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Preklad plvodniho navodu k pouziti
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POSTUP AKTUALIZACE

USB Kli¢ neni souc¢asti dodavky.

Aktualizani software je k dispozici na webovych strankach GYS v sekci Servis.
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BEZPECNOSTNI PREDPISY
VSEOBECNE POKYNY

Pfed pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo $kody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V pfipadé problém0 nebo dotazll ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pFislusnym zplsobem kvalifikovany a vy$koleny
personal.

PRACOVNi PROSTREDI

PFistroj je ur€en vyluéné pro svareci postupy uvedené na vykonovém Stitku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné dodrzujte bezpec€nostni pokyny.
Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalSi ziravé latky. Dbejte na
dobrou ventilaci a dostate€nou ochranu, pfip. odpovidajici vybaveni prostoru.

Rozsah provozovni teploty:
Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).

VlIhkost vzduchu :
= 50% do teploty 40°C (104°F).
= 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorni vyska:
Do 1000mt (3280 stop)

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlze byt nebezpecné a mlze zpUsobit vazna zranéni, za urgitych okolnosti i smrtelna.

PFi obloukovém svafovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruSeni (osoby s
kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pfed zaCatkem praci v blizkosti svafovaciho agregatu mély poradit s Iékafem), uraz elektrickym
proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné oblec€eni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostate¢nou ochranou (proménna dle pouziti). Chrarite své o€i pfi operaci ¢isténi. Pfi téchto
pracich nenoste kontaktni cocky.

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti oslnéni oblouku a odletujicim jiskram.
Upozornéte dal$i osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné obleceni.

Pouzivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na pracovisti).

© @ 68

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pfipadé nedemontujte skfin pfistroje v dobé, kdy je pfistroj pfipojen na elektrickou napajeci sit. Vyrobce neruci za
zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarenec je po skonéeni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim budte opatrni a zabrante popaleni. Horak je tfeba pred
kazdou opravou nebo ¢isténim, pfip. po kazdém pouziti nechat dostateéné zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka
ma byt zapnuta pfi pouziti vodochlazeny horak, aby kapalina nemohla zpGsobit popaleni.

Je dulezité zabezpecit pracovisti pfed opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .

>

VYPARY A PLYNY

3 Kout vznikajici pfi svafovani obsahuje skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek ¢erstvého vzduchu, maze byt nutné pouzivat
zpUsobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouZijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pripadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
== limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpe¢né vzdalenosti Svafovani kovl obsahujici olovo, kadmium, zinek, rtut

8
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a berylium mize byt Skodlivé. Odstrarite mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové Iahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.

Neprovadejte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

% Chrarite dostatecné cely prostor svarovani. Bezpec¢nostni vzdalenost k hoflavym materialim ¢ini minimalné 11 m.

E !é Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Jiskry a horké ¢astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. PFijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpeci zranéni
nebo pozaru.

Udrzujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostatecné bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo,
plyn...). Tyto je nutno napred vyprazdnit a dukladné vydistit.

Pri brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve muze ve vysoké koncentraci zpUsobit smrt uduSenim (prostor fadné vétrejte).
Transport musi probihat bezpeéné : uzavrite plynové lahve a vypnéte svafovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi
byt zajistény proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chrante tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni &i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvafujte na lahve pod tlakem.
PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte obli¢ej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svafovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
R e

Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte pouze doporuc¢eny
typ pojistek.
Pouzivani svafovaciho zafizeni maze byt nebezpeéné a muze zpusobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se zadnych dilu v pFistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.

Pred demontazi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hofak smi vymeénovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat prirez kabell podle aplikace. Noste vzdy suchy
ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou uréeny k pouziti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana z verejné
sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajiStovani elektromagnetické kompatibility u pfistroju tfidy A mize v téchto oblastech dojit k
problémam, jak z ddvodu spojenych s vodic¢i, tak i k problémam z ddvodu vzniku rusivych signalu.

Zafizeni odpovida smérnici CEl 61000-3-11.
Zartizeni odpovida smérnici CElI 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.

Q'
\ Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych €astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratort, kovovych protéz apod.) Proto je
tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni vuci nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti fezaciho pfistroje.

Vsichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svafovaciho obvodu.
» umistéte svarovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou;

» umistéte se (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu

* Dbejte na to, aby se Vam kabel induktoru nezamotal kolem téla

* Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hofaku Oba svafovaci kabely drzte na stejné strané téla

* KleStovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svafovani

* nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na néj ani se o néj neopirejte

* nesvarujte pfi pfenaseni zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu

cz
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/\ Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
d.., Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJiCi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

Uzivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s udaji vyrobce. Pokud se objevi elektromagnetické
ruSeni, pak uzivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V mnoha pfipadech postaci svafovaci pracovisté fadné uzemnit. V
nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky odstinit svafovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit uroven elektromagnetického ruSeni na co

Posouzeni svarovaciho prostoru

PFed instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencialni elektromagnetické problémy okoli Je tfeba vzit v Uvahu nasledujici skutecnosti:
a) pfitomnost jinych napajecich, ovladacich, signalnich a telefonnich kabelt nad, pod a v blizkosti obloukového svarovaciho zafizeni
b) rozhlasové a televizni pfijimace a vysilace

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

d) kritické bezpecnostni vybaveni jako napf. bezpec¢nostni kontroly primyslového vybaveni

e) Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly, atd...

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzZivané v mistnosti byly kompatibilni. To si muze vyzadat dalSi ochranna opatfeni

h) Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotfebi brat v ivahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich €innostech,které zde budou provozovany.
Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Guzemi podniku.

Posouzeni svarovaci instalace
Kromé posouzeni prostoru Ize k identifikaci a fe$eni poruch pouzit posouzeni zafizeni pro obloukové svarovani. Posouzeni emisi by mélo zahrnovat
mérfeni in situ, jak je uvedeno v ¢lanku 10 normy CISPR 11. U¢innost opatfeni na sniZeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENIi OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit: Svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na vefejnou elektrickou napajeci sit
podle pokynl vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné provést dalSi odruSovaci opatfeni, jakym muze byt filtrace
hlavniho napajeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotrebi kvdli odstinéni ulozit do kovového kanalu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické
odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu
mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba zafizeni pro obloukové svarovani: Obloukové svafovaci zafizeni by mélo podléhat bézné tdrzbé podle doporudeni vyrobce. Pokud je
zafizeni v provozu, musi byt vS§echna pfistupova dvitka uzaviena a krytky nalezité upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét zadné
zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporudeni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku
a prvku pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratSi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Ekvipotencialni vazba : vSechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany. Presto i v takovém pfipadé existuje nebezpeci
Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. Uzivatel musi byt izolovan od kovovych predméta.

e. Uzemnéni obrobku: V pfipadech, kdy neni obrobek z dlivodu elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo kdy neni uzemnény z dtvodu
svych rozméru ¢i polohy, coz je pfipad lodnich trupl, anebo ocelovych konstrukci budov, mize pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avSak ne
ve v§ech pFipadech, snizit hladinu vyzafovaného ruseni. Zde je v§ak zapotfebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu
obsluhy, anebo riziko poSkozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotfebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodic.
Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoz kapacitaodpovida
prisluSnym narodnim predpisim.

f. Ochrana a stinéni : Selektivni ochrana a stinéni ostatnich kabell a zafizeni v okoli mize omezit problémy s ru§enim. V pfipadech specifickych
aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za hofak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.
Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svafovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za zadnych okolnosti pohybovat. Bezpodminecné dodrzujte pokyny
prislusnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich zafizeni a plynovych lahvi.
PFed pfesunem pfistroje je vhodné odmontovat svafovaci drat.

INSTALACE, UMISTENI

* Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho thlu 10°.

* Dbejte na dosate¢ny prostor kolem svafovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkim.

» Nepouzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé.
* Chrarnite pfistroj pred destém a pfimym slune¢nim zarenim.

* Zafizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, ze :

- je chranén pfed pranikem cizich téles priméru > 12,5mm

- ochrana proti svisle padajicim kapkam vody.
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Bludné svarovaci proudy mohou poskodit ochranné vodice, pfistroje a elektricka zafizeni, zplsobit pfehfivani soucasti a nasledné
vyvolat pozar.

- Vzdy pamatujte na pevné upevnéni v§ech vodi¢l svarovaciho proudu a jejich pravidelnou kontrolu!

- Pamatujte na elektricky spravné a pevné pfipojeni obrobku!

- V8echny elektricky vodivé souéasti proudového zdroje, jako jsou kryty, voziky, jefabové ramy apod. instalujte,upevnéte nebo zavéste tak, aby byly
elektricky izolované!

- Nepokladejte na proudové zdroje, voziky, jefabové ramy apod. elektrické provozni prostfedky, jako jsouvrtacky, uhlové brusky apod., bez elektrické
izolace!

- Odkladejte svafovaci hofaky a drzaky elektrod pokud je nepouzivate vzdy tak, aby byly elektricky izolované!

Vedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svarfovacich horakl a svazky propojovacich hadic UpIné odvirite.

Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

UDRZBA / POKYNY

N

- Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporuéujeme provadét roéni udrzbu. ©
* Vypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pfed zahajenim prace na zdroji. V zafizeni je velmi vysoké

-=E)' napéti, které je nebezpecné.

» Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym personalem pravidelné
kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

» Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li poSkozeno, musi byt vyménéno vyrobcem, jeho servisem nebo kvalifikovanou
osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozZeni.

» Neuzavirejte ventilaéni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

» Nepouzivejte pfistroj pro ¢isténi trubek, nabijeni akumulatort nebo rozbéh motoru.

MONTAZ - POUZITi VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuSeny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité. Je obecné zakazano
zapojovat generatory do série nebo paralelné. Pro dosazeni optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouzivat svafovaci kabely dodavané se
zafizenim.

POPIS

Zafizeni je poloautomaticky «synergicky» svafovaci stroj s ventilaci pro svarfovani (MIG nebo MAG). Doporucuje se pro svarovani oceli, nerezu a
hliniku, a tvrdé pajeni Nastaveni je snadné a rychlé diky integrovanému ,synergickému® rezimu.

POPIS ZARIZENI (1l)

E1

1-  Stojan na civky & 200/300 mm 8- Euro konektor (horak)

2-  Kryt schranky na pfisluSenstvi 9- Ulozny prostor

3- Drzak kabelG 10-  Plynovy konektor

4-  Drzak horaku 11-  Sitovy kabel (6,25 m)

5-  HMI 12-  Drzak lahvi 4m?

6- Spina¢ START/STOP 13- Poklop USB

7- Kabel zemnici svorky (3,5 m) 14-  Motorovy navijak

E2

1-  Konektor plynu (hofak 1) 10-  Eurokonektor (hofak 1)

2-  Plynova pfipojka (horak 2) 11-  Eurokonektor (hofak 2)

3- Drzak civky @ 200 mm (horak 1) 12-  Prachodka plyn

4-  Drzak civky @ 200/300 mm (horak 2) 13- Sitovy kabel (6,25 m)

5- Drzak kabelQ 14-  Stojan na lahve 4m3®nebo 2 x 4m?
6- Drzak horaku 15-  Poklop USB

7-  HMI 16- Motor podavace (horak 1)
8- Spina¢ START/STOP 17-  Motor podavace (horak 2)

9- Kabel zemnici svorky (3,5 m)

11
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Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti E1-E2-E3 GYSAUTO
E3
1-  Konektor plynu (hofak 1) 11-  Kabel zemnici svorky (3,5 m)
2-  Plynova pfipojka (horak 2) 12-  Eurokonektor (hofak 1)
3- Konektor plynu (hofak 3) 13-  Eurokonektor (hofak 2)
4-  Drzak civky @ 200 mm (hofak 1) 14-  Eurokonektor (hofak 3)
5- Drzak civky @ 200 mm (hofak 2) 15-  Prlchodka plyn
6- Drzak civky @ 200 mm (hofak 3) 16-  Sitovy kabel (6,25 m)
7- Drzak kabelG 17-  Stojan na lahve 4m3®nebo 2 x 4m?
8- Drzak hofaku 18- Poklop USB
9- HMI 19-  Motor podavace (horak 1)
10- Spina¢ START/STOP 20-  Motor podavace (hofak 2)

21-  Motor podavace (hofak 3)

ROZHRANI CLOVEK-STROJ (HMI)

D:i] Prectéte si navod k obsluze rozhrani (IHM), ktery je sou€asti kompletni hardwarové dokumentace.
HMI

NAPAJENI, UVEDENi DO CHODU

* Pristroje jsou vybaveny zastrckou 16A s ochrannym zemnicim kontaktem (typu EEC7/7), ktera se pfipojuje k jednofazové zasuvce 230V (50-60Hz)
s uzemnénim.

Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden na typovém §titku stroje. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a/nebo jistic)
kompatibilni s proudem potfebnym k pouziti. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastreky, pfi kterych je zajisténo, Ze pfistroj bude fungovat i
pfi maximalnim zatizeni.

* Zdroj je uréen pro provoz pfi napéti 230 V -20 % +15 %. Pokud je napajeci napéti nizsi nez 185 Vrms nebo vys$si nez 265 Vrms, prejde do ochrany.
(na displeji se zobrazi chybovy kéd).

» Spusténi se provadi stisknutim spinace START/STOP (zapnuto), naopak zastaveni se provadi stisknutim stejného spinace (vypnuto). Pozor! Nikdy
neprerusujte napdjeni pri zatizeni svarovaciho zdroje.

PRIPOJENi NA GENERATOR

Tento svafovaci agregat je mozno napajet ze stfidavého generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za predpokladu, ze:

- Napéti musi byt stfidavé, s efektivni hodnotou 230 V -20 % +15 % a Spi¢kovym napétim nizSim nez 400 V,

- Frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz

Je nezbytné prekontrolovat tyto predpoklady z tohoto diivodu, Ze v mnoha pfipadech generatory mohou dodavat Spickové napéti, které mohou pos-
kodit svafovaci zdroj.

POUZITi PRODLUZOVACIHO KABELU

Prodluzovaci kabel musi mit velikost a prurez v souladu s napétim zafizeni. Pouzit prodluzovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

Napéti napajeni Délka a prurez prodluzovaciho kabelu (<45m)

230V 2.5 mm?

INSTALACE CiVKY

<~

a b - Z hofaku MIG/MAG vyjméte trysku (a) a kontaktni trubku (b).

- Oteviete bo¢ni kryt zdroje.
| - Umistéte civku na jeji podpéru.
A - V8imnéte si hnaciho koliku (c) na stojanu civky. Chcete-li namontovat civku o priméru
o 200 mm, utahnéte plastovy drzak civky (a) na maximum.
‘ - Nastavte brzdové kolec¢ko (b) tak, aby setrvacnost civky zabranila zamotani dratu pfi zas-
a taveni svaru. VSeobecné ji pfili§ neutahuijte, to by mohlo zpusobit prehrati motoru.



Navod k obsluze . R
Pteklad pavodniho navodu k pouziti E1-E2-E3 GYSAUTO

NAKLADANIi DRATU

PFi vyméné kladek postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knoflik (a) na maximum a spustte jej.

- Odjistéte valecky vysSroubovanim upevriovacich Sroubt (b).

- Nasadte vhodné motorové kladky pro danou aplikaci a utahnéte upevriovaci Srouby.
Dodavané kladky jsou dvoudrazkove:

- ocel @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- ocel @ 0,8/1,0 (E3)

- hlinik @ 0,8/1,0 (E2 + E3).

- Zkontrolujte oznaceni na kladce, zda jsou valecky vhodné pro primér dratu a material dratu (pro
drat @ 1,0 pouzijte drazku @ 1,0).
- Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouzivejte kladky s V-drazkami.
- Pro hlinik a jiné mékké legované draty pouzivejte kladky s U-drazkami.

4 : viditelny napis na kladce (pfiklad: 1.0)

ﬁ.. —» : drazka k pouziti

Pri instalaci dratu postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knoflik na maximum a spustte jej.

- Vlozte drat, zavrete civku motoru a utahnéte knoflik podle pokyna.
- Spustte motor na spousti hofaku.

Poznamky :

« PFili§ uzky plast maze vést k problémdm s odvijenim a pfehfivanim motoru.

+ Konektor hofaku musi byt také dobfe utazeny, aby nedoslo k jeho prehrati.

* Zkontrolujte, zda se ani drat ani civka nedotykaji mechaniky zafizeni, v opaéném pfipadé hrozi zkrat.

TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

Navijaky jsou vybaveny pohyblivymi sou¢astkami, které mohou zachytit ruce, vlasy, oble¢eni nebo nastroje a zpUsobit zranéni!
* Nepokladejte ruku na rotujici nebo pohybujici se sou¢astky nebo na hnaci soucastky!

% » BEhem provozu nechte zaviené vSechny kryty skriné!
* Nenoste rukavice pfi nakladani dratu ¢i vyméné civku dratu.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANIi OCELI/ NEREZI (REZIM MAG)

Timto zafizenim Ize svarovat ocelové a nerezové draty o priméru 0,6 az 1,0 mm (I-A).

E1/E2 : Jednotka se dodava s kladkami & 0,6/0,8 pro ocel nebo nerezovou ocel.

E3 : Jednotka se standardné dodava s kladkami & 0,6/0,8 a @ 0,8/1,0 pro ocel nebo nerezovou ocel.

Kontaktni trubiCka, vedeni hnaci kladky a vodici pouzdro hofaku jsou nastaveny pro tento provoz.

Svarovani ocele a nerezové ocele vyzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se liSi podle aplikace. Pro nerezevé ocele,
pouzit smés s 2% CO2. Pfi pouziti Cistého CO2, je nutno pfipojit na lahvé zafizeni uréeno pro ohfati plynu. Zeptejte se svého prodejce plynu na
doporuceni o potfebném plynu. Pratok plynu pro ocel se pohybuje mezi 8 a 15 litry za minutu v zavislosti na prostiedi. K méreni pritoku plynu na
vystupu hotaku se doporucuje pouzit volitelny pritokomér (viz. 053939).

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Timto zafizenim Ize svarovat hlinikovy drat od @ 0,8 do 1,0 mm (I-B) (& 1,2 mm, neintenzivni svafovani).

E2/ E3 : Jednotka se dodava s valecky @ 0,8/1,0 pro hlinik.

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni Cisty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu pozadejte o radu distributora plynu. Pritok plynu pfi pouziti na hlinik je
mezi 15 a 20 I/min v zavislosti na prostredi a zkusenostech svarece.

Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specialni kladky pro svafovani hliniku.

- Na pfitlacné valecky navijaku vyvijejte minimalni tlak, aby nedoslo k rozdrceni dratu.

- Kapilarni trubi¢ku (pro vedeni dratu mezi valci navijecky a EURO konektorem) pouzivejte pouze pro svafovani oceli/nerezové oceli (I-B).

- Pouzijte specialni hotak pro hlinik. Tento hlinikovy hofak ma teflonovou trysku, ktera snizuje treni. NEREZEJTE trysku na okraji spoje ! Tato tryska
se pouziva k vedeni dratu z civky.

- Kontaktni trubka : pouzijte SPECIFICKOU kontaktni trubi¢ku na hlinik odpovidajici priméru dratu.

13
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Navod k obsluze

- —— Pfipouziti Cerveného nebo modrého navleku (svafovani hliniku) se doporucéuje pouzit pfislusenstvi 90950 (I-C). Toto
voditko plasté z nerezové oceli zlepSuje vystiedéni plasté a usnadniuje tok dratu.

~A—

Preklad plvodniho navodu k pouziti

E1-E2-E3GYSAUTO

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI CUSI A CUAL (REZIM PAJENI)

Zafizeni muze svarovat CuSi a CuAl draty o prdméru 0,8 az 1,0 mm.
Stejné jako u oceli musi byt nasazena kapilarni Spicka a musi byt pouzit horak s ocelovym plastém. V pfipadé pajeni musi byt pouzit Cisty argon (Ar).

PRIPOJENI

PLYNU

Prichodka: E2 / E3

DOPORUCENE KOMBINACE

- Spravny regulator tlaku namontujte na plynovou lahve. Pfipojte ji ke svafovaci jednotce pomoci do-
dané hadice (hadic), viz schéma na strané 6. Nasadte hadicové svorky, aby nedochazelo k unikim.
- Ujistéte se, Ze je plynova lahev bezpecné uchycena na misté a respektujte upevnéni fetézu na

generatoru.

- Nastavte pritok plynu nastavovacim kole¢kem na redukénim ventilu.

POZN: pro usnadnéni nastaveni pratoku plynu aktivujte valecky motorového navijaku stisknutim
spousté hofaku (uvolnéte brzdové kole¢ko motorového navijaku, abyste zabranili tahani dratu).
Maximalni tlak plynu : 0.5 MPa (5 bart).

</, Tento postup se nevztahuje na svarovani v rezimu «Bez plynu».

G Proud (A) @ dratu (mm) @ Trysky (mm) Pratok (I/min)
+  (mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

REZIM SVAROVANI MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Svarovaci procesy

0
— X
T o
Parametry Nastaveni = %
= S,
(%)
Kroutiva sila - Fe Ar15% CO, ) v Volba svafovaného materialu.
material/plyn - Synergické parametry svarovani
Pramér dratu 30.6>01.2mm - v Volby pramér dratu
Chovani spousté 2T, 4T Volba rezimu fizeni svafovani spousti
4 4
Rezim bodovani Spot, Spot-Delay Volba rezimu bodovani
. Tloustka. Vybér hlavniho nastaveni, které se ma zobrazit (tloustka obrobku,
1. nastaveni Proud - v oS . .
Rychlost pramérny svarovaci proud nebo rychlost dratu).

Pristup k nékterym parametrim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Easy nebo Expert. Viz pfirucka HMI.
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Navod k obsluze

SVAROVACIi PROCESY

DalSi informace o synergiich GYS a svafovacich procesech ziskate naskenovanim QR koédu :

2 REZIMY SVAROVANI (EASY)

» Svarovani (kontinualni)

* Retéz

Preklad plvodniho navodu k pouziti

E1-E2-E3GYSAUTO

Tento zpUsob svafovani umozriuje montaz velmi tenkych plechtd a omezuje riziko prorazeni a deformace plechu. Svafovani fetizkovym stehem se
provadi ruéné pomoci spousté.

REZIM BODOVANI (EXPERT)

* Spot

Tento rezim svafovani umozriuje predsestaveni dild pfed svafovanim. Bodovani muze byt ruéni pomoci spousté nebo na¢asované na preddefinova-
nou dobu. Tato doba bodovani umozriuje lep$i reprodukovatelnost a dosazeni neoxidovanych bodu.

» Spot-Delay

Jedna se o rezim mifeni podobny rezimu Spot, ale s dobou mifeni a prodlevou definovanou po dobu drzeni spousté. Ta funkce umoznuje svafovat
velmi tenké plechy, snizici riziko deformace (pfedevsim pro svarovani hliniku).

DEFINICE NASTAVENI

Jednotka

Burnback - Funkce zabranujici nebezpec¢i zaseknuti nité na konci $rdry. Tato doba odpovida nardstu dratu z taveniny.

Crater Filler - Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonéeni faze poklesu.

Delay s Doba mezi dokonéenim jednoho bodu (kromé Dofuku) a zahajenim nového bodu (véetné Predfuku).

Tloustka. mm Syn?rgie umoiﬁujg Plné automatickou konfiguraci. Plisobenim na tloustku se automaticky nastavi vhodné
napéti a rychlost nité.

Hot Start ) PFi vHot St:artu dvo’jdc_a k navySeni proudu generovaného pfi svafovani, aby se zabranilo pfilepeni dratu k
svafované soucasti

Vykon A Svarovaci proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, ktery ma byt svarfovan.

| Start - Nastaveni zapalovaciho proudu.

Délka oblouku - Slouzi k nastaveni vzdalenosti mezi koncem dratu a roztavenou lazni (nastaveni napéti).

Preduk s Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvorenim oblouku.

Bodovani S Definovana doba trvani.

Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pfed oxidaci.

Tlumivka - Vice ¢i méné tlumi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svafovani.

Napéti \% Vliv na Sitku $idry.

Rychlost podavéni ) E;(;gt:ﬁzlztr:l rychlost posunu dratu. Pfed zalévanim se drat pfivadi pomalu, aby se vytvofil prvni kontakt

Rychlost dratu m/min Mnozstvi naneseného prfidavného kovu a nepfimo intenzita svafovani a pravar.

Pristup k nékterym parametrim svafovani a lepeni zavisi na procesu svafovani (ruéni, synergicky) a na zvoleném rezimu zobrazeni (Easy nebo

Expert). Viz pfirucka HMI.

RiZENi PRUTOKU PLYNU

Na hlavni obrazovce mlzete dlouhym stisknutim tlacitka €. 1 nastavit pratok plynu na manometru, aniz byste museli odvijet pfivodni vodi¢. Spustény
proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce. Pratok plynu by mél byt pravidelné kontrolovan, aby bylo zajisténo optimalni svarovani.
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Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti

E1-E2-E3GYSAUTO

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

ZAVADY

PRICINY

RESENI

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubi€ku nebo ji vyménte a
pouzijte anti-adhezivni pFipravek.

Drat prokluzuje v posuvu.

Pfidejte antiadhezivni produkt.

Jedna z valci klouze.

Zkontrolujte utazeni Sroubu civky.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Kabel hofaku by mél byt co nejrovnéjsi.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo valec jsou pfili§ utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Spatny posuv dratu.

Spinava nebo poskozena podavaci tryska.

Vycistéte nebo vymeérite.

Chybi kli¢ osy valecku

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra

Brzda civky je pfilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny proud nebo $patny svarovaci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na pfipojeni zastrcky a zkontrolu-
jte, zda je zastrcka spravné napajena.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a
stav svorky).

Zadny vykon.

Zkontrolujte spoust hofaku.

Drat se dfe o valce

Podavaci tryska dratu rozdrcena.

Zkontrolujte trysku a télo hofaku.

Drat zablokovany v hofaku.

Vymeérnite nebo vycistéte.

Z&dna kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pfilis vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.

Housenka je porézni.

Pratok plynu je nedostatecny.

Rozsah nastaveni od 15 do 20 | / min.
Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vymeérnite.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vymérnte ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite privanu, chrarite oblast svarovani.

Plynova tryska je pfili§ zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vymérite.

Spatna kvalita dratu.

Pouzijte drat vhodny pro svafovani MIG-MAG.

Spatna kvalita svafovaného povrchu (rez atd.)

Vycistéte obrobek pfed svarfovanim

Plyn neni pfipojen

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu
generatoru.

PFilis velké jiskry.

Napéti oblouku je pfili§ nizké nebo pfilis
vysokeé.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejblize svarfované oblasti.

Nedostatecna plynova ochrana.

Upravte prutok plynu.

Na vystupu hofaku neni zadny plyn

Spatné pripojeni plynu

Zkontrolujte pfipojeni pfivodu plynu

Zkontrolujte, zda elektroventil funguje

Chyba pfi stahovani

Data na USB kli¢i jsou nespravna nebo pos-
kozena.

ZKkontrolujte sva data.

Problém se zalohovanim

Prekrogili jste maximalni pocet zalohovani.

Musite smazat programy.
Pocet zaloh je omezen na 200.

Automatické mazani JOB.

Nékteré z vasich jobs byly smazany, protoze
jiz nebyly platné s novymi synergiemi.

Problém s klicem USB

Na USB kli¢i nebyl detekovan zadny JOB

Zadné paméti v produktu

Uvolnéte misto na USB Klici.

Problém se souborem

Soubor ,....“ neodpovida synergiim stazenym
v produktu

Soubor byl vytvofen se synergiemi, které na
stroji nejsou.

Problém s aktualizaci

Zda se, ze pamét USB neni rozpoznana.
Zobrazeni kroku 5 postupu aktualizace se na
obrazovce nezobrazi.

1- Vlozte kli¢ USB do slotu.

2- Zapnéte generator.

3- Stisknutim a podrzenim kole¢ka HMI vy-
nutite aktualizaci.
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Navod k obsluze

KLADKY (B) VOLITELNE

Preklad plvodniho navodu k pouziti

E1-E2-E3GYSAUTO

Obj. ¢.
Primeér
Ocel Hlinik
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915
ZARUKA

Sluzby vyrobce poskytnuté v zaruéni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materialu, které se objevi béhem 24 mésicl po zakoupeni

zarizeni.

Zaruka se nevztahuje na :
» PoSkozeni pfi transportu.

* Opotrebitelné dily (napf. kabely, svorky, distanéni podlozky atd.), : kabely, svorky, atd...).
» PoSkozeni vzniklych neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).

* Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaSlete prosim jednotku zpét do VaSeho dodavatele a pfilozte:
- kupni doklad (faktura, atd....)

- podrobny popis poruchy

17
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Kusy vymény

E1-E2-E3 GYSAUTO

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

E1 GYSAUTO

E2 GYSAUTO

13




Kusy vymény

E1-E2-E3 GYSAUTO

E3 GYSAUTO

E1 ‘ E2 E3
1 Support bobine / Wire reel holder 71613
2 | Protection écran / Screen protector 56296
3 | Poignée / Handle 56047
4 | IHM/HMI E0123C
5 | Molette / Knob 56294
6 | Interrupteur / Switch 52472
7 | Cable de masse avec pince / Ground cable with clamp 355?“(;:; A0216ST
8 | Motodévidoir / Wirefeeder 51207
9 | Roue pivotante / Swivel wheel 71361
10 | Roue / Wheel 71375
11 | Self de sortie / Output self 63739
12 | Capteur de courant / Current sensor 64452
13 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048
14 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
15 | Cordon secteur / Power cord 625 cm 21588
16* | Circuit principal / Main circuit E0149C E0150C E0122C
17 | Charniere / Hinge 56239

* Voir détails page suivante / see details on next page
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16 - CIRCUIT PRINCIPAL / MAIN CIRCUIT

16-1

E1 E2 E3

16-1 | Flanc B/ Side B K0662

16-2 | Carte de contréle / Control board E0124C

16-3 | Support transformateur / Transformer support K0664

16-4 | Transformateur de puissance / Power transformer 63108

16-5 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048

16-6 | Flanc A/ Side A K0661

16-7 | Carte de puissance / Power board E0122B E0149B E0150B
16-8 | Self PFC / PFC self 63662

16-9 | Support self / Self holder K0663

16-10 | Bloc puissance / Power block E5036
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

| E1 E2 E3
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 230V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / NUimero de fases / Konuuectso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHnTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 143A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania ’
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente HMmax 26.1A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania :
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 3% 2.5 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve ver- 5848 W
bruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 9.13W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 83 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 0.996
12max / Wspétczynnik mocy przy I2max ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . ) . . MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 65V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura oC
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 10A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbIXOAHO TOK / 12 10 200A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HaNPsKeHNs
» ) . ) : ] : S ; U2 145> 24V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 60 % 145A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 130A
Acier / Steel 0.6->1.0mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler -
und maximaler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / Inox / Stainless 06~ 1.0mm
MuH1ManbHbIA Y MKCAMANbHbI AUEMETD MPUCaA04HON MPOBOIOKA / Minimale en maximale diameter van Aluminium 0.8-1.2mm
het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
CuSi/ CuAl 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTe gguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1= 15 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit auameTp npoBonoyHol 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm @300 mm @200 mm
della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifilldrahtspule / Peso
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec npoBonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 15kg 15kg 5kg
del filo d’apporto
Presgon maximale de gaz / Max1mum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBnenue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyast Temnepatypa / o o
. o -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21
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Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isola- B

tieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

([I)jgxeﬁ)smns (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 74X 49 X 78 om 87563 x 90 om

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 38.5kg 48.8 kg 51 kg
Poids avec accessoires (Potence et/ou torche(s)) / Weight with accessories (balancing system and/or torch(es)) 40.5kg 58.3kg 62.5kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls'a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays,
U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The current source describes a flat output characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Die q ibt eine flache ik. In einigen
Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente describe una caracteristica de salida plana. En
algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MuHYTHOTO Umkna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnionb3oBanm (> MB%) MoxeT
BTIOYUTECA TENNOBas 3aumTa. B 3TOM Cnyyae fyra noracHeT W 3aropuTcs MHAMKatop | . OCTaBbTe annapar MOAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, YTOGbI OH OCTBIN 4O MOMHOM OTMeHI 3alljuTel. VICTOYHUMK TOKa MMEET NNIOCKYI0 BbIXOIHYI0 XapaKTEpUCTUKY. B HekoTopeix
cTpaxax U0 HasbiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de it ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat. De
stroombron heeft een vlakke uitgangskarakteristiek. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
i ) fino all’ della p { La sorgente di corrente descrive una caratteristica di uscita piatta. In alcuni
Paesi, U0 viene chiamata TCO.

25



26

Piktogramy

E1-E2-E3 GYSAUTO

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

[1a]

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHOMOrMe# npeobpasoBaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Z

@ Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Rl Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen il Saldatura MIG /
MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapku B CPESE C NOBbILIEHHLIM PUCKOM Yapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOYHIK TOKA He AOTIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeyerun. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. El Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapourblit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

@ Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto

& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EHl Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Hill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current EE Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
cional correspondiente. [ CooteeTcTBYtOLLMIA HOMMHANbHBI cBapouHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.

A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios IR Avnepsi [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencio-

U2 nales en cargas correspondientes. [ HomnHanbHble HanpsbkeHst npu cootBeTcTBytowyx Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent

\% @ Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bonst T Volt Il Volt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios [ Mepy, M Hertz Il Hertz

q) I Vitesse du fil Bl Wire speed BEE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki KM Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min @ Metre par minute B Meter per minute EE Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto

DD 1~ 50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutarue 50 urv 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. @ HomuHarbHoe HanpsikeHue nutaHus

U1 . ‘ ) . ) o )
Nominale voedingsspanning llll Tensione nominale d’alimentazione
@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiit ceTeBoit Tok (athdektuBHoe 3Hayerre) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom IES Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. U MakcumansHbii achdextvBHbIi ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

Cce

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. IE Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocorsa. [leknapaLiia 0 COOTBETCTBUM OCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (ccuinka Ha o6noxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
cA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BEl Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). [ Matepuan cooTsetcTsyeT TpefosaHusam BenmkobpuraHum. 3asenetme o
COOTBETCTBIM ANt BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem BeG-caitTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Illl Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina).

o

I Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHms Ha
Hawwem caiite (cM Ha TuTynbHoM cTpaHuue). B Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapar
cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Ill Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
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IEC 60974-5

@ Lappareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. EHl Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniopaet Hopmel EN 60974-5. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. il |l disposittivo rispetta la norma EN
60974-5.

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BNl This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gUn la directiva europea 2012/19/UE. {No tirar este producto a la basura doméstica! [ 3to o6opypsosaHme nopnexwr nepepaboTke cornacHo AvpexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacbisats B 06wmin mycopocGopHuk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval
| Il Questo materiale € soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. [ 3ot annapat noanexur yrunusaunv. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B9l Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). W 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vdopmaums o Temnepatype (tepmosatuymra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas M Entrata di gas

P21

& Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et contre les chutes verticales de gouttes d’eau. BN Protec-
ted against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter >12.5mm (equivalent to the finger of the hand) and against vertical drops of water. EE Schutz vor Eindringen
von festen Fremdkérpern (Durchmesser >12,5mm = Finger einer Hand). Schutz gegen Beriihren mit einem Finger und senkrecht fallendes Tropfwasser. B8 Protegido contra el
acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro > 12,5mm (equivalente al dedo de la mano) y contra gotas verticales de agua. ¥ 3awywe npotus focTyna TBepAbIX
Ten AnameTpom > 12,5 MM (pa3vepom ¢ naneL pyku) B onackble MecTa. 3alLyeH NpoTuB AOCTYNa nanbLeB B onacHble MecTa W NpoTV1B BEPTUKANbHOMO Nonadaus kanenb
okl M Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen met een diameter >12,5 mm (gelijk aan de vinger van de hand) en tegen verticale waterdruppels.
Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diam>12,5mm (equivalente al dito della mano) e contro le gocce d’acqua verticali.

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B3 Liifter. B Material ventilado. ¥ Bentunupyemoe o6opysnosatue. B Geventileerd materiaal. Ill Materiale ventilato
Material ventilado. k8 Wentylacja urzadziena

IE Marche (mise sous tension) B On (power on) ER Ein (Einschalten) BJ On (encendido) ¥ Bkn (skniouerve) M Aan (stroom aan) Il On (accensione) Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

START
@ A Arrét (mise hors tension) EX Off (power off) BH Aus (Ausschalten) BR Off (apagado) B Beikn (sbikniouerne) K Uit (stroom uit) Il Off (spegnimento) IEM Desligar
(desligar) IEH Off (spegnimento) B Off (slukket)
sToP

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. ¥ YcTpoiicTBo 6e30nacHoCTH OTKMOYEHUS COCTOUT U3 BUITKM, COOTBETCTBYIOLLEN AOMALLHEN
anektpoceTy. Monb3osatens gomkeH obecneunts goctyn k Bunke. M De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl I dispositivo di scollegamento di sicurezza é costituito dalla presa in
coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dellaccessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga € constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. I8 Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowg instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.0

La version logicielle de I'interface est affichée dans le menu général : Systéme / Information




Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires avant, pendant et aprées le soudage.
L'interface est configurable avec 2 modes d’affichage : Easy ou Expert.

Easy Expert

@ 1350
| 324 51a 146v

+ 1.0mm 1 U
) mm

i 00

* 1.0mm
200 1 OU mm
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Torche utilisée (E2 / E3)
Horaire

Réglages en cours

Appui long BP1
Contréle du débit de gaz

Torche utilisée (E2 / E3)
Horaire

Réglages en cours

Appui long BP1
Contréle du débit de gaz

4 Choix du mode de soudage : 4 Paramétres du procédé en cours
Soudage/Chainette 5 Bouton poussoir n°1 (BP1)
5 Bouton poussoir n°1 (BP1) Molette de navigation
Molette de navigation 6 Appui court pour valider
6 Appui court pour valider Appui long = Menu général
Appuilong = Menu général 7 Bouton poussoir n°2 (BP2)
7 Bouton poussoir n°2 (BP2) 8 Réglages avancés
Paramétres du procédé en cours ] Appui long BP2
9

Accés au JOB

Mode Easy (facile) :

Ce mode d’affichage simplifié est idéal pour obtenir une qualité de soudure optimale.

- 2 modes de soudure : Soudage et Chainette

- 4 réglages : Choix de la matiere a souder (synergies), diamétre du fil d’apport, épaisseur et longueur d’arc

Mode Expert :

Ce mode d’affichage plus complexe est disponible pour les soudeurs expérimentés.

- Modes de soudure : Synergique ou Manuel

- Comportement gachette : 2T et 4T

- Modes de pointage : Spot et Spot-Délai

- Choix du réglage principal a afficher a I'écran

- Réglage complet du cycle de soudage : Longueur d’arc, Self, Pré-gaz, Hot Start, Burn Back, Post gaz, etc



Menu général

La navigation entre les différents blocs s’effectue grace a la molette.

A partir de I'écran principal, un appui long sur la molette permet d’accéder au menu général.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 () permet de revenir au menu précédent ou d’accéder a I'écran principal.

= o

Parameétres Systéme

N

Portabilité

Parameétres
Mode d’affichage

- Easy : affichage simplifié adapté a la grande majorité des utilisateurs.
- Expert : affichage complet adapté au soudeur expérimenté. Il permet d’ajuster les durées des différentes phases

du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Francais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systeme des unités : International (SI) ou Impérial (USA).

Nommage matériaux

Norme Européenne (EN) ou norme Américaine (AWS).

Luminosité

Ajuste la luminosité de I'écran de l'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).



Utilisation de l'interface machine

Systéme

Nom de I'appareil

Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Information
Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modéle
- Numéro de série
- Nom de I'appareil
- Version logiciel

Appui sur le bouton-poussoir n°2 :
Exportation de la configuration machine sur clé USB (non fournie)

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

Portabilité

Import Config.
Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG) vers
la machine. Un appui long sur le bouton-poussoir n°1 (@) permet de supprimer les configurations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job
Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB vers
la machine.

Export Job
Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas éteindre
la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.
La clé USB n’est pas fournie.



Contréle du débit de gaz

Dans I'écran principal, un appui long sur le bouton poussoir n°1 permet de régler son débit de gaz sur le
.)) manomeétre sans dérouler de fil d’apport. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation
sur I'écran. Le controle du débit de gaz doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.

Chargement du fil

Pour dérouler du fil dans une torche MIG/MAG sans consommer de gaz, veuillez suivre la procédure
suivante :

1- Faire un appui long gachette sans relacher, en position hors soudage.
2- Une procédure s’affiche automatiquement a I'écran.
3- Le fil commence a se dérouler. Par défaut, 3 m se déroule a une vitesse de 5 m/min. Vous pouvez
modifier ces valeurs avec la molette.

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a I'icone «JOB» de I'écran principal.

Les paramétres en cours d’utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.

En plus des parameétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 200. La mémorisation est basée sur les paramétres du procédé en cours et les réglages en
cours.

Job

Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

1- Enregistrez sous - Création d’'un Job

Personnaliser le nom du Job en appuyant sur la molette. Valider en appuyant sur le bouton-poussoir n°2.

Affichage du Job en cours
En bas a droite de I'écran, le numéro du Job s’affiche.

Arrét du Job en cours
Pour fermer le Job en cours, I'utilisateur doit retourner dans le menu Job et sélectionner «Fermer».

2- Ouvrir - Gestion des Jobs
L’écran liste des Jobs précédemment créés.
Un appui long sur le bouton-poussoir n°1 permet de supprimer le Job actif ou tous les Jobs.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent
Un appui court sur le bouton-poussoir n°2 permet de voir le détail de chacun des Jobs précédemment créés.



Utilisation de l'interface machine

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et contrdles avant de faire appel a un technicien spécialisé GYS agréé.

Si l'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2
minutes par sécurité.

Codes
erreur

001

002

005

010

011

012

015

019

020

024

Messages

DEFAUT SURTENSION
Vérifier l'installation électrique

DEFAUT SOUS-TENSION
Vérifier l'installation électrique

Défaut courant de terre

GENERATEUR
Protection thermique

Ventilateur
Défaut ventilateur

GACHETTE
Une géachette est appuyée

MOTEUR
Impossible d’atteindre la vitesse demandée

Surcharge, Veuillez vérifier vos réglages
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer

Probléme de démarrage du soudage
Veuillez vérifier vos parametres de soudage
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer

Surcharge USB
Débrancher votre USB

Une erreur systeme interne s’est produite.
Veuillez redémarrer votre produit

Plus de place mémoire dans la machine

Fichier %s non supporté
Err %d
Continuer quand méme ?

Impossible d’écrire sur la clé USB

Solutions

Faire controler votre installation électrique par une personne habilitée.

Présence d’un courant vagabond. Vérifier le cablage de la partie
accessoire de soudage (torche, pince de masse, etc)

Attendre quelques minutes le refroidissement du générateur.

Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
courant de soudage utilisé.

S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.

Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
que le ventilateur n’est pas bloqué.

Veérifier que la gachette de la torche MIG/MAG n’est pas bloquée.
Vérifier le réglage des pressions des galets du motodévidoir.

Vérifier que le fil d’apport n’est pas bloqué dans la gaine de la torche.

Veérifier les réglages du générateur et I'installation (fil d’apport, galets,
gaz, torche, etc)
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).

Vérifier les réglages du générateur et I'installation (fil d’apport, galets,
gaz, torche, etc)
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).

Changer la clé USB.

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS)

Supprimer des Jobs pour libérer 'espace de stockage interne.

Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contactez votre distributeur.



This interface (HMI) manual forms part of the complete item
documentation. A general manual is included with the product. Read
and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

For use and application to the following
products only

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Software version

This manual covers the following software versions:
1.0
The software version of the interface is displayed in the general menu: Systéme / Information




Using the machine interface

Control of the power source

The main screen displays all the information needed before, during, and after welding.
The interface is adjustable with 2 different display modes: Easy or Expert.

Easy Expert
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Torch used (E2 / E3)
Schedule

Current settings

Torch used (E2 / E3)
Schedule

2 Current settings

Long press BP1
Gas flow control

Welding mode choice:
Welding/Stitch Welding

Long press BP1
Gas flow control

Current process settings

Push-button no. 1 (BP1)

5 Push-button no. 1 (BP1)

Navigation thumbwheel
Short press to confirm
Long press = General menu

Navigation thumbwheel
6 Short press to confirm
Long press = General menu

7 Push-button no. 2 (BP2)

7 Push-button no. 2 (BP2)

] 8 Advanced settings

Current process settings Long press BP2

Access to JOB

Easy Mode:

This streamlined display mode is ideal for achieving optimum weld quality.

- 2 welding modes: Welding and Stitch Welding

- 4 settings : Choice of welding material (synergies), filler wire diameter, thickness, and arc length.

Expert Mode :

This more extensive display mode is designed for more experienced welders.

- Welding modes: Synergic or Manual

- Trigger behaviour: 2T or 4T

- Spot modes: Spot and Spot-Delay

- Selection of the main setting to be presented on the display

- Full adjustment of the welding cycle: Arc length, inductance, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post gas, etc



General menu

The navigation between the different sections is done with the thumbwheel.

From the home screen, a long press on the thumbwheel takes you to the main menu.
Briefly pressing button no. 1 () returns to the previous menu or accesses the main screen.

Eﬁ

Settings

N

Portability

Settings
Display mode

- Easy: simplified display suitable for the vast majority of users.
- Expert: comprehensive display suitable for more experienced welders. Allows you to adjust the durations of the
different phases in the welding cycle.

Language

Choice of the interface language (French, English, German, etc).

Units of measurement

Choice of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).

Name of materials
European standard (EN) or American standard (AWS).

Luminosity
Adjusts the brightness of the interface screen (setting from 1 (dark) to 10 (very bright)).



Using the machine interface

System

Device name:

Device name information and customisation options.

Clock:

Setting the time, date and format (AM/PM).

Information
Configuration data of the system components:
- Model
- Serial number
- Device name
- Software version

Press push-button no. 2 :
Exporting the machine configuration to the USB stick (not supplied)

Reset
Resets product settings:
- Partial: defaults the values of the current welding process.
- Total: all the machine’s configuration will be reset to the factory settings.

Portability

Import Config.

Loading the configuration from the USB stick (directory: Removable disk\Portability\Config) to the machine. Holding down
on the push-button no. 1 (@) deletes the configurations on the USB stick.

Export Config.

Export the machine configuration to the USB stick (directory : Removable disk\Portability\Config).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job
Exporting Jobs from the machine to the USB stick procedure (directory : Removable disk\Portability\Job).
Caution, old jobs on the USB stick may be deleted..

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file name is
linked to the machine name and serial number.
The USB stick is not included.
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Gas flow control

In the main screen, a long press on button N°1 allows you to adjust the gas flow on the manometer
.)) without unwinding the supply wire. Once started, the proceedure is illustrated with an animation on the
screen. The gas flow setting should be checked periodically to ensure optimal welding.

Wire loading

To unwind the wire in the MIG/MAG torch without using gas, please follow the procedure below:
1- In the non-welding position, hold the trigger down without releasing it.
2- A procedure is shown automatically on the display.
3- The wire starts to feed. 3m of wire feeds at a speed of 5m/min by default. You can change these va-
lues with the thumbwheel.

Job memory and recalls
Accessible through the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the active settings, it is possible to save and recall «kJOB» configurations..
There are 200 JOBS. The storage is based on the current process parameters, and the current settings.

Job

This JOB mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

1- Save As - Creating a Job

Customise the job name by pressing the thumbwheel. Confirm by pressing push-button no. 2.

Display the current job
At the bottom right of the screen, the job number is displayed.

Stop the current job

To close the current job, the user must return to the Job menu and select «Close».

2- Open - Jobs Management
The screen lists previously created Jobs.
Holding down push-button no. 1 deletes the active job or all jobs.
Short presssing push-button no. 1 returns to the previous menu
Short pressing push-button no. 2 allows you to see the details of each of the previously created jobs..

11
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Using the machine interface

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.
Carry out these checks and inspections before calling in an authorised GYS technician.

If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by disconnecting the electrical plug from the socket, and
wait two minutes for safety.

Codes .
Messages Solutions
Error
001 OVER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation . .
Have your mains supply checked by an authorised person.
002 UNDER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation
005 Earth current fault Pre_sence of a stray current. Check the cabling of the welding acces-
sories (torch, ground clamp, etc.)
Wait a few minutes for the power source to cool down.
010 POWER SOURCE Ensure that the recommended duty cycle for the selected welding
Thermal protection current used is not exceeded.
Ensure that air inlets and outlets are not obstructed.
011 Fan Switch off the power supply by unplugging the mains connector, and
Fan default. check that the fan is not blocked.
012 TRI.GGE.R . Check that the trigger on the MIG/MAG torch is not blocked or stuck.
A trigger is being pressed
015 MOTOR Check the pressure settings on the wire-feeding rollers.
Unable to reach the required speed Check that the welding wire is not blocked in the torch liner.
Overload, please check your settings Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
019 Press and release the trigger to erase lers, gas, torch, etc.)
99 If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
Problem with welding start-up Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
020 Please check your welding parameters lers, gas, torch, etc.)
Press and release the trigger to erase If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
024 USB overload Change the USB stick.

Disconnect your USB

An internal system error has occurred.
Please restart your product

Turn the product off and on again.
If the problem persists, update the software (via Planet GYS)

The product’s memory space is full.

Delete Jobs to free up internal storage space.

File %s not supported
Err %d
Continue anyway?

The data on the USB stick is corrupted. Check your data.

Unable to write to USB stick

Free up some space on the USB key.
If the problem persists, change the USB stick..

If an error code which is not listed appears or your problems persist, contact your distributor.




Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der H
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem

Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor

allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:
1,0
Die Software-Version des Bedienfelds wird im Meni ,,Allgemein“ angezeigt: System / Information
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Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle Informationen, die Sie vor, wahrend und nach dem Schweifen bendtigen.
Die Schnittstelle ist mit 2 Anzeigemodi konfigurierbar: Easy oder Expert.

Easy Expert

@ 1350
32% 51a 146v

+ 1.0mm 1 U
) mm

i 00

* 1.0mm
200 1 OU mm

'{m' UU = Starke

+ Starke

Fe Ar 15:20%C0, -

Verwendeter Brenner (E2 / E3) 4 Verwendeter Brenner (E2/ E3)
Uhrzeit Uhrzeit

2 Aktuelle Einstellungen 2 Aktuelle Einstellungen

5 Langes Driicken BP1 3 Langes Drucken BP1
Gasflusskontrolle Gasflusskontrolle

4 Wahl der SchweiRart: 4 Parameter des aktuellen Verfahrens
Schweifen/Punktheften 5 Drucktaste Nr. 1 (BP1)

5 Drucktaste Nr. 1 (BP1) Navigationspoti
Navigationspoti 6 Langes DrEJcken zur Be§tétigung

6 Langes Driicken zur Bestatigung Langes Dricken = Menu , Hauptmend
Langes Dricken = Meni , Hauptmeni® 7 Drucktaste Nr. 2 (BP2)

7 Drucktaste Nr. 2 (BP2) 8 Erweiterte Einstellungen
Parameter des aktuellen Verfahrens 1 9 Langes Driicken BP2

Zugang zu JOB

Modus Easy (einfach):

Dieser vereinfachte Anzeigemodus ist ideal, um eine optimale Schweil3qualitét zu erzielen.

- 2 Schweif3arten: Schweiflen und Punktheften

- 4 Einstellungen: Wahl des Schwei3materials (Synergien), Durchmesser des Schweilldrahts, Materialstarke und
Lichtbogenlange

Modus Expert:

Dieser komplexere Anzeigemodus steht nur erfahrenen Schweil3ern zur Verfligung.

- Schweilarten: Synergie oder Manuell

- Einstellung des Brennertasters: 2T und 4T

- Punktschweif3arten: Spot und Spot-Delay

- Auswahl der Haupteinstellung, die auf dem Bildschirm angezeigt werden soll

- Vollstandige Einstellung des Schweil3zyklus: Lichtbogenlange, Drossel, Gasvorstromung, Hot Start, Draht- Rickbrand,
Gasnachstromung, usw.
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Menu ,, Alilgemein*

Die Navigation zwischen den verschiedenen Blécken erfolgt mit dem Drehpoti.

Vom Hauptbildschirm aus gelangt man durch langes Driicken auf das Drehpoti in das Menu ,Allgemein®.
Durch kurzes Driicken der Drucktaste Nr. 1 (€) kehrt man zum vorherigen Men( zuriick oder gelangt zum Haupt-

bildschirm.
Wk
Parameter
H
Portability
Parameter

Anzeigemodus
- Easy: vereinfachte Anzeige, die firr die grofe Mehrheit der Benutzer geeignet ist.
- Expert: vollstédndige Anzeige fiir den erfahrenen Schweil3er. Sie ermdglicht die Einstellung der Dauer der verschie-
denen Phasen desSchweilzyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Messeinheiten

Auswahl der Anzeige des Einheitensystems: International (SI) oder Imperial (USA).

Benennung von Materialien
Europaische Norm (EN) oder amerikanische Norm (AWS).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).
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Bedienung des Bedienfeldes

System

Name des Gerats

Information zum Namen des Gerats und zur Mdglichkeit der Personalisierung.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Information
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Gerats:
- Modell
- Seriennummer
- Name des Geréats
- Software-Version

Driicken auf die Drucktaste Nr. 2:
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (nicht im Lieferumfang enthalten)

Reset (Rucksetzung)
Einstellungen zurlcksetzen :
- Partiell: . Einstellwerte des aktuellen Schweil3prozesses
- Gesamt: Alle Konfigurationsdaten des Gerats werden auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.

Portability (Portabilitat)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des Schweillgerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentragenPORTABILITY\
CONFIG) in das SchweilRgerat. Ein langes Driicken auf die Drucktaste Nr. 1 (@) erlaubt, alle Konfigurationen von dem
USB-Stick zu léschen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentragenPORTABILITY\
CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)
Import von Jobs je nach Schweillverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrdgeAPORTABILITY des USB-Sticks in
das Schweilgerat.

Export Job (Export von Jobs)

Export von Jobs des Schweil’gerats auf einen USB-Stick je nach SchweilRverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentrédger\
PORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten (iberschrieben werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht vorzeitig ab und schalten

Sie dasSchweilgerat nicht aus. .
Der USB-Stick ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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Kontrolle des Gasflusses

»))

Ladung des Drahts

Im Hauptbildschirm kann man durch langes Driicken der Drucktaste Nr. 1 seinen Gasdurchsatz auf dem
Manometer einstellen, ohne Schweil’draht- Vorschub. Der Vorgang wird beim Start durch eine Anima-
tion auf dem Bildschirm erklart. Der Gasfluss muss regelmaRig Uberprift werden, um ein optimales
Schweifen zu gewahrleisten.

Um Schweil’draht in einem MIG/MAG-Brenner , ohne Gasdurchfluss, einzufadeln, gehen Sie wie folgt
vor:

1- Lange auf den Brennertaster driicken, in der Position auBerhalb des SchweiBens.

2- Die Prozedur wird automatisch auf dem Bildschirm angezeigt.

3- Der Draht beginnt, sich einzufadeln. Standardmafig wird Schweifltdraht mit einer Geschwindigkeit von
5 m/min abgewickelt. Sie konnen diese Werte mit dem Poti andern.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff Gber das Symbol ,JOB* auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder auf-

gerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,,JOB“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Es gibt 200 JOBS- Speicherplatze. Die Speicherung erfolgt auf der Grundlage der aktuellen Prozessparameter und der
aktuellen Einstellungen.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,,JOBs".

1- Anmeldung unter - Erstellung eines Jobs
Personalisieren Sie den Namen des Jobs, indem Sie auf das Drehpoti driicken. Bestatigung durch Driicken auf die
Drucktaste Nr. 2.

Anzeige der laufenden Jobs
Unten rechts im Bildschirm wird die Anzahl der Jobs angezeigt.

Anhalten des laufenden Jobs
Um den aktuellen Job zu schlieRen, muss der Benutzer zum Job-Menu zurlickkehren und ,SchlieRen” auswahlen.

2- Offnen - Verwaltung von Jobs
Auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Jobs aufgelistet.
Durch langes Drucken der Drucktaste Nr. 1 kénnen der aktive Job oder alle Jobs geléscht werden.
Durch kurzes Drucken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Menu zurlck.
Durch kurzes Drucken der Drucktaste Nr. 2 kénnen die Details aller vorher erstellten Jobs eingesehen werden.
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Bedienung des Bedienfeldes

Fehlercodes

Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von GYS heranzie-

hen.

Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.

Fehler
codes

001

002

005

010

011

012

015

019

020

024

Mitteilungen

FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation tberprifen

FEHLER UNTERSPANNUNG
Elektroinstallation tberprifen

Schutzleiter- Stromfehler

STROMQUELLE
Uberhitzungsschutz

Lafter
Fehler Lufter

BRENNERTASTER
Ein Brennertaster wird gedriickt.

MOTOR
Geforderte Drahtgeschwindigkeit kann nicht
erreicht werden.

Uberlastung, tiberpriifen Sie lhre Einstellungen
Zum Léschen, driicken Sie auf den Brennertaster
und lassen Sie ihn los.

Probleme beim Starten des Schweilprozesses.
Uberpriifen Sie Ihre Schweilparameter
Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen
Sie ihn los, um zu léschen

USB- Uberlastung
Ziehen Sie den USB-Stick ab

Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten.
Starten Sie das Geréat neu
Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat

Datei %s nicht unterstiitzt
Err %d
Trotzdem fortfahren?

Nicht méglich, auf den USB-Stick zu schreiben

Lésungen

Lassen Sie lhre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
Uberpriifen.

Streustrom vorhanden. Priifen Sie die Verkabelung des Schweif3zu-
behorteils (Brenner, Masseklemme, usw.)

Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
ten Schweildstrom nicht zu Gberschreiten.

Sorgen Sie dafir, dass die Luftein- und -auslasse nicht blockiert sind.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.

Priifen Sie, ob der Brennertaster des MIG/IMAG-Brenners nicht
blockiert ist.

Prifen Sie die Druckeinstellungen der Rollen des Drahtvorschubs.
Stellen Sie sicher, dass der Schweil3draht nicht im Brennerhllse
blockiert ist.

Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
(Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)

Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS).

Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
(SchweiRdraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)

Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS).

Wechseln Sie den USB-Stick.

Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS)

Léschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.

Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Priifen Sie lhre
Daten.

Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder Ihre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an lhren

Handler.



Este manual de la interfaz (HMI) forma parte de la documentacién
completa. Se suministra un manual general con el producto. Lea
y observe las instrucciones del manual de instrucciones generales

suministrado con el producto, jespecialmente las instrucciones de
seguridad!

Uso y funcionamiento exclusivamente con
los productos siguientes

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Version del software

Este manual describe las siguientes versiones de software:
1.0

La versién de software de la interfaz se muestra en el menu general: Sistema / Informacién
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Utilizacién de la interfaz de la maquina

Control del generador

La pantalla principal contiene toda la informacion necesaria antes, durante y después de la soldadura.
La interfaz es configurable con 2 modos de visualizaciéon: Easy (Facil) o Experto.

Easy (Facil) Experto

@ 1350
32% 51a 146v

10..

“ Grosor

* 1.0mm
200 1 OU mm

m 0.0

% Grosor

Fe Ar 15:20%C0, -

Antorcha utilizada (E2 / E3)

Antorcha utilizada (E2 / E3) T Horario
Horario 5
: 2 Ajustes en curso
2 Ajustes en curso .
— 3 pulsacion larga BP1
pulsacion larga BP1 Control del flujo de gas
Control del flujo de gas i
- Parametros del proceso actual
4 Eleccion del modo de soldadura : 5 B ir n°1 (BP1
Soldadura/puntillaje/encadenamiento outon poussoir n*1 ( )
Ruedas de navegacion
6 Pulsacion corta para confirmar

Pulsacién larga = Menu general
7 Boton pulsador n°2(BP2)

5 Bouton poussoir n°1 (BP1)

Ruedas de navegacion
6 Pulsacion corta para confirmar
Pulsacién larga = Menu general

7 Boton pulsador n°2(BP2) 8 Configuracion avanzada
Parametros del proceso actual ] 9 Pulsacion larga BP2
Acceso a JOB

Modo Easy (facil) :

Este modo de visualizacion simplificado es ideal para conseguir una calidad de soldadura éptima.

- 2 modos de soldadura : Soldadura y Cadeneta

- 4 Ajustes : Eleccion del material de soldadura (sinergias), diametro del hilo de relleno, grosor y longitud del arco

Modo Experto :

Este modo de visualizacion mas complejo esta disponible para los soldadores experimentados.

- Modos de soldadura : Sinérgico o manual

- Comportamiento del gatillo : 2T y 4T

- Modos de punteado: Spot y Spot-Délai

- Seleccién de la configuracion principal que se mostrara en la pantalla

- Ajuste completo del ciclo de soldadura : Longitud del arco, Auto, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, etc.



Menu general

La navegacion entre los diferentes bloques se realiza con el botén.

Desde la pantalla principal, una pulsacién larga de la rueda selectora te lleva al menu principal.
Presione brevemente el pulsador n° 1 () para volver al menu anterior o para acceder a la pantalla principal.

= o

Parametros | Sistema unitario

N

Portabilidad

Parametros

Modo de visualizacion
- EASY (Facil) : pantalla simplificada adecuada para la gran mayoria de los usuarios.
- EXPERT : pantalla completa adecuada para el soldador experimentado. Permite ajustar los tiempos de las dife-

rentes fases del ciclo de soldadura.

Idioma

Eleccion del idioma de la interfaz (francés, inglés, aleman, etc.).

Unidades de medida

Eleccion de la visualizacion del sistema de unidades: Internacional (SI) o Imperial (USA).

Denominacion del material

Norma europea (EN) o norma americana (AWS).

Luminosidad

Ajusta el luminosidad de la pantalla de la interfaz (ajuste de 1 (apariencia oscura) a 10 (muy luminosa))..
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Utilizacién de la interfaz de la maquina

Sistema unitario

Nombre del dispositivo

Informacion sobre el nombre del dispositivo y la posibilidad de personalizarlo.

Reloj

Ajuste de la hora, fecha y formato (AM / PM).

Informacion
Datos de configuracion de los componentes del sistema del producto:
- Modelo
- Numero de serie
- Nombre del dispositivo
- Version del software

Pulsar el botén n° 2:
Exportacién de la configuracion de la maquina a una memoria USB (no incluida)

RESET

Restablece los parametros del producto:
- Parcial : Valor por defecto del proceso de soldadura actual.
- Total : Todos los datos de configuracion del dispositivo se restableceran a los valores de fabrica.

Portabilidad

Import Config.

Carga de la configuracién de la maquina desde la memoria USB (directorio : Disco extraible\Portabilidad\Config) a la
magquina. Una pulsacion prolongada del botén n° 1 (@) borra las configuraciones de la memoria USB.

Exportar Config.

Exportar la configuraciéon de la maquina a la memoria USB (directorio : Disco extraible).

Importar Jobs
Importacion de los trabajos segun los procesos presentes en el directorio Disco Amovible\Portabilidad de la llave USB a
la maquina..

Exportacion de JOBs
Exportar los trabajos de la maquina a la memoria USB segun los procesos (directorio : Disco amovible\Portability\Job)
Atencion, los antiguos trabajos en la unidad flash USB pueden ser eliminados.

Para evitar la pérdida de datos durante la importacion o exportacion de datos, no retirar la memoria USB y no apagar la

maquina.. El nombre del archivo esta asociado al nombre de la maquina y su nimero de serie.
Memoria USB no incluida.
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Control del flujo de gas

En la pantalla principal, una pulsacion larga en el pulsador n°1 permite ajustar el caudal de gas en el
manoémetro sin desenrollar el cable de alimentacién. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se
explica por medio de una animacion en la pantalla. El flujo de gas debe comprobarse periddicamente
para garantizar una soldadura 6éptima.

»))

Cambio del hilo

Para desenrollar el alambre en una antorcha MIG/MAG sin consumir gas, siga el siguiente procedimien-
to:

1- Pulsacién larga del gatillo sin soltar, en posicion de no soldar.
2- Un procedimiento se muestra automaticamente en la pantalla.
3- El hilo comienza a desenrollarse. Por defecto, 3 m funciona a una velocidad de 5 m/min.. Puede cam-
biar estos valores con el botén.

Memoria y recuerdo de jobs
Accesible a través del icono «JOB» de la pantalla principal.

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la préxima vez que se encienda el generador.

Ademas de los parametros actuales, es posible guardar y recuperar las configuraciones llamadas «JOB».
El numero de JOBS son 200. El almacenamiento se basa en los parametros actuales del proceso y en los ajustes actuales.

Job

Ce mode JOB vous permet de créer, sauvegarder, récupérer et supprimer des JOBs..

1- Guardar como - Crear un JOB

Personaliza el nombre del JOB pulsando la ruedecilla. Validar presionando el pulsador n°2.

Visualizacion del JOB actual
En la parte inferior derecha de la pantalla aparece el nimero de JOB

Detener el JOB en curso
Para cerrar el trabajo actual, el usuario debe volver al menu de trabajos y seleccionar «Cerrar».

2- Abrir - Gestion de Jobs
La pantalla muestra una lista de los JOBS creados anteriormente.
Una presién prolongada sobre el pulsador n°1 permite borrar el trabajo activo o todos los JOBS.
Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior
Presione brevemente el pulsador n° 2 para ver los detalles de cada uno de los JOBS creados anteriormente.
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Utilizacién de la interfaz de la maquina

Cédigo de error

La siguiente tabla presenta una lista no exhaustiva de mensajes y cédigos de error que pueden aparecer.
Realice estas comprobaciones y controles antes de llamar a un servicio técnico autorizado de GYS.

A

Cadigo
ERROR
001

002

005
010

011

012

015

019

020

024

Si aparece un codigo de error que no aparece en la lista o sus problemas persisten, pongase en contacto con su distri-

buidor.

Mensajes
FALLO DE SOBRETENSION
Comprobar la instalacién eléctrica

FALLO DE SUBTENSION
Comprobar la instalacion eléctrica

Fallo de corriente a tierra

Generador
Proteccion térmica

Ventilador
Fallo de ventilador

GATILLO
Un Gatillo esta presionado

MOTOR
Imposible alcanzar la velocidad requerida

Sobrecarga, por favor compruebe su configura-
cion

Suelte el gatillo para borrar

Problema de inicio de soldadura

Compruebe los parametros de soldadura
Suelte el gatillo para borrar

Sobrecarga USB
Desconecte su USB

Se ha producido un error interno del sistema.
Por favor, reinicie su producto

Sin espacio de memoria en la maquina

Archivo %s no soportado
Err %d
¢ Continuar de todos modos?

Imposible escribir sobre la pen USB

Si el usuario necesita abrir el producto, es obligatorio cortar la alimentacion desenchufando la toma de corriente y esperar 2 minutos
por seguridad.

Soluciones

Haga que una persona cualificada compruebe su instalacién eléctri-
ca.

Presencia de una corriente parasita.. Comprobar el cableado de la
pieza accesoria de soldadura (antorcha, pinza de masa, etc.)

Espere unos minutos para que el generador se enfrie.

No superar el ciclo de trabajo recomendado para la corriente de
soldadura utilizada.

Asegurese de que las entradas y salidas de aire no estén obstruidas.

Desconecte la fuente de alimentacion desenchufando la clavija eléc-
trica y compruebe que el ventilador no esta bloqueado.

Compruebe que el gatillo de la antorcha MIG/MAG no esta bloquea-
do.

Compruebe los ajustes de presién de los rodillos del alimentador de
alambre.

Compruebe que el hilo de soldadura no esta bloqueado en la funda
de la antorcha.

Compruebe los ajustes del generador y la instalacién (cable de relle-
no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Si el problema persiste, haga una actualizacién (Via Planeta GYS)

Compruebe los ajustes del generador y la instalacion (cable de relle-
no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Si el problema persiste, haga una actualizacion (Via Planeta GYS)

Cambie la pen USB.

Apagar y encender el producto.
Si el problema persiste, haga una actualizacién (Via Planeta GYS)
Borra los Jobs para liberar el espacio de almacenamiento interno.

Los datos del lapiz de memoria USB son incorrectos o estan
dafiados. Compruebe sus datos.

Libere espacio en la tarjeta USB.
Si el problema persiste, cambie la unidad flash USB.



Deze handleiding voor het gebruik van de Human Machine Interface
(HMI) bediening maakt deel uit van een volledige documentatie.
Een algemene en volledige handleiding wordt meegeleverd met het
apparaat. Lees de instructies zoals beschreven in deze algemene
handleiding en respecteer ze te allen tijde, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende
producten

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende software versies :
1.0
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Systeem / Informatie
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Bediening van de generator

Het hoofdscherm bevat alle informatie die u nodig heeft voor, tijdens en na het lassen.
De bediening kan worden ingesteld met 2 weergave-modules : Easy of Expert.

Easy Expert

@ 1350
| 324 51a 146v

* 1.0mm
200 1 OU mm

M‘ UU % Dikte

Gebruikte toorts (E2 / E3) Gebruikte toorts (E2 / E3)

Uur Uur
2 In gang zijnde instellingen 2 In gang zijnde instellingen
Langere druk BP1 Langere druk BP1
3 3
Controle gastoevoer Controle gastoevoer
Keuze van de lasmodule : Instellingen van de in gang zijnde
4 4
Lassen/Rups Lassen procedure
5 Drukknop n°1 (BP1) 5 Drukknop n°1 (BP1)
Navigatie-wieltje Navigatie-wieltje
6 Korte druk om te bevestigen 6 Korte druk om te bevestigen
Lange druk = Algemeen menu Lange druk = Algemeen menu
7 Drukknop n°2 (BP2) 7 Drukknop n°2 (BP2)
8 Instellingen van de in gang zijnde ] 8 Geavanceerde instellingen
procedure g Langere druk BP2
Toegang tot JOB

Module Easy (eenvoudig) :

Deze eenvoudige weergave-module is voor iedere lasser toegankelijk.

- 2 lasmodules : Lassen en Rups Lassen

- 4 Instellingen : Keuze van het te lassen materiaal (synergieén), diameter van het draad, dikte en lengte van de boog.

Expert module :

Deze iets complexere weergave-module is bij uitstek geschikt voor de meer ervaren lassers.

- Lasmodules : Synergetisch of Handmatig

- Gebruik van de trekker : 2T en 4T

- Punt-modules : Spot en Spot Delay

- Keuze van de hoofd-instelling op het scherm

- Complete instelling van de lascyclus : Lengte van de boog, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post gas etc.



Algemene menu

U kunt met het draaiwieltje door de verschillende blokken navigeren.

Als u in het hoofdmenu bent, kunt u met een langere druk op het wieltje toegang krijgen tot het algemene menu.
Met een korte druk op de drukknop n°1 () kunt terugkeren naar het vorige menu, of naar het hoofdscherm gaan.

= o

Instellingen Systeem

N

Portability

Instellingen

Weergave modules
- Easy : eenvoudige weergave, geschikt voor de meeste lassers.

- Expert : complete weergave, speciaal voor de meer ervaren lassers. Hierin kunt u de duur van de verschillende
fases van de lascycli bijstellen.

Taal

Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meet-eenheden

Keuze weergave eenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Naamgeving materialen

Europese norm (EN) of Amerikaanse norm (AWS).

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Systeem

Naam van het apparaat

Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid tot personaliseren.

Klok

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Informatie
Gegevens configuratie van de componenten van het apparaat :
- Model
- Serienummer
- Naam van het apparaat
- Software versie

Druk op de drukknop n°2 :
Het exporteren van de instelling van het apparaat op een USB-stick (niet meegeleverd)

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaardwaarde van de actief zijnde lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

Portability

Import Config.
Overzetten van de instelling naar een apparaat vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het
apparaat. Met een langere druk op de drukknop n°1 (@) kunt u instellingen op de USB-stick wissen.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job
Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick naar
het apparaat.

Export Job

Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gewist worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijderen
en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het
apparaat.

De USB stick wordt niet meegeleverd.
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Controle gastoevoer

Op het hoofdscherm kunt u, met een langere druk op de drukknop n°1, de gastoevoer op de nanometer
regelen zonder dat het draad aangevoerd wordt. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze
uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm. De toevoer van het gas moet regelmatig
worden gecontroleerd om een optimale laskwaliteit te garanderen.

»))

Inbrengen van de draad

Om het draad in een MIG/MAG toorts aan te voeren zonder gas te verbruiken kunt u de volgende proce-
dure volgen :

1 - Druk de trekker langer in, zonder los te laten, buiten het lassen om.
2 - Er zal automatisch een procedure op het scherm worden getoond :
3 - Het draad zal aangevoerd worden. Standaard zal er 3 m aangevoerd worden met een snelheid van
5m/min. U kunt deze waarden wijzigen met behulp van het wieltje.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw
opgestart wordt.

Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 200 JOBS. Het memoriseren is gebaseerd op de instellingen van de in gang zijnde procedure.

Job

Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, weer opgeroepen en verwijderd worden.

1 - Opslaan onder - Creéren van een Job

Personaliseren van de naam van de Job met een druk op het wieltje. Bevestigen met een druk op de drukknop n°2.

Weergave van de Job die wordt uitgevoerd
Rechtsonder in het scherm wordt het nummer van de Job getoond.

De in uitvoering zijnde Job wordt gestopt
Om de in uitvoering zijnde Job af te sluiten moet u terugkeren naar het menu Job en «Afsluiten» kiezen.

2- Openen - Organiseren van Jobs
Het scherm toont Jobs die recent zijn gecreéerd.
Met een langere druk op de drukknop n°1 kunt u de actieve Job of alle Jobs wissen.
Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu
Met een korte druk op de drukknop n°2 kunt u in detail iedere eerder gecreéerde Job inzien.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen verschijnen.

Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden

gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes . .
Meldingen Oplossingen
error
001 STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERSPANNING persoon.
Controleer de elektrische installatie
005 Fout in de aarding Aanwe2|_ghe|d van stray voltage. Controleer de bekabeling van het
accessoires van het lasapparaat (toorts, massaklem, enz).
Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
GENERATOR Waarsphuwmg :let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
010 Thermische beveiliin gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
ging Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.
Ventilator Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet
01 : ) .
Storing ventilator geblokkeerd is.
012 TREKKER - Controleer of de trekker van de MIG/MAG toorts niet geblokkeerd is.
Een trekker is ingedrukt
MOTOR Controleer de druk op de aandrijfrollen van het draadaanvoer-
015 Onmogelijk om de gevraagde snelheid te be- systeem.
reiken Controleer of het draad niet geblokkeerd is in de mantel van de toorts.
Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
019 Overladen, Controleer uw instellingen rollers, gas, toorts enz)
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen | Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)
Probleem met het opstarten van het lassen Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
. ) rollers, gas, toorts enz)
020 Controleer uw lasinstellingen ) . .
. Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen
Planet GYS)
Overladen USB .
024 Koppel uw USB af Vervang de USB stick.
Intern svstem error Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.
- Start uvsla araat(;» nieuw o Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
PP P P Planet GYS)
- Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.
o) e
) E:—Irecyf:js niet geaccepteerd De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd. Controleer uw
Toch doorgaan ? gegevens.
) Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te | Maak ruimte vrij op de USB-stick
slaan Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, neem dan contact op met uw dealer.




Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.0

La versione software dell'interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Sistema / Informazioni

31




Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura.
L'interfaccia & configurabile con 2 modalita di visualizzazione: Easy o Expert.

Facile Expert

@ 1350
| 324 51a 146v

1 U %1 Dwii
o%d MM £ 00 100 mm

“ Spessore .{m. 0.0

- Spessore

1 Torcia utilizzata (E2 / E3)
Torcia utilizzata (E2 / E3) Orario

Orario

2 Regolazioni in corso

2 Regolazioni in corso Premere a lungo BP1

5 Premere alungo BP1 3 Controlio del flusso di gas
Controllo del flusso di gas . .
o 4 Parametri del processo in corso
4 Scelta della modalita di saldatura : 5 Pulsante 1 (BP1)

Saldatura/Catenella ' L
5 Pulsante 1 (BP1) Manopola di navigazione
6 Premere brevemente per confermare

Manopola di navigazione Pressione prolungata = Menu generale
6 Premere brevemente per confermare 7 Pulsante 2 (BP2)

Pressione prolungata = Menu generale
8 Impostazioni avanzate

7 Pulsante 2 (BP2)
Parametri del processo in corso ] 9 Premere a lungo BP2
P Accesso al JOB

Modalita Facile :

Questa modalita di visualizzazione semplificata & ideale per ottenere una qualita di saldatura ottimale.

- 2 modalita di saldatura: Saldatura e Catenella

- 4 regolazioni: Scelta del materiale di saldatura (sinergie), del diametro del filo d’apporto, dello spessore e della lunghez-
za d’arco

Modalita Expert :

Questa modalita di visualizzazione piu complessa & disponibile per i saldatori esperti.

- Modalita di saldatura : Sinergica o Manuale

- Comportamento pulsante torcia: 2T e 4T

- Modalita di puntatura: Spot e Spot-Delay

- Selezione dell'impostazione principale da visualizzare sullo schermo

- Regolazione completa del ciclo di saldatura : Lunghezza dell’arco, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, ecc
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Menu generale

La navigazione tra i diversi blocchi avviene con la rotella.

Dalla schermata principale, premendo a lungo la rotellina si accede al menu principale.
Premendo brevemente il pulsante n. 1 (€) si torna al menu precedente o si accede alla schermata principale.

= o

Parametri Sistema

N

Portability

Parametri

Modalita di visualizzazione
- Facile : visualizzazione semplificata adatta alla grande maggioranza degli utenti.
- Expert : display completo adatto al saldatore esperto. Consente di regolare i tempi delle diverse fasi del ciclo di

saldatura.

Lingua

Scelta della lingua dell’interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura

Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (Sl) o Imperiale (USA).

Denominazione materiali

Norma Europea (EN) o norma Americana(AWS).

Luminosita

Regola la luminosita dello schermo dell’interfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Sistema

Nome dell’'apparecchio

Informazioni sul nome del dispositivo e sulla possibilita di personalizzarlo.

Orologio
Regolazione dell’ora, data e formato (AM / PM).

Informazione
Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello
- Numero di serie
- Nome dell'apparecchio
- Versione del software

Premere il pulsante 2:
Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (non fornita)

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’'apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

Portability

Import Config.

Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla macchi-
na. Una pressione prolungata sul pulsante n. 1 (@) cancella le configurazioni della chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job
Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job
Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spegnere la
macchina. Il nome della cartella é associato al nome della macchina e al suo numero di serie.
La chiavetta USB non & fornita.



Controllo del flusso di gas

Nella schermata principale, una pressione prolungata sul pulsante n°1 consente di regolare il flusso di

gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con
un’animazione sullo schermo. Il flusso di gas deve essere controllato periodicamente per garantire una
saldatura ottimale.

»))

Caricamento del filo

Per svolgere il filo in una torcia MIG/IMAG senza consumare gas, seguire la procedura seguente:
1- premere a lungo il pulsante torcia senza rilasciare, in posizione di non saldatura.
2- Sullo schermo viene visualizzata automaticamente una procedura.
3- Il filo inizia a svolgersi. Per impostazione predefinita, 3m funziona a una velocita di 5m/min. E possi-
bile modificare questi valori con la manopola.

Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all'icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOB sono 50. La memorizzazione si basa sui parametri di processo attuali e sulle impostazioni correnti.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

1- Salva con nome - Creare un job

Personalizzare il nome del Job premendo sulla manopola. Convalidare premendo il pulsante n°2.

Visualizzazione del Job in corso
In basso a destra dello schermo viene visualizzato il numero del Job.

Arresto del Job in corso
Per chiudere il Job in corso, I'utente deve tornare al menu Job e selezionare «Chiudi».

2- Aprire - Gestione dei Job
La schermata elenca i Job creati in precedenza.
Una pressione prolungata sul pulsante n. 1 cancella il lavoro attivo o tutti i lavori.
Premere brevemente il pulsante n. 1 per tornare al menu precedente
Premendo brevemente il pulsante n°2 € possibile visualizzare i dettagli di ciascuno dei lavori precedentemente
creati.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato GYS autorizzato.

Se |'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

Codici . —
Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 - . . .
Verificare l'installazione elettrica . . o . .
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 o - . -
Verificare l'installazione elettrica
005 Difetto corrente di terra Presenza di una cc_>rrente vagabon_da. _Verlflc_are il cablaggio della
parte accessoria di saldatura (torcia, pinza di massa, ecc)
Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
010 GENERATORE Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
Protezione termica corrente di saldatura utilizzata.
Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
011 Ventilatore Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la
Difetto ventilatore ventola non sia bloccata.
012 PULSANTE DI AV‘ANZAMENTO Verificare che il pulsante della torcia MIG/MAG non sia bloccato.
Un pulsante torcia & premuto
MOTORE Verificare la regolazione delle pressioni dei rulli del trainafilo.
015 L . L Verificare che il filo d’apporto non sia bloccato nella guaina della
Impossibile raggiungere la velocita richiesta torcia
Sovraccarica, Verificare le vostre regolazioni Verificare le regolazioni del generatore e I'installazione (filo d’apporto,
019 Premere e rilasciare il pulsante torcia per can- rulli, gas, torcia, ecc)
cellare Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).
Pro.bllema .d' avv]amento sgld‘atura Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
Verificare i vostri parametri di saldatura ) .
020 rulli, gas, torcia, ecc)

Premere e rilasciare il pulsante torcia per can-

cellare Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).

Sovraccarica USB . )
024 Scollegare la vostra USB Cambiare la chiavetta USB.

) Un’errore di sistema interno & stato prodotto. Attendere e poi riaccendere il prodotto.
Riavviare il prodotto Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS)
- Memoria della macchina piena Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.

Scheda %s non supportata
- Err %d | dati della chiavetta USB sono danneggiati. Verificare i vostri dati
Continuare lo stesso?

Liberare spazio nella chiavetta USB

. Impossibile scrivere sulla chiavetta USB Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il vostro distributore.
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Ta instrukcja interfejsu uzytkownika (HMI) jest czescig kompletnej
dokumentaciji. Wraz z produktem dostarczana jest ogodlna instrukcja
obstugi. PrzeczytacC i przestrzegac¢ wskazowek zawartych w instrukcji
0golnej, zwlaszcza wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwal

Stosowanie i eksploatacja tylko z
nastepujacymi produktami

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Wersja oprogramowania

W niniejszej instrukcji opisano nastepujgce wersje oprogramowania:
1.0

Wersja oprogramowania interfejsu jest wyswietlana w menu ogélnym: System / Informacje
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Sterowanie zrodta pradu

Gtowny ekran zawiera wszystkie niezbedne informacje przed, podczas i po spawaniu.
Interfejs jest konfigurowalny z 2 trybami wyswietlania: Easy lub Expert.

tatwy Expert

@ 1350

* 1.0mm
i 00
» 0.0

| 32& 51a 146v

10..

% Grubos¢

10..

“ Grubosé

Uzywany palnik (E2 / E3)

Uzywany palnik (E2 / E3) 1 Harmonogram

Harmonogram

2 Biezace ustawienia

2 Biezace ustawienia

) Y 3 Dtugie nacisniecie BP1
Dtugie nacisniecie BP1 Kontrola przeplywu gazu

Kontrola przeptywu gazu

Aktualne parametry procesu

Wybér trybu spawania :

Spawanie/Zgrzewanie ciagte

Przycisk 1 (BP1)

Pokretto nawigacyjne

Przycisk 1 (BP1)

Pokretto nawigacyjne
Krétko nacisnij, aby potwierdzié¢
Dtugie nacisniecie = Menu ogodlne

6 Krotko nacisnij, aby potwierdzié
Dtugie nacisniecie = Menu ogdlne

7 Przycisk 2 (BP2)
8 Aktualne parametry procesu ] 9

7 Przycisk 2 (BP2)
Ustawienia zaawansowane

Dtugie nacisniecie BP2
Dostep do JOB

Tryb tatwy :

Ten uproszczony tryb wyswietlania jest idealny do osiggniecia optymalnej jako$ci spoiny.

- 2 tryby spawania: Spawaniei zgrzewanie ciagte

- 4 ustawienia : Wybdér materiatu spawalniczego (synergia), $rednicy drutu spawalniczego, grubosci i diugosci tuku

Tryb Expert :

Ten bardziej ztozony tryb wyswietlania jest dostepny dla doswiadczonych spawaczy.

- Tryby spawania : Synergiczne czy reczne

- Zachowanie spustu : 2T i 4T

- Tryby zgrzewania : Spot i Spot-Delay

- Wybér gtdéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane na ekranie

- Petna regulacja cyklu spawania : Dlugos¢ tuku, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, itd



Menu ogolne

Nawigacja pomiedzy poszczegdlinymi blokami odbywa sie za pomoca pokretta.

Z ekranu gtdbwnego, dtugie nacisniecie na pokretto przenosi nas do menu gtéwnego.
Nacisnigcie przycisku nr 1 () powoduje krétki powrdt do poprzedniego menu lub przejscie do ekranu gtownego.

Parametry

N

Portability

Parametry

Tryb wyswietlania
- Latwy : uproszczony wyswietlacz odpowiedni dla zdecydowanej wiekszosci uzytkownikéw.
- Expert : kompletny pokaz odpowiedni dla doswiadczonego spawacza. Pozwala na regulacje czaséw poszczegol-

nych faz cyklu spawania.

Jezyk

Wybor jezyka interfejsu (francuski, angielski, niemiecki itp.).

Jednostki miary
Wybor wyswietlania systemu jednostek : International (SI) lub Imperial (USA).

Nazewnictwo materiatowe
Norma europejska (EN) lub norma amerykanska (AWS).

Jasnosc¢

Reguluje jasnos$¢ ekranu interfejsu (ustawienie od 1 (ciemny wyglad) do 10 (bardzo jasny)).
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Korzystanie z interfejsu maszyny

System

Nazwa urzgdzenia

Informacja o nazwie urzadzenia i mozliwosci jego personalizaciji.

Zegar

Ustawienie czasu, daty i formatu (AM/PM).

Informacja
Dane konfiguracyjne dla elementéw systemu produktu:
- Model
- Numer seryjny
- Nazwa urzadzenia
- Wersja oprogramowania

Nacisng¢ przycisk nr 2:
Eksport konfiguracji maszyny do pamieci USB (niedotgczona)

Reset
Resetuje ustawienia produktu:
- Czesciowe : warto$¢ domysina aktualnego procesu spawania.
- Ogotem : wszystkie dane konfiguracyjne urzadzenia zostang przywrécone do ustawien fabrycznych.

Portability

Import Config.

tadowanie konfiguracji maszyny z pamieci USB (katalog : Removable disk) do urzgdzenia. Dtugie naci$niecie przycisku
nr1 (@) powoduje usuniecie konfiguracji z pamieci USB.

Export Config.

Eksportowanie konfiguracji maszyny do pamieci USB (katalog : Removable disc).

Import Job

Importuj Jobs zgodnie z procedurami obecnymi w katalogu Removable Disk w kluczu USB do maszyny.

Export Job

Eksportowanie zadan z maszyny do pamieci USB zgodnie z procedurami (katalog : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Nalezy pamietac, ze stare zadania w pamieci USB mogg zostac usuniete.

Aby zapobiec utracie danych podczas importu lub eksportu danych, nie nalezy wyjmowac¢ pamieci USB ani wytgczac urzgdze-
nia. Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.
Pamie¢ USB nie jest dotgczona do zestawu.




Kontrola przeptywu gazu

Na ekranie gtéwnym dtugie nacisniecie przycisku n°1 pozwala na regulacje przeptywu gazu na mano-
metrze bez odwijania przewodu zasilajgcego. Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za pomocag
animacji na ekranie. Przeptyw gazu powinien by¢ okresowo sprawdzany, aby zapewni¢ optymalne
spawanie.

»))

tadowanie drutu

Aby odwija¢ drut w palniku MIG/MAG bez zuzywania gazu, nalezy postepowac zgodnie z ponizszg
procedura:

1- Przytrzymaj spust w dét w pozycji bez spawania, nie zwalniajac go.
2- Procedura jest automatycznie wyswietlana na ekranie.
3- Ni¢ zaczyna sie odwija¢. DomysInie 3m dziata z predkoscig 5m/min. Wartosci te mozna zmienia¢ za
pomocg pokretia.

Przechowywanie i przywotywanie zadan
Dostep poprzez ikone «JOB» na ekranie gtdwnym.

Biezgce ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzgdzenia.

Oprocz biezgcych ustawien istnieje mozliwos$¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”.
Jest 200 miejsc do zapisania trybow. Przechowywanie odbywa sie na podstawie aktualnych parametréw procesu i biezgcych
ustawien.

Job

Ten tryb JOB umozliwia tworzenie, zapisywanie, przywotywanie i usuwanie JOB.

1- Zapisz jako - Tworzenie zadania

Dostosuj nazwe zadania, naciskajgc kotko. Zatwierdzi¢ przyciskiem nr 2.

Wyswietlanie aktualnego zlecenia
W prawej dolnej czesci ekranu wyswietlany jest numer zadania.

Zatrzymanie biezgcego zadania
Aby zamkng¢ biezgce zlecenie, uzytkownik musi wréci¢ do menu Zlecenie i wybra¢ «Zamknij».

2- Otwarte - Zarzgdzanie zadaniami
Na ekranie znajduje sie lista wczeéniej utworzonych zadan.
Dtugie nacisniecie przycisku nr 1 powoduje usunigcie aktywnego zlecenia lub wszystkich zlecen.
Krétko nacisng¢ przycisk nr 1, aby powréci¢ do poprzedniego menu
Krotkie nacisniecie przycisku n°2 pozwala zobaczy¢ szczegdty kazdej z wczesniej utworzonych prac.
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Kody bledéw

Ponizsza tabela przedstawia niewyczerpujaca liste komunikatow i kodow bltedow, ktére moga sie pojawic.
Wykonac te sprawdzenia i kontrole przed wezwaniem autoryzowanego technika GYS.

W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcigé zasilanie poprzez wyjecie wtyczki

elektrycznej i odczekac 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kody
btad

001
002

005

010

011

012

015

019

020

024

Wiadomosci
USTERKA PRZEPIECIOWA
Sprawdz instalacje elektryczng

USTERKA PODNAPIECIOWA
Sprawdz instalacje elektryczng

Usterka prgdu uziemienia

ZRODLO PRADU
Zabezpieczenie termiczne

Wentylator
Btad wentylatora

SPUST
Pociggnieto za spust

SILNIK
Brak mozliwosci osiggniecia wymaganej predkos-
ci obrotowe;j

Przecigzenie, prosze sprawdzi¢ swoje ustawienia
Nacisnij i zwolnij spust, aby wymazac¢

Problem z rozpoczeciem spawania
Prosze sprawdzi¢ parametry spawania
Nacisénij i zwolnij spust, aby wymazaé¢

Przecigzenie USB
Odtgczanie USB

Wystgpit wewnetrzny btad systemu.
Prosze zrestartowaé produkt

Wiecej miejsca w pamieci urzadzenia

Plik %s nie jest obstugiwany
Err %d
Kontynuowa¢ mimo wszystko ?

Nie mozna zapisa¢ w pamieci USB

Rozwigzania

Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej osobie upowaznione;.

Obecnos¢ pradu btgdzgcego. Sprawdzi¢ okablowanie czesci akceso-
ribw spawalniczych (palnik, zacisk uziemienia, itp.)

Odczekaj kilka minut, az zrédto pradu ostygnie.

Upewnij sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-
sowanego pradu spawania.

Upewnij sie, ze wloty i wyloty powietrza nie sg zatkane.

Wytgczy¢ zasilanie przez wyjecie wtyczki i sprawdzi¢, czy wentylator
nie jest zablokowany.

Sprawdz, czy spust palnika MIG/MAG nie jest zablokowany.

Sprawdzi¢ ustawienia nacisku rolek bgbna silnika.

Sprawdz, czy przewod wypetniajgcy nie jest zablokowany w ostonie
palnika.

Sprawdz ustawienia zrédta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
gaz, palnik itp.)

Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
GYS).

Sprawdz ustawienia zrédta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
gaz, palnik itp.)

Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
GYS).

Zmien pamie¢ USB.

Wyiaczy¢ i ponownie wigczy¢ produkt.
Jesli problem nadal wystepuje, dokonaj aktualizacji (Via Planet GYS)

Usun zadania, aby zwolni¢ miejsce w pamieci wewnetrzne;j.

Dane w pamieci USB sg uszkodzone. Sprawdz swoje dane.

Zwolnij miejsce na pamieci USB.
Jesli problem nadal wystepuje, zmien pamie¢ USB.

Jesli pojawi sie kod btedu niewymieniony na liscie lub problemy, nie ustapia, skontaktuj sie z dystrybutorem.



Acest manual de utilizare al interfetei (IHM) face parte din
ansamblu complete de documente. Un manual de utilizare
general este furnizat impreuna cu acest produs. Cititi Si respectati

instructiunile din manualul general de utilizare, in special informatiile
cu privire la securitate !

Utilizarea si exploatarea exclusiva a
urmatoarelor produse

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Versiune software

Acest manual descrie versiunea softului :
1.0

Versiune softului interfetei este afisata in cadrul meniului principal : Sistem / Informatii

43



44

Utilizarea interfetei echipamentului

Comenzile generatorului

Ecranul principal contine toate informatiile necesare inainte, in timpul si dupa sudare.
Interfata este configurabila cu 2 moduri de afisare: Easy sau Expert.

Usor Expert

@ 1350

| 32& 51a 146v

+ 1.0mm 1 U
) mm

i 00

* 1.0mm
200 1 OU mm

'{m' UU =% Grosime

% Grosime

Pistolet utilizat (E2 / E3)
Orar

Reglaj in curs

Apasati lung BP1
Controlul debitului de gaz

Alegerea modului de sudare :
Sudare/Inl&ntuire

Butonul nr. 1 (BP1)

Rotitad pentru navigare
Apasati scurt pentru a confirma
Apasati lung = Meniu general

Pistolet utilizat (E2 / E3)
Orar

Reglaj in curs

Apasati lung BP1
Controlul debitului de gaz

Parametri procedeului in curs

Butonul nr. 1 (BP1)

Rotitad pentru navigare
Apadsati scurt pentru a confirma
Apasati lung = Meniu general

Butonul nr. 2 (BP2)

7 Butonul nr. 2 (BP2)
Parametri procedeului in curs

] 8 Setari avansate

Apasati lung BP2
Acces la JOB

Mod Usor :

Acest mod de afisare simplificat este ideal pentru a obtine o calitate optima a sudurii.

- 2 moduri de sudare : Suduré si Inlantuire

- 4 setari : Alegerea materialului de sudare (sinergii), a diametrului s&rmei de aport, a grosimii si a lungimii arcului electric

Modul Expert :

Acest mod de afisare mai complex este disponibil pentru sudori experimentati.

- Moduri de sudare : Sinergetic sau Manual

- Comportamentul declansatorului : 2T si 4T

- Moduri de punctare : Spot si Spot-Delay

- Selectarea setarii principale care urmeaza sa fie afisata pe ecran

- Reglarea completa a ciclului de sudare : Lungimea arcului electric, Auto, Pre-gaz, Hot Start, Burn Back, Post gaz, etc



Meniu principal

Navigarea intre diferitele blocuri se face cu ajutorul rotitei.

Din ecranul principal, o apasare lunga pe rotita va duce la meniul principal.
O apasare scurta a butonului nr. 1 () permite revenirea la meniul anterior sau accesarea ecranului principal.

= o

Parametri Sistem

N

Portabilitate

Parametri

Mod de afisare
- Usor : afisaj simplificat, potrivit pentru majoritatea utilizatorilor.
- Expert : afisaj complet potrivit pentru sudorii experimentati. Acesta va permite sa reglati timpii diferitelor faze ale

ciclului de sudare.

Limba

Alegerea limbii interfetei (Franceza, Engleza, Germana etc).

Unitati de masura

Alegerea afisajului sistemului de unitati : International (SI) sau Imperial (USA).

Denumire echipamente

Norma Europeana (EN) sau norma Americana (AWS).

Luminozitate

Ajustati luminozitatea ecranului interfetei (reglaj de la 1 (intunecat) la 10 (foarte luminos)).
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Utilizarea interfetei echipamentului

Sistem

Nume aparat

Informatii despre numele dispozitivului si posibilitatea de a-l personaliza.

Ceas
Reglaj ora, data si format (AM/PM).

Informatii
Datele de configurare a componentelor aparaturii :
- Model
- Serie
- Nume echipament
- Versiune soft

Apasati butonul nr. 2:
Exportul configuratiei masinii pe un stick USB (stick-ul nu este furnizat)

Resetare
Reinitierea parametrilor postului :
- Partial : valoarea implicita a procesului de sudare in curs.
- Total : toate datele de configurare ale dispozitivului vor fi resetate la setarile din fabrica.

Portabilitate

Import Config.

Schimbarea configuratiei masinii de pe stick-ul USB(fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\CONFIG) catre
masina. O apasare lungéa a butonului nr. 1 (@) permite stergerea configuratiilor de pe cheia USB.

Export Config.

Exportul configuratiei postului catre USB (fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILITATE\CONFIG).

Importa JOB-uri
Importarea Job-urilor in functie de procedeele prezente in folderUnitate detasabild (USB\PORTABILITATEA stick-ului
USB pe aparat.

Exportul Job-urilor
Exportul Job-urilor de pe aparat pe un stick USB dupa pasii urmatori (fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILITATE\
JOB)
Atentie, job-urile anterioare de pe stick pot fi sterse.

Pentru a evita pierderea datelor in timpul importarii sau exportarii de date, nu scoateti stick-ul USB si nu inchideti aparatul.
Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.
Stick-ul USB nu este inclus.
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Controlul debitului de gaz

Tn ecranul principal, o apasare lunga pe butonul nr. 1 v permite s& reglati debitul de gaz pe manometru
.)) fara a derula cablul de alimentare. Odata lansat procedeul, pe ecran se vor afisa o serie de explicatii
animate. Fluxul de gaz trebuie verificat periodic pentru a asigura o sudare optima.

Montarea bobinei de sarma

Pentru a derula sarma dintr-un pistolet MIG/MAG fara a consuma gaz, urmati procedura de mai jos:
1- Tineti tragaciul apasat in pozitia de ,,nesudare”fara a-l elibera.

2- Pe ecran se afiseaza automat o procedura.
3- Sarma incepe s& se deruleze. In mod implicit, 3m deruleaza la o vitezd de 5 m/min. Puteti modifica
aceste valori cu ajutorul rotitei.

Stocati si reamintiti job-uri
Accesibila prin intermediul pictogramei «JOB» de pe ecranul principal.
Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urméatoarea pornire.

Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor configurari numite ,JOB”.
Existd 200 de JOB-uri. Stocarea se bazeaza pe parametrii actuali ai procesului si pe setérile curente.

JOB

Acest mod JOB permite crearea, salvarea, reamintirea si stergerea JOB-urilor.

1- Salvati ca - Crearea unui JOB

Personalizati numele JOB-ului prin apasarea rotitei. Validati prin apasarea butonului nr. 2.

Afisarea JOB-ului curent
In partea din dreapta jos a ecranului este afisat numarul JOB-ului.

Oprirea JOB-ului curent A
Pentru a inchide JOB-ul curent, utilizatorul trebuie sa se intoarca la meniul Job si sa selecteze «Close» (Inchidere).

2- Deschis - Managementul Job-urilor
Ecranul enumera Job-urile create anterior.
O apasare lunga a butonului nr. 1 sterge Job-ului activ sau toate Job-urile.
Apasati scurt butonul nr. 1 pentru a reveni la meniul anterior
O apasare scurta a butonului nr. 2 va permite sa vedeti detaliile fiecarui job creat anterior.
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Utilizarea interfetei echipamentului

Coduri de eroare

Tabelul urmator prezinta o lista neexhaustiva de mesaje si coduri de eroare care pot aparea.
Efectuati aceste verificari si controale inainte de a apela un tehnician autorizat GYS.

2 minute din motive de securitate.

ﬁ Dac3 utilizatorul trebuie sa demonteze postul, acesta este obligat sa opreasca alimentarea decupland postul de la priza si sa astepte

Coduri
erori

001

002

005

010

011

012

015

019

020

024

Mesaje

DEFECT SUPRATENSIUNE
Verificati instalatia electrica

DEFECT SUBTENSIUNE
Verificati instalatia electrica

Defect la curentul de impamantare

GENERATOR
Protectie termica

Ventilator
Eroare ventilator

DECLANSATOR
Un declansator este apasat

MOTOR
Imposibil de a atinge viteza specificata

Supraincarcare, Verificati reglajele
Apésati si eliberati tragaciul pentru a sterge

Probleme de demaraj in momentul sudarii
Verificati parametri de sudare
Apasati si eliberati tragaciul pentru a sterge

Supraincarcare stick USB
Deconectati stick-ul USB

S-a produs o eroare la sistemul intern.
Va rugam redemarati aparatul

Spatiu de stocare al aparatului este plin

Fisier %s nu este suportat
Err %d
Doriti sa continuati?

Nu se poate scrie pe USB

Solutii

Numiti o persoand abilitatd pentru a verifica instalatia electrica.

Prezenta curentului strain. Verificati cablajul accesoriilor pentru su-
dare (pistolet, clema de masa, etc)

Asteptati cateva minute pentru ca generatorul sa se raceasca.
Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
curentul de sudare utilizat.

Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.

Decuplati alimentatorul de la priza si verificati daca ventilatorului este

blocat.
Verificati ca declansatorul pistoletului MIG/MAG sa nu fie blocat.
Verificati reglajele presiunii rolelor alimentatorului motorizat.

Verificati daca sarma este blocata in duza pistoletului.

Verificati reglajele generatorului si instalatia (sarma de aport, role,
gaz, pistolet etc)
Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).

Verificati reglajele generatorului si instalatia (sdrma de aport, role,
gaz, pistolet etc)
Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).

Tnlocuiti stick-ul USB.

Inchideti si reporniti aparatul.
Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS)

Stergeti JOB-urile pentru a elibera spatiu de stocare intern.

Datele de pe USB sunt corupte. Verificati informatiile.

Eliberati spatiu pe stick-ul USB.
Daca problema persista, schimbati stick-ul USB.

Daca apare un cod de eroare care nu este mentionat sau daca problemele persista, contactati distribuitorul
dumneavoastra.



Tato pfiruCka rozhrani (HMI) je souc€asti kompletni dokumentace.
K vyrobku je pfilozen obecny navod. PrecCtéte si pokyny v obecné
prirucce a dodrzujte je, zejména bezpecnostni pokyny!

Pouziti a provoz pouze s nasledujicimi
vyrobky

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Verze softwaru

Tato pfiru¢ka popisuje nasledujici verze softwaru:
1.0
Verze softwaru rozhrani se zobrazuje v obecném menu: Systém / Informace
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PouZiti rozhrani stroje

Ovladani generatoru

Hlavni obrazovka obsahuje vSechny potfebné informace pfed, béhem a po svafovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Easy nebo Expert.

Easy Expert

@ 1350

| 32& 51a 146v

10..

% Tloustka.
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'{‘m' []U % Tloustka.

1 Pouzity horak (E2 / E3) 1 Pouzity horak (E2 / E3)
Casovy plan Casovy plan
2 Aktudlni nastaveni 2 Aktudlni nastaveni
Dlouhé stisknuti tlacitka BP1 Dlouhé stisknuti tlacitka BP1
3 5 3 5
Rizeni pratoku plynu Rizeni pratoku plynu
Volba rezimu svafovani : 4 Aktualni parametry procesu
4  Svarovani / bodovani / intervalové 5 Tladitko 1 (BP1)
svarovani
- Navigaéni kole¢ko
5 Tiaditko 1 (BP1) 6 Kratké stisknuti pro potvrzeni
Navigaéni kole¢ko Dlouhé stisknuti = obecna nabidka
6 Krétké’ sti'sknutl"pro potvr;enl' 7 Tlagitko 2 (BP2)
Dlouhé stisknuti = obecna o .
nabidka 8 RozS8ifena nastaveni
7 Tlagitko 2 (sz) 9 D!(I)uhé stisknuti tlacitka BP2
_ ] Pfistup do JOB
Aktudlni parametry procesu

Rezim Easy (Standardni):

Tento zjednodusSeny rezim zobrazeni je idealni pro dosazeni optimalni kvality svaru.

- 2 rezimy svarfovani: Svafovani a Retézové bodovani

- 4 nastaveni : Volba svafovaciho materialu (synergie), pruméru pfidavného dratu, tloustky a délky oblouku

Rezim Expert:

Tento slozit€jSi rezim zobrazeni je k dispozici pro zkuSené svarece.

- Rezimy svafovani : Synergicky nebo manualni

- Chovani spousté : 2T a 4T

- Rezimy bodovani : Spot a Spot-Delay

- Vybér hlavniho nastaveni, které se ma zobrazit na obrazovce

- Kompletni nastaveni svafovaciho cyklu : Délka oblouku, Tlumivka, Pfedfuk plynu, Hot start, Burnback, Dofuk plynu, atd
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Obecné menu

Navigace mezi jednotlivymi bloky se provadi pomoci kolecka.

Na hlavni obrazovce se dlouhym stisknutim ovladaciho kole¢ka dostanete do hlavni nabidky.
Kratkym stisknutim tlacitka &. 1 (€) se vratite do pfedchozi nabidky nebo piejdete na hlavni obrazovku.

Eﬁ

Parametry

N

Portability

Parametry

Rezim zobrazeni
- Easy: zjednodu$ené zobrazeni vhodné pro naprostou vétsinu uzivateld.
- Expert: kompletni displej vhodny pro zkuSené svarece. Umoznuje nastavit €asy jednotlivych fazi svafovaciho cyklu.

Jazyk

Vybér jazyka rozhrani (francouzstina, anglic¢tina, némcina atd.).

Jednotky méreni

Volba zobrazeni systému jednotek : International (SI) nebo Imperial (USA).

Pojmenovani materiall

Evropska norma (EN) nebo americka norma (AWS).

Svitivost

Upravuje jas obrazovky rozhrani (nastaveni od 1 (tmavy vzhled) do 10 (velmi jasny)).
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PouZiti rozhrani stroje

Systém

Nazev zarizeni

Informace o nazvu zafizeni a moznosti jeho personalizace.

Hodiny

Nastaveni ¢asu, data a formatu (AM/PM).

Informace
Konfigura¢ni udaje pro systémové soucasti produktu:
- Model
- Sériové Cislo
- Nazev zarizeni
- Verze softwaru

Stisknéte tlacitko 2:
Export konfigurace stroje na USB disk (neni souc¢asti dodavky)

Reset
Obnovi nastaveni produktu:
- Castedné : vychozi hodnota aktualniho svafovaciho procesu.
- Celkové : vSechna konfiguraéni data zafizeni budou obnovena na tovarni nastaveni.

Portability

Import Config.

Nacteni konfigurace stroje z paméti USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG) do stroje. Dlouhym stisk-
nutim tlagitka ¢. 1 (@) Ize odstranit konfigurace klic¢e USB.

Export Config.

Exportovani konfigurace pocitate na pamétové zafizeni USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG).

Import jobu

Import jobtl podle procesti pfitomnych v adresati Vyménitelny diskPortability Z PAMETI USB DO POCITACE.

Export jobl
Exportovani jobl ze stroje na pamétové zafizeni USB podle postupu (adresar : Viyjimatelny disk \ Portability \ Job)
Dejte si pozor, Ze staré joby na disku USB mohou byt odstranény.

Abyste zabranili ztraté dat béhem importu nebo exportu dat, nevyjimejte pamétovou kartu USB ani nevypinejte pfistroj. Nazev
souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym cislem.
USB disk neni soucasti dodani.
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Rizeni pritoku plynu

Na hlavni obrazovce muizete dlouhym stisknutim tlacitka €. 1 nastavit prdtok plynu na manometru, aniz
.)) byste museli odvijet pfivodni vodi¢. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce. Pritok
plynu by mél byt pravidelné kontrolovan, aby bylo zajist&€no optimalni svafovani.

Nakladani dratu

Chcete-li odvijet drat v hofaku MIG/MAG bez spotfeby plynu, postupujte podle nize uvedeného postupu:
1- Drzte spoust v nesvarovacipoloze, aniz byste ji uvolnili.

2- Na obrazovce se automaticky zobrazi postup.
3 - Drat se za¢ne odvijet. Ve vychozim nastaveni pracuje 3m rychlosti 5 m/min. Tyto hodnoty mlzete
zmeénit pomoci kolecka.

Ukladani a vyvolani jobu
Pfistupné pfes ikonu «JOB» na hlavni obrazovce.

Nastaveni pfi svafovani jsou automaticky uloZzena a vyvolana pfi dalSi zapnuti.

Kromé nastaveni pfi svafovani, je mozné ulozit a vyvolat rizné konfigurace, nazvané JOBy
Je zde 200 pracovnich mist (job(). Ukladani je zalozeno na aktualnich parametrech procesu a aktualnim nastaveni.

Job

Tento rezim JOB umoznuje vytvaret, ukladat, vyvolavat a mazat Joby.

1- Ulozit jako - Vytvoreni Jobu

Stisknutim kolec¢ka pfizplsobte nazev Jobu. Ovérte stisknutim tladitka ¢. 2.

Zobrazeni aktualniho Jobu
V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi €islo Jobu.

Zastaveni aktualniho Jobu
Pokud chce uzivatel aktudlni Job zavfit, musi se vratit do nabidky ulohy a vybrat moZnost «Zavfit».

2 - Otevirit - Sprava Jobu
Na obrazovce se zobrazi seznam dfive vytvorenych Jobd.
Dlouhym stisknutim tlagitka €. 1 se vymaze aktivni Job nebo v8echny Joby.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky
Kratkym stisknutim tlacitka €. 2 zobrazite podrobnosti o kazdé z dfive vytvofenych Job(.
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PouZiti rozhrani stroje

Chybové kédy

V nasledujici tabulce je uveden netplny seznam zprav a chybovych kédu, které se mohou objevit.
Pred privolanim autorizovaného technika GYS provedte tyto kontroly a ovéfeni.

Pokud uZivatel potfebuje vyrobek otevfit, musi povinné odpojit napajeni vytaZzenim zastrcky ze zasuvky a z bezpecnostnich divodd
pockat 2 minuty.

Chybové
kody

001

002

005

010

01
012

015

019

020

024

Pokud se objevi chybovy kod, ktery neni uveden v seznamu, nebo pokud problémy pretrvavaji, obrat'te se na svého

distributora.

Zpravy

PREPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci

PODPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci

Porucha zemniho proudu

ZDROJ
Teplotni ochrana

Ventilator
Porucha ventilatoru

SPOUST
Stiskne se spoust

POHON
Nelze dosahnout pozadované rychlosti

PretiZzeni, Zkontrolujte prosim své nastaveni
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete

Problém pfi spusténi svafovani
Zkontrolujte prosim parametry svafovani
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete

Pretizeni USB

Odpojte USB kli¢

Doslo k interni systémové chybé.
Restartujte prosim svuj produkt
Zadny pamétovy prostor v zafizeni

Soubor %s neni podporovan
Chyba %d
Pokracovat i tak?

Nelze zapisovat na USB kli¢

Reseni

Nechte si zkontrolovat elektrickou instalaci autorizovanou osobou.

PFitomnost bludného proudu. Zkontrolujte zapojeni svafovaciho
pFisluenstvi (hofak, zemnici svorka, drzak elektrody atd.)

Pockejte nékolik minut, nez generator vychladne.

Dbejte na to, aby nebyl pfekro¢en doporuéeny pracovni cyklus pro
pouzity svafovaci proud.

Ujistéte se, Ze vstupy a vystupy vzduchu nejsou ucpané.

Vypnéte zdroj napajeni vytazenim zastréky ze zasuvky a zkontrolujte,
zda neni zablokovan ventilator.

Zkontrolujte, zda neni zablokovan spoustéci mechanismus hofaku
MIG/MAG.

Zkontrolujte nastaveni pfitlaku motorovych valcu.

Zkontrolujte, zda neni drat zablokovan v plasti horaku.
Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
horak atd.)

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
horak atd.)

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

Vyméiite USB kli¢.
Vypnéte a znovu zapnéte vyrobek.

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
Planet GYS)

Odstranénim joby uvolnite misto v internim tlozisti.

Data na kli¢i USB jsou po$kozena. Zkontrolujte sva data.

Uvolnéte misto na USB kli¢i.
Pokud problém pretrvava, vyménte USB kli¢.
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