)
1- switch On-Off cable with a 200A clamp for T3GYS and M3GYS.

2- 7 positions power adjustement switch : aloows adjust-  9- gas bottles support (max 1 bottle 4m3 for M1GYS
ment of the welding voltage at the generator output. The AUTO and max 2 bottles 4m3 for T1GYS, T3GYS,
adjustment of the output voltage is proportional to the M3GYS).

thickness of the material to weld. (fig 6) ) ]
10- fastening chain for bottles

3- welding settings adjustement keyboard (manual or

automatic mode) 11- reel sopport 200/300 mm
4- European standard torch coupling 12- solenoid valve torch 1

5- spool on gun coupling command 13- torch cable support

6- torch support T3GYS :

7- supply cable (2m M1GYS AUTO, 3m T1GYS, 6m T3GYS 14- reel support 200 mm

and M3 GYS). 15- solenoid valve torch 2

8- out earth cable for T1GYS and M1GYS AUTO, earth 16- solenoid vavle for spool gun
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SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE)(FIG 3)

These welding can weld 0.6/0.8 and 1.0mm steel and stainless steel wires (fig 3A). The device is capable of working
with @ 0.8 mm steel wire (contact tube @ 0.8, roller @ 0.6/0.8 and @ 0.8/1.0). If you need to use @ 0.6mm wire, you will
have to change the contact tube, and ensure that the reversible rollers in the wire feeder are posititioned correctly (so
that the writing that states “0.6mm” is visible when in place). For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific
gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary depending on usage. The gas flow in steel is between 8
and 12L / min depending on the environment and experience of the welder. For the specific requirements, seek advice
from your gas distributor.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (FIG 3)

These welding can weld 0.8 and 1mm aluminium wires (fig 3B).

To weld aluminium, neutral gas “pure argon” (AR) is required. When choosing gas, ask a gas distributor for advice.
The gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min depending on the environment and experience of the
welder.

Things to note when welding with Aluminium:

-Set the pressure rollers of the wire feeder on the wire at the minimum pressure so as not to pinch the wire

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

- When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon sheath to reduce friction. Do not cut the sheath
near the connector! It is used to guide the wire from the rollers. (diagram 3-B )

- Contact Tip: Use a contact tip SPECIAL aluminium corresponding to the diameter of the wire.

- Contact Tip: Use the specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC BRAZING WELDING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS

These welding are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a cuprosilicium
CusI3 wire or cuproaluminium CuAl8 wire (& 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar).
For specific gas requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow required s between 15 and 25 L / min.

GAS CONNECTION (FIG 2)

Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle (manometer not supplied with the product).For use with one
or two bottles of gas.

To connect two bottles of gas to three torches, split the pipe into 3 pieces and attach a 3-way “Y” connector. (fig 2-C)
To link a single bottle of gas with 3 torches, cut the pipe into 4 pieces and attach two 3-way “Y” connectors.

Connect each bottle to the solenoid valves in the following order:

-T1 solenoid valve to the top left (fig 2B:13)

-Spool gun solenoid to the top right (fig 2B:17)

-T3 solenoid valve to the bottom (fig 2B:16)

To avoid any gas leaks, always use the collars supplied with the product.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG 4)

Open the device trapdoor.

- Place the reel on the driving pin (fig 4:2) of the reel support.

- Adjust the reel brake (fig 4:3) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not tighten
too much!

- The electrical roller (fig 4:4) is a double groove roller (0,6/ 0,8 and 0,8/1). The indication on the visible side of the
roller is the diameter in use. For a 0,8 wire, use the 0,8 groove.

- For the first use:

- Release the fixing screw of the wire guide.

To set the adjusting knob of the pressing rollers (fig 4:5), proceed as follow: loosen the knob fully, start the motor by
pressing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of
the nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire even
when it is blocked at the end of the torch. A common adjustment is the rollers command (fig 4:5) on the scale 3 for steel

and 2 for aluminium.Nb: for the aluminium wire put a minimum pressure in order not to crush the wire.
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&

CHOICE OF REELS
Possible settings :

Gaz
3 Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type ﬁl T1,T3,M1,M3 T3/M3 TE)/T3/M19/M3
@ 300 X
acier @ 200 X X argon
2 100 X +
_ @ 200 X X co2
inox
@100 X
CusSi3 @200
CuAI8 @200 X X
Alu 2 300 x* argon
AIMg5 | @200 x* x* pur
AlSi5 @ 100
AlSi12 @ 100

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

AlSi12: Recommendation for automotive aluminium from metal sheet of 0,6mm to 1,5 mm of thickness.

* Consider Teflon sheath and special aluminium contact tip

«MANUAL>» MODE (FIG 5)

1-welding mode choice :

- Normal (2T) : standard two-stage welding

- Delay: intermittent welding modes for an optimised
operating procedure.

- Spot:spotwelding with ajustable spot diameter

2- Wire speed settings : wire speed fitting potentiometer.
The speed varies from 1 to 15L/minute.

3- Spot/delay potentiometer fitting

4- Manual mode : In manual mode, the wire speed is
determinated by the user by adjusting the potentiometer

).

«MANUAL>» MODE (FIG 5)

To set your device, proceed as follow:

- Choose the welding voltage using the 7 positions switch

5- Synergic mode: position the potentiometer (2) in the
middle of the «optimal synergic» zone. In this mode, the
device determines the optimal wire speed according to 3
parameters :

- Voltage

- Wire diameter

- The power mode.

It's possible to adjust the wire speed +/-.

In position Normal(2T), 2 modes are proposed to ease
the settings of the device: Manual or Synergic.

6- thermal protection light : informs when a short break
is necessary following intensive use.

Example: position 1 for 0,6mm metal sheets and position 7 for 4 mm metal sheets.

- Adjust the wire speed with the potentiometer(2).

Advice:

pushes back the torch.

The wire speed adjustment is often determinated « with the noise »: the arc must be stable and have a low
crackling. If the speed is too low, the arc is not continuous. If the speed is too high, the arc crackles and the wire

13
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«SYNERGIC>» MODE (FIG 5)
This function will set the wire speed automatically.

For this:

Position the wire speed potentiometer (2) in the middle of the« Optimal synergic » zone.

-Select:

-The wire type (5)

-The wire diameter (5) The power mode (7 position switch), to select the right position in accordance with the thic-
kness of the part to weld, please refer to the table (fig 6)

From this combination, they determines the optimal wire speed and the device is ready to weld. It is also possible
to adjust the wire speed if necessary by adjusting potentiometer (2) + or — manually. A memory of the last welding
configuration is done (wire diameter, wire type, mode).

GAS choice (only for steel welding) :

In synergic mode, it's determines the welding settings in accordance with the gas used. By default, in steel welding
the machine is set in « Argon + CO2 ».

To change the gas and set the machine in C02 mode or come back in Argon + CO2 mode, process as explained:
1-Press « Type » for 5 seconds until the keyboard switches off the release.

2-Within 5 seconds, choose the required setting with the key « choose mode ».

-Normal (2T) => Argon + CO2 (default setting)

-Delay => CO2 100%

3-The confirmation is done either by the « Type » key, or by waiting for 5 seconds.

4-Once confirmed, the machine reverts to the normal functioning mode but the modification is registered even when
the machines is switched off.

SPOT MODE (FIG 5)
This function allows spot welding. To adjust the length of each spot, use the potentiometer (3).

DELAY MODE (FIG 5)

Allows intermittent welding, the delay can be adjusted through the potentiometer (3).
This function allows welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and distortion
(especially for aluminium welding).

SPOOL GUN (OPTION)

Spool gun description and functionning

- The spool on gun torch must be installed on the torch T1 connector.

- The spool on gun works either in « Manual » mode or either in « Synergic » mode.

- In « manual » or « Synergic » mode, only the wire speed adjustment knob on the torch (4) is active (the wire speed
potentiometer of the device is not active).

-« Synergic » mode:

-Place the wire speed knob on the torch (4) at the middle of its area then adjust if necessary.

1- Hood Opening/closing knob

2- Reel holding nut

3- Reel locknut (do not tighten too much)
4- Rollers tension adjusting screw

5- Wire speed adjusting knob

14
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Assembly process

Reel :

- Open the hood (1)

- Remove the reel holding nut (2) (NB. : no reversed screw)

- Tighten the locknut (3) to bulge the reel axis (do not tighten too much)

- Insert the reel-To insert the wire in the rollers, apply pressure on the «roller tension setting screw »

Torch:

- Pull out the wire of the T1 torch in winding up the reel.

- Pull out the T1 torch

- Plug the power connector of the spool on gun on the T1 connector.

- Plug the control connector of the spool gun-Place the switch on T1 position.

FACTEUR DE MARCHEDUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT

- The welding unit describes an output characteristic of «constant current» type. The duty cycles following the norm
EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the table here below:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1 a 40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

M3 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

Note: The warming test was done at room temperature and the duty cycle at 40°C were determinated by simulation.

- These are A-class devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a different
environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
- This device complies with IEC 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than
1.8MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only

connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 1.8MVA.

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

- Respect the basic rules of welding.

- Leave the air holes of the device open to allow air circulation.

- Leave the device plugged after welding to allow its cooling.

- Thermal protection: The light turns on and the cooling duration is a couple of minute according to the area

temperature.
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BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig
durch.

Die T1 und T3 GYS auto miissen an eine 400V 3ph, die T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV an eine 230V-400V 3ph
Steckdose angeschlossen werden. Die M1 und M3 GYS auto missen an eine 230V 1ph, die M1 208/240V und M3
208/240V an eine 208/240V angeschlossen werden.

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerédtes. Uberpriifen Sie, ob Ihre Stromver-
sorgung und die Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

- Diese Gerate werden mit einem 16A Netzstecker (type RS 015 CEE) geliefert.

- Die M1 GYS auto und M3 GYS auto missen an einer 230V 1ph Steckdose mit Schutzleiter und einer 16A Absicherung
mit 30mA Fehlerstromschalter betrieben werden.

- Die T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV miissen an einer 400V 3ph Steckdose mit Schutz-
leiter und einer 16A Absicherung mit 30mA Fehlerstromschalter betrieben werden. Benutzen Sie kein Verlangerungska-
bel, dessen Querschnitt kleiner als 2.5mm?2 ist.

- 230V 3ph Netzanschluss nur bei T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV. ACHTUNG: Dieses Gerat ist werksseitig auf 400V
3ph eingestellt. Bei einem 230V 3ph Versorgungsnetz miissen Sie den Anschluss im Gerét &ndern. Diese Anderungen
dirfen nur von sachkundigen Personen durchgefiihrt werden. S. im Gerateinneren aufgedruckten 230V Schaltplan. Die
Stromversorgung muss mit einer 16A Absicherung mit 30mA Fehlerstromschalter gesichert werden (siehe Schaltplan
am Ende der Betriebsanleitung).

- 208V 1ph Netzanschluss fiir die M1 GYS auto 208/240V und M3 GYS auto 208/240V. ACHTUNG: Dieses Gerat ist wer-
ksseitig auf 240V 1ph eingestellt. Bei einem 208V 1ph Versorgungsnetz miissen Sie den Anschluss im Gerat andern.
Diese Anderungen diirfen nur von sachkundigen Personen durchgefiihrt werden. S. im Geréteinneren aufgedruckten
208V Schaltplan. Die Stromversorgung muss mit einer 16A Absicherung mit 30mA Fehlerstromschalter gesichert werden

(siehe Schaltplan am Ende der Betriebsanleitung).

GERATEBESCHREIBUNG (FIG 1 & 2)

1- Ein / AUS Schalter. 9- Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen. (max. 2 Flaschen von
2- 7-stufiger SchweiBspannungsregler zur Anpassung der 200)

SchweiBleistung. (fig 6) 10- Befestigungskette fiir Gasflaschen

3- Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter. 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200/300 mm

4- Eurozentralanschluss zum Anschluss der SchweiBbrn- 12- Magnetventil Brenner 1 (T1)

ner.

13- Brenner-Kabel Support.

5- Steueranschlussbuchse fiir Spoolgun.

T3GYS:
6- Brenner Support. .

14- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200 mm
7- Stromkabe .

15- Magnetventil Brenner 2

8- Massekabel mit 200A Zange )
16- Magnetventil Spoolgun
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SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR STAHL / EDELSTAHL (MAG MODUS)(FIG 3)

Die M1GYS, T1GYS, M3GYS and T3GYS AUTO kénnen 0,6/0,8 und 1,0mm Stahl- und Edelstahle-Drdhte verschweissen.
Das Gerat ist bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahldraht eingestellt (Drahtrolle @ 0.6/0.8 und @ 0.8/1.0).
Sollten Sie @ 0.6 mm Draht verwenden, muB das Kontaktrohr ausgetauscht werden. Die Drahtférderrollen sind mit je
2 unterschiedlichen Foérderspuren versehen (@ 0.6/0.8 mm bzw. 0.8/1.0 mm). Die jenige Spur deren Bezeichnung zu
lesen ist, befindet sich im Eingriff. Stahl- und Edelstahl-SchweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasge-
mischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Bitten Sie bei
der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl
betragt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS) (FIG 3)

Die M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto und T3 GYS auto kénnen 0,8 und 1,0mm Aluminiumdrahte verschweissen.
(fig3B)

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) erforderlich. Bitten Sie bei der Auswahl des Gases
einen Gas-Fachhdndler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 15 bis 25 L/min je nach
Umgebung.

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

- Aluminiumdraht muss mit moéglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er sonst deformiert und ungleichmaBig gefordert wird. (fig 3B)

- Kapilarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im ZentralanschluB steckende Rohr ent
fernt warden. Hier wird die aus dem maschinenseitigen Brennerende herausragende Teflon/Kunsstoffseele statt dessen
bis zum Antrieb gefiihrt.

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner flir Alu. Dieser Brenner verfligt iber eine Teflonfiihrungsseele, wo-
durch die Reibung im Brenner reduziert wird.Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem

Drahtdurchmesser entspricht.
SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto und T3 GYS AUTO werden von Automobilherstellern fiir das Léten hochfes-
ter Stahlbleche mit einem Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAlI8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm)
empfohlen. Als Schutzgas wird hier ,Reinargon™-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fa-
chhandler um Empfehlung.DieGasdurchflussmenge betragt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLUSS (FIG 2)

Montieren Sie einen Druckminderer fiir Argon/CO2 an der Gasflasche (der Druckminderer ist nicht im Lieferumfang
enthalten).Fir Anwendung mit 1 oder 2 Gasflaschen.

Um zwei Gasflaschen mit drei Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 3 entsprechendeTeile und koppeln
Sie die von den Magnetventilen kommenden Schlduche mit dem Y-Verbinder.

Um eine einzige Gasflasche mit 3 Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 4 entsprechendeTeile und kop-
peln Sie die Schlduche mit 2 Y-Verbinden (fig 2C) Befestigen Sie je einen Schlauch an den Magnetventilanschliissen :
-Magnetventil T1 oben links (fig 2B:13).

-Magnetventil Spool Gun oben rechts (fig 2B:17).

-Magnetventil T3 unten (fig 2B:16).Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen

Schlauchklemmen.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG 4)

- Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

- Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme (fig 4:2) und dem Fihrungsdorn

- Justieren Sie die Drahtrollenbremse (fig 4:3) um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen
Sie diese generell nicht zu fest.

-Die Antriebsrollen (fig 4:4) sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8 und 0,8/1,0) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur Zeit
benutzte. Verwenden Sie immer die fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

-Bei der ersten Anwendung:

-Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (fig 4:5)

Um den Transportandruck korrekt einzustellen (fig 4:5) betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und
justieren die Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus.
Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefinger und ldsen den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert ist der Antrieb korrekt eingestellt.
Die Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransports (fig 4:2) befindet sich bei 3 flr Stahl und 2 fir Aluminium.Tipp:
Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und I6sen Sie

den Brennertaster aus.
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DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Gaz
type fil Toremes | Torshs 2 | Shosghn
@ 300 X
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X coz
nox @ 100 X
CusSi3 @200
CuAl8 @200 X X
Alu @ 300 x* argon
AMg5 | @200 X* X* pur
AlSi5 @100
AlSi12 @100
Empfehlung:

CuSi3: fiir OPEL & MERCEDES
CuAl8: fiir Peugeot/Citroén/Renault
AlSi12: fiir Karosserie-Alubleche 0,6mm bis 1,5 mm

* zusatzlich empfohlen: Teflonseele und Kontaktrohre speziell fir Alu

BEDIENEIHEIT (FIG 5)

1- Auswahl Brennertastermodus :

-NORMAL (2T) : Standard SchweiBen 2 Takt
-DELAY : Funktion “Schweipause”

-SPOT : Funktion “Heftschweien” (Schweilzeit)

2- Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit Poten-
tiometer regelt von 1 — 15m/min

3- Zeiteinstellung fiir Spot/Delay Potentiometer regelt von
0,1 -5 Sek

4- Manuell Modus : Im Manuell Modus wird die Dra-
htvorschubgeschwindigkeit mit dem Potentiometer vom
Benutzter eingestellt (2).

«MANUELL>» MODUS (FIG 5)

Gerdteeinstellung:

5- ynergic Modus : Stellen Sie das Potentiometer 2 in
der Mitte der "OPTIMAL SYNERGIC"” Zone ein. In diesem
Modus regelt das Gerat die richtige Geschwindigkeit
anhand von 3 Kriterien :

-Spannungstufe

-Drahtdurchmesser

-Drahttyp.

Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer eine
Feinregulierung ermdglicht.

In Position Normal (2T) sind 2 Modi verfiigbar: MANUELL
oder SYNERGIC.

6- Kontrollampe flr Thermotiberwachung.

- SchweiBpannung Uber 7-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
- Beispiel: Position 1 fiir 0.6mm Bleche und Position 7 fiir 4mm Bleche.
- Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (2) anpassen.

Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groBe Spritzerbildung brennen. Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht konti-
nuierlich. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.
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"SYNERGIC" MODUS (FIG 5)
In dieser Funktion muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden. Gerateeinstellung:

- Stellen Sie das Potentiometer , auf die Zone ,Optimal Synergic" (7).
- Wahlen Sie aus:

-Drahttyp (5)

-Drahtdurchmesser (5)

-Leistung (7-Stufenschalter) .

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Siehe Referenztabelle auf vorheriger Seite (8).

Anhand dieser Parameter wird bei M1, T1 und T3 automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbe-
reit eingestellt. Eine Feinregulierung erfolgt hier im ,,Optimal Synergic"- Bereich des Drahtvorschubreglers (2). Fir die
jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fir Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen)

Im Synergic Modus bestimmt die M1, T1, M3 und T3 entsprechend dem uasgewahlten Schutzgas selbsttétig die
geeigneten SchweiBeinstellungen.

Das Gerat ist fiir StahlschweiBarbeiten automatisch auf ,,Argon + CO2" voreingestellt.

Um den Schutzgastype zu éndern und das Gerat im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
zuriickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:

1-Driicken Sie 5 Sek. lang die Taste ,Type" bis sich das Bedienfeld ausschaltet.

2-Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten Brennertastermodus ein:
-Normal (2T) => Argon + CO2

-Delay=> 100% CO2

4-Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestatigen oder Driicken Sie die ,Type" Taste.

5-Danach kehrt das Gerat in seinen normalen Funktionsmodus zurlick. Die Einstellungen werden gespeichert und
kdnnen auch dann noch abgeufen werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

SPOT MODUS (FIG 5)
In dieser Funktion erzeugt die Maschine (ber die Einstellung der Punktzeit immer gleich groBe Schweipunkte.

DELAY MODUS (FIG 5)

Diese Funktion eignet sich u.a. zum SchweiBen sehr diinner Bleche. Das Gerét setzt zwischen die einzelnen SchweiB-
punkte eine entsprechend eingestellte Pause.

SPOOL GUN (OPTION)

Beschreibung und funktion des spool gun brenners

Der Spool Gun Brenner wird am Brenneranschluf8 T1 angeschlossen.

Der Spool Gun Brenner kann sowohl im ,Manuell* als auch im ,Synergic" Modus verwendet werden.

In beiden Modi ist der Drahtvorschubregler an der Maschine ausgeschaltet. Eine Regelung erfolgt nur tiber das Poten-
tiometer am Brenner.

« Synergic » Modus :
-Stellen Sie den Regler fiir Drahtgeschwindigkeit zunachst auf mittlere Position und regeln Sie bei Bedarf nach.

1- Taste Offnen / Schliessen der Abdeckung

2- Schraube fiir Drahtrolle

3- Fixierung flir Drahtrolle (Nicht zu viel ziehen)

4- Einstellung Drahtandruck

5- Potentiometer fiir Einstellungen der Drahtgeschwindigkeit

19



M1-T1&M3-T3GYS AUTO

Anschuss spool gun-brenner
Drahtrolle :

-Abdeckung 6ffnen (1)

-Schrauben entfernen (2)

-Drahtrolle einlegen

-Um den Draht in den Antrieb zu fiihren driiucken Sie den Spannhebel zur Offnung der Andruckeinstellung
Brenner :

- Entfernen Sie den Draht aus Brenner T1.

- Entfernen Sie Brenner T1.

- Schliessen Sie den Spool Gun-Brenner am Anschluf3 T1 an.

- Schliessen Sie den Steuerleitungsstecker an der vorgesehenen Buchse an.

FACTEUR DE MARCHEEINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

- Das Gerdat arbeitet mit einer ,, Konstantstrom-Kennlinie". Die Angaben fiir die Einschaltdauer folgen der Norm
EN60974-1

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1 a 40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

M3 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C durch
Simulation ermittelt.

- Die M1, T1 und T3 ist ein A-Klasse Gerdt flir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem
anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht
in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen.

- Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und 6ffentlichem Ver-
sorgungsnetz gréBer oder gleich 1.8MVA ist, stimmt dieses Gerat mit der Norm EN 61000-3-12 (berein. Es liegt in der
Verantwortung des Elektroinstallateurs bzw. des Gerateanwenders dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerat ausschlieBlich
an eine Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc groBer oder gleich 1.8MVA angeschlossen wird. Wenden Sie
sich bei eventuellen Fragen bitte an den lokalen Stromnetzbetreiber.

HINWEISE
- Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

- Verschliessen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates um die Luftzirkulation zu erméglichen.
- Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet um die Abkihlung zu ermdglichen.

- Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerdt je nach Umgebungstemparatur einige Minuten
zur Abkihlung.
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DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el maximo provecho de su equipo, lea con atencion lo siguiente:

Los M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto y T3GYS auto son equipos semi-automaticos « sinérgicos » sobre ruedas,
con ventilacion para soldadura MIG o MAG. Recomendado para la soldadura de acero, acero inoxidable, aluminio y
para la soldadura fuerte (braseado) de acero de alta resistencia con hilos CuSi y CuAl (ideales para la reparacién de
carroceria).

Se ajusta de forma facil y simple mediante la funcién «velocidad de hilo sinérgico ». Los T1 et T3 GYS auto funcionan
sobre una alimentacion de 400V trifasica o de 230V/400 V trifasica en el caso del T1 GYS auto DV y el T3 GYS auto
DV. Los M1 et M3 GYS auto funcionan sobre una alimentacion de 230V monofasica o de 208V/240 V en el caso del M1
208/240V y el M3 208/240V.

ALIMENTACION ELECTRICA
La corriente efectiva absorbida (I1eff) a maxima potencia esta indicada en el aparato. Compruebe que la toma eléctrica

y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para su uso. El aparato debe posi-
cionarse de forma que se pueda tener acceso al enchufe.

- Toma de corriente de 16A de tipo Rs-015 CEE.

- Los M1 y M3 GYS AUTO deben conectarse a una toma de 230V 1PH CON toma de tierra protegida mediante un disyun-
tor de 16A con retardo y diferencial de 30maA.

- Los T1 GYS auto, T3 GYS AUTO, T1 GYS auto DV y T3 GYS Auto DV deben conectarse a una toma de 400V 3PH CON
toma de tierra protegida mediante un disyuntor de 16A con retardo y diferencial de 30mA. No utilice un prolongador
con seccion de cable inferior a 2,5 mmz2.

- Con los T1 GYS Auto DV y los T3 GYS Auto DV solamente: En alimentacién 230V trifasica, ATENCION, este aparato
esta premontado en fabrica en 400V trifasico. Si su instalacidn eléctrica es de 230V trifasica, modifique la conexién de
la placa de bornes en el interior del equipo. Esta manipulacion la debe hacer solamente una persona cualificada. Para
hacer esto, compruebe el esquema de conexion 230V situado en el interior del equipo. La alimentacion eléctrica debe
estar protegida por un disyuntor de 16 A y un diferencial de 30mA. (Vea el esquema eléctrica al final del manual)

- Con los M1 GYS Auto 208/240V y los M3 GYS Auto 208/240V: En alimentacion 208V monofasica, ATENCION, este
aparato esta premontado en fabrica en 240V monofasico. Si su instalacion eléctrica es de 208V monofasica, modifique
la conexion de la placa de bornes en el interior del equipo. Esta manipulacion la debe hacer solamente una persona
cualificada. Para hacer esto, compruebe el esquema de conexion 208V situado en el interior del equipo. La alimentacion
eléctrica debe estar protegida por un disyuntor de 16 A y un diferencial de 30mA. (Vea el esquema eléctrica al final del

manual)

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG 1 & 2)

1- Interruptor 0-I de arranque- paro 9- Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m3).

2- Conmutador de ajuste de tension de 7 posiciones: per- 10- Cadena de fijacion de botellas. Atencién: bien fijar las
mite ajustar la tension de salida del generador. El ajuste botellas

de la tensidn de salida es proporcional al espesor del )
material que va a soldarse. (fig 6) 11- Soporte bobina 200/300 mm.

3- Teclado de arreglos de los parametros de soldadura. 12- Electrovalvulas antorcha 1

(Modo manual o automatico). 13- Soporte de cables de antorchas

4- Racores antorcha al estandar europeo. los T3GYS:

5- Conmutador de manipulacién del spool gun. 14- Soporte bobina 200 mm

6- Soporte de antorchas 15- Electrovalvulas antorcha 2

7- Cable de alimentacion (6m) 16- Electrovalvulas antorcha spool gun

8- Salida pinza de masa.
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / INOX (MODO MAG) (FIG 3)

Los aparatos pueden soldar el hilo de acero y acero inoxidable de 0,6/0,8 y 1. El equipo esta entregado de origen para
funcionar con un hilo de acero o de inox de @ 0,8. El tubo contacto, la garganta del rodillo, la funda de la antorcha son
los adecuados para esta aplicacion. Cuando se utiliza un hilo de 0,6 de didmetro; conviene cambiar el tubo de contacto.
El rodillo de la devanadera es un rodillo reversible 0,6 / 0,8. En este caso, colocarlo de tal manera que se lea la indicacion
0,6. La utilizacion en acero o en inox necesita un gas especifico a la soldadura argon + CO2. (Ar+C02). La proporcion
del CO2 varia segun el uso. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en acero se situa
entre 8 y 12 L/mn segun el entorno y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI AUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG) (FIG 3)

La utilizacién en aluminio necesita un gas especifico a la soldadura argdén puro (Ar).

Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en aluminio se situa entre 15 a 25 L/mn
segun el entorno y la experiencia del soldador.

Abajo las diferencias entre la utilizacion en acero y en aluminio:

-Raodillos: utilizar rodillos especificos para la soldadura en aluminio.

-La presion de los rodillos presores de la devanadera en el hilo: poner un minimo de presion para evitar de aplastar el
hilo.

-Tubo capilar: utilizar el tubo capilar Unicamente con el hilo de acero (funda de acero).

-Antorcha: utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha de aluminio posee una funda de teflén con el fin de
reducir las fricciones.

iNO CORTAR la funda al borde del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos (ver esquema abajo)

-Tubo contacto: utilizar un tubo contacto ESPECIAL aluminio 0,8.
SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO (MODO MIG)

Los fabricantes de automdviles recomiendan los M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto y T3 GYS auto para soldar
chapas de alto limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAI8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador
debe utilizar un gas neutro: argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas
se sitda entre 15 y 25 L/mn.

CONEXION AL GAS (FIG 2)

Colocar el mandémetro a la bombona de gas (el mandmetro no esta entregado con el equipo).

Para una utilizacion con una o dos bombonas de gas. Para conectar 2 bombonas de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 3 y afadir un Y (ver fig 2C) . Para conectar una sola bombona de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 4 y anadir 2 .

Conectar cada bombona con las electrovalvulas respetando el orden :

- electrovalvula T1 arriba a la izquierda (fig 2B:13)

- electrovalvula Spool gun arriba a la derecha(fig 2B:17)

- electrovalvula T3 abajo(fig 2B:16).

Para evitar cualquiera huida de gas, utilizar bridas de apriete entregadas con el equipo.

PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO (FIG 4)

- Abrir la trampilla del aparato.-Posicionar la bobina respetando el espoldn (fig 4:2) de entrada de la bobina.

- De manera general, no apretar excesivamente. Regular el freno (fig 4:3) de la bobina para evitar que la inercia de la
misma enmaranie el hilo al detenerse la soldadura.

-Los rodillos motor(fig 4:4) son rodillos doble garganta (0,6/ 0,8 y 0,8/1). La indicacion que se puede leer en el rodillo
es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilizar la garganta de 0,8.

-Para la primera utilizacién:

-aflojar el tornillo de fijacién del guia de hilo (fig 4:5)

Para arreglar la ruedecita de los rodillos prensadores (fig 4:5), proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor
apretando el gatillo de la antorcha, cerrar la ruedecita al mismo tiempo que se apriete el gatillo. Plegar el hilo al salir de
la boquilla. Colocar un dedo sobre el hilo plegado para impedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es bueno cuando los
rodillos resbalan en el hilo, aunque el hilo queda bloqueado al cabo de la antorcha. Un reglaje cominmente utilizado es
la ruedecita de rodillos (fig 4:5) con una graduacion a 3 para el acero y a 2 para el aluminio.Nb: para el hilo aluminio,

utilizar un minimo de presion para no aplastar el hilo.
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SELECCION DE BOBINAS

posibilidades :
Gaz
3 Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type ﬁl T1,T3,M1,M3 T3/M3 TE)/T3/M19/M3
@ 300
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X co2
inox
@ 100 X
CuSi3 @ 200 X X
CuAl8 @ 200 X X
Alu 2 300 X* argon
AIMg5 | @200 x* x* pur
AlSi5 @ 100
AlSi12 @ 100

CuSi3: Preconizacion OPEL & MERCEDES
CuAI8 : Preconizacion Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12: Preconizacion para aluminio automovil (chapa de espesor comprendido entre 0,6 et 1,5mm).
AISi5: Preconizacién para aluminio automdvil (chapa de espesor > 1,5mm).

* Prever una funda teflon y un tubo de contacto especial alu

TECLADO (FIG 5)
1- Eleccion del modo de soldadura:
-NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos

-DELAY : funcién « punto de cadeneta », soldadura dis-
continua con ajuste del diametro y de la intermitencia del
punto.

-SPOT : funcién « taponado », soldadura discontinua con
ajuste del diametro del punto.

2- Arreglo de la velocidad del hilo Potenciémetro de
ajuste de la velocidad del hilo. La velocidad varia de 1 a
15 m/minuto.

3- Potencidometro de ajuste SPOT/DELAY.

4- Modo Manual. En modo manual, la velocidad de deva-
nado del hilo es determinada por el soldador ajustando el
potencidometro(2).

MODO «MANUAL » (FIG 5)
Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

5- Modo Sinérgico:Situar el potenciémetro , en medio

de la zona « OPTIMO SYNERGIC » Con este modo, el
aparato determina la velocidad de hilo éptima a partir de
3 parametros:

-Tensién

-Didmetro de Hilo

-Naturaleza del hilo

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

En posicion NORMAL (2T), 2 modos son propuestos para
facilitar el arreglo del aparato: MANUAL o SYNERGIC.

6- Piloto de proteccion térmica: Advierte de que el equipo
va a desconectarse si se esta utilizando de manera inten-
siva (el paro durara unos diez minutos).

- Elegir la tensidn de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones
ejemplo : posicion 1 para soldar chapa de 0,6mm y posicién 7 para soldar chapa de 4 mm

- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potencidometro (2).

Consejos:

hilo rechaza la antorcha

El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar demasiado.
Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo. Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el
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MODO « SYNERGIC » (FIG 5)
Gracias a esta funcion, no es necesario mas ajustar la velocidad del hilo.

Sigue las instrucciones siguientes :

-situar el potencidometro (2) velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »

-seleccionar:

-el tipo de hilo (5)

-El didametro de hilo (5) La tension (conmutador 7 posiciones sobre la cara antes)

Para elegir la posicién adecuada segun el espesor que soldar, referirse (fig-5)

A partir de esta combinacién de parametros, los aparatos determinan la velocidad de hilo dptima y el mismo esta
dispuesto a soldar. Es posible ajustar la velocidad del hilo en + / — gracias al potenciémetro. Para cada antorcha, una
memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura es efectuada. (Diametro de hilo, calidad, modo).

Seleccion del GAS (solamente para la soldadura de acero) :

En modo sinérgico, los aparatos determinan los parametros de soldadura segun el gas utilizado. Por defecto, en
soldadura de acero, la maquina esta configurada « Argon + CO2 ».

Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argdn + CO2, proceder como abajo men-
cionado :

1-Apretar la tecla « Type » durante 5 segundos hasta que el teclado se apague, luego relajar la tecla.

2-En un plazo de 5 segundos, elegir la configuracion deseada con la tecla : « choix mode ».

-Normal (2T)=> Argdn + CO2 (reglaje de origen)

-Delay=>C02 100%

3-La validacidn se efectua o sea por la tecla « Type » o sea al esperar unos 5 segundos.

4-Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacion queda registrada adn el
aparato apagado.

MODO SPOT (FIG 5)
Esta funcidn permite realizar soldadura por puntos. Para ajustar el tiempo del punto, utilizar el potenciémetro (5).

MODO DELAY (FIG 5)

Para realizar soldaduras en « punto de cadeneta », ajustar el potencidmetro (3). Esta funcién permite soldar chapas
muy finas en acero o aluminio, evitando que la chapa sea perforada y deformada. (Sobre todo la soldadura del alumi-

nio).
SPOOL GUN (OPCION)
Presentacion y funcionamiento de la antorcha spool gun
- La antorcha spool gun se monta en el conectador estandar europeo y en el conectador de mando.
- El spool gun funciona o sea en modo « Manual », o sea en modo « Synergic ».

- En modo manual o « Synergic », solo el botdn de ajuste de la velocidad de hilo deportado en la antorcha (5) es
activo.

2- Tuerca de sujecion rollo

3- Tuerca de freno rollo (no apretar demasiado)

4- Tornillo de ajuste de tension de los rodillos (no apretar demasiado)
5- Boton de ajuste de velocidad de hilo
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Procedimiente de montaje
Bobina:

- Abrir el capo

- Quitar la tuerca de sujecién (paso de rosca inverso)

- Apretar la tuerca freno para curvar el eje del rollo (no apretar demasiado)

- Insertar el rollo en su eje

- Para insertar el hilo en los rodillos, aplicar una presién en el « tornillo de ajuste de tension de los rodillos » Cuidado :
no apretar demasiado el rodillo de arrastrem.

Antorcha:

- sacar el hilo de la antorcha enrollado en la bobina

- sacar la antorcha

- enchufar el conector de potencia del spool gun sobre el conector
- enchufar el conector de control del spool gun

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

El aparato tiene una caracteristica de salida de tipo “tension constante”. Su factor de marcha segun la norma
EN60974-1 esta indicado en la siguiente matriz:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

M3 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

Nota: los ensayos de calentamiento han sido efectuados con una temperatura ambiente y el factor de marcha a 40°C
ha sido determinado por simulacion.

- Estos aparatos son de Clase A. Son concebidos para un uso en un ambiente industrial o profesional. En un entorno
distinto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad electromagnética, a causa de perturbaciones conducidas tan bien
como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metalicos conductores.

- Este equipo es conforme a la norma CEI 61000-3-12, bajo condicion que la potencia de cortocircuito Ssc sea supe-
rior o igual a 1,8MVA al punto de interfaz entre la alimentacién del usuario y la red publica de distribucién. Es de la
responsabilidad del instalador del equipo de asegurarse, si hecesario consultando al organismo responsable de la red
de distribucion, que el equipo esté conectado Unicamente con una alimentacion cuya potencia de cortocircuito Ssc sea
superior o igual a 1,8MVA.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

- Respetar las normas clasicas de soldadura.
- Dejar las aletas del aparato libres para la toma y salida del aire.
- Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

- Proteccién térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunos minutos.
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OMUCAHME

Bnarogapvm 3a Baw Bbl6op! YTOOLI MONHOCTBLIO MCMOML30BaTL BO3MOXHOCTM annapaTta, noXanyncra, BHUMaTeNbHO
03HaKOMbTECh C AAHHOM MHCTpYKUMel. M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto et T3GYS auto —3To nonyaBTOMaTUYECKME
CYHepreTMYecKkre CBapOoYHble anmnapaTsl Ha Koslecax M ¢ BeHTunsaumen ans ceapku (MU unu MAT). OHu pekoMeHAayoTCs
AN1S CBApKW CTanu, Hep)XaBemnKku, antoMUHKS, a TakxKe A1 CBapKM-Maiky BbICOKOMPOUHBIX CTasnei C MOMOLLbIO MPOBOOKM
u3 cnnaeoB CuSi n CuAl (naeaneH ans pemMoHTa Ky3oBa). bnarogaps dyHKUMM «CMHepreTuyeckas CKOpPOCTb Nnojayu
NPOBOJIOKM» annapaT HacTpavMBaeTcs NpocTo U 6bicTpo. AnnapaTel T1 1 T3 GYS auto pabotaioT oT TpexdasHoro
nutaHuna 400B, annapatbl T1 GYS auto DV u T3 GYS auto DV - oT TpexdaszHoro nutaHus 230B/400B Annapatsl M1 n M3
GYS paboTtatoT oT oaHocda3HoM po3eTkn Ha 230B. AnnapaTbl M1 208/240V 1 M3 208/240V - oT oaHObasHOM po3eTKu
Ha 208/240B.

ANNEKTPNYECKOE NUTAHUE

SddekTMBHOE 3HaveHue noTpebnsemoro Toka (Ileff) Ans ncnonb3oBaHWs NpPU MaKCMManbHbIX YCIOBUSIX YK@3aHO Ha
annapate. MpoBepbTe YTO NWUTaHWe W ero 3awuThl (MNaBkUK NpesoxpaHuTenb W/WUnn npepbiBaTeNib) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoaMMbIM Ans paboTel annapaTa. AnnapaTt AO/MKeH 6bITb pacnosioXeH Tak, YTobbl BUKa bbiia JOCTyMnHa.

- AnnapaTsl nocTaBnsTCs ¢ BUnKkon 16A tuna Rs-015 CEE.

- Annapatbl M1 1 M3 GYS AUTO 06s13aTefibHO A0/KHbI 6biITh NOAKSIIOUEHBI K 0aHOdasHO po3eTke 230B ¢ 3a3eMIeHNeM,
3alMILEHHOM NpepbiBaTeneM 16A c 3aaepxkoi u auddepeHumanom 30MA.

- Annapatbl T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV n T3 GYS auto DV 06s13aTe/1bHO AO/MKHbI ObITb NMOAKIIOYEHDI
K TpexdasHol po3eTke 400B ¢ 3A3EMJIEHMEM, 3awmileHHoM npepbiBaTeneM 16A ¢ 3agepxkoin u auddepeHumanom
30MA. He ncnonb3oBaTh C YAIMHUTENEM CeYEHNEM MeHee YeM 2,5 MM2,

- Tonbko ana T1 GYS auto DV 1 T3 GYS auto DV: TpexdazHoe MNutanue 230B. BHUIMAHUE: 5TK annapaTtbl CMOHTUPOBaH®!
Ha 400B npu 3aBoackoi cbopke. Ecnn Balla 3neKkTpoycTaHOBKa paccuvMTaHa Ha TpexdasHble 230B, npowvsseanTe
HeobXoaMMble M3MEHEHMS Ha Ha MnaTe 3aXMMOB BHYTpW annapaTta. JTa onepauus AO/MKHA ObiTb nNpousBeseHa
TONbKO KBaNMMUUMPOBaHHBLIM crieumanucToM. [ns 3Toro, cnegyiTe cxeMe nogkoveHns ans 230B ykasaHHOW BHyTpH
annapara. ICTOYHWK 31eKTponuTaHna AomkeH ObiTh 3alumileH npesoxpaHutenem 16A n anddepeHumanom 30mA. (Cm.
3NEKTPOCXEMY B KOHLE MHCTPYKLUN)

- Ana annapatoB M1 GYS auto 208/240V n M3 GYS auto 208/240V: ogHodazHoe nuTaHusa 208B, BHUMAHUE: 3Tu
annapaTtbl CMOHTUPOBaHbI Ha 3aBoje Ha 240B oaHa ¢dasa. Ecnv Bala 31eKTpoyCcTaHOBKa paccuntaHa Ha oaHodasHble
208B, npowu3BeauTe HeobxoauMMble M3MEHEHUS Ha Ha MnaTe 3aXWMMOB BHYTpU annapaTa. DTa onepaums AOSKHa
6bITb Npov3BeAeHa TONbKO KBaNMU(UUMPOBAHHLIM CreuuanucToM. [ns 3Toro, crefymte cxeMe MOAKIOYEHUs Afst
208B yka3aHHOW BHYTpW annapaTa.. MICTOYHWMK 3MeKTponuTaHust Ao/KeH ObiTh 3aluMileH npepoxpaHuTeneM 16A u

anddepeHumanom 30mA. (CM. aNekTPOCXeMy B KOHLIE MHCTPYKLIN)

OMWCAHME ANMAPATA (FIG 1 & 2)
10- Moactaeka ans 6annoHoB (MakcuMyMm 2 6annoHa
4m3).

11- Uenb ans 3akpenneHuns 6annoHos.

1- BbikntoyaTenb BK/1 — BbIK/I

2- 7-NO3ULIMOHHBIV KOMMYTAToOp pPEeryampoBK MOLLHOCTU

(fig 6) 12- fepxatens 606uHblI @ 200/300 MM.

3- MNaHenb perynMpoBku NapamMeTpoB 13- DnekTpoknanaH ropenku 1 (T1)

4- PasbeM A5 ropesiku eBponenckoro cTaHaapTa 14- NopacTtaeka Ans kabenel ropenku

5- Pa3béM ynpaBfieHns NpMBOAHON FrOpPenKu T3GYS:

6- IHOMKaTOp TEpMO3aLUnThI. 15- depxatenb 606uHbl @ 200 MM.

7- Oepxatenb 4na ropenok 16- DnekTpoknanaH ropenku 2

8- LUHyp nuTaHus 17- dnekTpoknanaH NpuBOAHOM ropenku Spool gun.
(T3GYS)

9- Kabenb Macchbl ¢ 3axkunmomM 200A.
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ONMUCAHME AINMNAPATA (FIG 3)

AnnapaTbel M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto, u T3 GYS auto BapsIT CTaflbHYIO U HepXXaBeoLLYI0 NPOBOOKY
anameTpom 0,6/0,8 1 1. (pucyHok 3A) AnnapaT M3HadanbHO YKOMMEKTOBAH, YTO6bl BapuTb CTasIbHOM NMPOBOJIOKOW @
0,8 MM (koHTakTHas Tpybka @ 0.8, ponvkn @ 0.6/0.8 n @ 0.8/1.0) MNpwn ncnonb3oBaHMM NPOBOOKK AnaMeTpoMm 0,6 MM
CneayeT NOMEHSTb KOHTaKTHYIO TPYoKy. PonMK nogatoLero ycTpocTBa ABYXCTOPOHHMIA 0,6 / 0,8 MM. B aToM cnydae,
€ro Hy)KHO YCTaHOBWUTb TakuM 06pa3oM, 4Tobbl 6b110 BUAHO 0,6 MM Ha BMAMMONM CTOPOHE ponuka. Mcnonb3oBaHue
annapaTta Ans CBapKu CTanu UNu Hep)aBelku TpebyeT cneuundudeckuii ras aprod + CO2 (Ar + CO2 ). Mponopuus
CO2 3aBucKHT OT Mcnonb3oBaHusl. [ns Bbibopa rasa CnpocuTe COBETa CrneumanncTa no npogaxe rasa. Pacxoa rasa npu
cBapke cTanu mMexay 8 u 12 JI/MMH B 3aBUCMMOCTM OT OKPY>KaloLLEN Cpeabl M OMnbiTa CBapLUMKa.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MUT) (FIG 3)

Annapatbl M1 GYS auto, T1 GYS auto, M3 GYS auto u T3 GYS auto BapAT CTaNbHYK U HepXXaBeloLwy NPOBOOKY
avametpom 0,8 n 1. (pucyHok 3-B)

[lns cBApKM antoMUHMSE HY)KEH HEUTPanbHbIN ra3: YACTbIM aproH (Ar). ns Bblbopa rasa CnpocuTe CoBeTa crneumanvcta
o npoaaxe rasa. Pacxop rasa mexay 15 1 25 J1/MWH B 3aBUCMMOCTY OT OKPY>KaloLLEN cpeabl U OMnbiTa CBApLLUMKA.
Hwxe npuseaeHbl pasnuumns Mexay MCnosb30BaHUEM ANs CBapKW CTann U AN CBApKU aflOMUHKS :

-[laBneHne NpMXXMMHBIX POSIMKOB NOAAIOLIEr0 MeXaHuM3Ma Ha MPOBOJIOKY : OTPErynMpoBaTh AAB/IEHNE HA MUHUMYM,
yTObbI HE pa3aaBuTb NPOBOJIOKY.

-KanunnspHaa Tpybka : yganute KanunnspHylo Tpybky npexae 4eM MOACOEAVHWUTb Fopenky Ans aMtoMUHMSA C
Te(dNIOHOBbIM LUSTAHIOM.

-Fopenka : NCnonb3ynTe CneunasbHyo FopenkKy ANs antoMyHMS. ITa ropesika ocHalleHa Teh/I0HOBbLIM LWIAHroM, YTobb
orpaHnuntb TpeHus.-HE OBPE3ATD LLnaHr no kpato cTbika !! 3TOT WNaHr UCNOoNb3yeTcs AN HanpaBieHUs NPOBOOKU
OT POJINKOB.

KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3yite CMELUNANIBHYIO KOHTaKTHYO TPYOKy NSt antOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLIYIO AMaMETPyY

MPOBOJIOKM.
NMOJTYABTOMATUNYECKASA CBAPKA AJTFOMUHUA (PEXXUM MMIN)

Mpou3BoauTenn aBTOMOBMIIEN pekoMeHayloT annapatbl M1 GYS auto, T1 GYS auto, T3 GYS auto u M3 GYS auto
[U1a CBapKM MalKky BbICOKOMPOYHbIX CMiaBoB npososiokoi CusI3 mnu CuAl8 (@ 0,8 MM 1 1 MM).CBaplmK AOMHKEH
MCMOJIb30BaTh HEMTPasbHbI ras: YACTbIM aproH (Ar). [Ans Bbibopa rasa CnpocuTe COBETA CrMeuManucTa no npoaaxe
rasa. Pacxop raza npmbnuamtensHo mexay 15 n 25 J1/MuH.

NMOACOEAMHEHME TA3A (FIG 2)

MpUBMHTUTE CBApPOYHbIA PeayKTop K ra3oBoMy 6asnsoHy (pefyKTop He nocTaBasieTCsl BMECTe C annapaTom). [ns
MCMOSIb30BaHMS C OAHUM UK € ABYMS 6annoHamm rasa.vTobbl coeamHuTb 2 ra3oBbix H6anioHa ¢ 3 ropenkamu, Hy>XHO
pa3pe3aTb LWIaHr Ha 3 Yactn 1 nogcoeamHuTb coegunnTens Y (Cm ¢oto 2C) .

YT06bl COEANHUTL OAMH ra30BbI 6anIoOH C 3 ropesnikamMm, HY>KHO pa3pesaThb LUAHT Ha 4 YacTu U NoAcoeAnHUTb 2 Y.
MoakntounTe Kaxkablil 6ansioH K 3/1eKTpoknanaHy, cobntogas creayowmin nopsiaoK :

-3nekTpoknanaH T1 ceepxy cnesa (fig 2B:13)

-3/1eKTpoKaanaH Spool gun ceepxy cnpasa (fig 2B:17)

-anekTpoknanaH T3 BHu3y (fig 2B:16).

Bo n3bexxaHne yTeuku rasa, UCMosb3yhTe XOMyTbl, MOCTAB/SIEMble B KOMMJ/IEKTE C annapaToM

YCTAHOBKA ANMAPATA (FIG 4)

- oOTKpoOWTE MoK annapara.

- YctaHoBuTe 606MHY € noMoLbto Beayuwero nansua (fig 4:2) aepxartens 606uHbI.

- Otperynupyite TopMo3 606uHbl (fig 4:3) Tak, 4Tobbl MpU OCTAHOBKE CBapky 606MHa MO MHEpUMWM He 3anyTana
MpPOBOJIOKY. He 3a)nMainTe CIMKKOM CUIIbHO !

- Bepywme ponuku (fig 4:4), aByxxenobuyatble (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). Buammblii Ha ponuke AuameTp ,ToT,
KOTOpbIN ncnonb3yetcs. Ans nposonoku 0,8, Hy>KHO MCMoNb30BaThb XEnob 0,8.

-Mpwn nepBomM 3anycke annapaTta :-ocfabbTe KpenexHble BUHTLI HuTeBoaa (fig 4:6)

[lns perynvpoBKyM KonecmKa HaXkMMHBbIX posiMKoB, (fig 4:5) aeicTByiiTe cneaytowmM 06pa3oM : MakCMasibHO Pa3BUHBTUTE
KO/IECMKO, BKJIKOUUTE MOTOP HaXXaTMEM Ha ralleTKy ropesiku, 3aBUHbTUTE KONIeCMKO, NPOAOIKAsA HaXXMMaTb Ha raleTKy.
3arHuTe NpoBOJIOKY NMpM BbIXoAe U3 comna. MpuaaBnTe NanbUeM 3arHyThil KOHel, YTobbl Npuaepxath ee. Konecnko
[OCTaTOYHO 3aTAHYTO, KOrAa pOSIMKM MPOKPYYMBAKOTCA MO MPOBOJIOKE, AaXe eC/IM MpoBosioka 6rnokuposaHa npwu
BbIXOZE MX FOpenku. Yacrto mcnonb3yemasl perynmpoBka — Konecnko ponukos (fig 4:5) B nonoxeHun 3 ans ctanv u
2 ans anomMuuuns.Nb @ ans anioMUHUEBOW MPOBOMOKU AABNEHWUE AO/MKHO 6bITb MUHMMAsbHBIM, YTOBLI HE CMIIOLWMBATDL

MPOBOJIOKY.
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BblBOP BOBUHbI
Bo3MoXHble KOHUrypaumm :

Gaz
: Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type ﬁl T1,T3,M1,M3 T3/M3 TFIJ/T3/M19/M3
@ 300
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X Co2
inox
@ 100 X
CusSi3 @ 200 X X
CuAI8 @ 200
Alu @ 300 x* argon
AIMg5 | @200 x* X* pur
AISi5 @ 100
AlSi12 @100

CuSi3: TexHonornyeckoe TpebosaHne OPEL & MERCEDES

CuAl8: TexHonornyeckoe TpebosaHme Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12: TexHonornyeckoe TpeboBaHve Ansi aBTOMOG. antOMUHKMS, Ans NMCTOB TonLwwmHol oT 0,6 u ao 1,5 MM
AISi5: TexHonornyeckoe TpeboBaHMe A1 aBTOMOBUIBHOMO aftoMUHWS ANs INCTOB TOJLUMHOM > 1,5MM.

* MpeaycmoTpuTe TednoHOBbIN pykaB (apT 041548) 1 kOHTaKTHYtO TPybKy crneu. ans AntoMmuHus (@ 0,8 : 041059)

KHOMKW NAHEJIX YNPABJIEHUA (FIG 5)

1- Bbibop cBapo4HOro pexuma 5- CvHepruyHbIn pexxuM MocTaBbTe NoTeHUMoMeTp (2) no
cepeavHe 30Hbl « OPTIMAL SYNERGIC » B 3T0M pexume
annapaT onpefensieT onTUManbHYK CKOPOCTb MOAaun, UCXOAS
-DELAY : dpyHKUMS « LEenHOro wea », Npux-saTtka C 13 3 napameTpos :

perynMpoBaHMeM MpepbIBUCTOCTM TOYEK

-NORMAL (2T) : cTtaHAapT.2X-TaKTHbIN peXxuM

-HatskeHune
- : « »

SPOT : dyHKUMA «3aBapyBaHUS», NpUXBaTKa C peryampyembiM _[IMaMeTp MpOBONOKM
[AMaM. TOYKK

-MaTepuan npoBOOKMU.
2- PerynnpoBka : CKOpOCTM NoAayun npoBosioku NoTeHumomeTp
TOYHOWM HaCTPOMKM CKOPOCTU Moaaumn. CKOpoCTb Konebnutcs oT  MoXxHO 6on1ee TOYHO HAaCTPOUTb 3TY CKOPOCTb + / -

1 A0 15 METPOB B MAHYTY. B nonoxenun NORMAL (2T), npegnaratotca 2 pexvma ans

3- MoTteHumomeTp perynmposkn SPOT/DELAY obneryeHust HacTpolku annapata : MANUAL (py4Hoit) munu

o SYNERGIC (cvHepruyHsbiit).
4- Py4yHOM pexunM B pyyHOM pexxmme CKOpOCTb nogauu

MPOBOJIOKM ONpeAesieHa Nnosib3oBaTesieM C NOMOLLbIO 6- IHankaTop TEPMO3aLLMTI.
noteHunometpa (2).

PEXXUM «MANUAL>» (PYYHOW) (FIG 5)

[ns HacTpolku annapaTta AEUCTBYITE cneayrowmm obpasom :

-Bbibepute cBapo4HOEe HanpskeHue C NOMOLLbI 7-MO3MLMOHHOr0 KOMMyTaTopa

- Hanpumep : nosvumsa 1 ans nucta TonwmHoi B 0,6MM 1 no3vumsa 7 Anst aMcTa TONLWMHON 4MM
-noabepuTe CKOPOCTb NMoAaYM NPOBOMIOKM C MOMOLLLKO NOTEHUMoMeTpa (2).

CoBeTbl :

Kak npaBusio, perynmpoBka CKOPOCTM NMPOU3BOAUTCA «Ha C/TyX»: Ayra AO/MKHA 6bITb CTABUNBHOM M U34aBaTh N1LLb craboe
noTpeckmBaHue. MNpu CINLLIKOM HU3KOM CKOPOCTM Ayra He ByAeT HENpUPLIBHOW. MpyW CIULLKOM BbICOKOM CKOPOCTM Ayra
«MOTPECKMBAET», U MNOBOJIOKA OTTA/IKUBAET FOPESIKY.
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PEXXUM «SYNERGIC» (CUHEPIMYHbIiA) (FIG 5)

Bnarogaps aToi yHKUMK BaM 60nble HE HY)XHO HacTpamBaTb CKOPOCTb NOAAYM NPOBOJIOKM.

[nsa atoro :

-YcTaHoBMTE NOTEHUMOMETP (2) CKOPOCTV NPOBOJSIOKM nocepeanHe 30Hbl «Optimal synergic»-Bunbepure :

-Tun npososnoku (5)

-OnameTp npososnoku (5)

-MowwHocTb (7-NO3NLMOHHBIM NepekstoYaTeb Ha MLEBON NaHeNM annapara).

YTtobbl NoaobpaTh HY>KHOE MOJSIOXKEHNE B COOTBETCTBUM C TOMLLUMHOM NPOBOOKM, CNEAYNTE YKa3aHMsIM
HwxenpueeaeHHon (fig-5)

Ha ocHoBe 3Tol koMbBMHaumm napameTpoB M1, T1 u T3 onpeaensieT onTUMasibHyH CKOPOCTb NOAaYM NPOBOJIOKM, U
annapaT roToB BapWTb.

Ecnn Hy>XHO, MOXHO OTKOPPEKTMPOBAaTb CKOPOCTb MOAAYN B CTOPOHY + WM — C NMOMOLLbIO NOTEHUMOMETpa (2).
[nsi Ka)xaon ropesnkuy, NpeaycMOTPeHO 3anoMUHaHWE NOCNEAHMX NapaMeTPOB CBApKWU (AMAMETP NPOBOMOKKM, THM
NPOBOIOKM, PEXUM).

Bbibop Maza (Tonbko Ans cBapku cTamm) :

B cuHepruyHom pexxkume M1, T1, M3 u T3 onpegensieT napamMeTpbl CBapku B 3aBUCMMMOCTM OT UCMOb3yeMOoro rasa. o
onpeaeneHunio annaparT 3anporpaMMmnpoBaH Ha « Argon + CO2 ».

[nsa 3amMeHuWs rasa u ans Toro YTobbl HAacTpouTb annapat Ha CO2 unu cHoBa nepentu Ha Argon + CO2, cneayiTe crneayowmm
YKa3aHusM :

1- HaxxaTb Ha KHOMKy « Type » B Te4eHun 5 cekyHZ noka KiaBuaTypa He NoracHeT, 3aTeM OTNyCTUTE KHOMKY.

2- B TeyeHun 5 cek BblbepuTe xenaemyto KoHhUrypaumio C MOMOLLbIO KHOMKK : « choix mode/Bbi6op pexxnma ».

-Normal (2T)=>Argon + CO2 (no ymMonyaHuio)

-Delay=>C02 100%

3- MNoaTeepxxaeHne NpoucxoamT MO0 C NOMOLLLIO KHOMKK « Type » nMbo Mo UCTEeYEHUo 5 cekyHA.

4- MNocne noATBEPXXAEHUS anmnapaT BO3BPALLAETCs B PEXUM HOPMasnbHOM paboThbl M 3aperncTpMpoBaHHOE M3MEHEHWE OCTaeTCs B
namsaTV Aaxke Nnocne BbIK/OYEHNUS annapara.

TOYEYHbII PEXXUM (SPOT) (FIG 5)

OTa (pyHKUMSI NO3BOJISIET BbIMOJIHATL Onepaumto npuxeata. [ns HaCTPOMKM NPOACIKUTENBHOCTM TOUKM (NpuXBaTa),
NCNonb3ynTe NnoTeHUMoMeTp (3).

PEXXUM 3AIEP)KKW (DELAY) (FIG 5)

[lns cBapKu «LeMHbIM LWBOM» OTPErynupyite noteHunomeTp (3). 3Ta dhyHKLUMS NO3BOSSIET BApUTb OYEHb TOHKME
NUCTbI CTanun UAW. aNtOMUHKS, OFPaHNYMBas Npy 3TOM PUCK NpoBapa unu aecdopmaumnm nucta (0cobeHHO Npu cBapke

anoOMmNHUS).

NMPUBOAHAS FOPEJIKA (SPOOL GUN) (OPTION)

MPE3EHTALMA N ®YHKUNOHWUPOBAHUE

lopenka Spool Gun noakntoyaeTcs K rHe3gy ropenku T1.-Spool Gun MOXeT Mcnonb30BaThCs MB0 B pyyHOM pexxume «Manual»,
nnbo B CMHEPrUYECKOM «Synergic».

- B pexxume «Manual» nnu B pexxume «Synergic» 6yaeT akT1BHa TOIbKO KHOMKA yrpaBiieHnsl CKOPOCTbIO MPOBOMOKK, HaxoAsLwascs
Ha ropenkem (NOTEHUMOMETP CKOPOCTU Nnojayn 6e3nencTeyer).

-B pexxume «Synergic»:

-YCTaHOBWTE KHOMKY CKOPOCTM MoJdayv Ha ropesikem nocepeavHe Anana3oHa NepekiioyeHns 1, ecnn Heobxoammo,
NOAKOPPEKTUPYITE.

1- KHonka OTKpbITb/3aKpbiTb KPbILLKY

2- 3aXWMHas raika KaTyLUKu

3- laiika TOpMO3a KaTyLLKK (He 3aKpy4mBaTb CUMbHO)
4- BUHT perynnpoBKMN Hanps>keHUsi posikos

5- KHorka perynnpoBku CKOpOCTH nogdayn
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CBOPKA

KaTywka :

-OTKpbITE KOpMYC

-OTBUHTUTE raiky (MprMeYaHme : 06paTHbIN LWar pe3b6bl)

-3aKpyTUTb raiky TOpMo3a YTobbl BbIrHYyTb OCb KaTyLIKU (CUABHO He 3aTArMBaTh)

-BcTaBuTb Bawy KaTyLiky

-YT06bI BCTAaBUTL MPOBOJIKY B POSIMKM HAXXMUTE Ha « BUHT PErysIMPOBKM HanpshKeHWs posIMKoOB »

- BbITSIHUTE NpoBONIOKY U3 ropenku T1 HakpyumBasi ee Ha 606uMHYy.
- OTcoepuHuTe ropenky T1

- MoaknounTe KOHHEKTOp MOLWHOCTM Spool Gun Kk rHe3ay T1.

- MoaknounTe KOHHEKTOp ynpasneHus Spool Gun

PABO4YMIA LIMKN & CPEAA UCMOJIb30BAHUA

[aHHbI annapaT UMEET BbIXO[HYIO XapaKTEPUCTUKY TUMa «MOCTOSIHHOE HanpshkeHne». Ero MB% cornacHo HopMme
EN60974-1 ykasaH B NpuBeAeHHOW HWxe Tabnuue :

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

M3 GYS AUTO 15% a 140A 80A 60A

MpuMeYaHune : UCTbITaHWs! MPOU3BOAMINUCE NPU KOMHATHOW TEMMNEPATYpe, NPOAOIHKUTENBbHOCTb BKtoueHus (MB%) npu 40 °C 6bin
pacuuTaH.

- 9Tn annapaTbl oTHocATCS K Knaccy A. OHM co3aaHbl 4SS UCMONb30BaHWsi B NMPOMBILLIIEHHON 1 NpodeccroHanbHoM cpeae. B nioboi
APYroi cpeae eMy 6yaeT CIOXKHO 06eCneynTb 3MEKTPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbBIX M MHAYKTVMBHBIX NMoMex. He
MCMoNb30BaTh B Cpefie coaepikalleit MeTaIMYECKYHo Mblfb-NMPOBOAHMK.

- O70T annapat cootBetcTByeT ampektnse CEI 61000-3-12 npu ycnoBmm, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOMO 3aMblKaHusl SSC npeBbiaeT
unu paBHa 1.8MVA B MecTe CTbIKOBKM MeXAay NUTaHMEM MOSIb30BaTENs U CETbIO 3NeKTpocHabxeHns. Cneumanuct, yCTaHOBUBLLWIA
annapaT, WM nosib3oBaTeslb AOMKHbI y6eauTbcs B TOM, YTO annapaT MOACOeAMHEH MMEHHO K TakoW CUCTEMe MUTaHWs, 4To
MOLLHOCTb KOPOTKOIO 3aMblkaHWsi SSC NpeBblllaeT unu paeHa 1.8MVA, 06paTvBLUMCL NMpY HAAOBHOCTY K OpraHM3aLmm, oTBeYatoLLen
3a 3KCMyaTaumio CUCTEMbI MUTAHKS.

COBETbI MW TEPMO3ALLINTA

- CnepayiTe 06LIENPUHATLIM NpaBuIaM CBapKW.

- Mocne cBapkK OCTaBNANTE annapaT NOAKMUYEHHbIM 471 OXNaXaeHUS.

- TepMo3allMTa: MHAMKATOP 3aropaeTcs U OXIaXaeHWe NPOUCXOAMT 33 HECKObKO MUHYT B 3aBUCMMOCTM OT TEMMEepaTypbl
OKpY>KatoLLel cpeabl.

- OcTaBnsifiTe OTBEPCTUS B annapaTe CBO60AHLIMU ANst CBO60AHOMO MPOXOXAEHMS BO3AyXa.
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PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMYACTHU

2
T
;:1“9%‘
il

23

N° désignation M1 GYS T1 GYS

1 Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de

80cm / Lenb 80 cM 35067

2 Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer
Brennerhalter / Soporte antorchas de atras / MoacraBka 98854
[N rOPenoK 3aAHss

3 Support torches avant / Front torches support / Vor-

derer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / 98853
MoacTaBka Anst ropenok nepeaHss
4 Poignée / Handle / Griff / Pufio/ Pyuka 56047
5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob
/ Drahtvorschubseinsteller / Botdn reglaje de velocidad de 73009

hilo / KHonka perynnpoBKu CKOpOCTU NMPOBOJIOKK

6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY

Knopf / botén SPOT/DELAY / KHonka SPOT-DELAY 73093

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientasta-

tur/ Teclado de mando / MaHenb ynpaBneHus >1916

8 Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador

ON/OFF / Bbikntoyatenbs ON/OFF 52460 52461

9 Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun
connector + control connector / Spool Gun Stecker +
Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta /
KoHHeKTOp spool gun + KOHHeKTOp nnaTtbl

71483

10 | Commutateur 6-7 positions / 6-7 positions switch /6-7 51222 51072

Positionen Betriebsartenschalter / Conmutador 6-7 posi- T -
) o 6 7

ciones / MNepekntoyaTtens 6-7 NONOXKEHWN
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désignation

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller)
/ Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera
sin rodillos (sin rodillo) / Mopatoulee ycTpoiicTBo (6e3
POJIMKOB)

51

135

12

Cable de masse + cosse / Earth cable + cable lugs / Mas-
sekabel + Kabelschuh / Cable de masa / Kabenb Maccbl +
HaKOHEYHUK

13

Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange
250A / Pinza de masa 250A / 3a)xuM Maccbl 250A

71910

14

Cable d'alimentation / Supply cable / Stromkabel / Cable
de alimentacion / MuTaowmin Kabens

21472

21475

15

Support bobine 5Kg / Reel support 5 Kg / Rollenhalter
5Kg / Soporte de bobina 5Kg / MoacTaBka ansa KaTyLwwKu
5kr

16

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhal-
ter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg / NMoacraeka anst
KaTyLKn 15kr

71603

17

Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras /
MNepeaHee koneco

71361

18

Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de
LED / OnoaHbIi MocT

52188

52189

19

Self / Induction oil / Self / Self / ipoccenb

96090

96088

20

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato /
TepmocTaTt

52

101

21

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador /
TpaHchopmaTop

96089
USA 96099

96086

22

Ventilateur / Fan /Ventilator /ventilador/ BeHTunstop

51014

51001

23

Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels /
200mm Durchmesser Rad / Rueda didmetro 200mm /
Koneco anametpom 200MM

71

375

24

Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador
/ HakoHe4yHuK ocn

71

382

25

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-val-
vula /9nekTpoknanaH

71

512

26

Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta
de mando / MNnata ynpaenenus

97

091

27

Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte/ Carta de
fijacion / MNnaTta oTobpaxeHus

97299

97091

28

Tuyau gaz / Gas pipe / Gas Schlauch /Tubo del gas /
[a30BbIN LWNAHT

95

993

(1m)

29

Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5
/ XomyT 10,5

71

225

Condensateur

63450

Résistance

63499

Fusible 1,25A

51

359

Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC
10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / Coeannutens 24V
AC 10A

51114

51113

30

Transformateur de commande / Control transformer
/ Kontroll Transformator / Transformador de mando /
TpaHcdhopmaTop ynpasneHnus

92893
USA 96101

92994
DV 92981
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désignation
Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de
80cm / Llenb 80 cm

e}

COOoLE0

LEOILO00
2/2/2/4/2/3/%/74

M3 GYS

35067

T3 GYS

Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer
Brennerhalter / Soporte antorchas de atras / MoacTaBka
[NSi FOPENOK 3aHsIA

99026

Support torches avant / Front torches support / Vor-
derer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras /
MoacTtaBka Ans ropenok nepeaHsis

99025

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ Pyuka

56047

Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob
/ Drahtvorschubseinsteller / Botdn reglaje de velocidad de
hilo / KHornka perynnpoBKkK CKOpOCTU NPOBOJSIOKM

73009

Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY
Knopf / botén SPOT/DELAY / KHonka SPOT-DELAY

73099

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientasta-
tur/ Teclado de mando / MaHenb ynpaBneHust

51916

Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador
ON/OFF / BbikntoyaTtens ON/OFF

52460

52461

Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun
connector + control connector / Spool Gun Stecker +
Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta /
KoHHeKTOop spool gun + KOHHEKTOP MnaThl

71483

10

Commutateur 6-7 positions / 6-7 positions switch /6-7
Positionen Betriebsartenschalter / Conmutador 6-7 posi-
ciones / MNepekntouatenb 6-7 NOMOXEHWIA

51222
6.

51072
7
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désignation

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) /
Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin
rodillos (sin rodillo) / Moaatoliee ycTpoicTBo (6€3 ponKoB)

M3 GYS

51135

T3 GYS

11a

Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller) /
Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin
rodillos (sin rodillo) / MopatoLee ycTpolicTeo (6e3 ponnkos)

51136

12

Cable de masse + cosse / Earth cable + cable lugs / Mas-
sekabel + Kabelschuh / Cable de masa / Kabenb Macchl +
HaKOHEUYHWK

95354
+55046 +55047

13

Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange
250A / Pinza de masa 250A / 3axwuM mMaccbl 250A

71116

14

Cable d'alimentation / Supply cable / Stromkabel / Cable de
alimentacion / MuTarowmin kabenb

21469

21485

15

Support bobine 5Kg / Reel support 5 Kg / Rollenhalter 5Kg /
Soporte de bobina 5Kg / MoacTtaBka Ans KaTywku 5kr

71602

16

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter
15Kg / Soporte de bobina 15Kg / MNoactaBka ans KaTyLKu
15kr

71603

17

Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras /
MNepenHee koneco

71361

18

Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbrlicke / Puente de
LED / AvnoaHbin MocCT

52188

52189

19

Self / Induction oil / Self / Self / Opoccenb

96093

96088

20

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato /
TepmocTtaT

52101

21

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador /
TpaHcdopmaTop

96094
USA 96099

96086

22

Ventilateur / Fan /Ventilator /ventilador/ BeHTunatop

51014

51001

23

Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm
Durchmesser Rad / Rueda diametro 200mm / Koneco
AvametpoM 200MM

71375

24

Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador /
HakoHeuHuK ocun

71382

25

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula
/3nexkTpoknanaH

71512

26

Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de
mando / lMNnaTta ynpaeneHus

97298

97134

27

Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte/ Carta de
fijacion / MnaTta oTobpaxeHns

97287

97183

28

Tuyau gaz / Gas pipe / Gas Schlauch /Tubo del gas /
[a30BbIN WIAHT

95992
(2m)

29

Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 /
XomyT 10,5

71225

Condensateur

63450

Résistance

63499

Fusible 1,25A

51359

Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC
10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / Coeannutens 24V AC
10A

51114

51113

30

Transformateur de commande / Control transformer
/ Kontroll Transformator / Transformador de mando /
TpaHcdhopMaTop ynpaBneHns

92893
USA 96101

92994
DV 92981
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M1 GYS AUTO 208/240V
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M1 GYS AUTO
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M3 GYS AUTO 208/240V
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M3 GYS AUTO

| |
MOTOR+ 1
| |
| |
MOTOR- |
GATE2 ! |
] 4000
KM AC2 GATE1T —'— '
Ut l '
|VV,VVVV N
NO 5T 5 NO 96093 !
o | —F 1 4 e s 51135
L2 jrIRy) | 4 28 E
© ' G 37 8 BEE By
5 o | e eeaee-
b S5lgnm e AC2 i "
6 52188
2460 | s1114 e_,i 2 MOTOR+ |
= 5 12 ; " X
¢ 10 96094 ] 1
MOTOR- '
51222 H
TH 1 TH 2 GATE2 [}
[ 40
GATEl ~ ——f——— 0
POS [1 (23 |4]|5]|6 us | 1
52101
12X X Lo
1-4 X X
1-8 X X 51136
9-10 [ X [X [X o
9-12 XXX
95354
51222
1.25A
ACI
51359 e
| S—
ST e B |
1014
AC2
— = B 92893
52460
S = —
7 2
KEYBOARD — I 53092 2 5
Z 7l
— o] KM
& 53092 S AC1
b I — 71512
- S ; X 71512
— — TH 1
97287 5 o TH 2 71512
S g X U AC
= +
S u-
CN53501 | | CN53502
CN53503 71483
97298 7 A
2 B
3 C
7 D
GATE
GATE2 5 E
MOTOR- 3 F
MOTOR+ = c
3 H
GATE
GATE2 9 J
MOTOR- 10 K
MOTOR+

71483

38



M1-T1&M3-T3GYS AUTO

T1 GYS AUTO DV
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T1 GYS AUTO
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T3 GYS AUTO
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@ DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que les postes de soudure M1, T1, M3 et T3 GYS AUTO sont fabriqués conformément aux exigences des
directives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette confor-
mité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007.
Le marquage CE a été apposé en 2013.

@ DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004. This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN
50445 de 2008, EN60974-10 of 2007. CE marking was added in 2013.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen M1, T1, M3 und T3 GYS AUTO richtlinienkonform mit
folgenden europaischen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und
EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stim-
men mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein. CE
Kennzeichnung: 2013

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que los aparatos de soldadura M1, T1, M3 y T3 GYS AUTO son fabricados en conformidad con las
directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del
15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2013.

@ AEKJIAPALIUA O COOTBETCTBUM

Gys 3asBnsgeT, 4YTo cBapoyHble annapatel M1, T1, M3 1 T3 GYS AUTO npou3sBeaeHbl B COOTBETCTBMM C AUPEKTMBAMMU
EBpocotoza 2006/95/CE o Hm3KkOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ gupektmBamm CEM 2004/108/CE ot
15/12/2004. JaHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrflacoBaHHbIMK HopMamu EN60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r. Mapkunposka EC HaHeceHHa B 2013 T.

01/05/2013 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

23941 v Nusenincuussiues .

Saint-Berthevin

CONDITION DE GARANTIE FRANCE

La garantie n’est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur. La garantie couvre tout défaut ou vice
de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main d‘ceuvre). La garantie ne couvre pas les
erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport. La
garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.). En cas de panne, retournez I'appareil a la
société GYS (port d refusé), en y joignant : Le présent certificat de garantie validé par le vendeur Une note explicative
de la panne. Aprés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 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 Ersatztei-
len. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert. Ausschluss: Die Garantieleistung
erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte St6Be sowie durch nicht autorisierte
Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine
Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren libernommen.
Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhandler.
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ACCESSOIRES/ACCESORIES/ZUBEHOR/ACCESORIOS/AKCECCYAPBI

x1
x1 X2 x1 x10 x3 -
),
. @~ P
M1 GYS AUTO / T1 GYS AUTO / M3 GYS AUTO / T3 GYS AUTO
21009 2200 300 06-10
. 086593 (20.6) | 086111 (00.6) | 086166 (20.6) 041905 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 486609 (508) | 086128 (208) | 086227 (00.8) 041912 (20.8)
i 041424
Inox/Stainless/ | occ16 008) | 086326 (00.8) - 042353 (20.6/0.8) 041592 (150A - 3m) 30L/min
Edelstahl 042360 (20.8/1.0) | (20.6/0.8 - 3m) 041515 008 | oarars | 041622 (FR)
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) - (008) 041646 (UK)
041219 (DE)
CuAl8 - 086661 (20.8) -
Alu (AIMg5) | 086548 (20.8) | 086555 (20.8) - 042377 (20.8/1.0) (g%“glf’é’fm (lgg/i“_%zm) 041059 (20.8)
Alu (AISi5) 086685 (20.8)
Alu (AISi12) 086678 (20.8)

Torche MB15 (150A)
Bombe antiperle
/Anti-spatter spray

Ref. 041806
Spool Gun
Ref. 041486
Coffret accessoires Ref. 043787
/ Accessories box 250A-3m
Ref. 041226 25mm?2
Couverture antichaleur
GYSMATIC9/13 /Heat cover
Ref. 043909 Ref. 050204
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