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COMPOSITION DU KIT D'EMBOUTS / CONNECTOR KIT CONTENTS / ZUSAMMENSTELLUNG DES
MATRIZEN-KITS / COMPOSICION DEL KIT DE BOQUILLAS / COCTAB HABOPA HACAZJOK / INHOUD
MATRIJZEN KIT /= 7 % —% v F ®N% [ COMPOSIZIONE DEL KIT DI TERMINALI

- Matrices pour rivet auto-pergants (RAP) @ 3,3 mm
- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @ 3.3 mm

- Matrizen fir Stanznieten (RAP) @ 3,3 mm

- Matrices para remaches autoperforantes @ 3,3 mm

- MaTpuubl 4Nt camonpoHuKatowmx 3aknenok (RAP) @ 3,3 MM
- Matrijs voor zelf perforerende ponsnagel (RAP) @ 3.3 mm

- kBATETV I~ MY 7 A(RAP) 0 3.3 mm

- Matrice per rivetto auto-perforante (RAP) @ 3,3 mm

- Matrices pour rivet auto-pergants (RAP) @ 5,3 mm
- Matrix for self-piercing rivets (RAP) @ 5.3 mm

- Matrizen fiir Stanznieten (RAP) @ 5,3 mm

- Matrices para remaches autoperforantes @ 5,3 mm

- MaTpuubl Ans camonpoxukatowmx 3aknenok (RAP) @ 5,3 MM
- Matrijs voor zelf perforerende ponsnagel (RAP) @ 5.3 mm

- kATET Vv Ry 7 ARAP) 0 5.3 mm

- Matrice per rivetto auto-perforante (RAP) @ 5,3 mm

‘))

- Mandrin d’extraction
- Extraction mandrel

- Auspress-Satz

- Mandril de extraccién

- MydTa ans n3snevenns

- Matrijs voor verwijderen ponsnagels
- i~ FLv

- Mandrino d’estrazione

g |-

- Mandrin de poingonnage

- Punching mandrel

- Vorstanz-/Kalibrierungssatz
- Mandril de perforacion

- MydTa ans npobvBaHus OTBEPCTUI
- Matrijs voor ponsen

SN FUT e RLL

- Mandrino di punzonatura

' | ol ﬁ# qm

- Matrices pour rivet Flow-Form (RFF)
- Matrix for Flow-Form rivet (RFF)

- Matrizen fiir FlieBformnieten (RFF)

- Matrices para remache Flow-Form

- MaTpuubl ans 3aknenok Flow-Form (RFF)
- Matrijs voor flow form ponsnagels (RFF)
- 7a—73—A,Lfl~ VU v 7 Z(RFF)

- Matrice per rivetto Flow-Form (RFF)

- Aplanissement des toles

- Sheet flattening

- Bleck-Riickverformung

- Aplanamiento de las chapas

- Afvlakking van plaatwerk

- HACEEA
- BblpaBHMBaHWe NMCTOBOrO MeTanna
- Appiattimento delle lamiere

B <& -4

- Rallonge

- Extension

- Verlangerungsadapter
- Prolongador

- Verlengstuk

- T RAT YAy
- YanuHutenb

- Prolunga

- Jeu de clés de montage

- Kit of assembly keys

- Montageschliissel-Set

- Juego de llaves de montaje

- Habop c60pouHbIX Ktoven
- Montage sleutel

- WAL THF—EY b

- Set di montaggio

- Bagues de rechange en élastomere
- Spare Elastomer ring
- Ersatz-Dampferringe
- Anillas de recambio de elastdmero

- 3anacHble KonbLa 13 anactomMepa
- Reserve rubber dempingsring

- AT LY T

- Anelli di ricambio in elastomero

X2

- Pointeau centreur

- The center punch

- Zentrier-Stempel

- Punzén de centrado

- NyHCOH LeHTpaTop

- Centerpons

-k H =T

- Punteruolo di centraggio
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BRAS DE RIVETAGE / RIVETING ARM / NIETBUGEL / BRAZO DE REMACHADO / C BEUGELS / NJIEYX

ANA KNENKWU / VU < MEZT —2 [ BRACCIO DI RIVETTAGGIO

HR1S

121

216

A
\/

Référence / Reference / Art.-Nr. / Referencia /
Aptukyn / Artikelnummer / P4 5h% %/ Codice

A

\/

390

054219

053878

053885

Longueur / Length / Gesamthdhe / Longitud /
[nvHa / Lengte totaal / & &/ Lunghezza

121 mm

236 mm

390 mm

Largeur / Width / Starke / Anchura / Dikte /
LnpwvHa / totaal / g / Larghezza

50 mm

50 mm

50 mm

Hauteur / Height / Gesamtbreite / Altura /
BbicoTa / Breedte totaal / & & / Altezza

170 mm

216 mm

345 mm

Ouverture de I'étrier / Caliper opening /
Offnungsweite / Abertura del brazo / LLinpuHa
OTKpbITUS cKobbl / Opening breedte / &+ U /X
—PBH A& / Apertura braccio

81 mm

81 mm

141 mm

Profondeur de I'ouverture / Opening depth /
Einstichtiefe / Profundidad de la abertura /
rny6uHa oTkpbiTMs / Opening diepte / B 15
17% [ Profondita dell'apertura

40 mm

130 mm

240 mm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec /
Gewicht / & / Peso

2 kg

4 kg

9 kg
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Ce manuel d’utilisation comprend des indications sur le fonctionnement de votre outil et les précautions a suivre pour
votre sécurité. Merci de le lire attentivement avant la premiére utilisation et de le conserver soigneusement pour toute
relecture future.

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre outil, veuillez lire avec attention ce qui suit :
La riveteuse a été congue spécialement pour la pose des principaux types de rivets utilisés et homologués dans la répa-
ration automobile :

* Rivets auto-percants «Punch Rivets»

 Rivets «Flow Form»

Idéale pour toutes les opérations de rivetage sur toles.

MANIPULATION

Toutes les manipulations nécessaires a une utilisation correcte sont décrites dans cette notice. Il n‘est pas permis d’avoir
recours a des méthodes de travail qui ne sont pas explicitement autorisées par le fabricant GYS.

CONNEXION AIR COMPRIME

GYSPRESS 8T
flcrs

ot

- s 4

Pression d’air max :

Veiller a ne pas dépasser la pression d'air d'utilisation maximale de 8 bar.
Air comprimé propre :

Veiller a nutiliser que de I'air comprimé propre et sec pour alimenter la riveteuse. Humidité et
impuretés peuvent entrainer des défaillances du fonctionnement et/ou des dégats sur l'appareil.

MISE EN PLACE D'UN BRAS

Choisir un bras et préparer la goupille de blocage (1). Placer le bras
avec précaution sur le nez de la riveteuse en prenant soin d'aligner
les 2 repéres.

Pour la mise en place de grands bras (ex : HR2, HR3), il est conseillé
de poser les bras a plat sur une table et d'amener le nez de la
riveteuse dans l'orifice du bras.

Pour plus de détails voir la vidéo :
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Lorsque le bras est placé sur la riveteuse, introduire la
goupille de blocage dans l'orifice.

L'axe se verrouille automatiquement aprés son insertion
et ne doit plus ressortir spontanément de l'orifice.

A La goupille de blocage doit étre propre et
exempte de tout dommage. Ne pas utiliser de goupille
défectueuse.

Visser la rallonge fournie avec le bras. La riveteuse est a présent opérationnelle.

Visser le kit d’'embouts requis pour la procédure de rivetage dans le support du bras. Avant chague montage, vérifier
que la matrice et le support rivet sont correctement associés (voir page 3) et serrés.

Une fois la matrice et le support poingon mis en place, finir le serrage avec la clé
spéciale fournie. Vérifier que les embouts tiennent bien en place aprés chaque procédure
de rivetage. Un desserrage est dangereux et peut provoquer une détérioration de la riveteuse.
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REGLAGE DE LA VITESSE ET DE LA PRESSION

L'utilisateur peut ajuster manuellement la vitesse d'avancement du
vérin ainsi que l'effort de pose du rivet suivant le type de matériau a
assembler afin d'éviter toute déformation des toles.

Pour régler la pression en fonction des matrices et matériaux,
voir tableau page 61.

Vitesse Pression

BOITE DE RIVETS FOURNIE

La riveteuse est fournie avec une boite de 300 rivets acier

auto-percants (RAP). Ces rivets d'essai sont fournis pour permettre w
X AN

de tester la riveteuse et ne doivent en aucun cas étre utilisés pour la
réparation automobile.

POSE DE RIVETS AUTO-PERCANTS

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

Lors de l'installation de rivets auto-percants, controler |'assise des rivets. Les matrices ne doivent pas étre endomma-
gées car le rivetage pourrait poser probléme.

Lors de chaque procédure de rivetage, il est impératif de veiller a ce que la matrice - et non le rivet lui méme - soit
posée sur les toles a assembler. Il est par ailleurs important de faire en sorte que le support poingon soit positionné sur
les toles a assembler de maniére a former un angle a 90°.

JEEEES =

(}90°
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RESULTAT DE POSE D'UN RIVET AUTO-PERCANT

POINCONNER ET CALIBRER DES TROUS POUR RIVETS FLOW-FORM

Pour poingonner la tole et calibrer des trous, il est nécessaire d'utiliser une matrice spécifique appelée dévétisseur. Cette
matrice permet de retenir la tole lors de I'extraction du poingon.

En cas d'utilisation de rivets Flow-Form, il est nécessaire de perger les toles au préalable pour permettre la mise en place
du rivet. Le poingon et la matrice ci-dessus permet un percage précis ainsi que le calibrage des trous de rivet Flow-Form.
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Aprés le poingonnage, le poingon est enfoncé dans les
toles a assembler. La tole est libérée du poingon et prépa-
rée pour le rivetage.

POSE DE RIVETS FLOW-FORM

Avant d’envisager d’assembler des tdles avec des rivets Flow-Form, il est nécessaire de faire un
avant-trou (voir la démarche ci-dessus).

Une fois I'avant-trou Zgﬁgtggl’u'i'j;erer le rivet Flow-Form L'embout F1 doit étre placé coté téte du rivet :
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La matrice F2 est munie d’un orifice d'évacuation pour
les résidus de colle. Aprés chaque procédure de rivetage,
retirer les résidus de colle sur tous les outils contaminés.

RESULTAT DE POSE D'UN RIVET FLOW-FORM

EXTRACTION DE RIVETS

Dans le cas de réparations de toles de carrosserie, des rivets anciens ou défectueux doivent
étre retirés des toles jointes.

Pour éviter d’avoir a retirer ces rivets par percage, 'embout d’extraction et sa matrice
doivent étre utilisés. Ils permettent en effet d'extraire les rivets en préservant les toles.

Avant d'utiliser la riveteuse et pour faciliter I'extraction
des rivets auto-pergants, il est possible de faire une
empreinte sur le rivet avec 'outil de pointeau centreur
(réf : 048379) afin que le poingon d’extraction soit calé,
par la suite, dans I'empreinte.

]
—
/1 Si pendant I'extraction le rivet reste dans l'orifice de la

matrice, souffler pour le faire tomber avant d'effectuer
une autre extraction.

Arréter la progression de la pointe de la matrice dés
que I'extraction du rivet est effectuée. Amener la pointe
en bout de course peut générer des contraintes sur la
pointe susceptibles de la casser.

CONTROLES ET MAINTENANCE

La riveteuse GYSPRESS 8T PUSH PULL ne nécessite pas de maintenance spéciale. Un simple controle visuel périodique
est recommandé afin de prévenir toute panne ou défaillance éventuelle en cours dutilisation.

Nettoyer la riveteuse GYSPRESS 8T PUSH PULL au moins une fois par semaine afin d’éliminer toute les poussiéres et
les salissures qui pourraient dégrader le bon fonctionnement du produit sur le long terme. Utiliser des chiffons auto-
nettoyants. Ne pas utiliser d'eau ni de liquides inflammables ou corrosifs.
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A Lors des opérations d’entretien, I'alimentation en air comprimé doit étre déconnectée de I'appareil.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Le tableau ci-dessous indique les anomalies pouvant étre observées lors de I'utilisation de l'outil. Si le probléme ren-
contré ne figure pas dans le tableau ci-dessous, cesser d'utiliser I'outil et contacter immédiatement votre revendeur

pour connaitre la démarche a suivre.

ANOMALIES

CAUSES

REMEDES

La riveteuse ne fonctionne pas.

L'air n’est pas branché.

Connecter I'air comprimé.

Pas assez d‘air comprimé.

Vérifier I'alimentation en air
comprimé.

L'air comprimé n'est pas
correctement réglé.

Régler I'air comprimé entre 2 et 8 bar.

Le potentiométre de vitesse est réglé
au minimum.

Régler la vitesse de pose.

Le rivet n'est pas placé correctement.

Mandrin ou matrice défectueux.

Remplacer le mandrin ou la matrice.

Présence de résidus de colle sur le
mandrin ou dans la matrice.

Nettoyer la colle.

La pression de pressage n'est pas
suffisante.

La pression de l'air est trop faible ou
n‘est pas bien réglée.

Longueur du rivet erronée.

Respecter les instructions du
constructeur.

Air, défaut d'étanchéité.

Flexible défectueux.

Remplacer le flexible.

Accouplements défectueux.

Remplacer I'accouplement.

Joints défectueux.

Réparation par le fabricant.

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (pieces et main
d’ceuvre). La garantie exclut les incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au
transport. La garantie ne couvre pas |'usure normale des piéces. Seules les pieces de rechange provenant de chez GYS
doivent étre utilisées pour effectuer une réparation sur la riveteuse GYSPRESS 8T PUSH PULL.

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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This manual contains safety and operating instructions. Read it carefully before using the device for the first time and
keep it in a safe place for future reference.

DESCRIPTION

Thank you for your choice In order to get the maximum benefit from your purchase, please read carefully the following
instructions:

The riveting machine has been especially made for the main types of rivets used and homologated for car body repair:
o Self-piercing rivets

 Flow-form rivets

HANDLING

The correct handling procedures are explained in this user manual. It is vital that the GYS operating procedures are
followed.

COMPRESSED AIR CONNECTION

Maximum air pressure:

Make sure that the air pressure does not exceed 8 bar.

Clean compressed air:

Make sure you use only clean and dry compressed air for supply the riveting machine. Moisture
and impurities can lead to system failures and/or damages on the product.

SETTING UP AN ARM

Choose an arm and prepare the locking pin (1). Put the arm with
care on the riveting machine nose, making sure that the 2 points of
reference are aligned.

For the implementation of large arms (eg, HR2, HR3), it is advisable
to lay the arms flat on a table and bring the nose of the riveting
machine in the arm’s orifice.

For more details see the video:
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As soon as the arm is on the riveting machine, push the “ny
locking pin in the hole.
The axle locks itself automatically and must not be @

allowed to become unlocked.

A The locking pin must be clean with no damage. Do
not use any damaged pin.

Using the screw, fasten the extension The riveting machine is now ready to use.
supplied with the arm.

Screw the required connectors kit for the riveting procedure in the arm support. Before assembling, check that the die
and the punch support are correctly in place (see page 3) and screwed.

As soon as the matrix and the punch support are in place, tighten with the spanner
provided. Check that the connection tips are in place after each riveting process. A release is
dangerous and may damage the riveting machine.

13
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The user can adjust manually the speed of the actuator as well as
rivet installation pressure according to the type of material in order
to avoid distortion.

See page 61 in order to adjust the pressure according to the
material and matrix.

Pressure

The riveting machine is delivered with a box of 300 self-piercing rivets.

These sample rivets are provided to allow a test of the machine. They are | ; %
specific to car body repair. \gﬁ% G

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

TT 7

During the installation of self-piercing rivets, make sure that the rivets are well-placed. The matrix must not be damaged
as problems during the riveting process may occur.

During each riveting process, make sure that the matrix - and the rivet itself - are layed out on the metal sheets to
assemble. It is important to put the punch support in place in order to form a 90° angle.

J-'------

(j90°
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RESULT OF THE INSTALLATION OF SELF-PIERCING RIVET

STAMP AND CALIBRATE HOLES FOR FLOW-FORM RIVETS

To punch the sheet to a specific diameter, it is necessary to use a specific die. This die protects the sheet from damage.

If using Flow-Form rivets, it is necessary to drill metal sheets before in order to put the rivet in place. The punch and
the die above allow for a more precise punching as well as allowing the fitting of Flow-Form rivet.

15
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After punching the punch is pushed into the metal sheet
and pierces the hole. The sheet is free from the punch
and ready for riveting.

INSTALLATION OF FLOW FORM RIVETS

Before assembling metal sheets with Flow-Form rivets, it is necessary to pre-drill the metal (see
the procedure above).

Once the starter hole is done, insert the Flow-Form rivet: The end piece F1 must be on the head rivet side:
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The F2 matrix has got an evacuation hole for glue resi-
dues. After each use, remove all the glue residues on
the tools.

RESULT OF THE INSTALLATION OF A FLOW-FORM
RIVET

RIVET EXTRACTION
For car body repairs, old or damaged rivets must be removed.

To avoid to have to take off the rivets by drilling, the extraction connection and the matrix
must be used. Indeed, they enable to extract rivets while preserving metal sheets.

Before using the riveting machine and to facilitate the
extraction of self-piercing rivets, it is possible to make
a mark on the rivet with the center punch tool (ref :
048379) to locate the extraction tool in the mark.

\‘ <
i/l
If during the extraction, the rivet stays in the die hole,
remove ithe blank before making another extraction.

Once the hole is punched, release the pressure imme-
diately. Failing to do so may damage the tip.

CONTROLS AND MAINTENANCE

The GYSPRESS 8T PUSH PULL does not require any special maintenance. A simple periodic visual control is recom-
mended in order to prevent any breakdown or failure during use.

Clean the GYSPRESS 8T PUSH PULL at least once a week in order to eliminate dust and dirt which could alter the
function of the product in the long term. Use auto cleaning cloths. Do not use water nor flammable or corrosive
liquids.

17



18

GYSPRESS 8T PUSH PULL

&)

A During maintenance, the compressed air supply must be disconnected.

TROUBLESHOOTING

The chart below indicates the issues that can be observed during the use of the product. If the problem observed
does not appear in the table below, stop using the product and call immediately your distributor to seek support.

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

REMEDIES

The riveting machine does not work.

Air is not connected.

Connect the air pressure.

Air pressure too low.

Check air pressure supply.

The air pressure is not adjusted
correctly.

Adjust air pressure between 2 and 8
bar.

The potentiometer is set at the mini-
mum speed.

Adjust the speed laying.

The rivet is not in place.

Mandrel or matrix faulty

Replace the mandrel or the matrix.

Presence of glue on the mandrel or
inside the matrix.

Clean the glue

The pressure is not enough.

Air pressure is too low or not well-
ajdusted.

Rivet length incorrect.

Follow manufacturer instructions.

Air, leak.

Faulty pipe.

Change the pipe.

Faulty coupling.

Change the coupling.

Faulty seals.

Repair by the manufacturer.
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Diese Betriebsanleitung enthélt Sicherheits- und Betriebshinweise. Bitte lesen Sie diese Anleitung aufmerksam durch,
bevor Sie das Gerat zum ersten Mal benutzen und bewahren Sie sie sorgféltig auf.

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben, und danken Ihnen fiir das entge-
gengebrachte Vertrauen. Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.
Das Nietgerat wurde fiir die Applikation diverser in der Karosseriereparatur zu verarbeitenden und freigegebenen Niet-
typen konzipiert und eignet sich fiir VErnietungen an Blechen bis 6,5 mm Gesamtblechstarke.

- Stanzniete "Punch Rivets"

- FlieBformniete "Flow Form"

HANDHABUNG

Alle fir einen storungsfreien Betrieb relevanten Handhabungen sind in dieser Betriebsanleitung beschrieben. Vom Hers-
teller GYS nicht autorisierte Anwendungen sind untersagt.

DRUCKLUFTANSCHLUSS

Maximaler Betriebsdruck:

Der Betriebsdruck darf 8 bar nicht tiberschreiten.

Saubere Druckluft:

Die Druckluft zur Versorgung des Nietgerates sollte sauber und trocken sein. Feuchtigkeit und
Verschmutzungen kdnnen den Betrieb stéren und das Gerat beschadigen.

NIETBUGEL-MONTAGE

Nietbiigel auswahlen und Arretierstift bereit legen(1). Biigel ohne ver-

kanten sorgfiltig aufsetzen und die beiden Markierungen in Ubereins-

timmung bringen.

Um die groBeren Biigel (z. B.: HR2, HR3) zu montieren empfiehlt es

sich diese flach auf eine Arbeitsflache zu legen und die Aufnahme des

Nietgerates langsam einzustecken. Weitere Informationen kdnnen Sie
LI e o]

dem Video unter folgendem Link entnehmen

19
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v

Nach Aufsetzen des Nietbligels, den Arretierstift in die

Bohrung einsetzen.
Der Arretierstift muss zur Arretierung bis tber die @

Kugelsperre eingeschoben werden.

A Der Arretierstift muss sauber und unbeschadigt
sein. Keinen beschadigten Arretierstift benutzen. 5 ‘

Schrauben Sie den Verlangerungsadapter an den Arm. Das Nietgerat ist betriebsbereit.

NIETWERKZEUG-MONTAGE

Das fiir den Niet-/ Entnietvorgang passende Werkzeug in den Trager des Bigels einschrauben. Vor der Montage,
sicherstellen, dass Matrize und Locheisentrager zueinander passen (siehe Bild unten) und festgezogen sind.

Nietmatrizen und Werkzeuge miissen in jedem Fall komplett eingeschraubt, korrekt
montiert und mit dem beiligenden Schliissel fest gezogen werden. Stellen Sie nach
jedem Nietvorgang sicher, dass sich die Werkzeuge nicht geldst haben. Nicht korrekt sitzende

Werkzeuge kénnen das Gerat beschadigen.



GYSPRESS 8T PUSH PULL

REGELUNG DES PRESSDRUCKES UND DER WERKZEUGGESCHWINDIGKEIT

Werkzeuggeschwindigkeit und Pressdruck kénnen zur Prazisierung je
nach Anwendung u. Blechkombination individuell eingestellt werden.
Die passenden Einstellwerte entnehmen Sie der Tabelle a.
Seite 61.

Werkzeug-Ges-
chwindigkeit

Pressdruck
SORTIMENTS-BOX STANZNIETEN (LEIFERUMFANG)

Das Nietgerat wird mit einer Box mit 6x50 Stahl-Stanzniete (RAP) in

unterschiedlichen Abmessungen geliefert. Diese Niete sind zum Testen L —— <=
des Nietgerates und fir universelle Nietverbindungen bestimmt. Sie \ @%&%
entsprechen nicht den von den Fahrzeugherstellern autorisierten Nietty- %%_%

pen und diirfen fiir Reparaturen nach Herstellervorgabe nicht eingesetzt : L
werden! BITTE VERWENDEN SIE DAZU DIE VOM FAHRZEUGHERS- -

TELLER GELIEFERTEN NIETE!

APPLIKATION VON STANZNIETEN

@ 3,3mm @ 5,3 mm

Bei der Applikation von Stanznieten, den korrekten Sitz der Niete im Stempel priifen. Zur Gewahrleistung einer einwand-
freien Vernietung missen die Matrizen sauber und unbeschadigt sein.

(}90‘
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ABBILDUNG STANZNIETVERBINDUNG VORDER- U. RUCKSEITE

VORSTANZEN/ KALIBRIERUNG FUR FLIESSFORMNIETE

Zur Applikation von FlieBformnieten muss die Blechkombination vorgestanzt und die Stanzlécher miteinander kalibriert
werden. Die Stanzmatrize (s. oben) ermdglicht das gleichzeitige prazise Stanzen und Kalibrieren in einem Arbeitsgang.

Zur Applikation von FlieBformnieten muss die Blechkombination vorgestanzt und die Stanzldcher miteinander kalibriert
werden.
Die Stanzmatrize (s. oben) ermdglicht das gleichzeitige prazise Stanzen und Kalibrieren in einem Arbeitsgang.
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Nach dem Stanzen wird das Blech beim Herausziehen
des Dornes Uber die integrierte Zugvorrichtung am Ge-
genhalter abgestiitzt. Das Blech ist frei und zum setzen
des Nietes vorbereitet.

APPLIKATION VON FLIESSFORMNIETEN

Vor dem Montieren der Blechen mit FlieBformnieten, muss eine Vorbohrung gemacht werden (s.
Vorgang oben).

Nach der Bohrung_de_r Vo_rbohrung, fugen_ S_'e den Flief- Die Matrize F1 muss an dem Nietkopf anliegen:
formniet in die Vorbohrung ein:
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Die Matrize F2 hat eine Bohrung zur Entfernung der
Klebstoffriickstande. Nach jedem Nietvorgang, Klebstof-
friickstédnde von allen Werkzeugen entfernen.

ERGEBNIS DER APPLIKATION EINES FLIESSFORM-
NIETES

ENTFERNUNG VON NIETEN
Zur Entfernung alter oder beschadigter Niete aus den montierten Blechverbindungen ve-

rwenden Sie die Auspresswerkzeuge E1/E2. Damit wird das Ausbohren {iberfliissig und die
Bleche kénnen einfacher wieder verbunden werden.

Vor Entfernung der Niete empfiehlt es sich diese zur
besseren Zentrierung der Auspressmatrize mittels des
optional erhaltlichen Stempel (Art.-Nr.: 048379) an zu
koérnen.

\‘ <
7 R,

Vor jeder weiteren Auspressung sollten die Nietriicks-
tédnde (falls vorhanden) aus der «E1»-Matrize entfernt
werden.

Stoppen Sie den Pressvorgang sobald der Niet voll-
sténdig gesetzt ist. Ein Uberdriicken kann sonst zum
Bruch der Matrizen fiihren.

STEUERUNG UND WARTUNG

Uberpriifen Sie das GYSPRESS 8T PUSH PULL regelmaBig, um Stérungen im Gebrauch zu vermeiden.
Das GYSPRESS 8T PUSH PULL mindestens einmal pro Woche reinigen, um Verschmutzungen, die die ordnungs-

gemaBe Funktion langfristig beeinflussen kénnen, zu entfernen. Kein Wasser oder brennbare und korrosive Fliissigkei-
ten benutzen.
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A Bei allen Wartungsvorgangen muss das Gerat von der Druckluftversorgung getrennt werden!

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Die nachfolgende Tabelle zeigt Fehler, die beim Einsatz des GYSPRESS 8T PUSH PULL beobachtet werden kénnen.
Sollte es zu einer Stérung kommen, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt ist, kontaktieren Sie umgehend Ihren Handler.

FEHLERSUCHE URSACHE LOSUNG

Druckluft nicht angeschlossen. Druckluft anschlieBen.
Druckluftversorgung unzureichend. Die Druckluftversorgung prifen.

Das Nietgerat funktioniert nicht. Die Druckluft ist nicht korrekt Druck zwischen 2 und
eingestellt. 8 bar einstellen.
Das Geschwindigkeitspotentiometer | Stellen Sie die Applikationsgeschwin-
ist auf dem Maximal geregelt. digkeit ein.
Beschéadigte Stempel oder Matrize. Stempel oder Matrize ersetzen.
I\K/::E‘?;forUCkStande auf Stempel oder Riickstinde entfernen.

Der Niet ist nicht richtig positioniert. '
Ungenligender Pressdruck. Luftdruck korrekt einstellen.

Ungeniigender Pressdruck. Entsprechend der Vorgaben korrigie-

ren.
Anschluss beschadigt. Defekten Anschluss ersetzen.
Luft, Undichtigkeit. Kupplung beschadigt. Defekte Kupplung ersetzen.
Abdichtungen beschadigt. Reparatur durch den Hersteller.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte St6Be sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird flir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei
Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken.

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoran-
schlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an
den Fachhandler.

Kontakt KD:

GYS GmbH
Professor-Wieler-StraBe 11
52070 Aachen

Tel: +49-241-189-23-71-21
Fax: +49-241-189-23-71-8
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Este manual de uso contiene indicaciones sobre el funcionamiento de su herramienta y las precauciones que debe
tomar para su seguridad. Léalo atentamente antes de usar el producto y consérvelo para cualquier consulta futura.

DESCRIPCION

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

La remachadora ha sido disefiada especialmente para los principales tipos de remaches utilizados y homologados en la
reparacion automotriz:

e Remaches autoperforante «Punch Rivets»

¢ Remaches «Flow Form»

Ideal para todo tipo de operaciones de remachado en chapas.

MANIPULACION

Todas las manipulaciones necesarias para un uso correcto estan descritas en este manual. No esta permitido utilizar la
herramienta para otros métodos de trabajo que los autorizados por le fabricante.

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDO

GYSPRESS 8T
Navs

- -2

Presion de aire maxima:

Vigile que la presion de aire maxima no pase de los 8 bar.
Aire comprimido limpio:
Utilice solamente aire comprimido limpio y seco para la remachadora. La humedad y las impure-

zas pueden provocar fallos o dafos a la herramienta.

INSTALACION DE UN BRAZO

Elija un brazo y prepare el pasador de bloqueo (1). Coloque el brazo
con precaucion en la zona designada para ello prestando atencion a
gue se alineen las 2 marcas.

Para colocar los brazos grandes (ej.: HR2, HR3), se aconseja colocar
los brazos en horizontal sobre una mesa y colocar el diente de la
remachadora en el orificio del brazo.

Para mas detalles, ver el video:
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. . wy,
Cuando el brazo esté colocado en la remachadora, introduzca el i /’]’
pasador de bloqueo en el orificio. .

El eje se bloquea automaticamente tras su insercion y no debe salir &

de nuevo por si mismo del orificio.

7
/

LS

A El pasador de bloqueo debe estar limpio y exento de todo dafo.
No utilice un pasador defectuoso.

Atornillar la prolongacion incluida con el brazo. La remachadora ya se puede utilizar.

MONTAJE DE LAS BOQUILLAS

Atornille el kit de boquillas necesario para el procedimiento de remachado en el soporte de brazo. Antes de cada mon-
taje, compruebe que la matriz y el soporte de remache estan correctamente asociados (vea pagina 3) y fijados.

Cuando la matriz y el soporte para punzodn estan instalados, fijelos con la llave espe-
cial para ello incluida. Compruebe que las boquillas estan bien sujetos tras cada remache.
Una pérdida de sujecion es peligroso y puede provocar un deterioro de la remachadora.
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CONFIGURACION DE LA VELOCIDAD Y DE LA PRESION

El operador puede ajustar manualmente la velocidad de avance del
cilindro y la fuerza de presion del remachado segun el tipo de mate-
rial que se vaya a ensamblar para evitar cualquier deformacion.
Para ajustar la presion en funcion de las matrices y mate-
riales, vea la tabla de la pagina 61.

Velocidad Presion

CAJA DE REMACHES INCLUIDA

La remachadora incluye de fabrica una caja de 300 remaches de acero L —— <

autoperforantes. Estos remaches de prueba estan incluidos para probar @%\%
la remachadora y no se deben usar para la reparacién de vehiculos. %‘%
e
:—"‘-‘

PONER REMACHES AUTOPERFORANTES

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

Cuando se vaya a utilizar remaches autoperforantes, controle la base de los remaches. Las matrices no deben estar
dafadas ya que esto podria suponer un problema.

Cuando se proceda a remachar, es imperativo prestar atencion a que la matriz, y no el remache, esté colocado sobre la
chapa que se va a ensamblar. Es importante hacerlo de forma que el soporte de punzdn esté posicionado sobre la chapa
de modo que forme un angulo de 90°.

90°
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RESULTADO AL PONER UN REMACHE AUTOPERFORANTE

PERFORAR Y CALIBRAR LOS AGUJEROS PARA REMACHES FLOW-FORM

Para perforar la chapa y calibrar los orificios, se debe utilizar una matriz especifica llamada expulsor. Esta matriz permite
retener la chapa cuando se extrae el perforador.

Cuando se use remaches Flow-Form, es necesario perforar las chapas anteriormente para permitir la insercion del
remache. La matriz de perforacion de la imagen anterior permite una perforacion precisa y un calibrado de agujeros
para remaches Flow-Form.
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Tras la perforacion, el punzén se hunde en la chapa que
se va a ensamblar. La chapa se libera del perforador y
esta preparada para el remachado.

PONER REMACHES FLOW-FORM

Antes de ensamblar las chapas con los remaches Flow-Form, es necesario efectuar un orificio
previo (ver el procedimiento anterior).

Una vez que el orificio se ha hecho, inserte el remache

La boquilla F1 debe estar colocada del lado de la cabeza
Flow-Form en este:

del remache:
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La matriz F2 tiene un orificio de salida para los residuos
de pegamento. Tras cada operacion, retire los residuos
de pegamento de las herramientas afectadas.

RESULTADO AL PONER UN REMACHE FLOW-FORM

EXTRACCION DE REMACHES

En caso de reparaciones de chapas de carroceria, los remaches antiguos o defectuosos
deben retirarse de las chapas unidas.

Para evitar retirar estos remaches mediante perforacién, se debe utilizar la boquilla de
extraccion y su matriz. Estos permiten extraer el remache sin dafar la chapa.

Antes de utilizar la remachadora para facilitar la
extraccion de remaches autoperforantes, es posible
hacer una marca en el remache con la herramienta de
punzén de centrado (ref. 048379) para que el punzon
de extraccidn esté bien centrado en la marca.

\‘ <
O — ,
Si durante la extraccion el remache queda en el orifi-
cio de la matriz, sople para que caiga antes de realizar
otra extraccion.
Detenga el avance de la punta de la matriz cuando se
haya insertado el remache. Forzar la punta al extremo

de su longitud puede degradarla o incluso quebrarla.

CONTROL Y MANTENIMIENTO

La remachadora GYSPRESS 8T PUSH PULL no requiere un mantenimiento especial. Se recomienda un simple control
visual periodico para prevenir cualquier fallo eventual durante su uso.

Limpie la remachadora GYSPRESS 8T PUSH PULL al menos una vez por semana para eliminar el polvo y la suciedad
que podrian degradar el buen funcionamiento del producto a largo término. Utilice trapos de usar y tirar. No utilice
agua ni liquidos inflamables o corrosivos.
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®

A

mido del aparato.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Cuando se realicen operaciones de mantenimiento, se debe desconectar la entrada de aire compri-

La siguiente tabla indica las anomalias que se pueden observar cuando se utiliza esta herramienta. Si el problema
que se ha encontrado no figura en esta tabla, no utilice el producto y contacte inmediatamente a su distribuidor para

conocer qué debe hacer.

ANOMALIAS

CAUSAS

SOLUCIONES

La remachadora no funciona.

El aire no esta conectado.

Conecte el aire comprimido.

No hay aire comprimido.

Compruebe la entrada de aire com-
primido.

El aire comprimido no esta correcta-
mente ajustado.

Ajuste el aire comprimido entre 2 y
8 bar.

El potencidmetro de velocidad esta
ajustado al minimo.

Ajuste la velocidad.

El remache no esta colocado correc-
tamente.

Mandril o matriz defectuosos.

Reemplace el mandril o la matriz.

Presencia de residuos de pegamento
en el mandril o en la matriz.

Limpie el pegamento.

La presion de prensado no es sufi-
ciente.

La presion de aire es demasiado débil
0 no esta bien ajustada.

Longitud de remache incorrecta.

Respete las instrucciones del
constructor.

Aire, fallo de hermeticidad.

Conducto de aire comprimido defec-
tuoso.

Reemplace el conducto de aire.

Fallo del acoplamiento del conducto
de aire.

Reemplace el acoplamiento.

Juntas defectuosas.

Reparacion por el fabricante.
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Deze handleiding bevat veiligheids en bedieningsinstructies. Lees deze aandachtig door voor de eerste ingebruikname
van het apparaat en bewaar de handleiding op een veilige plek voor eventuele toekomstige referenties.

OMSCHRIJVING

Wij danken u voor uw keuze voor de GYSPRESS. Om het maximale voordeel uit het apparaat te halen, lees aandachtig
de volgende instructies. Het ponsnagelapparaat is gemaakt voor de algemeen meest voorkomende types van geho-
mologeerde ponsnagels die gebruikt worden in de autoschadeherstel, namelijk:

« Zelf perforerende nagels

 Flow-form nagels

BEDIENING

De juiste bedieningswijze worden in deze handleiding beschreven. Het is belangrijk dat deze instructies van GYS worden
opgevolgd.

PERSLUCHT AANSLUITING

Maximum luchtdruk:

Zorg ervoor dat de perslucht de 8 Bar druk niet overschrijdt.

Schone lucht:

Zorg ervoor dat er alleen schone en droge perslucht in de ponstang komt. Vocht en vervuiling
kan leiden tot systeemfouten en of beschadiging aan het apparaat.

MONTEREN VAN EEN C BEUGEL

Kies een C beugel en houd de vergrendelings pin (1) bij de hand .
Bevestig de C beugel op de kop van de ponstang, zorg ervoor dat de
2 uitsparingen in de C beugel overeenkomen met de ponshageltang.
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Zodra de C beugel is bevestigd op de ponsnageltang,

steek de vergrendelingspin in het daarvoor bestemde gat

door op de rode dop te duwen.

De vergrendelingspin blokkeerd automatisch, het is niet ‘@
toegestaan dat deze zichzelf deblokkeerd.

(

A De vergrendelingspin moet schoon en onbescha-
digd zijn. Gebruik nooit een beschadigde vergrendelings-
pin.

“ -
Using the screw, fasten the extension

supplied with the arm. De ponsnageltang is nu gereed voor

gebruik.
MONTEREN VAN EEN MATRIJS EN CONTRA MATRIJS

Schroef de kit tips die nodig zijn voor uw ponsprocedure in de houder van de arm. Controleer voor iedere montage of
de matrijs en de klinknagel houder correct op elkaar aangesloten zijn (zie pagina 3) en goed vastgedraaid zijn.

Zodra de matrijs en contra matrijs zijn gemonteerd, draai deze geheel en stevig aan
met de bijgeleverde sleutel. Controleer de matrijzen na ieder gebruik. Los zittende matrijzen
zijn zeer gevaarlijk en kunnen de gebuiker verwonden en/of de ponsnageltang beschadigen.
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SNELHEID EN DRUK REGELING

De gebruiker kan de snelheid van de zuiger en de aandrukkracht
handmatig aanpassen overeenkomstig het soort materiaal om ver-
vorming te voorkomen.

Zie blz. 61 voor de juiste instellingen van materiaal en matri-
jzen.

Snelheid Druk

ACCESOIREBOX MET PONSNAGELS INBEGREPEN

Het ponsnagelapparaat wordt met een accesoirebox met ca 300 uni-
versele ponsnagels (RAP) van diverse maten geleverd. Deze ponsna-
gels zijn voor test doeleinden en universele automotive ponsna-
gelverbindingen geschikt. Indien u niet over door de betreffende
autofabrikant goedgekeurde ponsnagels beschikt kunt u de repa-
ratie niet uitvoeren volgens de door de fabrikant gestelde regels.
VRAAG UW ONDERDEEL LEVERANCIER NAAR DE DOOR DE FABRIKANT
GOEDGEKEURDE PONSNAGELS!

AANBRENGEN VAN ZELF PERFORERENDE NAGELS

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

Gedurende het aanbrengen van de ponsnagels dient de bevestiging hiervan gecontroleerd te worden. De matrijzen
mogen niet beschadigd zijn waardoor eventuele problemen met het bevestigen kunnen voorkomen.

Gedurende het aanbrengen van de nagels moet de contra matrijs tegen het plaatwerk aan gehouden worden NIET de
matrijs met de nagel. Het is belangrijk dat de ponsnageltang en het plaatwerk altijd onder een 90 graden hoek staan.
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AFBEELDING PONSNAGEL VERBINDING VOOR- EN ACHTER-ZIJDE

HET EGALISEREN EN VOORPONSEN VAN EEN GAT VOOR DE FLOW-FORM NAGELS

Voor het ponsen van plaatwerk en het kalibreren van gaten is een speciale matrijs nodig. Deze matrijs blokkeert het
plaatwerk tijdens het extraheren van de pons.

Bij het gebruik van Flow-Form nagels is het noodzakelijk dat vooraf de juiste maat gaten wordt aangebracht, voordat
deze nagels aangebracht worden. De ponsmatrijs zorgt voor de juiste maat en calibratie van het gat voor de Flow-
Form nagel.
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Na het ponsen bevindt de pons zich in de te assembleren
platen. De pons is verwijderd uit het plaatwerk, dat nu
gereed is om vastgeklonken te worden.

AANBRENGEN VAN FLOW-FORM NAGELS

Voordat de Flowform ponsnagels aangebracht kunnen worden is het noodzakelijk om de gaten
voor te ponsen (zie de procedure hierboven).

Zodra de gaten zijn aangebracht, breng de Flowform De matrijs met nummer F1 is voor de kop van de
ponsnagel aan: ponsnagel:
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De F2 matrijs heeft een afvoergat voor de overtollige
lijm. Reinig direct na gebruik de matrijzen van de
lijmresten voordat deze uitgehard zijn!.

RESULTAAT VAN EEN FLOW FORM PONSNAGELVERBIN-
DING.

VERWIJDEREN VAN PONSNAGELS

Voor het verwijderen van oude of beschadigde ponsnagels uit de plaatwerkverbindingen
gebruikt u de matrijzen E1/E2. Hiermee word uitboren overbodig en kunnen de plaatwerk-
delen eenvoudig weer aan elkaar verbonden worden.

Voor de verwijdering van de ponsnhagel is het aan

te bevelen deze voor een goede centreering van de
uitdruk matrijs de ponsnagel d.m.v optioneel verkrijg-
bare centerpons (Art.-Nr.: GY 048379) te markeren.

\‘ <
7

Y
i Y
N |
X

Indien er na de verwijdering resten van de ponsnagel
aan de matrijs «E1» blijven zitten dienen deze resten
eerst verwijderd te worden voordat men de volgende
ponsnagel kan verwijderen.

BEDIENINGS KNOPPEN EN ONDERHOUD

De GYSPRESS 8T PUSH PULL heeft geen speciaal onderhoud nodig. Een periodieke visuele controle is aanbevolen om
problemen en/of uitval tijdens gebruik te voorkomen. Maak de GYSPRESS 8T PUSH PULL minimaal een keer per week
schoon om te voorkomen dat stof en vuil op de langere termijn problemen kan veroorzaken. Gebruik hiervoor zelfkle-
vende schoonmaakdoek. Gebruik geen water, brandbare of agressieve reinigingsmiddelen.
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®

A Bij onderhoud aan de ponsnageltang dient de perslucht altijd afgekoppeld te worden.

PROBLEMEN, OORZAKEN EN OPLOSSINGEN

In de volgende tabel staan mogelijk voorkomende fouten die bij het gebruik van de GYSPRESS 8T PUSH PULL kunnen

voorkomen. Komt er een storing voor die niet in de tabel is opgenomen, neemt u dan contact op met uw leverancier.

PROBLEEM

MOGELIJKE OORZAAK

OPLOSSING

De ponsnageltang werkt niet.

Perslucht is niet aangesloten

Sluit perslucht aan

Persluchtdruk is te laag

Controleer de persluchtdruk

De persluchtdruk is niet correct

Stel de persluchtdruk af tussen de 2
en 8 BAR.

De snelheidsregelaar staat op maxi-
male snelheid.

Stel de snelheidsregelaar lager af.

De ponsnagel is niet correct gemon-
teerd.

Beschadigde of foutieve matrijs

Vervang de matrijs

Aanwezigheid van lijm in de matrijs

Reinig de matrijs

De druk is niet hoog genoeg

Persluchtdruk is te laag of niet goed
ingesteld

Verkeerde lengte van de ponshagel.

Zie reparatievoorschrift van de fabri-
kant.

Perslucht lekkage.

Lekke slang

Vervang de slang

lekke snelkoppeling

Vervang de snelkoppeling

Lekke afdichtringen

Reparatie noodzakelijk door fabrikant

39



40

HLBEET A ZEHIES N,

GYSPRESS 8T PUSH PULL

R DA TANTRAESI R L BPEIZ OV TOfFH 1R HE L F97, TR Z OIRFHAE 2 1EBIR S Bii s <
EEV, FEBHANTEOTZBITRONARE LS ERIHICHEBGEA S TEE L,

R

BHOBGEEBEW ETFHEHEE L GRIZHY B L O_él/‘iT Wiz EL BB BNTEL 72D T OFE AT
BERSBHALTIEI N, B IRy Z— 3l & A 7Y Ny FOARBEREH Y Ny MEEZEITT H720ICEEHE
NE L,
EATET 7 YNy R
Ta—=Tx =LY~y b

B iz 2T

ELWEY HFOFIEE, YERSHFEICEH SN TOES, CYSHEET 2BV BOFIEZHT L TTF IV,
JE= i 22 A ot

B ZERE

ZEJEMME/N— L B 2 72V E DI L TRV,
7 — IR B
Uy MEEICERAT DIEMESIIIFR TH D Z L 2R L T EE, Koo R s,

DY AT AEEBIUOHREIZORDBDZERNH 7,

T — N £ 5k

T—AHEBNL, 0oF Lo/ (DEAZLTFSN, 7T—A% Y
Ry b= =V RIKICEBECICR D X ITEEICERY £,
KEIDT — 2 (HR2, HR37p &)L CHRIIEEE R D
FO RGP E S

VR Bt e T — D R~ %Lf<tém




GYSPRESS 8T PUSH PULL

TohEY Ry s = VIR S EEDICn y R T E VR /9
FISELIAA TSV, MEABMICR v 7 Sh, vy 7 3HBk . g
FRENEE A, " e

A 0y X T E N R THDL I EEMERL T EE N, §\_
HEL WA O XU ZTE IR LAV TRFEN,

R s s s e

T AEROT I ATy 3 v ER VT LT E S, é;;i;vy#VMﬁmﬁgéﬁ%m

BIRNLTcaxs 84 —F%y b a7 —L 9 R—MIRALIALET, MAETOHENI, v h) v 7 RENCTFHR—-FNR
ELKEVMATFENTND BR—=Y25H) | LTSN,

~ MYy 7 RENRTFYR— NEFEOMEICRY D&, ABOA T —THiOTFS
W Uy ML IZEERET v TRFTEDAMEIZH H T L AR L T ZS W, #aaE
ATND EREBRTHY, VRN =< =BG EEZ D RERSH Y £7,

41



42

M GYSPRESS 8T PUSH PULL

2 — W ELEERET A= HI1C, MEOEEICIS U TCFEE T
VE—DEERY Ry A VAN VEEZRHET DL LN TEE
T, MELLR O~ b v 7 A6 U TENDZRET DI, 61—
LT EEN,

TATET YNy b (—F300EAD) BNBE W FIFREfTES S L
TEENTVWET, TNHOY U FPLEEKERER I Xy MIvi v
DT AMEHE L THESNLTOWET,

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

TT 7

BATET TRy FIROAMAFTHIR Ry PRI FEHEINTHWD I LE2HERLTLIEIY, v N v 7 X(C
BERHD E Dy MEEICHEZEZ LT TARERH D TITDOTHIZITBREDIT L TEE N,

Uy MEERIEY R Y v 2 Z-ROY Ry b-E U Ry MTHTSRHO LICEOTENT TS, E#IC0° 07
LU NEDL BB TP M ELTEA LT S0,

JEEEEES

4()€w




GYSPRESS 8T PUSH PULL @

vATET TRy O ERD

Tu—=74—=b )Xy NAROJEL N F T

WRoF U TR ORFy ) T —2a i02id, AR o= L IBENI 5 ED~ M) v 7 2A&HHALET, 2O~ Y v
7 A, N TF ORI R MRS 2 kR ET,

TJua—73—AL Ry "hETHEAOBIZH NSO, Uy MITLETHEINCARERITA2LENHD £9, Lo
N F o TICEkosT7e—=T7 4= Xy NHOFGIER RS ITEEN L EMECITZET,

43



44

GYSPRESS 8T PUSH PULL

WNeF o Tt ~ M) v 7 ARG T DB LA E
NWET, 20H~ b v 7 2%, #RHHTH TR
Uy MEEASOHEEDFE S TIREBIC 20 97,

7R=TF =LYy FORE

Tun—=T7x =L Ry FTRMAE Uy MIHE2TLERICEH 50 COZOEITIRZIT 5
VERHY 3, (LROFIEELHERL T ZI W)

RBOITEENFET LIEDL, 7r—74—L )Xy M
ALET,

Fldmid~y FU Xy MAIZZ2 5 K 9 1Cid@E LET,




w GYSPRESS 8T PUSH PULL

Fo~ b U v 7 ZZ3HAE AR 2 P9 % R 3220 T
WET, BEOMEMHRIZEN D OEEAFRE Y &2 B R
WTLIZEW,

7u—"7F—=hL U~y FOMLERD

ZOEEEAEYNATO T L IC Ko TRIMBEEE 7,

TALTET YRy FORHEE AT ORIl v
H— T (B & 2-048379) THEIZ 1T A = L A3 Hsk
*9,

\l
iA

FHEEBIC FY) v 7 AROFIZY Ry hRERE L
TWEGEIE, ROMEEEMED HENTEY FRVWTL7E
SV, Uy hRBASNTISIEI RN v 7 2D

deous oo @i # A fE 1B L T < & v,

FEETY ) A — DT EL LIk T, 58k
SNV Ry NEWHET A AREERH D F7,

VAT VASTIIRFRIIR A VT F U ADORLBEMERH D T A, SBECHEATORELEZES LI NRET =7 L
TR, B, 27 bl —ERIEOBAEZ R OB ITESCITENEZIRV BTSN, BERICITES

B 7 v A lp L TR IZE W, AKRARIE, REMDRH 2R 2 LT Eauny,

HREREZTEN ) Ny PG LTS YRy FEIRYBRNTS S, B R
SHERICIT P A ZHAET, 490Ny MiHH~ bY v 7 228H LTSN,

45



46

GYSPRESS 8T PUSH PULL

A AT AEREPIIEMEE KOG & B RITERT LT TSV,

KT a—F 407

Tuﬂ@i'% TR EER IR Z Y 9 RENFEINTWET, BUTOMEN ZORNOIHBIZEZY LAR2WGAITED
WZIRFEIE~TH S T2 S0,

IR LRI S
Py
deti ks p—BERCEE SRR, [ SEEE
JelR Al
ERIEDET X 5, ERESE T

Fxzv 7 LTFEW,

22 JEDIERE 2B R 2~8/3— )LD

RFE TR, MIZFREI LT 72 &0,
Ry bw = RMEB L7220,

RF g A—HIX A — N %

e/ N u;ﬂﬁéﬂfb\jﬁ’?“ THELET,

<R, LK EFE~ M) w7 RZEEN |~ R, bLiF~ b v 7 2%

b5, AL TL &0,

<~ R, bLLIE~ M) w7 ANICEEE | BEER %

23588 LT\ B, DERWTL 7ZE WY,
Uy RRELL FTHIAERARL, A ihﬁﬁﬁ;géﬁ

JEARIE, R :

b LIFIEFICIHE SN TWEE A,

Yy DR ERELL RV, ol

THIRR S 7280y,
A TICRFE RS D, ;;éi§< ZE,
TR TN TR SLH, %§§T< ZEWN,
—— T T




GYSPRESS 8T PUSH PULL @

JlaHHas HCTPYKLMSI ONMUCbIBAET DYHKLMM MHCTPYMEHTA U MEPbI NMPEAOCTOPOXHOCTU B LiENIsIX obecrneveHns Ballem
6e3onacHocTy. lNoxanyvicta, Npo4TUTE ee nepea NePBbIM UCMOMb30BaHNEM M COXPaHUTE, YTOBbI Mpy HaAg06HOCTH
rnepeynTarb.

OMUCAHME

Bnarozgapvm 3a Ball BbiIbop! YTO6bLI NOMHOCTLIO MCMONBb30BaTh BO3MOXHOCTU MHCTPYMEHTA, NOXanyicTa, BHUMATENbHO
03HaKOMbTECb C AaHHON MHCTPYKUMEN :

DTOT KNenanbHbI MHCTPYMEHT creumanbHO pa3paboTaH Ansi OCHOBHBIX TWMOB  3aK/IEMOK, WCMONb3yeMbIX W
OMOJIOrMPOBaHHbIX aBTOMOBUNIECTPOMTENSIMU A/ PEMOHTA Ky30Ba :

o CamonpoHukatoLme 3aknenku «Punch Rivets»

» 3aknenkn «Flow Form»

OBPALLEEHME C NHCTPYMEHTOM

[laHHOe PpYKOBOACTBO OMMWCHIBAET, KaK HY)XXHO 06paliaTbCs C MHCTPYMEHTOM ANS MPaBWIbHOMO WCMOJSIb30BaHMS.
MpuberaTb K MeTOAaM paboThbl, KOTOPbIE IBHO He 0406peHbl M3rotoBuTenem GYS, He A03BOJEHO.

NOAKTHOYEHUE COKATOIO BO3AYXA

GYSPRESS 8T
L oxs

"
RS

S ————————

MakcumMmanbHoOe AaBneHue Bo3ayxa :
Cnegute 3a TeM, yTObbI HE npeBbillaTb MakCUMa/lbHOE AaBJIEHNE BO3AYyXa 8 6ap

Yucrblii cxaTblit BO3AYX :
CxaTblil Bo3ayX, MOCTYNatoLWmMi B KienasbHbli annapaT, A0/MKEH 6biTb YNCTLIM U CyxuM. Hanuume
B/lary U NpuMecelt MOXeT NPMBECTM K c60siM B paboTe 1/unn K NOBpeXAeHWsIM annapara.

YCTAHOBKA IJIEYA

BbibepuTe nnevo v noaroToBbTe NpeaoXpaHMTENbHYHO Yeky (1).
AKKYpaTHO YCTaHOBUTE MJIeYO Ha KJienasibHbli anmnapaT, POBHO
pacrosnoXxune 06e OPUEHTUPOBOYHBLIE OTMETKM.

[na moHTaxa 6onbwmnx nned (Hanpumep: HR2, HR3), coBetyeTcs
MOJIOXXMTb MX FOPU30HTANILHO Ha CTOM W BCTABUTb HAKOHEYHMK
K/ienasbHUKa B OTBEPCTME Meva.

[ins 6onee noapobHoM MHOPMaLMK CMOTPUTE BUAEO.
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Mocne Toro, Kak nje4yo yCTaHOBNEHO Ha KienasnbHblii
annapart, BCTaBbTe NPeAOXPaHUTENbHYIO YeKy B
OTBEPCTME, BAABMB BEPXHIOK YacCTb KPacHOro LBeTa.
Mocne ee BBOAA OCb aBTOMATUYECKU B/IOKMPYETCS U
60/blUe He AO/MKHA CaMOMNPOU3BOJIbHO BbIXOAUTL U3
OTBEPCTUS.

A [penoxpaHuTenbHas yeka Ao/mKHa 6bITb YNCTOM
n 6e3 I'IOBpG)K.EI,EHVIﬁ. He ucnonb3oBaTh Yeky, ecsiv oHa
HEencnpasHa.

KnenasnbHbIii MHCTPYMEHT CYMTAETCS
MpUBUHTUTE HaCaaKy, UAYLLYIO B KOMIJIEKTE C NJIEYOM.
Tenepb B paboyeM COCTOSTHUM.

YCTAHOBKA HACAJOK

MPUBUHTUTE K MeYy KOMMIEKT Hacafok, Heo6XoaMMbIX ANS onepaumu KnenaHus. Kaxabii pas nepen ycTaHOBKOM
HaCaZloK NPOBEPANTE, YTO LWITAMN 1 AepXKaTeb 3aK/IENKM COOTBETCTBYIOT APYr Apyry (CM. CTp. 3) 1 XOPOLLO 3aKpPernsIeHb.

Mocne ycTtaHOBKM MaTpuubl M AepXXaTesis NMyaHCOHa 3aTAHMTE UX C MOMOLUbIO
cneuManbHoro kawua (nocraensieTca B Habope). MNocne Kaxaon onepaumst KNEMKu
NpoBepbTe, YTO HAaCaAKM XOPOLO 3aBMHYeHbl. OcnabneHne 3a)xxkmmMa onacHO M MOXET NpUBeCTU
K NOBPEXAEHMNIO KenanbHOro MHCTPyMEHTa.
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HACTPOWMKA CKOPOCTU U AABJIEHUS

Monb3oBaTenb MOXET BPY4YHYIO OTKOPPEKTUPOBAaTh CKOPOCTb
NPOABMXXEHUS LM/TMHAPA, @ TaKXKe CUY AaBNEHUS 3aKNenKky B
COOTBETCTBMW C UCMOSIb3YEMBIM METAJINIOM, YTO NOMOraeT u3bexaTb
aedopMaummn Ky3osa.

[ns perynupoBKU AaBJiIeHUs MaTpULEel U MaTepuasioB CM.
Tabnuuy Ha cTp. 61.

CKopoCTb [JaBneHve

HABOP 3AKJIENOK B KOMIJIEKTE

B Habope ¢ knenanbHbIM MHCTPYMEHTOM MOCTaBAsieTcs kopobka ¢ 300
CTallbHbIMM CaMONpoHUWKaloWwmMmMmn 3aknenkamm (RAP). 3Tu 3aknenku ,
M—‘

NOCTaBNATCA UCKNIOYNTENBHO ANA UCMNO1b30BaHNA ANA TECTUPOBaHUA B
KnenasbHOro annapata U HU B KOEM C/llydae HE [OO/DKHbI 6bITb %%%%
:—"‘-‘

MCMob30BaHbl 419 KY30BHOMO peMOHTa.

YCTAHOBKA CAMONPOHUKAIOLLNX 3AKJIEMNMOK

@ 3,3 MM @ 5,3 MM

Bo BpeMs YCTaHOBKWM CaMOMPOHMKAIOWMX 3aKJIENOK MpPOBEPbTE OCHOBY 3aK/enoK. MaTpuvubl AO/MKHbI 6bITb 6e3
MOBPEXAEHWUM, TK MOTYT BO3HMKHYTb NPO6EMbI MPU KNEMaHUN.

Kaxxabiin pa3 npu KnenaHuu HeobxoaMMo cneanTb 3a TeM, YTOobbI MaTpuua - a HE CaMa 3aKNenka - npunerana K
COeAuHsAEeMbIM NUCTaM MeTanna. K ToMmy Xxe, l-Ipe3BbI‘-Ial‘/‘IHO BaXXKHO, 4TO6BI ornopa nyaHCOHa 6bina noaBeseHa K

COeauHSIEMbIM IMCTaM MeTasnnaa nog yrnom 90°.

20°
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PE3Y/IbTAT YCTAHOBKM CAMOTMPOHMKAIOLLIEA 3AKJTEMNKMN

NMPOBUBATb N KAJINBPOBATb OTBEPCTUSA AJ1A 3AKJIEINOK FLOW-FORM

[Ans Npo6y1BKKM TIMCTOBOIO MeTas/ia U KanMbpoBKM OTBEPCTMIA HYXKHO MOJIb30BaTbCA CrelmasbHbIM LTAMMOM, KOTOPbIN
Ha3bIBAETCA CbEMHUK. DTOT LUTAMN YAEPXXMBAET JIUCT META/INIA BO BPEMS U3BJIEYEHUS MyaHCOHa.

B cnyyae ucnonb3oBaHus 3aknenok Flow-Form nepea ycraHoBKoM He06x0aAMMO NpobuTb NMNCTLI. MNpeacTaBneHHas Hxke
AblpornpobuBoYHas MaTpuvua NO3BOMSIET AeflaTh TOYHbIE, XOPOLO OTKaNMbpoBaHHbIE OTBEPCTUS ANs 3akienok Flow-
Form.
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MNMocne npobuBkM OTBEpPCTUS MyaHCOH 3abuBaeTcs B
COeAMHsiEMble NIMCTbI MeTanna. JICT MeTansia ocBo6oXxaeH
OT NyaHCOHa ¥ rOTOB AN KJenaHusl.

YCTAHOBKA 3AKJIENOK FLOW-FORM

Mepen coeavHEHWEM METAINIMYECKUX SIMCTOB C NMOMOLLbIO 3aK/IENOK TekyLllen dopmbl Flow-Form
HeobxoAMMOo NpoAenaTh Hanpasnsiollee oTBepcTMe (CM. ONUCaHME AENCTBUN HUKE).

Mocne Toro, Kak HanpaensoLee OTBEPCTME NpoAenaHo, Hacagka F1 gomkHa 6biTb NOMeLLEeHa CO CTOPOHBI
BCTaBbTe B HEro 3aknenky Flow-Form : rONOBKW 3aKIenku:

51



GYSPRESS 8T PUSH PULL @

MaTpuua F2 nMeeT oTBEpCTME A/151 BbIBOAA OCTAaTKOB
knes. Mocne Kaxaon onepauun KNENku yaansmte
OCTaTKM KJiesi CO BCeX 3arpsi3HEHHbIX MHCTPYMEHTOB.

PE3YJIbTAT YCTAHOBKM 3AKJIENKWN TEKYLLIEN
®OPMbl FLOW-FORM

WU3BJIEMEHUE 3AKJIEMOK

B criyyae Ky30BHOrO peEMOHTa HY)XHO W3BfieYb CTapble WM AedeKTHble 3ak/enku u3
COEAVMHEHHBIX JIMCTOB MeTana.

YTo6bl He U3BMEKATb 3TV 3aK/IENKM CBEPIIEHMEM, UCMONB3YUTE CNeLUasbHY0 Hacaaky ans
W3B/IEYEHNS U COOTBETCTBYHOLLYIO MaTpuuy. C MX MOMOLLbIO MOXHO M3BJIEYb 3aK/IENKU, He
noBpeanB MeTasl.

Mepen MCNonb30BaHMEM KienanbHOr0 MHCTPYMEHTA
1 4TObbl 06NErynMTb U3BIEYEHNE CAMOMPOHUKAOLLNX
3aKenoK, MOXHO caenaTb yrnybneHme Ha 3aknenke
C MOMOLLbIO LeHTpupytowero kepHepa (apT : 048379)
TakuM 06pa3oMm, YTOBbl MyaHCOH M3BEYEHNS
BK/IMHWIICS B YrybneHue.
iil\‘ Echn BO BpeMs wM3Bne4yeHus 3aknenka ocranacb B
OTBEpPCTUM MaTpuubl, NoayhTe Ha Hee, 4YTO6bI OHA
BbiMasia, nepea TeM, KaK W3BMeYb CleayHoLyo
3aKnenky.
OcTtaHoBUTE MNPOHMKHOBEHWE OCTpUSI MaTpuubl Kak
TONbKO 3aknenka 6yaeT BcTaBneHa. [poasukeHue
OCTpUS A0 ynopa MOXeT MpuBeCTU K Harpyskam,
CNocobHbIM CrloMaTb ero.

NMPOBEPKW U TEXOBCJ/1Y)KXUBAHUE

KnenanbHbii MHCTPYMeHT GYSPRESS 8T PUSH PULL He TpebyeT cneumnduyeckoro obcnyxxumBaHus. CoBeTyetcst
NMepMOANYECKN OCYLLECTBASTL OBbIYHBIN BU3YanbHbIA OCMOTP C TEM, YTOObI MPeaynpeanTb BO3MOXHYIO MOSIOMKY WS

cboli BO BpeMs UCMOSIb30BaHuSI.
52 Kak MWHUMYM pa3 B HefeNto ounLLainTe KenanbHblii MHCTPYMeHT GYSPRESS 8T PUSH PULL OT Mblnu 1 3arpsisHEHWH,
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RY

KOTOpbIE MOIN 6bl NoMeLwaTb xopomeﬁ pa60Te annaparta B ,CI,OJ'IFOCpOLIHOﬁ NEPCNEKTUBE. nOJ'Ib3y17ITer
CaMOUMCTALLMMUCA TpsanodkaMu. He MCI'IOJ'Ib3Yl71Te HW BOAY, HX BOCM/1TaMEHAOLWYIOCA UK €AKYHO XXNAKOCTb.

A

HENCIMNMPABHOCTU, NX NPNYUHbI N YCTPAHEHUE

Bo BpeMs Texo6cnyXMBaHMS Nofaya OKaToro Bo3ayxa Ao/kHa 6biTb OTK/IIOYEHa OT annaparTa.

HwxenpuseaeHHas Tabnuua COAEPXUT CNMUCOK HEMCHpaBHOCTEVI, MOryuwmx BO3HUKHYTb Npn UCNoJib30BaHUN
WHCTpyMeHTa. Ecnun BCTpeyeHHas npo6neMa HE yKa3aHa B [laHHOM Ta6nmue, HEMEANEHHO MPEKPATUTE NOSIb30BaHNE
NOABEMHUKOM U CBAXKUTECH C NpoAaBLOM, KOTOprI‘;I COOBLWMT BaM O AaNbHENLLNX AEACTBUSIX.

HEMUCNPABHOCTH

MPUYUHDI

YCTPAHEHME

KnenanbHblil UHCTPYMEHT He
paboTtaer.

CKaTbln BO3AYX HE MOAKIIOYEH.

Clloakntounte nogavy COKaToro Bo3ayxa.

HepocTtaTouHas nofava OkaToro Bo3ayxa.

MpoBepbTe Mogady CKaToro BO3AyXa.

CxaTblii BO3AYX HEMPABUILHO
OTperynMpoBaH.

OTperynupyinTe AaBneHne cxkaToro
BO3ayxa oT 2 Ao 8 6ap.

MoTeHuMoMeTp CKOpPOCTH
YCTaHOBJ/IEH HA MUHUMYM.

3aMeHuTe MycdTy UM Matpuy.

3aksenka HenpasuibHO
NOMELLEHa.

MydTa unm matpuua aedeKkTHsbl.

3aMeHuTe MycdTy UM Matpuly.

MpucyTcTBME OCTATKOB K/les Ha Myche nin B
mMaTpuue.

Ypanute kneiu.

HepoctaToyHoe faBneHue NpeccoBKu.

CnuwkoMm cnaboe nnm HenpaeWIbHO
OTperyMpoBaHHOe AaBfeHne Bo3ayxa.

HenpanmbHaﬂ ANTMHa 3aKNnenKu.

Cobntopaiite yKasaHusi MpOU3BOAUTENS.

CxaTblit BO3ayx, npobnema
repMeTnu4yHOCTH.

HeucnpasHbii WaHr.

3aMeHuTe LNaHr.

HeuncnpaBHble coeanHeHus.

3aMeHuTe coeanHeHue.

HeuncnpaBHble NPOKNaaKM.

PeMOHT coBepLIaeTcs Npou3BoaUTENEM.
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Questo manuale d’uso contiene le indicazioni sul funzionamento del vostro utensile e le precauzioni da seguire per la
vostra sicurezza. Leggerlo attentamente prima dell’uso e conservarlo con cura per poterlo consultare successivamente.

DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Per trarre il massimo delle soddisfazioni dal vostro utensile, vogliate leggere con atttenzione
quanto segue :

La rivettatrice & stata concepita specialmente per la posa dei principali tipi di rivetti utilizzati e omologati nella riparazione
delle automobili :

« Rivetti auto-perforanti «Punch Rivets»

* Rivetti «Flow Form»

Ideale per tutte le operazioni di rivettaggio su lamiere.

MANIPOLAZIONE

Tutte le manipolazioni necessarie per un uso corretto sono descritte in questo manuale. Non & permesso ricorrere a
metodi di lavoro che non siano esplicitamente autorizzati dal fabbricante GYS.

CONNESSIONE ALL'ARIA COMPRESSA

A, )
YSPRESS 8T
h I‘&‘::E
- 2

Pressione dell’air max :

Controllare di non oltrepassare la pressione d’aria massima di 8 bar.
Aria compressa pulita :

Controllare che I'aria compressa utilizzata per alimentare la rivettatrice sia pulita e secca. Umi-
dita e impurita possono provocare difetti di funzionamento e/o danni all'apparecchio.

POSIZIONAMENTO DI UN BRACCIO

Scegliere un braccio e preparare il perno di bloccaggio (1).
Posizionare il braccio sul naso della rivettatrice facendo attenzione ad
allineare i 2 punti di riferimento.

Per posizionare un grande braccio (ex : HR2, HR3), si consiglia di
appoggiare il braccio a piatto su una tavola e inserire il naso della
rivettatrice nell‘orifizio del braccio.

Per maggiori dettagli vedere il video :
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Quando il braccio & posizionato sulla rivettatrice, intro-
durre il perno di bloccaggio nell‘orifizio.

L'asse si blocca automaticamente dopo il suo inserimento
non deve piu uscire spontaneamente dall’orifizio.

A Il perno di bloccaggio deve essere pulito ed inte-
gro. Non utilizzare perni difettosi.

Avvitare la prolunga fornita con il braccio. La rivettatrice & pronta all’uso.

Avvitare il kit di terminali richiesti per la procedura di rivettatura nei supporti del braccio. Prima di ogni montaggio veri-
ficare che la matrice e il supporto del punzone siano correttamente associati (vedi pag. 3) e bloccati.

Posizionati matrice e supporto punzone, bloccare con la chiave speciale fornita. Veri-
ficare la tenuta dei termnali dopo ogni operazione di rivettaggio. Un cattivo serraggio € perico-
loso e pud causare un deterioramento della rivettatrice.
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REGOLAZIONE DELLA VELOCITA’ E DELLA PRESSIONE

L'utilizzatore puo regolare manualmente la velocita di avanzamento
del pistone e lo sforzo di posa del rivetto a seconda del tipo di mate-
riale da assemblare per evitare qualsiasi deformazione delle lamiere.
Per regolare la pressione in funzione delle matrici e dei ma-
teriali, vedere la tabella a pag. 61.

Vitesse Pression

CONFEZIONE DI RIVETTI

La rivettatrice & fornita con una scatola da 300 rivetti in acciaio auto- ,
""-’"

perforanti (RAP). Questi rivetti di prova sono forniti per permettere di _
testare la rivettatrice e non devono essere utilizzati in nessun caso per le %%%%
"

riparazioni delle automobili.

INSTALLAZIONE DEL RIVETTO AUTO-PERFORANTE

@ 3,3 mm @ 5,3 mm

Prima di installare il rivetto controllare la sede dei rivetti. Le matrici non devono essere danneggiate perché il rivettaggio
potrebbe presentare dei problemi.

Ad ogni rivettaggio € obbligatorio controllare che la matrice - e non il rivetto stesso - sia posata sulle lamiere da assem-
blare. E’ inoltre importante fare in modo che il supporto del punzone sia posizionato sulle lamiere da assemblare in modo

da formare un angolo di 90°.

f---i--.
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RISULTATO DELLA POSA DI UN RIVETTO AUTO-PERFORANTE

PUNZONARE E CALIBRARE I FORI PER RIVETTI FLOW-FORM

Per punzonare la lamiera e calibrare i fori, € necessario utilizzare una matrice specifica chiamata estrattore. Questa
matrice permette trattenere la lamiera quando si estrae il punzone.

In caso di utilizzo di rivetti Flow-Form, € necessario perforare prima le lamiere per permettere il posizionamento del
rivetto. La matrice di punzonatura di cui sopra permette una perforazione precisa e la calibratura dei fori del rivetto
Flow-Form.
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Dopo la punzonatura, il punzone resta inserito nelle
lamiere da assemblare. La lamiera viene liberata dal
punzone e preparata per la rivettatura.

POSA DEI RIVETTI FLOW-FORM

Prima di considerare di assemblare delle lamiere con rivetti Flow-Form, si deve fare un foro guida
(vedi procedimento sopra riportato).

Una volta fatto il foro guida, Il terminale F1 deve essere dalla parte della testa del
inserirvi il rivetto Flow-Form : rivetto :
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La matrice F2 & munita di orifizio d’evacuazione dei resi-
dui di colla. Dopo ogni procedura di rivettaggio , ripulire
dai residui di colla tutti gli utensili.

RISULTATO DELLA POSA DI UN RIVETTO FLOW-
FORM

ESTRAZIONE DEI RIVETTI

Nel caso di riparazioni di lamiere di carrozzeria vecchi rivetti o rivetti difettosi devono essere
rimossi dalle lamiere assemblate.

Per evitare di dover togliere questi rivetti perforando, utilizzare il terminale di estrazione e
la sua matrice. Essi permettono di togliere i rivetti preservando le lamiere.

Prima di utilizzare la rivettatrice e per facilitare |'estra-
zione dei rivetti autoperforanti, € possibile, con il pun-
teruolo di centraggio (réf : 048379), fare un‘impronta
guida affinché il punzone d’estrazione si inserisca
nell'impronta.

\‘ <
/ o .
Se durante |'estrazione il rivetto resta nell’orifizio della

matrice, soffiare per farlo cadere prima di effettuare
un’altra estrazione.

Fermare la progressione della punta della matrice
appena il rivetto & inserito. Portare la punta a fine
corsa puo creare delle tensioni sulla punta e romperla.

CONTROLLI E MANUTENZIONE

La rivettatrice GYSPRESS 8T PUSH PULL non necessita di particolari manutenzioni. Un semplice controllo visivo perio-
dico & consigliato e raccomandato per prevenire evventuali guasti o diffetti durante I'uso

Pulire la rivettatrice GYSPRESS 8T PUSH PULL almeno una volta alla settimana per eliminare la polvere e la sporcizia

che potrebbero compromettere, a lungo termine, il buon funzionamento del prodotto. Usare stracci autopulenti. Non

usare acqua né liquidi infiammabili o corrosivi.
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O,

A\

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

parecchio.

Quando si effettua la manutenzione, I'alimentazione ad aria compressa deve essere scollegata dall’ap-

La tabella sottoriportata indica le anomalie che si possono osservare durante I'utilizzo dell’'utensile. Se il problema
riscontrato non & presente nella tabella sottostante, interrompere I'uso del dispositivo e contattare immediatamente il

rivenditore per informazioni sul da farsi.

ANOMALIE

CAUSE

RIMEDI

L'aria non e collegata.

Collegare I'aria compressa.

I'aria compressa non € suffi-
ciente.

Verificare I'alimentazione di aria com-
pressa.

La rivettatrice non funziona.

L'aria compressa non € corretta-
mente regolata.

Regolare I'aria compressa tra 2 e 8 bar.

Il potenziometro di velocita &
regolato al minimo.

Regolare la velocita di posa.

Mandrino o matrice difettosi.

Sostituire il mandrino o la matrice.

Il rivetto non & posizionato corretta-

Presenza di residui di colla sul
mandrino o nella matrice.

Pulire dalla colla.

mente.

La pressione di serraggio non &
sufficiente.

La pressione dell'aria & troppo debole o
non & ben regolata.

Lunghezza del rivetto errata.

Rispettare le istruzioni del costruttore.

Flessibile difettoso.

Sostituire il flessibile.

Air, défaut d'étanchéité.

Accoppiamento difettoso.

Modificare I'accoppiamento.

Giunzioni difettose.

Riparazione da effettuarsi da fabbricante.
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TABLEAU REGLAGE PRESSION / PRESSURE CONTROL CHART / TABELLE EINSTELLUNG PRESSDRUCK
/ TABLA DE AJUSTE DE PRESION / TABJINLIA PETYJINPOBKW OABJIEHUA / TABEL INSTELLING AAN-
DRUKKRACHT / J£ /il — & / TABELLA REGOLAZIONE PRESSIONE

=*_20>65mm =*_23>83mm
A
g0 KN 62>7,4 7,4
70 - 5,6>6,4
5>6,2
60 - 4,6>5,3
50 - 3,4>5
40 - RFF RFF RFF EJECT
RAP RAP ALV STEEL STEEL &
3017 @33 @5,3 26 26 28 DRILLING
1 2 3
RAP E&D RFF
A1 @3 mm B1 IZ)Smm ST1<4;®6mm Ts @6 mm F1
& . R ,
é& ‘hv- m7v e
i E1 (x5): 054288 T7:058071 T7:058019 —
1 2 1/2/3 3
? ? - . - =
3 y
Az @3 mm Bz @5mm Ez T7 @6mm Fz
A1+A2:054295 | B1+B2:054301 E1+E2:054318 ST1:058033 F1+F2:054714

- Rivets Flow-Form
- Flow-Form rivets (FFR)
- FlieBformniete
” - Remaches Flow-Form
- 3aKnenku obTekaroLLein
dopmbl Flow-Form
RFF - Flowform ponsnagels
- 77— —ALU_y I
- Rivetti Flow-Form

- Rivets Auto-Percants

- Self-piercing rivets (SPR)
- - Stanznieten

- Remaches autoperforantes E 3

_ . CamonpoHuKatoLLme 3aKsiernku & )

RAP - Zelf perforerende ponsnagels —

- BATET VYR b

- Rivetti auto-perforanti

AIR PRE RE : AIR MAX : AIR UNIT :
2bar=1.2t=12kN 8 bar = 116 psi 1 bar = 14.5 psi

4 bar = 3.7t =37 kN
6 bar =6.2t =62 kN
7bar=7.4t =74 kN
8 bar =8.3t =83 kN
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ATTESTATION DE CONFORMITE

GYS atteste que la riveteuse GYSPRESS 8T PUSH PULL est conforme a la directive 2006/42/CE, et par conséquent respecte les normes

suivantes : EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13
Date de marquage CE : 2016.

CONFORMITY ASSESSMENT

GYS certifies that the GYSPRESS 8T PUSH PULL conforms to the directive 206/42/EC and respects the following standards :

EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13
Date CE : 2016.

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die Hebebiihne GYSPRESS 8T PUSH PULL nach Richtlinie 2006/42/EG hergestellt wurde und daher mit den erwei-
teren Normen Ubereinstimmt : EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13

CE-Kennzeichung : 2016.

ATTESTACION DE CONFORMIDAD

GYS declara que la GYSPRESS 8T PUSH PULL se ajusta a la directiva 2006/42/CE, y por consiguiente cumple las normas siguientes:

EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13
Fecha de marcado de CE : 2016.

AEKJIAPALIUA COOTBETCTBUSA

GYS 3asBNsIET, YTO KnenanbHblii MHCTPYMeHT GYSPRESS 8T PUSH PULL npov3BeaeH B COOTBETCTBUM C AnpekTMBon 2006/42/CE u,

cnepoBaTenbHO, cobnoaaeT cneaytowme Hopmbl : EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13

[ata mapkuposku EC : 2014

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

GYS verklaart dat de GYSPRESS 8T PUSH PULL is in overeenstemming met de 2006/42/EG norm en voldoet aan de volgende stan-

daarden :
EN 693 / EN 792-1 / EN 792-13
De CE -markering is in 2016 toegebracht.

HEE
GYSix

op

il

=
=
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LS A T VAT, ROEFIZ—8T 5 Z & %53

L E T

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / SYMBOLEN / 7 1 =

- Attention ! Risque d’écrasement des mains.

- Warning ! Danger of crushing hands.

- Achtung! Handverletzungen moglich.

- iIATENCION! Riesgo de aplastamiento de manos.

- BHMaHwue! OnacHOCTb NPULLEMUTL PYKY.

- Waarschuwing ! Gevaar van beknelling van handen.
S FEREENRVE D TR

- Attenzione! Rischio di schiacciamento delle mani.

- Attention ! Risque d'écrasement des doigts.

- Warning ! Danger of crushing fingers.

- Achtung! Quetschgefahr.

- iIATENCION! Riesgo de aplastamiento de dedos.

- BHMaHue! OnacHOCTb NpULEMUTb NasbLibl.

- Waarschuwing ! Gevaar van beknelling van vingers.
RV EARENRVWE S ER

- Attenzione! Rischio di schiacciamento delle dita.

- Respecter les consignes générales.
- Respect general rules.

- Allgemeine Hinweise beachten.

- Sigas las indicaciones generales.

- Cobnitopaiite obme ykasaHus.

- Respecteer algemene veiligheidsregels.
R 7 B 2

- Rispettare le istruzioni generali.

- Porter des gants.

- Wear gloves.

- Handschutz benutzen.
- Lleve guantes.

- Hocute nepyatku.

- Draag beschermende werkhandschoenen.
FAEH

- Indossare dei guanti.

- Porter un masque facial.

- Wear a face mask.

- Gesichtsschutz benutzen.

- Lleve una mascara protectora.

- HocuTe nuueByio 3alUMTHYIO Macky.
- Draag een veiligheidsmasker.

T A A AT FHH

- Indossare una maschera facciale.

- Respecter le mode d’emploi.

- Follow the user manual.

- Betriebsanleitung beachten.

- Siga el manual de instrucciones.

Sl =112 P

- CobntopaiTe MHCTPYKLMIO MO SKCNyaTaLmm.
- Lees en volg de gebruiksaanwijzing op.

) i B OFIRICHE - TS EE 0,

- Rispettare le modalita di utilizzo.
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