INVEST IN THE FUTURE

SINERGII
MIG-MAG

Expertiza GYS in serviciul sudorului
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Modul sinergie

O sinergie este un ajutor de sudura care faciliteaza

reglarea generatoarelor.

Dupa introducerea a 4 date :
K Material/gaz

H Diametrul sarmei

Mod de sudare

Bl Grosime

Produsul determina automat
conditiile optime de sudare

si permite ajustarea setarilor
(viteza de alimentare a firului,
tensiunea, curentul, lungimea
arcului).

Astfel, se elimina ajustarile
care necesita mult timp si

se optimizeaza parametrii de
sudare.
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Mod de sudare #1
STANDARD DYNAMIQUE

Mod universal, viteza mare,
compactitate excelenta

* Viteza de reactie la scurtcircuit complet controlata si adaptabila pentru o sudare usoara
* Reduce faza globulara si creste viteza

+ Calitate a sudurii in toate pozitiile

* Ideal pentru treceri de radacina pe oteluri carbon si inoxidabile

* Rata scazuta de proiectii

« Stabilitate excelenta a arcului electric

* Interval de utilizare: de la 0,8 mm la 30 mm si mai mult
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Mod de afisare: Expert
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|
Mod de sudare #2
STANDARD IMPACT

Arc electric concentrat,
penetrare profunda

* Ideal pentru oteluri cu carbon

* Nivel ridicat de productivitate, viteza de sudare foarte mare
« Arcul stabil, proiectii putine, ratd mare de depunere
* Ideal pentru aplicatii de sudare in mai multe straturi

* Transfer ridicat de caldura catre metal pentru un strat de sudura larg si fluid
* Interval de aplicare: de la 1,0 mm la 30 mm si mai mult
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Mod de sudare #3 |
STANDARD ROOT

Treceti peste radacina in mod sanfren

» Sudare cu control al penetrarii

» Cordon mai larg, radacina plata, fuziune excelenta
* Folosit pentru sudarea conductelor
* Interval de utilizare: 0,5 mm péna la 5 mm
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5 www.gys.fr



Mod de sudare #4 |
PULSE

Usor de manevrat in orice pozitie,
proiectii reduse

« Calitatea rosturilor cu un minim de finisare

« Caldura redusa si mai bine directionata in piesa

* Mai putina distorsiune

« Fara crater final si fara sudura la rece

» Cordon cu aspect de tip TIG dar o productivitate de 5 ori mai mare.
« Stabilitate excelenta a arcului electric

* Interval de utilizare: de la 0,8 mm la 30 mm si mai mult
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Mod de sudare #5

M
COLD PULSE i) A
AREEER /,
Aport de caldura foarte redus, \ / \
lipire fara proiectii _/ \ / ™

» Mod dezvoltat special pentru producatorii de automobile

* Arc extrem de stabil, ideal pentru foi subtiri in toate pozitiile

* Pentru brazarea tablei zincate cu sdrma de umplere din aliaj cupru-siliciu
» Deformare extrem de redusa a foii

* Respecta omologarile producatorilor

* Interval de aplicare: 0,5 mm pana la 3 mm
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Mod de sudare #6 |
MODULARC

Aspectul TIG
Productivitatea MIG

+ Calitate optima a sudarii in toate pozitiile
« Estetica perlelor de sudura este impecabila

« Control excelent al aportului de caldura
* Productivitate ridicata pe aluminiu

« Control imbunatatit al bazinului de sudura pentru un confort mai bun al sudorului
* Interval de utilizare: de la 0,8 mm la 30 mm si mai mult
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Mod de sudare #7
MANUAL

Simplu si eficient
Potrivit pentru toate tipurile de sarma

« Potrivit pentru majoritatea aplicatiilor ih sudura

* Reglarea manuala a tensiunii/vitezei firului si a bobinei, daca este necesar
* Ideal pentru sudarea pe otel carbon

* Potrivit pentru sudori experimentati intr-un cadru sudare DMOS

* Interval de operare: 1mm péana la 30mm
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Sinergii

NEOPULSE 220 C / 220 C XL

Vod de sudare STANDARD STANDARD STANDARD PULSE coLD
DYNAMIQUE IMPACT ROOT PULSE
Diametrulsamei | 06 08 10 12 08 | 10 08 10 08 10 12 08 10
Pozitia de sudare PB PB PB PB PB
Codsinergie | 006 008 | 010 012 708 | 710 108 110 508 = 510 @ 512 608 610
| Fe Ar 15-20%Co2
. Fe Ar8-10%Co2
B Fe 100%Co2
\ ° Mn4Ni3CrMo Ar 15-20%Co2
Fe Ar 25%Co2
201 AlMg5Ar 100% I1 (VI BN ) o o o
202 Al Mg 3Ar100% 11 O O o o o o
203 AISi5Ar100% I1 O O o o o o
204 AISi 12 Ar 100% I1 o O o o o o
206 AlMg 2,7 Mn Ar100% 11 v v
207 AISi10 Cu 4 100% 11 v v
208 AMg 4,5Mn 10-20%He 13 v | v
209 AMg 4,5Mn 100% Ar 11 v | v
210 AlMg5Ar 10-20%He 13 v | v
211 AlMg 3 Ar 10-20%He 13 v | v
Cr Ni 308 Ar 2%C02
Cr Ni 316 Ar 2%Co2
5 Cr Ni 307 Ar 2%Co2 1%H
2 Cr Ni 309 Ar 2% Co2
= Cr Ni 310 Ar 2%Co2
Cr Ni 307 Ar 2%Co2
DUPLEX 2209 Ar 2%Co2
| 701 CuSi3Ar100% i o o 9 o o o
N
E 702 CuAl8Ar100% I v v v v
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Legenda

PB

Sinergia disponibila in produs

Sinergia disponibila pentru descarcare prin
intermediul configuratorului de interfata

=

Pozitia unghiulara plana L .

Il | Configurator de
_ W interfata

Acest instrument, accesibil de pe
internet, va permite sa personalizati
interfata: sa activati sau sa dezactivati
sinergiile, sa limitati accesul la anumite
procese de sudare, sa ascundeti functii
etc. Este necesar un cont GYS.



Sinergii ——
NEOPULSE 320C /400CW /400G / 500 G

Vod 6o sudare STANDARD STANDARD STANDARD PULSE coLp

DYNAMIQUE IMPACT ROOT PULSE
Diamefrulsarmei | 08 | 10 12 (16 24 08 10 12 08 10 12 08 10 12 16 | 08 | 10 Legenda
Pozitia de sudare PB PB PB PB PB

Cod sinergie 008 ' 010 1 012 016 024 708 710 712 108 110 | 112 508 510 512 | 516 608 | 610

Fe Ar 15-20%Co2 ® Sinergia disponibila in produs

Fe Ar 8-10%Co2 v Sinergia disponibila pentru descarcare prin
Fe 100%Co2 intermediul configuratorului de interfata

FCW M Ar 15-20%Co2 *  Nu este disponibil pentru NEOPULSE 320 C
FCW R Ar 15-20%Co2 —

FCW B Ar 15-20%Co2 =
Fe Ar 25%Co2 PB  Pozitia unghiulara plana L

201 AlMg 5Ar 100% 1
202 AlMg 3Ar 100% 11
203 AISi5Ar100% 11
204 AISi12 Ar 100% 11
206 AlMg 2,7 Mn Ar100% 11
207 AISi10 Cu 4 100% 11
208 AlMg 4,5Mn 10-20%He 13
209 AlMg 4,5Mn 100% Ar 11
210 Al Mg 5 Ar 10-20%He 13
211 Al Mg 3 Ar 10-20%He 13

Cr Ni 308 Ar 2%Co2

Cr Ni 316 Ar 2%Co2

Cr Ni 307 Ar 2%Co2 1%H

Cr Ni 309 Ar 2% Co2

CrNi 310 Ar 2%Co2

Cr Ni 307 Ar 2%Co2

DUPLEX 2209 Ar 2%Co2

701  Cu Si3Ar100% 11 9 O o 9 o o VIRV

OTEL

QR
QR
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A

v 702 CuAl8Ar100% 1 v v | v v v v

HARDFACE Metal 5 Conlisuiatonds
HARDFACE Basic L
HARDFACE Ruti Acest instrument, accesibil de pe
HARDFACE COBALT Ar internet, va permite sa personalizati
HARDFACE Cr Co2 2,5% interfata: sa activati sau sa dezactivati
FCW 308L ArCo2 2,5% sinergiile, sa limitati accesul la anumite
HARDFACE Tool Co2 18% procese de sudare, sa ascundeti functii
FCW ROBO Rutil 18%Co2 etc. Este necesar un cont GYS.

FCW 308L Rutil 18%Co2
FCW NiCr Basic 18%Co2
HARDFACE 60 HRC

REINCARCARE
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Sinergii

GALAXY GALAXY 400
220/ 250/ 320
Mod de sudare STANDARD PULSE STANDARD PULSE
Diametrul sarmei 08 10 12 16* 08 10 1.2 08 10 12|16 0810 12 16
Pozitia de sudare PB PB PB PB
Cod sinergie 708 710 | 712 | 716 | 508 | 510 512 708 710 712 | 716 | 508 | 510 | 512 | 516
Fe Ar Co2 15-20%
Fe Ar Co2 8-12%
-
= Fe Co2 100%
o
FCW M Ar Co2 15-20%
Fe No Gas
216 Al Mg Ar 100% 1 O 0 o 9 0| o 9 0 O 9 0 O
217 Al SiAr 100% 1 VEINV] VIV VARV VARV
Cr Ni 308 Ar 2%Co2
X
o
2
=1
Cr Ni 316 Ar 2%Co2
w
<
N 701  Cu SiAr 100% 11 9 O (VI (VERV] (VENV]
o
[21]
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Legenda

@ Sinergia disponibila in produs
*  Nu este disponibil pentru GALAXY 220/250

PB  Pozitia unghiulara plana




Sinergii
KRONOS

- NEOMIG

KRONOS
Mod de sudare STANDARD
Diametrul sarmei 0,8 1,0 1,2 1,6
Pozitia de sudare
Cod sinergie 708 710 712 716
Fe Ar Co2 15-20%
Fe Ar Co2 8-12%
-
= Fe Co2 100%
o
FCW M Ar Co2 15-20%
Fe No Gas
216 Al Mg Ar 100% 11 V] 9 o
217 Al Si Ar 100% I1 V] V]
Cr Ni 308 Ar 2%Co2
X
o
=
=1
Cr Ni 316 Ar 2%Co2
w
<
2 701 Cu Si Ar 100% 11 9 o
o
o
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NEOMIG
STANDARD
08 10 12 16
708 710 712 716
V] V] V]
V] V]
V] V]

Legenda

® Sinergia disponibila in produs
*  Nu este disponibil pentru KRONOS 250/320

PB  Pozitia unghiularé plana




Sinergii

AUTOPULSE
Mod de sudare Sm’;ﬁgb PULSE COLD PULSE
Diametrulsamei 06 | 08 10 | 12 08 10 12 08 10
Pozitia de sudare PA PA PA
Cod sinergie 006 008 010 012 508 510 512 608 610
Fe Ar Co2 15-20%
. Fe Ar Co2 8-10%
= Fe Co2 100%
© Mn4Ni2,5CrMo
Fe Ar 25% Co2
201 AlMg 5 Ar 100% 11 V] V] V] V] v (V]
202 AlMg 3 Ar 100% 11 V] V] V] V] o V]
206 Ford 5554 I1 (V] V]
203 AI'Si5Ar100% 11 V] V] V] V] v V]
204 AISi12100% 11 (V] V] V] V] o V]
206 AlMg2,7 Mn Ar100% I1 (V] V]
207 AISi10 Cu4 100% I1 (V] V]
Cr Ni 308 Ar 2%Co2
Cr Ni 316 Ar 2%C02
- 701 CuSi3Ar100% 11 V] V] V] (V] (V] (V]
3
3 702 CuAIBAr100% 11 V] (V] o (V]
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Legenda

@ Sinergia disponibila in produs

PA  Pozitie plata
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Sinergii
P1/P3 GYS AUTO - E GYS AUTO
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P1/P3 GYS AUTO E GYS AUTO
Mod de sudare STANDARD PULSE STANDARD
Diametrul sarmei 06 08 1,0 1,2 08 1,0 1,2 06 08 1,0 1,2
Pozitia de sudare PA PA PA
Cod sinergie 006 008 010 012 508 510 512 706 708 710 712
Fe Co2 100%
—
E. Mn4Ni3CrMo Co2 8-12%
Fe Ar Co2 8-25%
206 AlMg 2,7 Mn 11 V] o V] V]
207 TESLA Al Si 10 Cu4 11 V] o
216 Al Mg Ar 100% 11 V] V] o V] V] V] v V] V]
217 Al SiAr100% 11 (V] V] 9 V] v o o o
X
) Cr Ni Ar 2%Co2
-
=8 701 CuSiAr100% 11 V] 9 V] V] V] V]
<
N
<
< 702 CuAlAr100% I V] ] V] 9 ] o

www.gys.fr

Legenda

@ Sinergia disponibila in produs

PA  Pozitie plata




