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GYSPOT INVERTER PTI Evolution -s7

L'inverter Gyspot PTI Evolution —s7 est une réelle avancée dans le domaine des équipements de
soudage par point grace a sa pince en C intégrant un transformateur de haute technologie. Ce poste

est la réponse idéale au soudage des aciers haute limite élastique (THLE / aciers au bore) mais

]
également aux problématiques d’alimentation électrique. | ————— ,_.""*-?-F
La Gyspot Inverter PTI Evolution peut fonctionner sur une alimentation II,.,-—_-‘"-—::_ = e
électrique 400V de 16A a 25A. La force de serrage aux électrodes I B e
peut atteindre 550 daN et le courant de soudage 14 500 A. i ﬁ=i
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INNOVATION | 8§ !
« Transformateur moyenne fréquence refroidi liquide intégré dans la pince. E i 5
« Consommation électrique réduite (-40% par rapport a une machine a cébles). h
« Possibilité d’alimenter les machines avec des fusibles 16A retardés lagl-'éewea
« Facteur de marche élevé de nombres
DESCRIPTION SI’OT7 con .
- - . . TECHNOLOGY
* Pince en C idéale pour tous types d'interventions = 3
« Pince a transformateur intégré compacte et légere : 12 Kg E I
- Potence télescopique E‘\ E i
+ Commandes deportées sur la pince . B0, We— = B
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PERFORMANCE el — mEE— R
 En courant : —_— i I
- courant de soudage élevé : 14 500A o
- affichage de la valeur réelle du courant E E .l'.
- signal sonore automatique si courant trop faible A 7
- régulation du courant .E‘”:
- faible consommation électrique .
+ En effort : F— = Brote non
- régulation automatique de l'effort T Ee-.e——_—— contractuelle

- affichage de I'effort réel
- gros effort : 550 daN sous 8 bars
- refroidissement liquide des électrodes

L [
-
T
T
-‘_1

INTERFACE HOMME/MACHINE
« 7 modes disponibles pour répondre aux exigences des utilisateurs et des
constructeurs. Lecture rapide des parameétres sur écran 6”.
« Simplicité : possibilité de souder sans entrer aucun paramétre dans la machine

TRACABILITE
« Archivage sur carte SD des caractéristiques des points de soudure effectués.
« Restitution sur PC des rapports enregistrés sur la carte SD.
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TECHNOLOGY

MODE NORMAL

La machine détermine les paramétres de soudage a partir de I’épaisseur des
toles et du type d’acier.

MODE MANUEL

Programmation directe des parameétres de soudage :
- courant de soudage

- temps de soudage

- effort de serrage

MODE MULTI

L'épaisseur de tble ainsi que le type d’acier sont entrés pour chaque tole de
I'empilage a souder (2 ou 3 téles). La machine détermine les parametres de
soudage.

MODE GYSTEEL

La mesure de dureté obtenue par le produit GYSTEEL Vision peut étre entrée
directement dans ce menu pour spécifier le type d’acier. La machine
détermine les parameétres de soudage.

MODE EASY ** Nouveau **

Ce mode permet de souder sans spécifier aucun parametre dans la machine.

MODE CONSTRUCTEUR ** Nouveau **

Ce mode permet d’appeler nominativement un point préenregistré, selon le
cahier des charges de réparation du constructeur, ou selon un profil de point
de soudure programmé a l'aide du logiciel GYSPOT livré avec la machine. Les
réglages sont automatiquement effectifs.

MODE ENERGY ** Nouveau **

Ce mode permet de contréler I'énergie transmise pendant le point de
soudure. L'utilisateur spécifie uniquement le courant de soudage (A) et
I’énergie (kWs) avant de faire le point. Ce mode est destiné aux
constructeurs ou aux laboratoires de test.




