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A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brllures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applica-
tions). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particuliérement proscrites
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Se reporter aux recommandations des normes ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 et NFPA 51B concernant la sécurité et la prévention des
procédés de soudage et de coupage.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de l'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

©

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’interven-
tion d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10
minutes avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre siir que
le liquide ne puisse pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussieéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.

Q'
Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.
™
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Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les pieces
avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matieres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres
sources de chaleur ou d'incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est
approprié au procédé de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

i [ ]
? Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

Pour les Etats-Unis et le Canada, se référer a la norme CAN/CSA-W117.2 concernant la protection contre les dangers personnels pour les opérateurs
ou les personnes travaillant a proximité du poste de soudure (par exemple choc électrique, fumées, gaz, rayonnement de I'arc, métal chaud, étincelles
et bruit).

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés
connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

D: Sous réserve que l'impédance de réseau public d‘alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure
a Zmax = 0.378 Ohms, le MONOGYS 200-4CS est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics
d’alimentation basse tension.

A Sous réserve que l'impédance de réseau public d‘alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure
a Zmax = 0.399 Ohms, le MONOGYS 250-4CS est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics
d’alimentation basse tension.

Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant 'opérateur du réseau de
distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.
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EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Q' Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) loca-

%\\* lisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d'accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

o positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

e se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

 ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

o raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s‘assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

 ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que l'on ne connait pas
encore

DES RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a l'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piece entiere avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu'a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce qui
suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) l'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'neure du jour ou le soudage ou d'autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage du
réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’un matériel de soudage
a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage a la source
de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. II convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a l'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a l'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorcage et de stabilisation d’arc soit réglé
et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piéce a souder accroissent le risque pour l'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il convient
d'isoler I'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre des
piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient que le
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raccordement de la piece a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n‘autorisant pas cette connexion directe, il convient que la
connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs dautres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

1l est préférable d'enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'‘équipement et les dispositifs électriques
et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, vérifier réguliérement !

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systemes de levage
pour qu'ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d'affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

» Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

» La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

o L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

> Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les

D~ tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques
avec un outil isolé par un personnel qualifié.
e Controler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le
fabricant, son service aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.
o Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.
» Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou
démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

1l est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d'obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

Les MONOGYS 200-4CS / 250-4CS sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilés pour le soudage (MIG ou MAG).
Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminiums. Leur réglage est simple et rapide grace a la fonction « vitesse de fil
synergique ».

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le MONOGYS 200-4CS est livré sans prise et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un
neutre relié a la terre

Le MONOGYS 250-4CS est livré sans prise et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 240V (50 - 60 Hz) a trois fils avec un
neutre relié a la terre

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il est nécessaire d'adapter la prise pour
permettre une utilisation aux conditions maximales.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG 2)

1 - Interrupteur marche — arrét I'appareil est utilisé de fagon intensive (coupure de
2 - Réglage de puissance par un commutateur 6-8 positions plusieurs minutes).

suivant le poste : permet d'ajuster la tension de soudage 6 - Support torches avant

en sortie de générateur. Le réglage de tension de sortie 7 - Cable d’alimentation (2m)

est proportionnel a I'épaisseur du matériau a souder. 8 - Sortie pince de masse.

(cf.page 46) 9 - Support bouteille (maxi une bouteille de 4m?3).
3 - Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode 10 - Chaine de fixation pour bouteille.

manuel ou automatique). Attention : bien fixer la bouteille

4 - Raccords torche au standard européen. 11 - Support bobine @ 200/300 mm.

5 - Voyant de protection thermique sur le clavier de 12 - Electrovanne torche.

commande : signale une coupure thermique lorsque 13 - Support cables arriere

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG) (FIG 3-A)

Le MONOGYS 200-4CS peut souder du fil acier et inox de @ 0,6 a 1 mm.

Le MONOGYS 250-4CS peut souder du fil acier et inox de @ 0,8 a 1,2 mm.

L'appareil est livré d'origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier (galet @ 0.8/1.0). Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche
sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diametre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n‘excede pas 3 m. Il convient de
changer le tube contact ainsi que le galet du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de 0,6. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a lire 0.6
mm sur le flanc visible du galet.

L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proportion de CO2 varie selon l'utilisation. Pour le
choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement et I'expérience
du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG 3-B)

Le MONOGYS 200-4CS peut souder du fil aluminium de @ 0,8 et 1 mm.

Le MONOGYS 250-4CS peut souder du fil aluminium de @ 1 mm et 1,2 mm.

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

Ci-dessous les différences entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :

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

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

« Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche possede une gaine téflon afin de réduire les frottements.

o NE PAS couper la Gaine au bord du raccord ! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.(cf schéma B)

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Le MONOGYS 200-4CS est recommandé par les fabricants automobiles pour soudobraser les toles a haute limite élastique avec un fil en cuprosilicium
CusI3 ou cuproaluminium CuAlI8 (@ 0,8 mm et @ 1mm). Le soudeur doit utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil
a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min.

RACCORDEMENT GAZ (FIG 4)

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz (1). Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d‘accessoires.
Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

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

Ouvrir la trappe du poste.

o Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (3) du support bobine.

 Régler le frein de la bobine (4) pour éviter lors de l'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n’emméle le fil. De maniére générale, ne pas serrer trop fort !
e Les galets moteur (9) sont des galets double gorge (20,8 /@ 1; @1/ @ 1,2). Lindication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un
fil de @ 0,8 mm, utiliser la gorge de @ 0,8.

e Pour la premiére mise en service :

- desserrer la vis de fixation du guide fil (5-8)

- placer les galets

- puis positionner le guide fil (7) au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de fixation. (5-8)

e Pour régler la molette des galets presseurs (6), procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le moteur en appuyant sur la gachette
de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'empécher
d’avancer. Le réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.

Réglage du courant de la molette des galets (6) : graduation sur 3 pour I'acier et graduation sur 2 pour I'aluminium.

CHOIX DES BOBINES

Configurations possibles:

Type fil Poids (kg) J Fil (mm) Torche Gaz
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X
Acier Argon
@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +
CO2
Inox @ 200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 x* A
rgon pur
AGS @ 200 2 0.8/1.0/12 x*

*prévoir gaine téflon/tube contact spécial alu. Oter le tube capillaire.
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CLAVIER DE COMMANDE (FIG 5)

10 - Choix du mode de soudage 13 - Mode Manual
« NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déterminée par
 NORMAL (4T) : soudage standard 4 temps I'utilisateur en ajustant le potentiométre (11).
o DELAY : fonction « point de chainette », avec réglage de I'intermittence
de point 14 - Mode Synergic
* SPOT : fonction bouchonnage /spot, Positionner le potentiométre (11) au milieu de la zone « OPTIMAL
Avec réglage du diamétre du point SYNERGIC »
Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil optimale a partir de 3
Réglage de la vitesse fil paramétres :
11 - Potentiométre d’ajustage de la vitesse du fil. e Tension
La vitesse varie de 1 a 15 m/minute. o Diamétre du fil
o Nature du fil
12 - Potentiométre de réglage SPOT/DELAY 1l est possible d'ajuster la vitesse du fil + / -.

MODE «MANUEL» (FIG 5) (FIG 6)

Pour régler votre poste, procédez comme suit :

» Choisissez la tension de soudage a I'aide du commutateur.

Exemple avec fil de 0,8 : position 1 pour de la t6le de 0,8mm et position 4 pour de la t6le de 2 mm
e Ajustez la vitesse du fil a 'aide du potentiometre (11).

Conseils:

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

Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

MODE «SYNERGIC» (FIG 5) (FIG 6)

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

» Positionner le potentiomeétre (3) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »

o Sélectionner :

- La nature du fil (1)

- Le diamétre du fil (2)

- La puissance (commutateur en face avant)

Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau « mode synergic » de la page en vis a vis.

A partir de cette combinaison de parametres, le poste détermine la vitesse de fil optimale et est prét a souder. Il est ensuite possible d‘ajuster la vitesse
fil si nécessaire en + ou en — grace au potentiometre (3). Une mémorisation des derniéres configurations de soudage est effectuée et réactivée a
chaque mise en route du poste (diamétre fil, nature fil, mode).

Choix du GAZ (uniquement pour le soudage acier) :

En mode synergic, les MONOGYS déterminent les paramétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par défaut, en soudage acier le
poste est configuré « Argon + CO2 ».

Pour changer de gaz et configurer le poste en mode CO2 ou revenir en mode Argon + CO2, procéder comme suit :

1- Appuyer sur le bouton « Type » pendant 5 secondes jusqu'a ce que le clavier s'éteigne puis relacher le bouton.

2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».

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

e Delay => CO2 100%

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et entrainer par
conséquent des blessures !

 Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

o Respecter les régles classiques du soudage.

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

o Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

o Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction de la température ambiante.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.In the event of problems
or uncertainty, please consult a qualified person to handle the inspection properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot
be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers
are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

&

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

Refer to recommendations included in standards ANSI 7Z87.1, ANSI Z49.1 and NFPA 51B in relation to safety when welding or
cutting.

X/

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in
the welding area).

©

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or extrac-
tion to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply in

the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

v distance of 11 meters.
: A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.

Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained to
a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets
your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

N

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating
shoes, regardless of the environment in which you work in.

For the USA and Canada, refer to standard CAN/CSA-W117.2 in relation to personal protection of the operator or other people working in proximity of
the welding machine (e.g. electric shock, fumes, gas, arc, hot metal, sparks and noise).

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems
interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the
responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which
device can be connected.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =
0.378 Ohms, the MONOGYS 200-4CS complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical
mains.

A Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =
0.399 Ohms, the MONOGYS 250-4CS complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical
mains.

It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator
if necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

%‘ I The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an
=S
.-_'.‘

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.
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All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

» keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

* never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

¢ do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm
the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity
along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance check according to
the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the
case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions It is preferable
to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate
that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is
made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.
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TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components to warm up which
may cause a fire.

- All welding connections must be firmly secured, check regularly !

- Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine without insulating them !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

EQUIPMENT INSTALLATION

¢ Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

» Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
e The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

* Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
> . Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
-=D' High Voltage and Currents inside the machine.
e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections
checked by a qualified person, with an insulated tool.
» Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer,
its after sales service or an equally qualified person.
» Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

The MONOGYS 200-4CS /250-4CS are semi-automatic welding units, ventilated for semi-automatic welding (MIG or MAG). They are recommended to
weld steel, stainless steel and aluminium. Their adjustment is quick and easy with their « synergic wire speed » function.

ELECTRICITY SUPPLY

The MONOGYS 200-4CS is supplied without plug and must only be used on a single-phase 230V (50 - 60 Hz) three-wire electrical installation with a
earthed neutral.

The MONOGYS 250-4CS is supplied without plug and must only be used on a single-phase 240V (50 - 60 Hz) three-wire electrical installation with a
earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or

circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

DEVICE PRESENTATION (FIG 2)

1- On — Off switch intensive use (machine will stop for several minutes)

2- Welding voltage switch (6, 8 steps according to the model): for 6- Front torch support

adjustment of the welding voltage output. The adjustment of the output ~ 7- Power supply cable (2m)

voltage is proportional to the thickness of the metal workpiece (please 8- Earth cable connection

refer to page 46) 9- Gas bottle support (max 1 bottle of 4m?)

3- Welding parameter keyboard (manual or automatic mode) 10- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the bottles securely.
4- European standard torch connection 11- Reel support @ 200 mm/ 300mm.

5- Thermal protection light: 12- Torch solenoid valve

Tlluminates when cool-down time is necessary following 13- Rear torch support. 11
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SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE) (FIG 3-A)

MONOGYS 200-4CS can weld @ 0.6 to 1 mm steel and stainless steel wire.

MONOGYS 250-4CS can weld @ 0.8 to 1.2 mm steel and stainless steel wire.

The machine is fitted as standard to operate with @ 1.0 mm steel wire (@ 0.8/1.0 roller). The contact tube, the roller groove and the torch liner
supplied are designed for this application. To be able to weld wire with a diameter of 0.6, use a torch with a length of no more than 3 m. The contact
tube as well as the wire feed roller should be replaced by a model with a groove of 0.6. Ensure that the reversible rollers in the wire feeder are
posititioned correctly - so that the writing that states “0.6mm” is visible when in place.

For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary depending on usage. The
gas flow in steel is between 8 and 12L / min depending on the environment and experience of the welder. For the specific requirements, seek advice
from your gas distributor.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) (FIG 3-B)

The MONOGYS 200-4CS can weld 0.8mm and 1.0mm aluminium wire.

The MONOGYS 250-4CS can weld 1mm and 1.2mm aluminium wire.

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

Things to note when welding with Aluminium

¢ When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon sheath to reduce friction.

Do not cut the sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers.

o Set the drive rollers of the wire feeder to minimum pressure so as not to pinch the wire

¢ Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

o Contact Tips: Use a specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC BRAZING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS (MIG MODE)

The MONOGYS 200-4CS are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a cuprosilicium CusI3 wire or
cuproaluminium CuAlI8 wire (& 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar). For specific gas requirements, seek advice
from your gas distributor. The gas flow required is between 15 and 25 L / min.

GAS COUPLING (FIG 4)

Screw the regulator/flowmeter onto the gas bottle (1). To avoid gas leaks, use the collars provided in the accessories box.
Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 4)

* Open the door of the machine.

e Place the reel on the drive pin (3) of the reel support

* Adjust the reel brake (4) to avoid reel movement tangling the wire when the welding stops. Be careful not to tighten too much - the reel must
rotate without straining the motor.

» The wire rollers are double-grooved (9) (@ 0.6/ @ 0.8, 3 0.8/ @ 1, @ 1/ @ 1.2). The visible diameter indicated on the roller when fitted is the diameter
currently in use. For @ 0.8 wire, use the @ 0.8 groove.

o Before use:

- Release the fixing screw of the wire guide (8)

- Place the rollers

- Then place the wire guide (7) as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.

» To set the adjustment knob of the drive rollers (6), proceed as follows: loosen the knob fully, start the motor by pressing the torch trigger, tighten
the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of the nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting
is correct when the guide roller slides over the wire even when it is blocked at the end of the torch. A common adjustment is the rollers command (6)
on the scale 3 for steel and 2 for aluminum.

CHOICE OF REELS

Possible settings :

Type fil Weight (kg) @ Fil (mm) Torch Gas
@ 300 15 0.6/08/1.0/1.2 X
Steel Argon
@200 5 0.6/0.8/1.0 X +
) CO2
Stainless steel @ 200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 x* b
ure argon
AG5 @ 200 2 0.8/1.0/1.2 x*

*Make sure to have a teflon torch liner/contact tip for alu. Remove the capillary tube.
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SETTINGS PANEL (FIG 5)

10 - Welding mode selection 13 - Manual Mode
e NORMAL (2T): standard two-stage welding In manual mode, the wire speed is determinated by the user by adjus-
* NORMAL (4T): standard four-stage welding ting the potentiometer (11).
e DELAY: intermittent welding modes for optimised operating procedure.
e SPOT : Spot welding with adjustable spot diameter 14 - Synergic Mode

Position the potentiometer (11) in the middle of the « OPTIMAL SYNER-
11 - Wire speed selector GIC » zone
Wire speed regulator. In this mode, the device determines the optimum wire speed according
The speed varies from 1 to 15 m/minute. to 3 parameters:

* Voltage
12 - SPOT potentiometer o Wire diameter

e The power mode
The wire speed is adjustable + / -.

«MANUAL>» MODE (FIG 5) (FIG 6)

To set your device, proceed as follow:

¢ Choose the welding voltage using the voltage selector

Example: position 1 for 0.8mm metal sheets and position 4 for 3 mm metal sheets.
o Adjust the wire speed with the potentiometer (3).

Advice

The wire speed adjustment is often determinated by the «noise »: the arc must be stable and emit low crackling.
If the speed is too low, the arc will not be continuous

If the speed is too high, the arc will crackle and the wire will push back the torch.

«SYNERGIC» MODE (FIG 5) (FIG 6)

This function automatically controls the wire speed. There is no need to set the wire speed manually.

Position the wire speed potentiometer (3) in the middle of the« Optimal synergic » zone.

e Select:

- Wire type (1)

- Wire diameter (2)

- Power mode (4 position switch)

To select the right position in accordance with the thickness of the workpiece, please refer to the “synergic mode” table on the previous page.

From the combination, the MONOGYS determines the optimal wire speed and the device is ready to weld. It is also possible to adjust the wire speed
if necessary by adjusting the potentiometer + or — manually (3).
The last welding configuration is saved in the memory automatically

GAS (for steel welding) :

In synergic mode, MONOGYS determine the welding settings in accordance with the gas used. By default, in steel welding the
machine is set to « Argon + CO2 ».

To change the gas and set the machine to C02 mode or go back to Argon + CO2 mode :

1- Press « Type » for 5 seconds until the panel switches off, then release.

2- After 5 seconds, choose the required setting using the « mode » button.

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

e Delay => C0O2 100%

3- Confirm selection by pressing the « Type » button, or waiting 5 seconds.

4- Once confirmed, the machine reverts to the normal operating mode but the gas mode chosen will stay selected, even when the
machine is switched off.

RISK OF BLESSING RELATED TO MOBILE COMPONENTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra care.
¢ Do not place your hand on mobile/pivoting/wire feeding parts of the machine!

«06 e Make sure that all panels remain closed when in use !
Do not wear gloves when setting up the wire and changing the wire reel.

ADVICE & THERMAL PROTECTION

o Always respect the basic rules of welding.

¢ Do not block/cover the ventilation holes of the machine.

e Leave the device plugged in after welding to allow it to cool.

e Thermal protection: If the machine becomes too hot, the warning light will illuminate and the machine will stop. The cooling time will be a few
minutes; length of time will also depend on the external temperature.

13
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren. Neh-
men Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, wenn diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind. Bei Problemen oder
Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderun-
gen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht
verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m tber NN (3280 FuB) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

&e

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Licht-
bogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

'y

Beachten Sie die Empfehlungen von ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 und NFPA 51B zur Sicherheit und Unfallpréavention bei SchweiB- und
Schneidprozessen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehér schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

©

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet
nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheit-
shinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlag-
gregat nach Schweiende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen
vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kénnen. Sorgen Sie
daher immer fur ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
14 :'Q Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Néhe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

2,

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder

Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem Schweivorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und
starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken-
und Flammengquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweifen einer Druckglasflasche ist
untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie
ausschlieBlich Gas, das fir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

S

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerdteinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat im Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie
beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhdngig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

Fir die USA und Kanada missen Sie die Norm CAN/CSA-W117.2 beachten. (Der Schutz gegen die Gefahren fiir die Benutzer des Schweigerates oder
die Personen daneben - z.B. Stromschlag, Rauch, Gas, Strahlung des Lichtbogens, heiBen Metall, Funke und Larm).

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm EN 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung liber das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-
Storungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das
Gerat fir den Betrieb geeignet ist.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.378 Ohm liegt, ist dieses Gerat MONOGYS 200-4CS konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.399 Ohm liegt, ist dieses Gerat MONOGYS 250-4CS konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden.

Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber
des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann.
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

bogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

%‘I Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von Licht-
>
=S

Durch den Betrieb dieses Gerdtes kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerdte in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus Lichtbogenschweigerdten minimieren :
¢ Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kérper wickeln;

¢ Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Geréate in Ihrer Funktions-

f Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von einem Arzt
weise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerates und des Zubehérs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Storungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhdngig. Die Umgebung

kann sich auch auBerhalb der Grenzen der Schweianlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schweigerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
EN/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versor-
gung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kbnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungs-
kabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstédndig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerdtes und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die &ffent-
liche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb
ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahn-
ten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen
des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestilickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstlicken, die Ver-
letzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt
oder Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Storun-
gen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schweifzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.
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TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert

werden.

Das Gerat darf nicht (iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Beforderungsnormen. Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweiBgerates entfernt werden.

SchweiBkriechstrome kénnen Erdungsleiter zerstéren, die SchweiBanlage und elektrische Gerdte beschadigen und eine Erwarmung der
Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kann.

- Alle SchweiBverbindungen miissen fest verbunden sein. Uberpriifen Sie sie regelmaBig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und ohne elektrische Probleme sein.!

- Positionieren Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweiBquelle auf, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere elektrisch nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf der SchweiBquelle, dem Wagen oder dem
Hebesystem ab!!

- Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche wenn sie nicht benutzt sind!

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

A Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> » Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
/S ob

Uberpriifung ist empfohlen.

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Die
Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

e Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit
Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker
durchfiihren.

o Priifen Sie regelmdBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen
Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

¢ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von
Motoren benutzt werden.

MONTAGE — FUNKTION

Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

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

Die MONOGYS 200-4CS / 250-4CS sind halb-synergische SchutzgasschweiBgerate, konzipierte um SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl- and Alu-
Dlnn.

NETZANSCHLUSS

Die MONOGYS 200-4CS wird ohne Stecker ausgeliefert und darf nur an einer einphasigen, geerdeten CEE-Steckdose fiir 230 V (50-60 Hz) mit drei
Leitern angeschlossen werden, wobei ein Neutralleiter geerdet sein muss.

Die MONOGYS 250-4CS wird ohne Stecker ausgeliefert und darf nur an einer einphasigen, geerdeten CEE-Steckdose fiir 240 V (50-60 Hz) mit drei
Leitern angeschlossen werden, wobei ein Neutralleiter geerdet sein muss.

Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und
die Absicherung mit dem Strom, den Sie bendtigen, ibereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des
Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.
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BESCHREIBUNG (FIG 2)

1- Ein / Aus Schalter. 6- Brenner Support.

2- 4-stufiger Schweispannungsregler zur Anpassung der SchweiBleis- 7- Stromkabel (2m).

tung adaquat zur verschweiBenden Blechstarke. 8- MasseanschluB

3- Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter. 9- Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen.

4- EurozentralanschluBB zum Anschluss der 10- Befestigungskette fiir Gasflaschen.

SchweiBbrenner. Achtung : Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

5- Kontrollampe fiir Thermoliberwachung: 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm.
Meldet Uberlastung bei Uberschreitung der maximalen 12- SchutzgasanschluB (Magnetventil)

Einschaltdauer. 13- Brenner-Kabel Support

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR STAHL / EDELSTAHL (MAG MODUS) (FIG 3-A)

Die MONOGYS 200-4CS kann Draht aus Stahl und Edelstahl von @ 0,6 bis 1 mm schweissen.

Die MONOGYS 250-4CS kann Draht aus Stahl und Edelstahl von @ 0,8 bis 1,2 mm schweissen.

Das Gerat wird geliefert mit Drahtfiihrungsrollen @ 0.8/1.0 mm fir Stahl @ 1,0 mm. Das Kontaktrohr, die Rille der Drahtfiihrungsrolle und die
Drahtseele des Brenners sind fiir diese Anwendung ausgesucht. Fiir das SchweiBen von Draht mit einem Durchmesser von 0,6 mm verwenden

Sie einen Brenner mit einer Lange von nicht mehr als 3 m. Es empfiehlt sich, das Kontaktrohr auszuwechseln und die Drahtfiihrungsrolle des
Drahtvorschubkoffers mit einem Modell mit einer Rille von 0,6 mm zu ersetzen. In diesem Fall positionieren Sie die Drahtfiihrungsrolle derart, dass
«0,6 mm>» auf der Seite der Drahtfiihrungsrolle sichtbar ist.

Die MONOGYS 250-4CS kann 0,8/1 und 1.2mm Stahl- und Edelstahl-Drahte verschweiBen. Das Gerat ist bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 1mm
Stahldraht eingestellt.Stahl- und Edelstahl-SchweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasgemischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der
Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.
Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl betragt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

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

Die MONOGYS 200-4CS kann 0.8 und 1.0mmAluminiumdrahte verschweiBen.

Die MONOGYS 250-4CS kann 1 und 1.2mmAluminiumdrahte verschweiBen.

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

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

e Aluminiumdraht muss mit mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtforderrollen transportiert werden, da er sonst deformiert und
ungleichmaBig gefordert wird.

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

¢ Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfligt (iber eine Teflonfiihrungsseele, wodurch die Reibung im Brenner
reduziert wird.Kontaktrohr:.

Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen Umstanden direkt am Zentralanschluss ab! Lassen Sie sie min.

2-3cm herausragen. Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu (ibernehmen.

Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die MONOGYS 200-4CS werden von Automobilherstellern fiir das Loten hochfester Stahlbleche mit einem Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-
Aluminium (CuAlI8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas wird hier ,Reinargon™-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des
Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.DieGasdurchflussmenge betragt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLUSS (FIG 3)

Montieren Sie den Druckminderer an die Gasflasche (1). Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen
Schlauchklemmen. Maximaler Gasdruck : 0.5 MPa (5 Bar).

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG 4)

e Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

e Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme und dem Fiihrungsdorn (3).

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

« Die Antriebsrollen (9) sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8; 0,8/1; 1/1,2) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur Zeit benutzte. Verwenden Sie immer die
flr den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

* Bei der ersten Anwendung:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (8)

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der richtigen Nut ein.

- Stellen Sie sicher, dass Drahtfiihrung, SchweiBdraht und Transportrollen in einer Flucht liegen.

- Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an die Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der Transportrolle haben.
Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben (8) wieder an.

* Um den Transportandruck korrekt einzustellen (6) betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren die Andruckmutter so, dass
der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus. Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht
zwischen Daumen u. Zeigefinger und l6sen den Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant gefordert ist der Antrieb
korrekt eingestellt. Die Uibliche Andruckeinstellung des Drahttransports (6) befindet sich bei 3 fiir Stahl und 2 fiir Aluminium.
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DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Drahtsorte Gewicht (kg) @ Draht (mm) Brenner Gas
2 300 15 0.6/08/1.0/1.2 X
Argon
Stahl 3 200 5 0.6/0.8/1.0 X g
Edelstahl @200 5 0.8 X CO2
Alu 2 300 7 1.0/1.2 X* Ardon pur
AG5 @ 200 2 0.8/1.0/1.2 X gonp

*zusatzlich empfohlen: Teflonseele und Kontaktrohre speziell fiir Alu. Entfernen Sie das Kapillarrohr.

BEDIENEINHEIT: (FIG 5)

10 - Auswahl Brennertastermodus 14 - Synergic Modus
o NORMAL (2T) : Standard Schweissen 2 Takt Stellen Sie das Potentiometer (11) in der Mitte der "OPTIMAL SYNER-
o NORMAL (4T): Standard Schweissen 4 Takt GIC” Zone ein.
« DELAY: Funktion “SchweiBpause” In diesem Modus regelt das Gerdt die richtige Geschwindigkeit anhand
¢ SPOT : Funktion “SchweiBzeit” von 3 Kriterien:

¢ Spannungstufe
11 - Einstellung der Drahtgeschwindigkeit e Drahtdurchmesser
Potentiometer regelt von 1 — 15m/min ¢ Drahttyp

Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer eine Feinregulierung
12 - Zeiteinstellung fiir SPOT/DELAY ermoglicht.

Potentiometer regelt von 0,1 — 5 sec

13 - Manuell Modus

Im Manuell Modus wird die Drahtgeschwindigkeit mit dem Potentiome-
ter vom Benutzter eingestellt (11).

«MANUELL>» MODUS (FIG 5) (FIG 6)

Gerateeinstellung :

¢ SchweiBpannung Uber 4-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
Beispiel : Position 1 fiir 0,6mm Bleche und Position 4 fiir 3mm Bleche.

¢ Drahtgeschwindigkeit mittels Potentiometer (3) anpassen.

Tipp:

Die korrekte Drahtgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen : Der Lichtbogen sollte stabil und ohne groBe Spritzerbildung
brennen.

Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuierlich.

Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

«SYNERGIC» MODUS (FIG 5) (FIG 6)

In dieser Funktion muss die Drahtgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.

Gerateeinstellung:

« Stellen Sie das Potentiometer auf die Zone ,Optimal Synergic".

e Wahlen Sie aus :

- Drahttyp (5)

- Drahtdurchmesser (5)

- Leistung (4-Stufenschalter). Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Siehe Referenztabelle auf voriger Seite.

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen):

Im SYNERGIC Modus bestimmen die MONOGYS entsprechend dem ausgewahlten Schutzgas selbsttétig die geeigneten SchweiBeinstellungen.

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

Um den Schutzgastyp zu @ndern und das Gerdt im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus zuriickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt
vor:

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

2- Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten Brennertastermodus ein:

e Normal (2T) => Argon + CO2 (= Voreinstellung)

o Delay => 100% CO2

3- Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestétigen oder driicken Sie die ,Type" Taste.

4- Danach kehrt das Gerat in seinen normalen Funktionsmodus zuriick. Die Einstellungen werden gespeichert und kénnen auch dann noch abgerufen
werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

HINWEISE

Der Drahtvorschub enthat sich bewegende Teile, die die Hande, Haare oder Kleidungsstiicke erfassen kénnen und so Verletzungen verur-
sachen kénnen!

¢ Bewegte Teile und Antriebsteile nicht anfassen!

» Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerdtegehduse im laufenden Betrieb.

Tragen Sie keine Handschuhe beim Einlegen des Drahtes und beim Wechseln der Drahtrolle.

HINWEISE

» Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweifBen.

« Verschliessen Sie nicht die Liftungstéffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.

e Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerdt je nach Umgebungstemparatur einige Minuten zur Abkiihlung.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.
Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucién, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccién de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccién suficiente (variable segtin aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

Compruebe las recomendaciones de las normas ANSI Z87.1, ANSI 749.1 y NFPA 51B respecto a la seguridad y la prevencion de los
procesos de soldadura y de corte.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusidn y que lleven ropas ade-
cuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra ser considerado res-
ponsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién. Cuando se hace un mantenimiento de
la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda
intervencién. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido
no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

> © @ es

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilaciéon sufi-
ciente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucién en caso de aireacion

Q'
insuficiente.
= Compruebe que la aspiracién es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados estad prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura (com-
probar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente
de calor o de incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una botella
a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apro-
piado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

]\ ] La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccidn de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

Para Estados Unidos y Canada, refiérase a la norma CAN/CSA-W117.2 respecto a la proteccion contra los peligros personales para los operadores
o las personas que trabajan a proximidad del equipo de soldadura (por ejemplo, descarga eléctrica, humo, gas, radiacion del arco, metal caliente,
chispas y ruido).

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas
a la red publica de alimentacion de media y alta tensidn. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede
conectar.

Zmax = 0.378 Ohms, MONOGYS 200-4CS esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de

D: Bajo condicién que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a
alimentacién baja tension.

A Bajo condicién que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a
Zmax = 0.399 Ohms, MONOGYS 250-4CS esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de
alimentacién baja tension.

Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de distribucion
si fuese necesario, que la impedancia de la red estad conforme con las restricciones de impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de sol-

\Q.
?%\* dadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
>
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Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los
soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

» Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

« Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

» conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas, el
usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos
casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir
una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario deberd evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefializacion y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensidn de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacién
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metélico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ninglin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo més cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metdlicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esté conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metélica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexién a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos
paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexidn se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcion de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccién y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos y provocar
el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.

- Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de elevado
para que estén aislados.

- No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

INSTALACION DEL MATERIAL

» La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El material tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un didametro superior a 12.5mm.
- una proteccion contra gotas de agua verticales.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS
 El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
- o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
; -=D' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
« De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado
que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.
» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacién. Si el cable de alimentacién esta dafiado, debe ser sustituido por
el fabricante, su servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.
« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes éptimos del producto.

DESCRIPCION
Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo del mismo, lea con atencion el siguiente documento:
Los MONOGYS 200-4CS / 250-4CS son equipos de soldadura semi automaticos « synergic » sobre ruedas, ventilados para la soldadura (MIG o MAG).
Es recomendado para la soldadura de los acero, inox, aluminio. El reglaje es sencillo y rapido gracias a la funcion « velocidad de hilo sinergica ».

ALIMENTACION ELECTRICA

El MONOGYS 200-4CS esta entregado sin toma de corriente y se debe utilizar exclusivamente en una instalacion eléctrica monofasica 230V (50 — 60
Hz) de tres hilos con un neutro conectado a tierra.

El MONOGYS 250-4CS esta entregado sin toma de corriente y se debe utilizar exclusivamente en una instalacion eléctrica monofasica 240V (50 — 60
Hz) de tres hilos con un neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus

protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma
de corriente para permitir condiciones de uso maximas.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG 2)

1- Interruptor 0-I de arranque- paro

2- Conmutador de ajuste de tension de 4 posiciones:

permite ajustar la tension de salida del generador. El ajuste de la
tension de salida es proporcional al espesor del material que va a
soldarse.

3- Teclado de arreglos de los parametros de soldadura. (Modo manual o
automatico).

4- Racores antorcha al estandar europeo.

5- Piloto de proteccion térmica: Advierte de que el equipo va a desco-
nectarse si se esta utilizando de manera inten

siva (el paro durara unos diez minutos).

6- Soporte de antorchas delantero

7- Cable de alimentacion (2m)

8- Salida pinza de masa.

9- Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m?).
10- Cadena de fijacion de botellas.

Atencion: bien fijar las botellas

11- Soporte bobina @ 200 o 300 mm.

12- Electrovalvulas antorcha

13- Soporte de antorchas trasero
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO / INOX (MODO MAG) (FIG 3-A)

El MONOGYS 200-4CS puede soldar hilo de acero e hilo de acero inoxidable de @ 0,6 a 1 mm.

El MONOGYS 250-4CS puede soldar hilo de acero e hilo de acero inoxidable de @ 0,8 a 1,2 mm.

El equipo estd entregado de origen para funcionar con hilo de acero de 1,0 mm (rodillo @ 0.8/1.0). El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la
funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacién. Para soldar con hilo de didametro de 0,6, utilice una antorcha cuya longitud no supere 3m.
Conviene cambiar el tubo de contacto asi como el rodillo de la devanadera por un modelo con ranura de 0.6. En este caso, coléquelo de manera que
se pueda leer 0,6 mm en la parte visible del rodillo.

La utilizacién en acero o inox necesita un gas especifico a la soldadura argéon + CO2 (Ar + CO2).La relacion de CO2 varia segun la utilizacién.
Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se sitlia entre 8 y 12 L/mn segln el ambiente y la
experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG) (FIG 3-B)

El MONOGYS 200-4CS puede soldar hilo de aluminio de 0.8 y 1,0 mm.

El MONOGYS 250-4CS puede soldar hilo de aluminio de 1y 1,2 mm.

Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro: argén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas
se sitlia entre 15 y 25 L/mn segln el ambiente y la experiencia del soldador.

Abajo las diferencias entre la utilizacién en soldadura de acero y soldadura de aluminio :

e La presion de los rodillos prensadores de la devanadera en el hilo : utilizar un minimo de presién para no aplastar el hilo.

e Tubo capilar : quitar el tubo capilar antes de conectar la antorcha aluminio con una funda de tefion.

e Antorcha : utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha esta dotada de una funda teflén para reducir las fricciones.

¢ NO CORTAR la funda al borde del empalme !! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos.

Tubo de contacto : utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio que corresponda al didmetro del hilo.

SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO

Los fabricantes de automoéviles recomiendan los MONOGYS 200-4CS para soldar chapas de alto limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o
cuproaluminio CuAl8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un gas neutro: argdn puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor
de gas. El caudal de gas se sitla entre 15 y 25 L/mn.

CONEXION GAS (FIG 4)

Apretar el mandmetro sobre la botella de gas (1). Para evitar las fugas de gas, utilizar las abrazaderas de la caja de accesorios.
Presion maxima de gas: 0,5 MPa (5 bars).

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG 4)

e Abrir el capo del equipo.

» Colocar el rollo teniendo en cuenta el espolén de entrada (3) del soporte rollo.

o Arreglar el freno del rollo (4) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia de la bobina. iDe forma general, no apretar
demasiado!

e Los rodillos motor (9) son rodillos doble guia (@ 0,6/ @ 0,8; 30,8/ @1y @ 1/ @ 1,2 ). La indicacién que se puede leer en el rodillo es la que se
utiliza. Para un hilo de @ 0,8 mm, utilizar la guia de @ 0,8.

e Para una primera puesta en marcha :

- Aflojar el tornillo de fijacion de la guia hilo (8)

- Colocar los rodillos

- Luego, colocar la guia hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin contactarlo, luego apretar el tornillo de fijacién.

e Para arreglar la ruedecita de los rodillos prensadores (6) , proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor apretando el gatillo de la antorcha,
cerrar la ruedecita al mismo tiempo que se apriete el gatillo. Plegar el hilo al salir de la boquilla. Colocar un dedo sobre el hilo plegado para impedirlo
de avanzar. El ajuste del apriete es bueno cuando los rodillos resbalan en el hilo, aunque el hilo queda bloqueado al cabo de la antorcha.

Un reglaje cominmente utilizado es la ruedecita de rodillos (6) con una graduacion a 3 para el acero y a 2 para el aluminio.

ELECCION DE BOBINAS

Configuraciones posibles:

) . 2 Hilo
Tipo de hilo Peso (Kg) (mm) Antorcha Gas
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X 5
Acero Argén
@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +
Acero inoxidable @200 5 0.8 X co2
Aluminio @ 300 7 1.0/1.2 x* i
AG5 Argdn puro
@200 2 0.8/1.0/1.2 x*

*se requiere funda de teflon y tubo de contacto especial aluminio. Retire el tubo capilar
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TECLADO DE MANDO (FIG 5)

10 - Seleccién del modo soldadura 13 - Modo Manual
o NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos En modo manual, la velocidad de devanado del hilo es determinada por
* NORMAL (4T) : soldadura estandar 4 tiempos el soldador, ajustando el potenciémetro (11).
o DELAY : funcién « punto de cadeneta », soldadura discontinua con
ajuste de la intermitencia del punto 14 - Modo Synergic
» SPOT : funcién « taponado », soldadura discontinua con ajuste del Colocar el potenciometro (11) en medio de la zona « OPTIMAL SYNER-
didmetro del punto. GIC »
En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo éptima a partir
11 - Reglaje de la velocidad del hilo de 3 pardmetros :
Potenciémetro de ajuste de la velocidad del hilo. e Tension
La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. e Diametro del hilo
o Naturaleza del hilo
12 - Potenciémetro de ajuste SPOT/DELAY Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

MODO «MANUAL> (FIG 5) (FIG 6)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

» Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 4 posiciones

Ejemplo: posicidon 1 para soldar chapa de 0,8mm y posicion 4 para soldar chapa de 2 mm
e Apuntar la velocidad de hilo gracias al potenciometro (3).

Consejos
El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar demasiado.
Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha

MODE «SYNERGIC» (FIG 5) (FIG 6)

Gracias a esta funcion, ya no es necesario ajustar la velocidad del hilo.

e Colocar el potenciometro (3) velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »

e Seleccionar :

- La naturaleza del hilo (1)

- El didmetro del hilo (2)

- La potencia (conmutador 4 posiciones en la cara frontera)

Para elegir la posicién adecuada segun el espesor que soldar, referirse a la tabla « modo synergic » de la pagina enfrente.

Utilizacién del GAS CO2 puro (solamente para la soldadura de acero) :

En modo synergic, los MONOGYS determinan los parémetros de soldadura segln el gas utilizado. Por defecto, en soldadura de acero,
la maquina esta configurada « Argén + CO2 ».

Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argén + CO2 :

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

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

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

e Delay => 100% CO2

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

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

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y provocar heri-
das.
» No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 moviles, o piezas de arrastre.

% » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura en la motodevanadera y cuando cambie la bobina de hilo.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

e Dejar las aletas del aparato libres para la toma y salida del aire.

 Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

* Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunos minutos.
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A NMPEAOCTEPEXXEHUSA - NPABWUJIA BE3OIMACHOCTHU
OBLLME YKA3AHUSA

|| 3T yKazaHWsl AO/MKHbI BbITb NPOYTEHBI M MOHSATHI 0 Ha4ana CBapOYHbIX paboT.
VI3MEHeHWs1 1 PEMOHT, He yKa3aHHble B 3TOW UHCTPYKUMM, HE AOMKHbI BbiTb NPeaAnpUHSTLIL.
Mpon3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS CBSi3aHHble C HECOOTBETCTBYIOLIMM [aHHOW MHCTPYKLMM

CMO/b30BaHWEM annapara.
B cnyuae npo6ieMbl UM COMHEHMI, 06paTUTEC K KBaSMMULIMPOBAHHOMY NpOdeCccroHany Ans NPaBuIbHOMO MOAKIOUEHMS.

OKPY)XAIOLLIASI CPEQA

370 060pyAOBaHME LOMKHO ObITb UCMOb30BAHO UCKTHOUUTENBHO Af1S CBAPOYHbIX PaboT, OrpaHUYMBasiCh yKasaHWsIMU 3aBOACKOM Tabnuyku u/umm
MHCTPYKUMK. Heobxoammo cobnioaaTb AMPEKTUBbI N0 MepaM 6e30macHOCTU. B cnyyae HeagekBaTHOrO MM OMACHOroO UCMONb30BaHMS MPOU3BOAWTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTW.

Annapat Jo/mKeH BbITb YCTaHOB/EH B MOMELLEHUM 6e3 Mbln, KUCIOTbI, BO3ropaeMbiX ra3os, v ApYrMx KOPPO3UIHBIX BELECTB. Takue Xe yCloBus
[OMKHbI 6bITb cOBNOAEHDbI ANS ero xpaHeHus. Yoeautecb B NpUCyTCTBUM BEHTUASALMM NPU UCMOMb30BaHWMK annapara.

TemnepaTypHble npeaenb:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).

XpaHeHue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).

BnaxkHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wunu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHeM Mopsi:

[lo 1000M BbICOTbI Haa ypoBHeM mMopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIMTA OKPYXXEHUA

[lyroBasl cBapka MOXET OblTb OMACHOW M Bbi3BaTb TsHKENblE WM AAKE CMEPTEsIbHble paHeHus. CBapouyHble paboTbl MOABEPraloT MOJb30BaTeNs
BO3AENCTBUIO OMacHOrO0 WCTOYHMKA Tersia, CBETOBOrO W3MyYeHUs AyrW, SMeKTPOMArHuTHbIX monelt (ocoboe BHUMaHWe nvuaM, VMEoWUM
3NEKTPOKAPANOCTUMYISITOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAENEHMSM ra3a, a Takxke MOTyT CTaTb MPUYMHON MOPAKEHUS SNEKTPUYECKMM TOKOM.

YT0 6bl NPABUIBHO 3aWMUTUTL CEBS 1 3aLUMTUTL OKPYXKAoLLMX, COBMoAaNTe creaytowme npaeuna 6e30nacHoCTu:

YTo6bl 3aWnUTUTL ceBS OT OXOroB M 06/ydeHUst NMpy paboTe C annapaToM, HaZeBalTe Cyxylo pabouyio 3alwuTHYyO oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHW, 6€3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TESO.

PaboTalTe B 3alMTHbIX pyKaBuULAX, 06eCcreunBaloLLme 3NeKTPo- U TEPMOU3ONISILMIO.

V|CI'IOJ'Ib3yl‘/‘ITe CpeacTBa 3aluThl ANs CBApKW M/WAW WNEM ANS CBAapKuM COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aliMThbl (B 3aBUCMMOCTM OT
MCNOMb30BaHMA). 3alMTMTE rna3a npy onepaumnsax O4YMCTKM. HoleHne KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCMpeLlaeTcs.

CM. pekomeHpauum HopM ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 n NFPA 51B kacaTenbHO 6€30MacHOCTM U NpeaoxpaHuTeNbHbIX MEp METOAOB
CBapKM U pe3ku.

B HEKOTOPbIX CyYasix HEOBXOAMMO OKPYXWUTb 30HY OFHEYMOPHbLIMU LITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBAapKM OT fiydel, 6pbi3r 1
HaKa/IeHHOro LuaKa.
MpeaynpeauTte oKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETaNM U HAEBaTb 3aLUMTHYIO Pabouyo oaexay.

HocuTe HayLUHWKM NPOTUB LUyMa, eClM CBapOUHbIN NMPOLIECC AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS! BbiLLe [I03BOSIEHHOIO (3TO e OTHOCUTCS
KO BCEM NWLAM, HaXOASLIMMCS B 30HE CBapKMu).

[lep>xuTe pyku, BOMOCh, OAEXAY NOAAsbLIE OT MOABWKHBIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukoraa He CHUMaiiTe 3alUMTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OXMTAXAEHUS], KOrAa UCTOYHWK MOA HanpskeHueM. [pon3BoanTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCYacTHoro cyyasl.

TONbKO YTO CBApEHHbIE AeTany ropsium U MOryT Bbi3BaTb OXOrM NP KOHTaKTe C HUMUK. Bo BpeMsi TexobCnyXmBaHusi ropenku unm
anekTpogoaepxaTens ybeanTecb, YTO OHU JOCTAaTOYHO OXNTAAMINCH M NMOAOXKAUTE KaK MUHMMYM 10 MUHYT nepepn Hayanom pabor.
Mpy NCNONb30BaHWUKN FOPESIKMU C XKUAKOCTHBIM OXAXAEHNEM CUCTEMA OXAXKAEHWUS A0/MKHA ObiTh BK/OYEHA, YTOBLI He 06Xeubcs
XKMUAKOCTbIO.

OyeHb BaXkHO 06e30macuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee MoKWMHYTb, YTODObl 3alWMTUTb JIIOAEN U UMYLLECTBO.

B> © ® &e

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

BblgensiemMble npv cBapke AblM, ra3 W Mbib OMACHbl ANs 340pOBbs.  BeHTunsauus pomkHa 6biTb ,CIOCTaTOHHOl‘/II, N MOXeET
noTpeboBaTbCs AOMOHWUTENbHAA Nodaya Bo3ayxa. Mpu HeAoCTaTOYHON BEHTUISILIMM MOXHO BOCTIONb30BaTHCS MAacKom CBapLinKa-

peCn1paTopoM.
= MpoBepbTe, UTOBLI BCAckbiBaHUE BO3AyXa 6b110 S(MEKTUBHBIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMK 6€30MacHOCTMU.

Ey,que BHUMATESNbHbI: CBapKa B HebOoNMbLIMX MOMELLEHUSIX Tpe6yeT HabntogeHns Ha 6e3omacHoM paccTosaHUN. KpOMe TOro, CBapkKa HEKOTOPbIX
METaNNoB, coaepiallnx CBUHEL, Ka,CI,MVIl‘/II, UMHK, PTYTb WU AaXe Gepl/l)'lﬂl/ll‘/ll, MOXeT 6bITb l‘IpeBBbILIal‘/IIHO BpeﬂHOl‘/'I. CnenyeT O4YMUCTUTb OT XXMpa
AETanu nepea CBapKOI‘/‘I.ra3OBbIe 6annoHbI AOMKHBI ObITb CKNnaanpoBaHbl B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX NOMELLEHUAX. OHU fOMKHBI 6bITb
B BEPTUKAJIbHOM MOJSIOXXEHNN U 3aKPENJIEHbLI Ha CTOWKE WS TENEXKE.

Hun B Koem cny4yae He BapUTb B6M3N XUpa Unn Kpacku.
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MOMHOCTBIO 3aLMTUTE 30HY CBapKuW. Bo3ropaeMble MaTepumasnbl A0/MKHbI GbiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTuBONOXapHoOe 060pyA0BaAHME AOMKHO HAXOAUTLCA BOM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX PaboT.

OCTOpPOXHO C Bpbl3ramMu ropsivero MaTepuana unm Uckp, aaxe yepes wenu. OHWM MOryT NoBreYb 3a coboii NoXap U B3pbIB.

Ypanute niofieli, BO3ropaemble NpeaMeThl U BCe eMKOCTM MoZ AaBEHUEM Ha 6e30MmacHoe pacCTosiHue.

Hu B KOeM crnyyae He BapuTe B KOHTEMHepax Uim 3aKpbiThix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbITHI, TO Nepea CBapKol UX HYXXHO 0CBO6OAWTbL OT BCEX
B3pbIBYATLIX UM BO3rOpaeMbIxX BELLECTB (Macmo, TOMAMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

LLinucdoBanbHble paboTbl He AOMKHBI GbITh HaMpaBeHbl B CTOPOHY UCTOYHMKA UMW B CTOPOHY BO3rOPaeMbIX MaTepuasos.

FTA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 rasoBblX 6an/OHOB, MOXHO 3aZlOXHYTbCSl B C/lyyae ero KOHLEHTpauuu B MOMELLEHUM CBapKK (XOPOLUO
NpoBETPUBANiTE).

TpaHCnopTMpoBKa AOMKHA 6bITb 6€30MacHON & NMpU 3aKPbITbIX Fa30BbIX 6aNNOHOB U BbIK/IOUYEHHOM UCTOYHUKE. BannoHb! JOMKHDI
6bITb B BEpPTHKa/IbHOM MOSIOXXEHUM U 3aKPenieHbl Ha NoACTaBke, YTOObl OrpaHUYNTL PUCK MaAEHMS.

3akpblBaiiTe 6anfioH B nepepbiBe Mexay ABYMsl WCMONb30BaHWsSIMU. ByabTe BHUMaTeNbHbl K M3MEHEHWIO TemmnepaTypbl U
npebbIBaHUIO Ha COMHLE.

BannoH He JOMKEH COMpUKacaTbCsl C NaMeHeM, 3MeKTPUYECKOi [yrol, ropesikoi, 3aXWMOM Macchbl UK C NobbiIM Apyrum
WCTOYHMKOM Tenmna uan CBeYeHus.

[ep>xxuTe ero noganblue OT 3M1EeKTPUYECKUX U CBAPOUHBIX Lienel 1, cnefoBaTesibHO, HUKOrAa He BapuTe 6asnioH nog AaBneHneM.
BynbTe BHUMaTENbHbI: MPU OTKPbITUM BeHTUNS GannoHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS U y6eauTech, YTO WCMOMb3yeMblll ras
COOTBETCTBYET MeTOZYy CBapKMu.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

N

Mcnonb3yeMas anekTpuyeckast CeTb A0/MKHa 06s13aTenbHO BbITh 3a3eMneHHol. CobniopanTe Kanubp npefoxpaHUTeNs ykasaHHbIN
Ha annapare.
3NeKTpUYECKUii paspsii MOXET BbI3BATb NPSIMbIE WU KOCBEHHBIE PAaHEHUS, U AAXeE CMEPTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Noa HarpshHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOJ HampshKeHWeM (FOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenun, 3neKTpoabl), T.K. OHW MOAKOUEHBI K CBAPOYHOM LenM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1sl TOrO, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psANIUC.
HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPESIKM WM 3MEKTPOAOAEPKATENA M [0 3aXKMMa MaCChl.

Ecm kabenu, ropenku MoBpeXaeHbl, MOMpocuTe KBaNUMUUMPOBAHHBIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMELManMcToB WX 3aMeHWUTb. PasMepbl ceueHus
Kaberneit JoMKHbI COOTBETCTBOBAThL MPUMEHEHMIO. Bceraa HoCUTe CyXyto OAEXKAY B XOPOLIEM COCTOSIHUM Afst U30/1sILMM OT CBapoYHOM Lienu. Hocute
U30/IMpYIoLLY0 06YBb HE3ABUCKMMO OT TOI Cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

Ons CLWA n Kanaabl cM. HopMy CAN/CSA-W117.2 o 3awmTte OT CBapluMka M paboTalolMx BO3/e CBApOYHOro annapaTa fiioaer NpoTMB Takux
oracHoCTel, Kak NopaXxeHWe 3NEKTPUYECKMM TOKOM, Mapbl 1 rasbl, U3/lyYeHne ayrv, 6pbi3arn ropsyero MeTansia, UCKPeHUE U LWyM.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 060pynoBaHve knacca A He MOAXOAWT ANst WUCTONb30BaHWS B XKUIbIX KBapTanax, rae 3MeKTpUYeckuii TOK MoAaeTcs
06LLECTBEHHOW CUCTEMOV MUTAHUSI HU3KOrO HampsbkeHus. B Takvx KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus
3NEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX NMOMEX Ha paAnovacToTe.

DTOT annapaTt He cooTBeTcTByeT AupekTvBe CEI 61000-3-12 1 npeaHasHayeH Ans paboTbl OT YacTHbIX 3/1EKTPOCETEN,
NOABEAEHHbIX K OBLECTBEHHbIM 3/IEKTPOCETAM TONIbKO CPEAHEro M BLICOKOTO HanpskeHus. CneunanucT, YCTaHOBMBLUMIA
annapaTt, WM MoJsib30BaTeNb, AO/MKHbI y6eauTbcsl, 06paTMBLIMCL MpWM HAAOBHOCTM K OpraHu3auuu, OTBevalolen 3a
3KCM/yaTaumio CUCTEMbI NMUTAHKS, B TOM, YTO OH MOXET K HEW MOAKIOUNTBCS.

MMpu yCnoBuuM, YTO COMPOTUB/IEHWE HU3KOBOIbTHOM CETU OBLLEro NUTaHus B 06LLelt ToUKe CoeiuHEHMs MeHblue Zmax = 0.378
D: oM, 310 obopyaoBaHne MONOGYS 200-4CS cootsetcTtByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6biTb MOAK/IOHYEHO K HU3KOBOJIbTHBIM
ceTsam obLiero nuTaHus.
MMpu yCnoBuuM, YTO COMPOTUB/IEHWNE HU3KOBOIbTHOM CETU OBLLEro NUTaHus B 06LLelt ToUKe coeiuHEHMs MeHblue Zmax = 0.399
oM, 310 obopyaoBaHne MONOGYS 250-4CS cootseTtcTtByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6biTb MOAK/IOYEHO K HU3KOBOJIbTHBIM
ceTsam obLiero nuTaHus.

CreumanuncT, yCTaHOBMBLUMIA annapart, Uimn nosb30BaTeslb, A0/MKHbI Y6eanTbCs, 06paTUBLIMCh MPU HAZLOBGHOCTU K OpraHu3aLmy,
OTBevaloLLel 3a aKCryaTaumio CUCTEMbI MUTAHWKSI, B TOM, YTO €€ MOJIHOE COMPOTUB/IEHWE COOTBETCTBYET MpeseniaM MojiHoro
COMPOTUBIIEHUSI.
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MATHWUTHBIE NOJ15

INEeKTPUYECKUiA TOK, NMPOXOAALMIA Yepe3 6o NPOBOAHWK, BbI3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 371EKTPOMarHuTHele nons (EMF).

\Q'

\\"\Y CBapOouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3NIEKTPOMArHUTHOE MoJie BOKPYT CBAPOYHON LIEMU U CBAapOYHOIO 060py0BaHUS.
i »

A

3nekTpoMarHuTHble nonsi EMF MoryT co3aatb MoMexu [Nl HEKOTOPbIX MeAMLIMHCKMX MMIMIAHTaToB, HaNpuUMep 3M1eKTPOKapANOCTUMYISTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU AOMKHbI 6bITb MPUHATLI ANS1 JIIOAEN, HOCSILLMX MeAMLUMHCKME UMIMIaHTaTbl. HampuMmep, orpaHuyeHue AOCTyrna At MPOXOXUX UK
OLleHKa MHAMBUAYANbHOrO pUCKa ANs CBapLUMKa.

YT06bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/IEKTPOMAarHUTHbIX MOJel CBAPOYHbIX Lienel, CBapLUMKX AOMDKHbI CNleoBaTh CIeyoWmnM yKa3aH sM:

e CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eCNN BO3MOXHO COEMHUTE UX XOMYTOM;

e Balle TyIOBULLE M FOJI0Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHOM Lien;

* He 06MaTbIBalTE CBapoYHble Kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Te0 He AO/MKHO BbITb PAcnonoXeHo Mexay CBapoyHbIMM kabensmu. Oba cBapoyHbiX kabens AOMKHbI 6bITb PACroNoXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHUs Ha CBapVBaeMOl ZIeTanun Kak MOXHO Gnvke C 30He CBapKu;

* He paboTaeTe psOM, HE CUAMTE U He 06MI0KAaUMBAMTECH HA UCTOUHMK CBAapOYHOIO TOKA;

 He BapuTe, KOrZa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAapOYHOIO TOKA MU YCTPOWUCTBO NMOAauM NpOBOIOKU

Jlua, ucrnonb3ytowmne 3neKTPOKapANOCTUMYISITOPbI, AOMKHbI MPOKOHCYNbTUPOBATLCS Yy Bpaya nepen paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3pgeiicTBMe 3M1eKTPOMarHUTHOrO Mosist B MPOLecce CBapku MOXKET UMETb W ApYyrue, elle He U3BECTHbIE Hayke, MOCNeacTBus
415 3[0POBbSI.

PEKOMEHAALUM AN151 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6LwKre NosoXKeHus

Monb3oBaTe/lb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY W MCMONMb30BaHWE YCTAHOBKM PYYHOM AyroBOW CBapKW, Ciedys yKasaHusM npoussoauTtens. Mpu obHapy»KeHun
3NEKTPOMArHUTHbBIX U3MyYeHUIn NOMb30BaTE b annapaTa PyyHOM AyroBOW CBApKM AO/MKEH paspelinTb Mpobnemy C MOMOLLbIO TEXHUYECKON MOAAEPIKKM
npov3BoaNTENs. B HEKOTOPbIX CNyyasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEe AENCTBME MOXET 6biTb AOCTATOMHO MPOCTbIM, HANpUMep 3a3eMsieHne CBapoYHoM Lenu. B
[PYruX Ciyyasix BO3MOXHO MOTPeByeTcsl Co3AaHMe 3NEKTPOMAarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOMO TOKA M BCEV CBApMBAEMOW AETann MyTeM
MOHTVPOBaHWS BXOAHbIX (OUNLTPOB. B Nt06OM Crlyyae 3neKTpoMarHUTHbIE M3/TyUeHUs I0MKHbI 6bITb YMEHbLLIEHb! TaK, UTOBbI OHM 60/bLLE HE CO3aBa/IN MOMEX.
OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOW 060pYAOBAHUA AyroBOW CBApKWU MOMb30BaTESb AOMKEH OLEHWUTb BO3MOXHbLIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE MPO6IEMbI, KOTOpbIE MOry
BO3HMKHYTb B OKpYXatoLlei cpeae. Cneaytouye MOMEHTbI A0MKHbI 6biTb NPUHSATLI BO BHUMAHME:

a) HanMume Hag, Nnoa WM psaoM C 0bopyaoBaHMEM ANA AyrOBOV CBapKW, APYrux kabenen nuTaHus, ynpaBneHus, curHanusaumm u Tenedoxa;

b) nprMeMHWKKN 1 NepeaaTUMKN paamo 1 TeNeBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrMX YCTPOMCTB yNpaBneHus;

d) obopynoBaHue ans 6e30NacHOCTM, HaNpUMep, 3alluUTa NPOMBbILLIEHHOO 060PYAOBaHNUS;

€) 3[0pOBbe HaxoAALMXCS No-61M30CTU NIOAEN, HanNpUMep, UCTMOSb3YIOLLMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT MyXOThl;

f) MIHCTPYMEHT, UCNOoNb3yeMblit NS KanMbpoBKK UM U3MEPEHUS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasLwerocst no6am3ocTy.

Monb3oBaTenb AOMKEH yb6eauTbca B TOM, YTO BCE annapaTtbl B MOMELLIEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXET noTtpeboBaTb co6MoAeHs
[IOMONHUTENbHBIX MEP 3aLLUUTbI:

h) onpepenerHoe BpeMs AHs, koraa cBapka win Apyrue paboTbl MOXHO ByAeT BbINOMHUTD.

PasMepbl OKpyXatoLlei Cpefbl, KOTOPble HAZ0 Y4YWTbIBATb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM 3[aHUS M APYyrux paboT, KOTopble B HEM MpPOBOAATCS.
PaccMaTpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTMPATLCS 3a Npeaesibl pasMelleHns yCTaHOBKM.

OLeHKa CBapO4HOW YCTaHOBKM

MOMKMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKA anmnapaToB Py4HOM AyroBOW CBApPKM MOXET NMOMOYb OMPEAENUTL U PELLMTb ClyYamn 3M1EKTPOMarHUTHBIX MoMex. OueHKka
N3YUYEHUI IO/MKHA YYUTLIBATh U3MEPEHUSI B YCIOBUSX SKCMyaTaLmm, Kak 3To yka3aHo B CtaTbe 10 CISPR 11. M3MepeHusi B yCIOBUSIX SKCTyaTaLmm
MOryT TaKkXXe MO3BOSINTb NOATBEPAUTb 3PPEKTUBHOCTL MEP MO CMSIFYEHUIO BO3AEWCTBUS.

PEKOMEHAALMN MO METOANKE CHUXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

a. O6uecTBeHHasi cucTeMa MUTAHMA: annapaT pyyHOW AyroBOW CBapKM HYXHO MOAKMOUMTL K OBLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMSI NMOMeX BO3MOXHO ByfeT HeobXoanMO NPUHSTL LOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHble
Mepbl, TakMe Kak unbTpauus obLIECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alUMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
onnéTku, Mo MOXoXMM npucriocobneHneM (B cnyyae ecnv anmnapaT py4HOlN AyroBOW CBapky MOCTOSIHHO HaXOAWMTCS Ha OrpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoauMMo obecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEnpepbiBHOCTb 3KpaHM3upytowein onnétku no Bcelt anvHe. Heo6xoaMMO NOACOEAMHUTH
3KpaHW3MPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOYHUKY CBAapOYHOrO TOKa AJisi 0b6ecreyeHUs XOpOLLEro 3MeKTPUYEcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpMycoM
WCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4HoW AyroBoi CBapKu: annapat py4Hol AyroBoi CBapku HY>HO HE06X0AMMO NepUoanYeckn 06CnyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoaumo, YTobbl Bce AOCTYbI, SIOKU M OTKUAIBAIOLLMECS YaCTW Kopriyca Bbln 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpenJsieHbl, Korga anmnapaT py4YHoi AyroBoi CBapku roToB k paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoit
[yroBoi cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHNEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE npovssoauTens. B
YaCcTHOCTW, CriedyeT OTperynMpoBaTb U 06C/yXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB Mokura v CTabunmsaumm fyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZaLMsIM1 NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AomkHbl BbiTb Kak MOXHO KOPOYE M MOMeLLEeHbI APYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nona uau Ha rnony.

d. dKkBMNOTEHLMaNbHbIE COEANHEHUA: HEOOX0AMMO 0BecneunTb CoeanHeHe BCeX MeTanMyeckvx NMpeaMeToB OKpYXatolel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTaiMyeckve NpeaMeThl, CoeanHEHHbIE CO CBAapUBaEMON eTabio, YBENYMBAKOT PUCK AJ1st NMONb30BaTess yaapa 3/1eKTPUYECKUM TOKOM,
€CNY OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMyeckux NnpeaMeToB M anekTpoaa. Onepatop AomKeH ObiTb U30/IMPOBAH OH TakuUX MeTaIMYeckux
npeaMeToB.

e. 3aseM/ieHne cBapuBaeMoii AeTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTallb He 3a3eMieHa Mo CO0BpaXKeHNsIM 3M1eKTPUYECKoi 6e30MacHOCTU Um
B CWU/Ty CBOWX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHusl, kak, Hanpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTafIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeaMHEeHWe AeTanu C 3eMfei, MOXET B HEKOTOPbIX Clyyasix, HO HE CUCTeMaTUYecku, COKpPaTUTb Bblibpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHne
fetanei, koTopble Mornm 6bl yBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW JXe MOBPeaWTb Apyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
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cnefyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL [ieTalb K 3€MJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE HE pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOeANHEHUE, ro HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awWwmMTa U FIKpaHM3MPYOLIas OMJIETKA: BbIGOPOYHAS 3aLUMTA M SKPAHM3MPYIOLWAs OMIETKA ApYr1x Kabenemn n 06opyaoBaHUs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexallem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6eMbI, CBSI3aHHbIE C MOMeXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0CO6bIX Cryyasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He I'IOJ'Ib3yIZTer kabensmu unm ropenKon angd nepeHoca UCTOYHWKa CBapO4HOro Toka. Ero MoXxxHO NEPEHOCUTb TOJIbKO B BEPTUKA/IbHOM
MOJTIOXKEHUN.

He NEPEHOCUTb UCTOYHUK TOKa Haa NtoAbMU UNU NpeaMETaMU.

Hukorga He I'IO,CI,HVIMaVITe ra3oBbli 6anI0H M UCTOYHWK TOKa OAHOBPEMEHHO. Nx TPaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3IN4atoTCA.

XKenatenbHO CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKK Nepea TEM, KakK NoaHUMaTb UK NEPEHOCUTL UCTOYHUK CBApPO4YHOIo TOKa.

Bnyxaatolme cBapoyHble TOKM MOTyT paspyluWTb 3a3eMnsiollMe MpoBOAa, MOBPeAUTb 060pYAOBaHME M 3NeKTpuyeckme npuéopbl v
BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMM/IEKTYIOLMX, YTO MOXET NMPUBECTU K MOXapy.

- Bce cBapoyHble CoeaMHEHUS AOMKHBI KPENKO AepxaTbes. MpoBepsiiTe Ux perynsipHo!

- Y6eauTtech B TOM, YTO KpeneHue AeTanm npoyHoe 1 6e3 npobnem anekTpukm!

- CoeiMHWTE BMECTE WU NMOABECHTE BCE 3/IEMEHTHI CBAPOYHOMO UCTOUHVMKA, MPOBOASLLME NEKTPUYECTBO, Tak1e, KaK LWacc, TENEXKa U NOAbEeMHbIE
3N1eMeHTbI, YTO6bl M30IMpPoBaTh X!

- He KnaauTe Ha CBapOYHbIii UCTOUHMK, Ha TENeXKY WM Ha NMOAbEMHbIE 3NIEMEHTbI Takue MpUGOpbI, Kak APenu, TOUUSbHbIE MAWWHKL U T.4., eC/n
OHW HE U30/MpOBaHbI1

- Bcerna knaauTe CBapoYHble ropenku Ui 3NeKTpoAoAEpXKaTeNM Ha U30NIMPOBaHHYIO MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl MX He Mcronb3yeTe!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [ocTaBbTe UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa Ha MoJl, MakcMMasibHbIM HaKMoH KoToporo 10°.

e [lpeaycMoTpuTE AOCTaTOYHO H0MbLLOE MPOCTPAHCTBO A1t XOPOLLEro NPOBETPUBAHUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKAa M AOCTYMa K YNpaB/eHuIo.
 He ucnonb3oBaThb B cpefie CoAepikallell MeTannyeckyto Mblib-MPOBOAHUK.

 /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa A0MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOIMBHOMO AOXAS U HE CTOSTb Ha COMHLE.

¢ ObopynoBaHue nmeet 3awmTy IP21, 4yTO O3HaYaeT:

- 3aWwumTy OT NonaaaHuns B OMacHble 30HbI TBEPAbIX Ten AMaMeTpom >12,5mm u,

- 3alWmMTy OT BepTUKalbHbIX Kanesb BOAbI.

LLIHYp NUTaHwWsI, YAIMHUTENb U CBapOYHbIN Kaberb JOMKHbI MONHOCTbIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

I'Ipom3Bqu|Tenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTEJSIbHO yUJ,epGa, HaHECEHHOro nnuam unun npeameTam, U3-3a HenpaBuiibHOIro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUsA 3Toro OGOpyﬂOBaHMﬂ.

OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

=> TexHuueckoe obCNyXM1BaHNE [OMKHO NPOM3BOANTLCS TOMBKO KBAM(MULMPOBaHHBLIM CreumanicToM. CoBeTyeTCs MpoBOANTS
D~ exeronHoe TexobcnyxmBaHme.

o OTK/IOUMTE NUTAHWE, BbIAEPHYB BUIKY M3 PO3ETKU, U AOXKAMTECH OCTAHOBKW BEHTWSTOPA Meped TeM, Kak MpUCTYMUTb K
TEX0BCYXKMBAHMIO. BHYTPU anmnapaTta BbICOKME M OMacHble HampshKeHWE 1 TOK.
* PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 NpoyBaiiTe ero, YTobbl OUUCTUTB OT Mbln. HEOBX0AMMO TaKXKe NPOBEPSTH BCE AMIEKTPUYECKMNE
COEAMHEHUS] C MOMOLLbBIO W30MIMPOBAHHOTO WHCTPYMEHTa. [1poBepKa [O/MKHA OCYLECTBAATLCS  KBANUMULMPOBAHHBIM
CcreumanmcToM.
o PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOSHWE MPOBOAA MWUTAHUA. ECAM WHYP NWUTaHUs MOBPEXAEH, OH A0/MKEH 6blTb 3aMeHeH
MPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHOM CYXK60M MK KBAaNMMUUMPOBAHHLIM CMIELMANINCTOM BO M36EXaHME OMacHOCTM.
o OCTaBnsNTE OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa CBOBOAHbLIMYU [/ MPOXOXAEHWS BO3AyXa.
* He vcnonb3oBaTh AaHHbIN annapat A1 pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsakv 6aTapei/akkyMynsSTopoB Ui 3arycka ABUraTeneil.

YCTAHOBKA U NPUHLMN AEACTBUSA

[ins nonyyeHns onNTUManbHbIX HACTPOEK M3AeNns peKoMeHAYEeTCS UCMOoNb30BaTb CBAapOYHble kKabenn, MoCTaBnseMble B KOMMNIEKTeC YCTpOl‘;iCTBOM.

OMUCAHME

Cnacn6o 3a Baw BbiGop! YT06bI NOHOCTBLIO MCMOJIb30BATh BO3MOXXHOCTYM annapaTta, NoXasyicTa, 03HaKOMbTECh C JaHHOW UHCTPYKLUMEN.

MONOGYS 200-4CS / 250-4CS — 3TO MnoflyaBTOMaTUYeCKME CMHEPreTMYecKne CBapoYHble annapaTthl Ha KOMecax M C BEHTUNSILMEN ANS CBapKW.
OHW peKkOMeHAYHTCS ANs CBapKW CTasnv, HepXXaBelku, antoMuHus. brarogaps GYHKUMM «CMHepreTMyeckasl CKOpoCTb MoAayv MpoBOSKW» annapaT
HacTpanBaeTCs NPOCTO U BbICTPO.

SJIEKTPUYECKOE NMUTAHMUE

MONOGYS 200-4CS nocTtaBnsieTcsi 6€3 WTencenbHoU BUKM U AOSMHKEH UCMOJb30BATLCS TOMBKO B 0AHOMA3HOM TPEXNPOBOAHOMN 3MEKTPUYECKON CETU
230 B (50 - 60 l'u) ¢ He¥iTpanbio, 3a3eMIEHHON Ha 3eMII0.

MONOGYS 250-4CS nocrtaBnsieTcsi 6€3 WTencenbHoM BUKM U AOSMHKEH UCMOJb30BATLCS TOMBKO B 0AHOMA3HOM TPEXNPOBOAHOMN 3MEKTPUYECKON CETU
240 B (50 - 60 l'u) c HeWiTpanbio, 3a3eMIEHHON Ha 3eMII0.

SddekTBHOE 3HauveHve noTpebnsemoro Toka (Ileff) Ans Mcnonb3oBaHMA MpyU MakCMManbHbBIX YCIIOBUSIX YKa3aHO Ha annapate. [poBepbTe yToO
nuTaHue 1 ero 3aluTbl (NNaBKUIN NpefoXpaHUTENb M/UnK NpepbiBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbIM Ans paboThl annapata. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO MOHaA06UTCS MOMEHSITb BUIIKY A/l UCMOMb30BaHUs MY MakCUMaslbHbIX YCIOBUSIX.
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

OMUCAHME AMMNAPATA (FIG 2)

1- BoikntoyaTens Bk — Bbikn annaparT UCMonb30BaH MHTEHCUMBHO (OTK/IOYAETCH HA HECKOSbKO

2- PerynnpoBka MOLLHOCTW 7-MO3ULIMOHHBIM NepeksioYvaTenem : MUHYT).

NMO3BO/ISIET OTKOPPEKTMPOBaTb CBAPOYHOE HAaMpPsKEHVE Ha BbiXxoae 6- MNopacTaska Anst ropenku.

reHepaTopa. HacTpoiika HanpshkeHUs Ha BbIXOAE NMpOnopLMoHabHa 7- WWHyp nuTanHus (2m).

TO/LUMHE CBapuBaeMoro matepuana. (cMm. cTp. .46) 8- BbIxoa ANns 3axuma Macchbl.

3- MaHenb perynnpoBKM CBApOYHbIX NapaMeTpoB (py4HOMN KUu 9- MoacTaBka Anst 6anNnoHOB (MaKcMMasbHbIii 06beM 6annoHa 4M3).
ABTOMATUYECKUIN PEXUMBI). 10- LUenb ans 3akpennenns 6annoHoB. BHMMaHWe : npaBuibHO

4- Pa3béMbl A1 FOPEsIKM eBPOMENCKOro CTaHaapTa. 3akpenute 6annoHbI

5- Jlamnouka TepMo3aLLnTbl Ha MaHenn ynpasneHns : npeaynpexaaeT 11- fepxatens 606uHbl @ 200/300 MM.

0 BbIK/IIOYEHNW M3-3a Neperpesa, Koraa 12- SnekTpoknanaH ropenku.

13- Moacraska Ana kabene.

NMOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT) (FIG 3-A)

MONOGYS 200-4CS MOXeT cBapvBaTb CTaslbHyO Y HEPXXaBEHOLLYO MPOBOIOKY TOMLMHOW OT 0,6 A0 1 MM.

MONOGYS 200-4CS MOXeT cBapuBaTb CTaslbHylO M HEPXXABEIOLLYIO MPOBOIOKY TOMLWMHON oT 0,8 Ao 1,2 MM.

Annapart “3HayanbHO YKOMMIEKTOBaH, YTo6bl BapuThb CTasibHOM npoBosiokoit @ 1,0 MM (ponvku @ 0.8/1.0). KoHTakTHas Tpy6bka, >xenob ponuka u
LLUIAHT TOpesikU NpeaHasHaYeHbl 1l 3TOro NpUMeHeHUsl. YTobbl BapUTb NMPOBOJIOKON AvaMeTpoM 0,6 MM, UCTOMb3YITe ropenky AIMHONW He 6onblue
3 M. PekoMeHayeTCst 3aMeHUTb KOHTAKTHYIO TPYOKy, @ Takke posivK KaTyLIKU ABUraTens Ha MoAesb C kaHaBkoii 0,6. B 3ToM ciyyae ycTaHoBWTE €ro
Tak, UTobbl Ha BUAMMOIA CTOPOHE ponuka 6bino BUAHO 0,6 MM.

1N MCnonb30BaHWs CTanu UM HEPXXABEIOLLEN cTanu TpebyeTcs ras, cneundudHbiii Ans aproHoBoii + CO2 ceapku (Ar + CO2 ). Jona CO2
BapbMPYETCsl B 3aBUCMMOCTM OT MCMONb30BaHuWs. [n1si Bbi6opa rasa o6paTuTech 3a KOHCybTaumel K AMCTpUGbIoTOpY rasa. CKopoCTb MOTOKa rasa B
CTanu COCTaBNSIET OT 8 A0 12 N/MUH B 3aBUCUMOCTU OT OKPY>KaIOLLEW Cpeabl U OMbiTa CBapLUMKA.

MOJZIYABTOMATUYECKASI CBAPKA AJTFOMUHUA (PEXXUM MUT) (FIG 3-B)

MONOGYS 200-4CS mMoxeT BapuTb antoMuHueByto npoeosioky 0,8 n 1,0 Mm.

MONOGYS 250-4CS MoxeT BapuTb antOMUHUEBYIO NPOBOSIOKY 1 1 1,2 MM.

[ns cBapku anoMUHKS Hy>XeH HelTparnbHbI ras: uncTbin aproH (Ar). [ns Bbibopa rasa cnpocuTe coBeTa CreuuanqcTta no npogaxe rasa. Pacxoa
rasa mexay 15 v 25 JI/MyH B 3aBUCMMOCTU OT OKpY>KatoLLeli cpeibl M OnbiTa CBapLumKa.

Hwxe npuBefeHbl pa3nnuns Mexay UCrNosib30BaHWeM A/ CBapKM CTa/v U NS CBAPKWU aloMUHUSA

e [laBneHune NpMXMMHbBIX POIMKOB MOAAIOLLEr0 MEXaHN3Ma Ha NMPOBOJIOKY : OTPEryMpoBaTh AaBNEHNE Ha MUHUMYM, YTO6bl HE pPa3faBuUTb NPOBOJIOKY.
o KanunnspHas Tpybka : yaanute KanuinspHyto Tpybky npexae Yyem NoACOeANHWUTD FOpenkKy Ans antoMUHUS C TeIOHOBbLIM LLSIAHTOM.

e [Openika : UCNonb3yiTe CrneumanbHylo ropesnky ANst antoMUHUS. STa ropeska ocHalleHa Te(IOHOBbIM LUAHIOM, YTO6bl OrpaHUYMTL TPEHUS.

e HE OBPE3ATD LLnaHr no kpato cTbika !! 3TOT WAaHr UCrosb3yeTcs ANs HanpaBieHWs NPOBOMIOKM OT POSIUKOB.

KoHTakTHas Tpybka : ucnonbayite CMELUNANBHYIO koHTaKTHYIO TPYOKy Ans antOMUHKS, COOTBETCTBYHOLLYIO AMAMETPY NPOBOIOKM.

NMOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA-MAWKA CTAJIEA C BbICOKMM MPEQE/IOM YMPYIFOCTU (PEXXUM MMII)

MONOGYS 200-4CS pekoMeHayloTCsl NpPOM3BOAWUTENSIMU aBTOMOBWUNEN AN CBapKuU-Malku MeTanna C BbICOKMM MPeAenoM ynpyroctu C MOMOLLbIO
NMPOBOJIOKM U3 CrifiaBa Meam ¢ kpeMHueM CusI3 unm cnnasa meam c antomuHreM CUAI8 (@ 0,8MM 1 @ 1MM). CBapLUMK AOMKEH UCMOMb30BaTh HEMTPasbHbIN
ras: uncTbin aproH (Ar). [ns Bbibopa rasa crnpocuTe COBETa CreumanvcTa no npoaaxe rasa. Pacxog rasa npubnunsutensHo mexay 15 v 25 J1/MuH.

NMOAKMHOYEHUE IFA3A (FIG 4)

MPUBUHTUTE CBapOYHbI pelyKTop K razoBoMy 6asnnoHy. (1) Bo nsbexaHue yTeyek rasa, 1crosb3ynte XoMyTUKM U3 Habopa akceccyapos.
MakcumanbHoe aasneHuve rasa: 0.5 MMa (5 6ap).

MHCTPYKLMA NO YCTAHOBKE BOBWH U TOPEJIOK (FIG 4)

o OTKpoO¥iTe NtoK annapara.

e YcTraHoBuTe 606MHY € NnoMoLLbio BeayLero nanbua (3) aepxatens 606uHbI

o OTperynumpy#ite TopMo3 606UHbI (5) Tak, 4To6bl NPy OCTaHOBKE CBAapKW 606M1Ha MO MHEPLMM He 3anyTana NpoBOJIOKY. He 3auMainTe CvkKOM CUbHO !
e Beaywime ponvku (9) - aByxxenobyatble (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). BuanMbii1 Ha ponvke AMaMETP - TOT, KOTOPbIN UCMoNb3yeTcsl. [Nt NPOBOMOKU
0,8, Hy>»HO mcnonb3oBaThb x€Enob 0,8.

« [p1 NnepBoOM 3anycke annapaTa :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HUuTeBoaa (8).

- YCTQHOBUTE POSMKHU

- 3aTeM ycTaHoBWTe HUTEBOA (7) Kak MOXHO B/MKe K PONIMKY, HO He BMPUTbLIK, 3aTEM 3aBUHTUTE 3aXXUMHbIN BUHT.

o [Ins perynnpoBKM KONecrKa HaXXUMHbIX POSIMKOB, (6) AeMCTBYITE CneayrolmM 06pa3oM : MaKCUMarbHO pPa3BUHLTUTE KONECUKO, BKIOYMTE MOTOP
HaXkaTWEeM Ha ralleTKy ropesiki, 3aBUHbTUTE KONIECMKO, MPOAOIKas HaXUMaTb Ha ralleTky. 3arHuTe NpoBOIOKY NpW Bbixode v3 conna. Mpuaasute
nanbLeM 3arHyTblii KOHel, YTobbl nNpuaepxaTtb ee. Konecuko AOCTaTOMHO 3aTsHYTO, KOrAa POSIMKW MPOKPYYMBAOTCS MO MPOBOJSIOKE, AaXe ecnu
npoBosioka 6/10KMpOBaHa Npu BbIXOAE WX FOPESKU.

YacTo mcnonb3yemasi perysimpoBka — KONeCMKO povKoB (6) B NONOXEHWUWN 3 ANst CTanu U 2 Ans antoMUHUS.

BblIBOP BOBUH

Bo3MoXHbIe KOHUrypaLmm:

Tvn NpoBONOKM Bec (kr) @ npoBornoka (MM) [openka a3
crans @ 300 15 0.6/08/1.0/1.2 X AproH
@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +
HepxaBeiika @ 200 5 0.8 X CcO2
AnioMUHMR 2 300 7 1.0/1.2 x* UncTblii AproH
AG5 2 200 2 0.8/1.0/1.2 x*

*MpefycMOTpUTE TEDIOHOBBIN LWAHT / KOHTaKTHas TpybKa crieuuasnbHo Ans antoMUHKUS. CHUMUTE KanuasipHyo Tpy6Ky




MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

KHOMKW NAHEJIN YMNPABJIEHUA (FIG 5)

10 - CBbI6bOp CBapO4HOro pexuMa

o NORMAL (2T): cTaHAapT.2X-TaKTHbIA PexXum

o NORMAL (4T): cTaHAapT.4X-TaKTHbIA PeXunM

o DELAY : dyHKLMS « LEnHOro LBa », MPUX-BaTka C perynpoBaHyeM
NPepPbIBUCTOCTN TOYEK

e SPOT : yHKUMS «3aBapuBaHus», MpMXBaTKa C PerynpyeMoliM avam.

TOYKMU

11 - PerynupoBka CKOpPOCTM NMoAadu NpoBOJIOKM
MOTEHLUMOMETP TOYHOW HACTPOWKM CKOPOCTYH MoAaun.
CkopocTb konebnutcsa ot 1 o 15 MeTpoB B MUHYTY.

12 - MoTteHunomeTp perynmposku SPOT/DELAY
13 - Py4yHOI pexum

PEXXUM «MANUAL» (PYYHOI) (FIG 5) (FIG 6)

[Insi HacTpoViKM annapaTa AeUCTByNTe cieaytowmm 06pasom :

B py4HOM pexxume CKOpOCTb NOAauM NPOBOJIOKW onpeaeneHa
nosib3oBaTenieM C NOMOLLbIO NoTeHumomeTpa (11).

14 - CUHEPTUYHBIN pexuM

MocraBbTe noTeHumomeTp (11) no cepeanHe 30HblI « OPTIMAL SYNER-
GIC »

B 3TOM pexxume annapat onpegensieT onTUMasbHY0 CKOPOCTb NoAauw,
NCX0As U3 3 NapaMeTpos :

o HaTskeHune

e [lInamMmeTp NpoBOJIOKK

e MaTepuan npoBOIOKM

MoxxHO 6onee TOYHO HAaCTPOUTb 3Ty CKOPOCTb + / -.

¢ Boibepute cBapoYHOe HanpsKeHne C MOMOLLbHO 4-MO3MLIMOHHOrO KOMMyTaTopa
Hanpumep : no3uvumsa 1 ans nucta TonwmHor B 0,6MM M No3numns 4 Ans INCTa TONLWMHOW 3MM
¢ noabepuTe CKOPOCTb NOAAYM MPOBOMOKK C MOMOLLBIO NoTeHuunomeTpa (3).

CoBeTbl

NOTpecKMBaHue.
Mpy1 CIULLKOM HU3KOM CKOPOCTM Ayra He 6yaAeT HENpUPLIBHON.

Kak npaBUIo, PErynmMpoBKa CKOPOCTU NPOU3BOANUTCA «Ha CiyxX>»: Ayra AO/HKHa 6bITb CTabWMbHON U n3aaBaTb nnwb cnaboe

I'IpM C/IMLLKOM BbICOKOM CKOPOCTK Ayra «noTpecknBaeT», U NOBOJIOKA OTTA/IKUBAET FOPEKY.

PEXXMM «SYNERGIC» (CUHEPTMYHMIA) (FIG 5) (FIG 6)

Bnarofaps 3Toi yHKUMM BaM 6osblie He HyXKHO HacTpamBaTh CKOPOCTb MOAAYM MPOBOJOKM.

ns sToro :

¢ YcTaHoBUTE noTeHuMoMeTp (3) CKOpOCTM NPOBOJIOKM NocepeanHe 30Hbl «Optimal synergic»

* Bubepure :
- Tun npoonoku (1)
- AnameTp npoBonoku (2)

- MOLLHOCTb (4-MO3MLIMOHHBIN NepekoyaTe/lb Ha IMLEBOI NaHenu annapara)

YT06bI N0A0BPATH HYXKHOE MOMIOXKEHNE B COOTBETCTBUM C TOJLLMHO NPOBOIOKM, ClIEAYNTE YKa3aHMsIM TabnunLbl « PEXUM SYNergic » Ha npeabiayLuei

CTpaHuLE.

pexxum AproH + CO2 :

e Normal (2T) => AproH + CO2 (HacTpoiika no yMonYaHuio)
e Delay => 100% CO2

OTK/TIOYEHUA annapaTa.

Mcnonb3oBaHue MA3A unctoro CO2 (MCKMOUMTENBHO ANst CBapKu CTanu) :
B cvHeprunyHom pexxme MONOGYS onpefensitoT napaMeTpbl CBapKu B 3aBUCMMOCTU OT UCMOMb3yeMoro rasa. 1o ymonyanuio, ans
CBapKw CTanu annapaT HacTpoeH Ha « AproH + CO2 ».06bl MOMeHSITb ra3 M HaCTPoMTb annapaT Ha pexxum CO2 unu e BEPHYTLCS B

1- HaxxmuTe Ha KHorky « Type (Tun) » B TeueHue 5 cekyHz, Noka He BbIK/IIOUUTCS MaHeNb yNpaBneHus.

2- 5 cekyHp BblbepuTe Xxenaemyto KOHMUIrypaumio C MOMOLLbI KHOMKK : « choix mode (Bblibop pexuma) ».

3- MoaTBEpANTb HYXKHO HaXaB Ha KHOMKY « Type (Tvm) » unm npoXxaas 5 CeKkyHz.
4- Mocne noaTBEPXXAEHUS annapaTt BO3BPaLLaeTcsl B HOPMasbHbI paboumnii pexuM 1 MoanduKaLms ocTaeTcs B NaMsTy Jaxe nocne

PUCK 0XXOIOB, CBSI3AHHbI C NOABWM)XHbIMU S/IEMEHTAMM

MNopatowme YCTpOl‘/IICTBa MMEKOT NOABWXXHbIE SNEMEHTLI, B KOTOPbIE MOryT NONacTb PyKW, BOJIOChI, oAexaa WIN UHCTPYMEHTbI U TaKUM

06pa3oM NpUBECTU K paHeHUsM!

* He npubnmxainTe pykv K MOABWKHBIM WM NMOBOPAYMBAIOWIMMCS SMIEMEHTAM, a TakXe K [eTasisaM npusoaa!
o MMpoc/ieaunTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILLIKM KOPMYCa UK 3aliUTHBIE KPbILLIKK 6bIN 3aKPbIThl BO BpeMsi paboTbi!

He nonb3yiTech nepyaTkamu, KOraa Bbl MPOAEBAETE MPOBOJIOKY, @ TaKXe Mpy 3aMeHe 6061HbI MPOBOIOKM.

COBETbl U TEPMO3ALLMUTA

 CobniopaniTe o6LIENPUHSTLIE NPaBusia CBapKy.

o OcTaBnsunTe OTBEPCTUSA B annapare cB0o60AHbIMM ANs cBO6OAHOrO NpoXoXXAeHusa Bo3ayxa.

e [locne cBapku ocTaBnsiiTe annapat NOAKYEHHbIM AN OXNaXXAEHUS.

e TepMoO3awWwmTa: MHAMKATOP 3aropaeTcs U OXNaXxaeHWe NPOUCXOAMUT 38 HECKOJIbKO MUHYT.
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

|| Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant

van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.
De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en in
goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lashescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw ogen
tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Raadpleeg de aanbevelingen zoals vermeld in de normen ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 en NFPA 51B betreffende de veiligheid en de pre-
ventie bij las- en snijprocedures.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens voor
alle personen die zich in de las-zone bevinden)

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens onde-
rhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens
met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

B> © @ @8

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

Q'
onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.



MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

BRAND EN EXPLOSIE RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
E!é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron
of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het
gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

" e
} Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen kabels
met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,

waar u ook werkt.
Voor de Verenigde Staten en Canada, gelieve de norm CAN/CSA-W117.2 betreffende de beveiliging bij persoonlijke risico’s voor lassers of andere
personen die in de buurt van het lasapparaat werken te raadplegen (bijvoorbeeld elektrische schokken, rookontwikkeling, gas, boogstraling, verhitte

metalen, vonken en lawaai).
EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het
netwerk aangesloten kan worden.

spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt
lager is dan Zmax = 0.378 Ohmes.

Deze apparatuur MONOGYS 250-4CS is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage
spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt
lager is dan Zmax = 0.399 Ohmes.

D: Deze apparatuur MONOGYS 200-4CS is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage

Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren, indien nodig
in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de beperkingen van
de impedantie.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een elektro-

Q'
%\v magnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
»

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen

33



34

MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

o plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.
Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industrié€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in
Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te
bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten verbonden
aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode
aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.

De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen
verhitten, wat kan leiden tot brand.
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- Alle las-verbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !
- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !
- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze

geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze

niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet

correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens

> * Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
/’ D

werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken.

Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van

geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie
dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

 Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

* De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door : Hartelijk dank u
voor uw keuze! Om er een maximale voldoening uit te halen, lees aandachtig wat hierop volgt: De MONOGYS MONOGYS 200-4CS / 250-4CS zijn
semi-automatische, «synergetische», geventileerde lasapparaten op wielen (MIG of MAG). Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS,
aluminium. De instelling is eenvoudig en snel dankzij de «synergetisch draad snelheid» functie.

ELEKTRISCHE VOEDING

De MONOGYS 200-4CS wordt zonder stekker geleverd en mag alleen worden gebruikt op een eenfasige 230V (50 - 60 Hz) drie-draads elektrische
installatie met een nulleider aangesloten op de aarde.

De MONOGYS 250-4CS wordt zonder stekker geleverd en mag alleen worden gebruikt op een eenfasige 240V (50 - 60 Hz) drie-draads elektrische
installatie met een nulleider aangesloten op de aarde.

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveiligingen
(netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om

de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

TOESTEL OMSCHRIJVING (FIG-2)

1- Aan/uit schakelaar

2- Vermogen regulering door middel van een schakelaar met 6-8 posities:
maakt het mogelij)k om de uitgaande lasspanning in te stelen. De
instelling van de uitgaande spanning is evenredig met de dikte van het te
lassen materiaal. (zie pagina 46)

3- bedieningspaneel voor het instellen van de lasparameters (handmatig
of automatisch).

4 - Toorts verbinding overeenkomstig met de Europese norm.

5- thermische beveiliging indicator op het bedieningspaneel: geeft
thermische uitschakeling aan wanneer het apparaat intensief wordt

gebruikt (het breken van enkele minuten).
6- Voorst toorts houder

7- Voedingskabel (2m)

8- Aardeklem output.

9 - Fles ondersteuning (voor 4m? fles max).
10- Ketting om gas flessen te fixeren.

Let op: gasflessen goed vastzetten

11- @ 200/300 mm spoel houder.

12- Toorts gasventiel

13- Achterste kabel houder
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HALF-AUTOMATISCHE LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS) (FIG 3-A)

De MONOGYS 200-4CS is geschikt voor het lassen van staaldraad en inox draad met een @ van 0,6 tot 1 mm.

De MONOGYS 250-4CS is geschikt voor het lassen van staaldraad en inox draad met een @ van 0,8 tot 1,2 mm.

Het apparaat is standaard uitgerust voor een gebruik met een stalen draad met een @ van 1,0 mm (aandrijfrol @ 0.8/1.0). De contactbuis, de groef
van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor dit gebruik bestemd. Gebruik voor het lassen met draad met een @ van 0,6 een toorts die niet
langer is dan 3 m. De contactbuis en de aandrijfrol van het draadaanvoersysteem moeten vervangen worden door een model met een groef van 0,6.
In dit geval moet de aandrijfrol zo geplaatst worden dat u op de zichtbare kant 0.6 kunt aflezen.

Voor het lassen van staal of RVS dient u een specifiek argon + CO2 (Ar + CO2 ) gas te gebruiken. CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van
gebruik. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar. De gasstroom voor staal is tussen 8 en 12 L/m afhankelijk van de werkomgeving en
ervaring van de lasser.

HALF-AUTOMATISCHE ALUMINIUM LASSEN (FIG 3-B)

De MONOGYS 250-4CS is geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 mm en 1,0 mm.

De MONOGYS 250-4CS is geschikt voor het lassen met aluminium draad van 1 mm en 1,2 mm.

Voor het lassen van aluminium dient u een neutraal Argon puur (Ar) gas te gebruiken. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar. De
gasstroom is tussen 15 en 25 L/m afhankelijk van werkomgeving en ervaring van de lasser.

Hierbij de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

¢ De druk van de aanvoerrollen van de draadroller op de draad: zet er minimale druk zodat u de draad niet beschadigt.

o Capillaire buis: verwijder de capillaire buis voor het aansluiten van de aluminium toorts op een teflon mantel.

e Toorts: gebruik een speciale aluminium toorts. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen.

¢ Niet de mantel bij de aansluiting afknippen! deze toorts wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (zie schema B)

Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL aluminium overeenkomstig met de diameter van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN DE HOGE RESISTENTIE STAAL

De MONOGYS 200-4CS wordt aanbevolen door autofabrikanten voor de hardsolderen van hoge treksterkte platen met een cuprosilicium CuSi3 of
CuAI8 of cuproaluminium draad (@ 0,8 mm en @ 1 mm). De lasser dient een neutraal puur Argon gas (Ar) te gebruiken. Voor keuze van gas, vraag
advies aan de gashandelaar. De gasstroom is tussen 15 en 25 L/m.

GASAANSLUITING (FIG 4)

Schroef de mano-drukregelaar op de gasfles aan (1). Om gaslekkage te voorkomen, gebruikt u de klemmen van de accessoires doos.
Maximale gasdruk : 0,5 MPa (5 bars).

PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN BOBIJNEN EN TOORTSEN (FIG-4)

Open het deurtje van het apparaat

* Houd rekening met de aandrijving pen (3) van de spoel houder bij het plaatsen van de draadspoel.

¢ Indien er niet gelast wordt zet de rem van de bobijn (4) aan. In het algemeen, niet te strak aandraaien!

De aanvoerrollen (9) zijn met dubbele groef (30,8 /@1 ;@ 1/ @ 1,2 ). De indicatie die u op de aanvoerrol kunt lezen is degene die wordt gebruikt.
Voor 0,8 draad, gebruik een 0,8 groef.

» Voor de eerste inbedrijfstelling:

- Draai de bevestigingsschroef van draadafvoer los (5-8)

- Plaats de rollers

- Plaats vervolgens de draadafvoer (7) zo dicht mogelijk maar zonder contact bij de roller, daarna draai de schroeven vast. (5-8)

e Om de wiel van de aandrukrollen (6) in te stellen: maak het los, druk op de toorts trekker om de motor op te starten, draai de bevestigingsschroef
terwijl u op de toorts trekker drukt. Vouw de draad in het mondstuk. Plaats een vinger op de gevouwen draad zodat die niet vooruit kan komen. De
instelling van de aandrukrollen is goed wanneer de rollen op de draad glijden zelfs als de draad aan het eind van de toorts vast zit.

Instelling van aandrukrollen wiel (6): voor staal zet op 3 en voor aluminium op 2.

KEUZE VAN DRAADSPOEL

Mogelijke configuraties:

Type draad Gewicht (kg @ Fil (mm) Toorts Gas
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X
Staal Argon
@200 5 0.6/0.8/1.0 X +
CcOo2
RVS @200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 x* )
AG5 Zuiver argon
@200 2 0.8/1.0/1.2 x*

* Gebruik de teflon mantel / contact buis speciaal aluminium Verwijder de capillaire buis.
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BEDIENINGSPANEEL (FIG 5)

10 - Selectie van lassen modus

e NORMAL (2T): standaard 2-takt lassen

o NORMAL (4T): standaard 4-takt lassen

e DELAY: «chain stitch» functie, met intermitterende punt instelling
» SPOT: aftopping functie / spot,

Met instelling van de punt diameter

11 - De draad snelheid instelling
Draaiknop voor het instellen van de draad snelheid.
De snelheid varieert van 1 tot 15 m / min.

12 - Instelling draaiknop SPOT/DELAY

MODE «MANUAL>» (FIG 5) (FIG 6)

Voor het instellen van uw lasapparaat dient u volgende doen:
- Selecteer de lasspanning met behulp van de schakelaar.

13 - Mode Manual
In de handmatige modus wordt de draadaanvoersnelheid bepaald door
de gebruiker door het aandraaien van de draaiknop (11).

14 - Mode Synergic

Zet de draaiknop (11) in het midden van het «OPTIMAL SYNERGIC»
gebied.

In deze modus wordt de optimale draad snelheid door 3 instellingen
bepaald:

e Spanning

» Draad diameter

¢ Soort draad

Het is mogelijk om de draadsnelheid + /- aan te passen.

Voorbeeld voor MONOGYS met een 0,8 draad: positie 1 voor een 0,8 mm plaat en positie 4 voor een 2 mm plaat

o Stel de draad snelheid met de draaiknop (11).

Advies:

Als de snelheid te laag is, zal de boog niet doorlopen.

De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op geluid»: de boog moet stabiel zijn met weinig geknetter.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en krijgt de draad neiging om de toorts af te stoten.

MODE «SYNERGIC» (FIG 5) (FIG 6)

Dankzij deze functie is het niet nodig om de draad snelheid in te stellen.

e Zet de draad snelheid draaiknop (3) in het midden van het «Optimal synergetische» gebied

e Selecteer:

- Soort draad (1)

- Draad diameter (2)

- Het vermogen (schakelaar aan de voorkant)

Kijk naar de« mode synergic » tabel op de tegenovergestelde pagina om de juiste positie afhankelijk van de te lassen dikte te selecteren.

Uit deze combinatie van de parameters, bepaalt het toestel de optimale draad snelheid en het lasapparaat is klaar voor gebruik. Indien nodig is
het mogelijk om de draadsnelheid in te stellen dankzij + of - draai knoppen (3). Bewaren van het laatste laswerk configuraties wordt uitgevoerd en
gereactiveerd elke keer bij het opstarten (draag diameter, type draad, modus).

GAS keuze (alleen voor lassen van staal):

lasapparaat standaard «Argon + CO2.»geconfigureerd.

e Normal (2T) => Argon + CO2 (standaardinstelling)
e Delay => 100% CO2

In synergetische modus, bepaalt MONOGYS de lasparameters afhankelijk van het gebruikte gas. Voor het lassen van staal wordt het

Om gas te wijzigen en het lasapparaat in CO2 modus te configureren of om terug naar Argon +CO2 modus te gaan, gaat u als volgt:
1- Druk 5 seconden lang op de «Type» knop totdat het bedieningspaneel wordt uitgeschakeld en laat dan de knop los.
2-Binnen 5 seconden, kies de gewenste configuratie met de «selectie mode» knop.

3- Bevestigen wordt gedaan, hetzij door het indrukken van de «Type» knop of door 5 seconden wachten.
4 Zodra bevestigt, keert het lasapparaat terug naar de normale modus en de verandering blijft opgeslagen, zelfs na het uitschakelen.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die ernstige

verwondingen kunnen veroorzaken !

¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.
e Let goed op dat de behuizingen van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is.

Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

¢ \olg de standaard regels van het lassen.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

¢ Na het lassen, laat het toestel aan staan voor het afkoelen.

Thermische beveiliging: het controlelampje gaat aan en de afkoelingstijd is van enkele minuten afhankelijk van de omgevingstemperatuur.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI

|| Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico del

fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle appli-
cazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Far riferimento alle raccomandazioni dell norme ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 e NFPA 51B riguardanti la sicurezza e la prevenzione delle
procedure di saldatura e taglio

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti ade-
guati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

B> © @ @

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.

Q'
Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato
sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

N

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente

dell'ambiente di lavoro.

Per Stati Uniti e Canada,far riferimento alla norma CAN/CSA-W117.2 che riguarda la protezione contro i danni personali per gli operatori o le persone
che lavorano in prossimita del dispositivo di saldatura (per esempio scossa elettrica, fumi, gas, radiazioni dell’arco, metallo caldo, scintille e rumore).

CLASSIFICA CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal sistema
pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica
in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questo materiale non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione
collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se & collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale di assicurarsi,
consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore a
Zmax = 0.378 Ohms, questo dispositivo MONOGYS 200-4CS & conforme alla CEI 61000-3-11 e pud essere collegato alla rete
pubblica di alimentazione bassa tensione.

A A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore a
Zmax = 0.399 Ohms, questo dispositivo MONOGYS 250-4CS & conforme alla CEI 61000-3-11 e pud essere collegato alla rete
pubblica di alimentazione bassa tensione.

E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando lI'operatore della rete di
distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni dimpedenza.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

\Q'
\\‘-\v corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
>

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.
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Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

 non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

 non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora conos-
ciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all'arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all‘arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all’articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche
permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: ¢ opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all'arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di

perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
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Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!
- Assicurarsi che ila fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!
- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in

modo tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza

che essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

e Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

» La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

o Il materiale € di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e

pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.

J » Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-’D‘ e intensita sono elevate e pericolose.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all'aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni
elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere
sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d‘aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con l'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

I MONOGYS 200-4CS / 250-4CS sono dei dispositivi di saldatura semi-automatici « sinergici » su ruote, ventilati per la saldatura (MIG o MAG). Sono
raccomandati per la saldatura di acciai, inox e allumini. La loro regolazione & semplice e rapida grazie alla funzione « velocita sinergica del filo ».

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Il MONOGYS 200-4CS viene fornito senza spina e deve essere utilizzato solo su un impianto elettrico monofase a 230 V (50 - 60 Hz) a tre fili con un

neutro collegato a terra.

Il MONOGYS 250-4CS viene fornito senza spina e deve essere utilizzato solo su un impianto elettrico monofase a 240 V (50 - 60 Hz) a tre fili con un

neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibili
e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per l'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere

I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG 2)

1 - Interruttore avvio — arresto

2 - Regolazione della potenza effettuata da un commutatore con 6-8
posizioni connesso al dispositivo : permette di regolare la tensione di
saldatura in uscita dal generatore. La regolazione della tensione di uscita
& proporzionale allo spessore del materiale da saldare. (cf page 46)

3 - Tastiera di regolazione dei parametri di saldatura (modalita manuale
0 automatica).

4 - Raccordi torcia secondo lo standard europeo

5 - Spia di protezione termica sulla tastiera di comando : segnala
un’interruzione termica quando il dispositivo € utilizzato in modo intensivo

(interruzione di pit minuti).

6 - Supporto torcia anteriore

7 - Cavo di alimentazione (2m)

8 - Uscita del morsetto di terra.

9 - Supporto bombola (al massimo una bombola di 4m3).
10 - Catena di serraggio per la bombola.

Attenzione : stringere bene la bombola

11 - Supporto bobina @ 200/300 mm.

12 - Torcia solenoide.

13 - Supporto cavi posteriori
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SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO/INOX (MODALITA MAG) (FIG 3-A)

I MONOGYS 200-4CS puo saldare del filo d'acciaio e inox da @ 0,6 a 1 mm.

I MONOGYS 250-4CS puo saldare del filo acciaio e inox da @ 0,8 a 1,2 mm.

L'apparecchio & fornito gia impostato per funzionare con del filo @ 1,0 mm in acciaio (rullo @ 0.8/1.0). La punta di contatto, la scanalatura del rullo,
la guaina della torcia sono previste per questa applicazione. Per poter saldare del filo di diametro 0,6, utilizzare una torcia la cui lunghezza non superi
i 3 m. Conviene cambiare il tubo contatto e il rullo del trainafilo per un modello avente una scanalatura di 0,6. In questo caso, posizionarlo in modo
tale da poter leggere 0,6 mm sul lato visibile del rullo.

L'utilizzo in acciaio o inox necessita di un gas specifico alla saldatura argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proporzione di CO2 varia a seconda dell’utilizzo
Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un distributore di gas. Il flusso di gas in acciaio si stanzia tra 8 e 12 L/min a seconda dell'ambiente e
dell’esperienza del saldatore.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG 3-B)

1 MONOGYS 200-4CS puo saldare del filo di alluminio di 0,8 mm e 1,0 mm.

1 MONOGYS 250-4CS puo saldare del filo di alluminio di 1 mm e 1,2 mm.

Per saldare I'alluminio, bisogna utilizzare un gas neutro: argon puro (Ar). Per la scelta del gas, richeidere consiglio ad un distributore di gas. Il flusso di
gas in acciaio si stanzia tra 15 e 25 L/min a seconda dell'ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Qui in basso le differenze tra la saldatura in acciaio e quella in alluminio:

e La pressione dei rulli pressori del trainafilo sul filo : dare il minimo di pressione al fine di non schiacciare il filo.

e Tubo capillare : togliere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con una guaina in teflon.

e Torcia : utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti.

* NON tagliere la guaina dal bordo del collegamento ! questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.(cf schema B)

Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio che corrisponde al diametro del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA DEGLI ACCIAI AD ALTA RESISTENZA

Il MONOGYS 200-4CS & raccomandato dai fabbricanti di automobili per la saldobrasatura delle lamiere ad alta resistenza con un filo in rame-silicio
CusI3 o in rame-alluminio CuAI8 (@ 0,8mm e @ 1mm). Il saldatore deve utilizzare un gas neutro: argon puro (Ar). Per la scelta del gas, richeidere
consiglio ad un distributore di gas. Il flusso di gas si stanzia tra 15 e 25 L/min.

COLLEGAMENTO GAS (FIG 4)

Avvitare il riduttore di pressione sulla bombola del gas (1). Per evitare fughe di gas, utilizzare i morsetti forniti nella scatola degli accessori.
Pressione massima di gas: 0.5 MPa (5 bar).

PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG 4)

Aprire il coperchio del dispositivo.

e Posizionare la bobina tenendo conto del piolo di azionamento (3) di supporto della bobina.

» Regolare il freno della bobina (4) per evitare che I'inerzia della bobina non aggrovigli il filo durante I'interruzione della saldatura. Generalmente, non
stringere troppo forte !

o I rulli trainafilo (9) sono dei rulli a doppia scanalatura (30,8 /@ 1; @1/ @ 1,2 ). Lindicazione che si legge sul rullo & quella che va utilizzata. Per
un filo di @ 0,8 mm, usare la scanalatura di @ 0,8.

e Per il primo awvio :

- allentare la vite di fissaggio del filo guida (5-8)

- posizionare i rulli

- poi posizionare il filo guida (7) pill vicino possibile al rullo, ma senza contatto con quest’ultimo, e quindi stringere la vite di fissaggio. (5-8)

e Per regolare la rotella dei rulli pressori (6), procedere come segue : allentare al massimo, azionare il trainafilo premendo il pulsande della torcia,
stringere la rotella sempre tenendo premuto il pulsante. Piegare il filo in uscita dall’'ugello. Mettere un dito sul filo piegato per impedirne I'avanzamento.
La regolazione del serraggio & buona quando i rulli scorrono sul filo anche se questo € bloccato alla fine della torcia.

Regolazione della corrente della rotella dei rulli (6) : gradazione sul 3 per I'acciaio e gradazione sul 2 per I'alluminio.

SCELTA DELLE BOBINE

Configurazioni possibili:

Tipo di filo Peso (kg) @ Filo (mm) Torcia Gas
e @ 300 15 0.6/08/1.0/1.2 X
Acciaio Argon
@200 5 0.6/0.8/1.0 X +
CcOo2
Inox @200 5 0.8 X
Alluminio @ 300 7 1.0/1.2 x*
AG5 Argon puro
@200 2 0.8/1.0/1.2 x*

*prevedere una guaina in teflon/punta di contatto speciale in alluminio. Rimuovere il tubo capillare.
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TASTIERA DI COMANDO (FIG 5)

10 - Scelta della modalita di saldatura

 NORMALE (2T) : saldatura standard a 2 tempi

 NORMALE (4T) : saldatura standard a 4 tempi

« DELAY : funzione « punto a catenella », con regolazione dell'intermittenza
del punto

e SPOT : funzione riempimento /spot,

Con regolazione del diametro del punto

11 - Regolazione della velocita del filo

13 - Modalita Manuale
In modalita manuale, la velocita dello scorrimento del filo € determinata
dall’'utente regolando il potenziometro (11).

14 - Modalita Sinergica

Posizionare il potenziometro (11) in mezzo alla zona « SINERGICA
OTTIMALE »

In questa modalita il dispositivo determina la velocita ottimale del filo a
partire da 3 parametri :

e Tensione

¢ Diametro del filo

* Materiale del filo

E possibile regolare la velocita del filo in + / -.

Potenziometro di regolazione della velocita del filo.
La velocita varia da 1 a 15 m/minuto.

12 - Potenziometro di regolazione SPOT/DELAY

MODALITA «MANUALE>» (FIG 5) (FIG 6)

Per regolare il vostro dispositivo procedere come segue :

¢ Scegliete la tensione di saldatura usando il commutatore.

Esempio per il MONOGYS con il filo di 0,8 : posizione 1 per una lamiera di 0,8mm e posizione 4 per una lamiera di 2 mm
* Regolare la velocita del filo usando il potenziometro (11).

Consigli:

La regolazione della velocita del filo si effettua in base « al rumore » :
Se la velocita € troppo bassa, I'arco non € continuo.

Se la velocita € troppo elevata, I'arco emette dei crepitii e il filo tende a respingere la torcia.

I'arco deve essere stabile e avere pochi crepitii.

MODALITA «SINERGICA» (FIG 5) (FIG 6)

Grazie a questa funzione, non c'e piu bisogno di regolare la velocita del filo.

* Posizionare il potenziometro (3) per la velocita del filo in mezzo alla zona « sinergica ottimale »

e Selezionare :

- II materiale del filo (1)

- Il diametro del filo (2)

- La potenza (commutatore sulla parte frontale)

Per selezionare la posizione adeguata in funzione dello spessore da saldare basarsi sulla tabella « modalita sinergica » della pagina seguente.

A partire da questa combinazione di parametri, il dispositivo determina la velocita ottimale del filo ed & pronto a saldare. E poi possibile regolare la
velocita del filo, se necessario, in + o in - grazie al potenziometro (3). Una memorizzazione delle ultime configurazioni di saldatura é effettuata e
riattivata ad ogni accensione del dispositivo (diametro del filo, materiale del filo, modalita).

Scelta del GAS (solamente per la saldatura in acciaio) :

In modalita sinergica, il MONOGYS determina i parametri di saldatura in funzione del gas utilizzato. Per impostazione predefinita,
nella saldatura in acciaio il dispositivo & configurato « Argon + CO2 ».

Per cambiare il gas e configurare il dispositivo in modalita CO2 o ritornare alla modalita Argon + CO2, procedere come segue :
1- Premere il tasto « Tipo » per 5 secondi fino a che la tastiera non si spegne e poi rilasciare il tasto.

2- Entro 5 secondi selezionare la configurazione desiderata con il tasto : « scelta modalita ».

e Normale (2T) => Argon + CO2 (impostazione predefinita)

e Delay => CO2 100%

3- La validazione si effettua sia premendo il tasto « Tipo » sia aspettando un tempo di 5 secondi.

4- Una volta validato, il dispositivo ritorna nella modalita di funzionamento normale e la modifica resta registrata anche quando il
dispositivo viene spento.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO AI COMPONENTI MOBILI

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

Non portare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

CONSIGLI E PROTEZIONE TERMICA

» Rispettare le regole classiche di saldatura.

e Lasciare le aperture d'aria del dispositivo libere per I'entrata e |'uscita d‘aria.

e Lasciare collegato il dispositivo al termine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

e Protezione termica: la spia si accende e la durata del raffreddamento € di qualche minuto a seconda della temperatura ambiente.
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS
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FIG-6
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200-4CS |250-4CS

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur / Teclado de mando / NaHenb

1 ynpaeneHus / Bedieningspanee / Tastiera >1917IND2 | €51029

2 C_arte d afﬁchage/ I_Display PCBA / Tarjeta de video / MNnaTta nHamkauum / Videokaart / Scheda 97224c | 97226C
video / Display-Platine
Carte principale / Main circuit board / Hauptplatine / Tarjeta principal / OcHoBHas nnata / Hoofd

3 | printplaat 97172C
Carta principale

4 Commutateur /Switch / An/ Aus- Schalter /Interruptor / MNepekntovatens / Schakelaar / Interrut- c51554 | 51553
tore / Schakelaar
Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de LED / imoaHblii MocT / Diode brug /

5 . C13519
Ponte a diodi

6 | Self / Induction oil / Self / Self / Opoccenb / Smoorklep B2040 B2039
Connecteur Texas / Texas Connector / Conector Texas / Pa3bem Texas / Texas koppeling / Connet-

7 51469
tore Texas / Texas-Stecker
Roues avant / Front wheels / Ruedas delanteras / MepeaHue koneca / Voorste wielen / Ruote

8 - . 71361
anteriori / Vorderrader
Electrovanne / Solenoid valve / Electrovalvula / nekTpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola /

9 . - 71512
Elektromagnetisches Ventil

10 Transformateur / Transformer / Transformator / Transformador / TpaHcchopmaTopHbIi / Transfor- B2028

mator / Trasformatore
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11 Cabled aIimen_tatipn / P0\_Ner Cable / C_able de alimentacion eléctrica / LUHyp nuTaHus / Voedings- C51161 | C51156
kabel / Cavo di alimentazione / Netzleitung

12 | Contacteur / Contactor / Schalter / Contactor / KoHTakTop / Chakelaar / Contattore 51107 C13378

13 | Ventilateur / Fan / Ventilator / Ventilador / Bentunsatop / Ventilator / Ventilatore / Ventilator 51014

14 Transformateur / Transformer / Transformator / Transformador / TpaHcdopmaTtop / Sturingstrans- B2041 B2038
formator / Trasformatore

15 Support de bobine de fil / Wire Reel Support / Soporte bobina de hilo / Jepxatens 606uHbI / 71503
Spoelhouder / Supporto bobina del filo / Halterung der Drahtspule

16 Roue arriére / Rear wheel / Hinterrad / Rueda trasera / 3aagHee koneco / Achterwiel / Ruota poste- 71357
riore

17 Moto-dévidoir / Wire fe_ede_r/ Motodevanadera / MoTop13npoBaHHbIM NoAaroLwmn MexaHmsMm / Draa- C51563 | C51562
daanvoersysteem / Trainafilo / Drahtvorschubmotor

18 Condensateurs / Capacitors / Kondensatoren / Condensadores / KonaeHcaTopbl / Condensatoren / C12116

Condensatori
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

| 200-4cs | 250-acs

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsikeHue nutanus / Voedingss- 230V 240V

panning / Tensione di alimentazione +/- 15% +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetv / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuit npegoxpaHuTens npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar / 16 A 25A

Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensidn al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a 335V 384V

vuoto ' ’

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Corriente de salida nominal (L,) /

H < o2 h - 2 SN2 - 2 252200 A 40+ 250 A
OMMHanbHbIV BbIXoAHOI Tok (I,) / Nominale uitgangsstroom (1,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnoBHoe BbiX0oAHble

HanpskeHus (U2) / Tension de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 15.25+ 24V 16+ 26.5V

(U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MuH)* Imax 15% 15%

Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1. N

Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 110 A 155 A

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*

EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 90 A 110 A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

Fe/Steel
—— 1 0.6>1.0mm | 0.8 >1.2mm
Fils supportés / Supported wires / Geeignete Drahtsorten / Alambres/hilos soportados / Moaxoasime B1abl NPOBOSIOKM / Inox/FeCrNi
Ondersteunde draden / Fili supportati Alu 0.8>1.0mm | 1.0 > 1.2 mm

CuSi3/CuAl8 | 0.8 > 1.0 mm -

(P;t:s;s;o)n maximale de gaz (Pmax) / Maximum gas pressure (Pmax) / Maximaler Gasdruck / Presion maxima de gas (Pmax) / Maximale gasdruk 0.5 MPa (5 bars / 72 Psi)
Bobines supportées / Supported wire reels / Bobinas soportadas / Moaxoaswme 606uHbl / Ondersteunde spoelen / Bobine supportate 200-300 mm

Vitesse de moteur / Motor speed / Motorgeschwindigkeit / Velocidad de motor / CkopocTb auratens / Snelheid motor / Velocita del

1>15 m/min 1>20 m/min
motore

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrollensorte / Tipo de rodillo / Tun ponvka / Type aandrijfrol / Tipo di rullo A (@30mm) B (@37mm)

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa /

-10° 0,
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento 10°C > +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHusi / Bewaartempera- 20°9C 5 +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awuTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepb! (AXLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni

(LxIxh) 74 x63.5x 33 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 60 kg 75.5 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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 ﬂ s'allume.
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.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 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 ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The machine has a specification with a “constant current output”

* Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das SchweiBgerét entspricht in seiner Charakteristik einer Stromquelle mit fallender Kennlinie.

*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 [ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana.

*MB% ykasaHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C v ana 10-MUHYTHOrO UMKna.

MpY MHTEHCMBHOM UCNONb30BaHUK (> MB%) MOXET BKIIOYMTLCS TernoBas 3alumuTa. B 3ToM cnyyae yra noracHeT 1 3aropuTcst UHAUKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOHYEHHBIM K NUTaHWUIO, YTOBbI OH OCTbIN 40 MOSHOW OTMEHbI 3aLUMTbI.

MICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMNa «Maockasi XapakTepucTuka».

*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 inschakelduur) kan de thermische beveiliging 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 beschrijft een vlakke uitgangskarakteristiek.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante»
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN /

ICONA

A

Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - Amnep - Ampere - Amper

Vv

Volt - Volt - Volt - Voltios - BosbT - Volt - Volt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epy - Hertz - Hertz
- Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas)
- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
— - MonyaBToMaTnyeckas ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- 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 I'acces-
sibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewahrleisten

- El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse
de la accesibilidad del enchufe.

- CucTeMa OTK/IOYeHUst Be30MacHOCTM BKIIOYAETCS Yepe3 CETEBYIO LUTENCENbHYI PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLHEN SMEKTPUYECKOl ycTaHoBke. Monb3oBaTesnb
no/mKeH y6eanTbCs, U4To po3eTka AOCTyMNHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed
toegankelijk is.

- Il dispositivo di scollegamento di sicurezza & costituito dalla presa elettrica in coordinazione con I'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita
della presa.

- 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.
- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.

- Al:l,aI'ITVIpOBaH ANs CBapKu B cpeje C NOBbIWEHHbIM PUCKOM 3/1EKTPOLLOKA. OAHaKO CaM UCTOYHUK MUTaHUSA HE OOSHKEH 6bITb PacnosioXXeH B TaKNMX MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau.
- The material is IP21 degree of protection, meaning:

Protection against access to dangerous parts of solid bodies of diam> 12.5mm and protection against vertical drops of water drops.

- Das Material hat Schutzart IP21, das heif3t:

Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teile Festkdrper mit einem Durchmesser von> 12,5 mm und Schutz gegen senkrecht fallende Wassertropfen.

- El material tiene un grado de proteccion IP21, es decir:

la proteccidn contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro> 12,5 mm y la proteccion contra la caida vertical de gotas de agua.

- MaTtepuan umeet creneHb 3awmTel IP21, a 370 03HavaerT:

3alLmMTa OT AOCTYNa K ONacHbIM YacTsiM TBEPAbIX Tes AnamMeTpoM> 12,5 MM U1 3aluuTa OT BEpPTUKa/bHO MaAatolumx Kanenb BOAbl.

- Het materiaal heeft beschermingsgraad IP21, betekenis:

bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter van> 12,5 mm en bescherming tegen verticaal vallende waterdruppels.
- Il materiale ha grado di protezione IP21, significato:

la protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro> 12,5 millimetri e la protezione contro la caduta verticale di gocce d'acqua.

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.
- CBapKka Ha NOCTOSIHHOM TOKe.

- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.

1~
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.

- Three-phase power supply 50 or 60Hz.

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz.
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60 Hz.

- TpexdasHoe anekTponuTanue 50 nnm 60ML.

- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

O

- Source de courant a transformateur redresseur délivrant un courant continu.

- Transformer rectifier power source delivering direct current.

- Trafogleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TPaHCOPMaTOPOM-BbINPSIMUTENEM BbIAAIOLLMIA MOCTOSIHHBINA TOK.
- Gelijkrichter Transformator, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua.

uo

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

- HanpsixeHue XonocToro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

ul

- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsbxeHue cetu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Ilmax

- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuMarbHbIin ceTeBol ToK (3hdeKTUBHAS MOLLHOCTb).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).
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Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.

- Corriente de alimentacion efectiva méxima.
- MakcuManbHbli 3heKTUBHDBIN CETEBOI TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.

- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- The device complies with EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 standard relative to welding units.

- Das Geréat ENtspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 flir SchweiBgerate.

- El aparato esta conforme a las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 referENte a los aparatos de soldadura.
- Annapart cooTBeTCTByeT eBponeiickor HopMe EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 norm.

- Il dispositivo rispetta las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NMB% no HopMe EN 60974-1 (10 MunyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- I2: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- 12: corresponding conventional welding current.

- 12: entsprechender SchweiBstrom.

- I2: Corrientes correspondientes.

- 12: Tokw, cooTBeTCTBYIOWME X*.

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- 12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBETCTBYIOLME CBAPOYHbIE HaNpshkeHns*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerét entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- YCTpOIICTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKMM HOpMaM. [leknapauusi COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkvpoBka cooTteeTcTBus EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLIECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.

- Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHuMaHue! CBapka MOXET Bbl3BaTb MoXap WAW B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un’esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell'uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHuMaHue ! YuTaiiTe MHCTPYKUMIO MO MUCMO/b30BaHMIo.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell'uso.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.
- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden.

- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.
- MpoayKT TpebyeT cneunanbHol yTunmusaumn. He BblbpackiBaTh C GbITOBbIMUA OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- NHdopMaums no TeMnepatype (TepMosalumTa)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht furr die Benutzung in Wohnrdumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ucnonb3oBaTth B xunbii parioHax (3MC)

- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)

- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)

- Polarité négative

- Negative polarity

- Negative Polaritat

- Polaridad negativa

- OTpULaTENbHO NONSPHOCTN
- Negatieve polariteit

- Polarita negativa
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- Entrée de gaz

- Gas inlet

- Gaseinlass

- Entrada de gas
- rasa Ha Bxoge

- Gasinlaat

- Ingresso gas

s

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segln el decreto n® 2014-1577.

- 3TOT annapaT NOANEXUT YTUIN3aLMM COrnacHo NoCTaHoBNEHMO n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Ce (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HOpMaM Mapokko. [eknapauns Co (CMIM) AOCTYMNHA ANs CKaUMBaHWUS Ha HALLEM caiiTe (CM Ha TUTYMbHOW CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica estd disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHUsAM BennkobpuTaHum. 3asBneHne 0 COOTBETCTBIAM Ans BenmkobputaHum AOCTYNHO Ha HaleM Be6-caiTe (CM. rnaBHyto
CcTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).
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GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (pieces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d‘alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

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.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

e Transit damage.

e Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

e Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf
angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

e Normalem VerschleiB3 der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte St6Be, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacidon durante 2 anos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

e Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

¢ Una nota explicativa del fallo.

FTAPAHTUA

[apaHTUs pacnpocTpaHsieTcs Ha NoboI 3aBoACKON AedekT unu bpak B TedeHne 2X NeT € AaTbl MOKYMKW U3aenus (3anyactu u
paboyas cuna).

[apaHTWs He pacnpoCTpaHseTCs Ha:

o Jltobble NMOSIOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKONA.

e HopManbHbIV U3HoC feTanei (Hanpumep : kabenu, 3axkumel U T.4.).

e Cny4yaun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHUs (OWKbKa NUTaHNs, nageHue, pasbopka).

o Crniyyam BbIXOAa M3 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLLel cpefibl (3arpsis3HeHMe BO3AyXa, KOpPpo3us, Mbiib).

Mpw BbIXOZE U3 CTPOSl, 06paTUTECh B MyHKT MOKYMKM arnnapaTa C npeabsiB/ieHWeM ClnefyoLmx JOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXKAAIOLLUMIN NOKYNKY (C AaTOM): KacCoBbIN YeK, UHBOVAC....
- OMu1caHve MosIoMKMU.
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GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

¢ Alle overige schade als gevolg van vervoer.

¢ De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
¢ Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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