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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ 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 da 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, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'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.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est 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).

PROTECTION 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 bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent '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 applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'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).

© @ 68

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 brllures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
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 sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

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 poussieres 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.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

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 piéces
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.

FR



M | d’utilisati
e elEstien Notice originale PROGYS 200 FV

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

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

5 Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles car 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 matiéres 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 I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé

de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'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 'ensemble des condensateurs soit
déchargés.

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.

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.

D Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.
Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a

Zmax= 0.250 Ohms, ce matériel 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 l'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.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Q'
\ Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Eavl\

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’acces 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
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soudage :

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

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

* ne pas travailler a cété 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.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'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 I'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 piéce entiére 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 problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté 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) '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) 'heure 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.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation : |l 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. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'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’amorgage 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 pres 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 piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. I
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece 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 piece 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 pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce 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 d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

La source de courant de soudage est équipée d’'une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.

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 de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'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.
Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

- une protection contre I'acces 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

> « L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
—t)' 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.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« 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

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer l'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance pour le soudage a électrode enrobée (MMA) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG Lift) en courant
continu (TIG DC).

Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox et fonte.

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon) et soude la plupart des métaux sauf I'aluminium et ses alliages.

DESCRIPTION DU MATERIEL (1)

1-  Douille de polarité positive
2-  Douille de polarité négative
3- Clavier

4-  Commutateur ON / OFF

5- Cable d’alimentation (2 m)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM) (11)

1-  Bouton de choix du mode de soudage 5- Molette de réglage du courant + parameétres
2- Indicateur de surchauffe 6- Indicateur de mode TIG Lift

Indicateur de fonctionnement du dispositif réducteur de
risques (VRD)

4-  Afficheur 8- Indicateur de mode MMA

7- Indicateur de mode MMA Pulse
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ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec prise 16 A de type CEE7/7 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 matériel, doté d’'un systéme « Flexible Voltage » s’alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise
entre 110 V et 240 V (50 - 60 Hz).

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, 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 peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation
aux conditions maximales. Pour une utilisation intensive a 230 V, couper la prise d’origine et la remplacer par une prise 32A protégée par un disjonc-
teur 32A. L'utilisateur doit s’assurer de I'accessibilité de la prise.

» Ce matériel se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265 V (I'afficheur indiquera «US1»). Le fonctionnement normal reprend
dés que la tension d’alimentation revient dans sa plage nominale.

» Le démarrage se fait par rotation du commutateur ON/OFF sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position O.

Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, réglée comme spécifiée et de tension créte inférieure a 400 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogenes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Longueur - Section de la rallonge
Tension d’entrée
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Iil Par défaut (réglage usine), l'interrupteur VRD est en position 1 (désactivé). Pour activer le VRD, afin d'abaisser la tension a vide du
générateur (< 20 V), basculer I'interrupteur présent sur la carte de commande sur ON (voir page en fin de notice).
ON 1 Le voyant de I'THM (FIG 2 - N°3) s'allume.

Pour accéder a l'interrupteur VRD (voir page en fin de notice) :

R e
A?\ LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE FATALS

- DECONNECTER LE PRODUIT DE L’'ALIMENTATION ELECTRIQUE.
- Retirer les vis afin d’ouvrir le produit.
- Repérer l'interrupteur en haut de la carte d’affichage.

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE

BRANCHEMENT ET CONSEILS
* Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
* Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.
* Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
* Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

[ ] [
DESIGN FRANCE . .
VRD
SELECTION DU MODE MMA
Appuyer sur le bouton «MODE» pour sélectionner le
mode de soudage MMA. Une LED s’allume sous le mode O
sélectionné.
=
MMA

MMA
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

FR



M | d’utilisati
e el Notice originale PROGYS 200 FV

Le mode de soudage MMA convient pour la plupart des applications. |l permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutile et basique
et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable, fontes.

PARAMETRE PRINCIPAL

Réglage de I'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette en fonction du diametre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de courant
est indiquée sur I'afficheur.

PARAMETRES AVANCES
Appuyer sur le bouton «MODE» 3 secondes pour afficher les paramétres cachés : HS (Hot Start) et Arc (Arc Force).

1. Régler le Hot Start :

Sélectionner le parameétre «HS» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode». Ajuster ensuite le niveau de Hotstart a I'aide la molette de 0 a
100%. Hot Start faible pour les tdles fines et Hot Start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées). Valider la valeur souhaitée
en appuyant sur le bouton mode et sélectionner le menu «kESC» a I'aide de la molette pour sortir du menu caché.

>—>@ Hs -~ @) 0-100 > > @ Esc >®

2. Régler le niveau d’Arc Force :

Sélectionner le parametre «Arc» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode».

Ajuster ensuite le niveau d’Arc Force a I'aide de la molette de -10 a +10. Plus le niveau d’Arc Force est faible et plus I'arc sera doux, a 'inverse plus
le niveau d’Arc Force est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. |l est conseillé de choisir un Arc Force moyen pour débuter le soudage
et de I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de soudage. Note : la plage de réglage de I'Arc Force est spécifique au type d’électrode
choisi. Valider la valeur souhaitée en appuyant sur le bouton mode et sélectionner le menu «ESC» a I'aide de la molette pour sortir du menu caché.

>@ Ac >®>@) -10+10 > >@®) Esc >®

>3 sec
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SELECTION DU MODE MMA PULSE
Appuyer sur le bouton «MODE» pour sélectionner le
mode de soudage MMA PULSE. Une LED s’allume sous

le mode sélectionné.

MMA Pulse
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

Ce mode de soudage convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en favorisant
le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement triangulaire
difficile. Grace au MMA Pulsé il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre piece un déplacement droit vers le haut peut
suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas, vous pouvez
régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

PARAMETRE PRINCIPAL

Réglage de I'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette en fonction du diametre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de courant
est indiquée sur I'afficheur.

PARAMETRES AVANCES

Appuyer sur le bouton «MODE» 3 secondes pour afficher les paramétres cachés : HS (Hot Start), Arc (Arc Force) et FrE (Fréquence).

1. Régler le Hot Start :

Sélectionner le parameétre «HS» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode». Ajuster ensuite le niveau de Hotstart a I'aide la molette de 0 a

100%. Hot Start faible pour les toles fines et Hot Start élevé pour les métaux difficiles a souder (pieces sales ou oxydées). Valider la valeur souhaitée
en appuyant sur le bouton mode et sélectionner le menu «kESC» a I'aide de la molette pour sortir du menu caché.

>+@ Hs > > @) 0-100 > > @) ESc >
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2. Régler le niveau d’Arc Force :

Sélectionner le parametre «Arc» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode».

Ajuster ensuite le niveau d’Arc Force a 'aide de la molette de -10 a +10. Plus le niveau d’Arc Force est faible et plus I'arc sera doux, a l'inverse plus
le niveau d’Arc Force est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. Il est conseillé de choisir un Arc Force moyen pour débuter le soudage
et de I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de soudage. Note : la plage de réglage de I'Arc Force est spécifique au type d’électrode
choisi. Valider la valeur souhaitée en appuyant sur le bouton mode et sélectionner le menu «ESC» a I'aide de la molette pour sortir du menu caché.

»>@® Ac >E->@) -10+10 > > @) ESC >

>3 sec

3. Régler la fréquence de pulsation :

Sélectionner le parametre «FrE» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode».

Ajuster ensuite la fréquence de pulsation par secondes a I'aide de la molette de 0.4 a 20 (Hz). Valider la valeur souhaitée en appuyant sur le bouton
mode et sélectionner le menu «ESC» a I'aide de la molette pour sortir du menu caché.

®>@ e >@>® 0420 >@>@® Esc >®

>3 sec

REGLAGE DE L’'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (TIG)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

Le soudage TIG nécessite une torche ainsi qu'une bouteille de gaz de protection équipée d’'un détendeur.

* Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+).

* Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de raccordement négatif (—).

» Raccorder le tuyau de gaz de la torche a la sortie du détendeur.

S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

[ | [ |
DESIGN FRANCE . .

SELECTION DU MODE TIG LIFT

Appuyer sur le bouton «MODE» pour sélectionner le mode
de soudage TIG LIFT. Une LED s’allume sous le mode
sélectionné.

TIG
LIFT

TIG Lift
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

PARAMETRE PRINCIPAL

Réglage de I'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a I'aide de la molette en fonction du diamétre d’électrode et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de courant
est indiquée sur I'afficheur.

PARAMETRE AVANCE
Appuyer sur le bouton «<MODE» 3 secondes pour afficher le paramétre caché : dSt (DownSlope)

Régler le DownSlope (durée de I’évanouissement du courant de soudage) :

Sélectionner le paramétre «dSt» avec la molette et appuyer sur le bouton «Mode». Ajuster ensuite le temps du DownSlope a I'aide de la molette de 1
a 10 secondes. Valider la valeur souhaitée en appuyant sur le bouton mode et sélectionner le menu «ESC» a 'aide de la molette pour sortir du menu
caché.

OFF
O-@ st ~O>@ ~©~>@® Esc >©
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AMORCAGE

L’amorgage est de type LIFT : a l'aide de la torche, faire toucher I'électrode avec la piece a souder puis relever doucement I'électrode, un arc se forme.

Notice originale

PROGYS 200 FV

ARRET DE SOUDAGE / DECLENCHEMENT DE L’EVANOUISSEMENT
Pour arréter le soudage, tirer Iégérement I'arc, celui-ci va baisser en intensité graduellement (évanouissement).

AIDE AU REGLAGE ET CHOIX DES CONSOMMABLES

\ .
% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 -
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6 -
4-8mm 100 - 200 2 9.5 -
AFFUTAGE DE L’ELECTRODE
L = 3 x d pour un courant faible.
d L = d pour un courant fort.
L
ANOMALIE, CAUSE, REMEDE
Anomalies Causes Remédes
Lappareil ne delivre pas de courant La protection thermique du poste s’est Attendre la fin de la période de refroidissement,
et le voyant jaune de défaut . . ) st
. . enclenchée. environ 2 min. Le voyant s’éteint.
thermique est allumé.
= Lafﬁcfheur est allumé mais I'appareil Ije cable de: pince de masse’ou porte: Vérifier les branchements.
<& | ne délivre pas de courant. électrode n’est pas connecté au poste.
§ Le poste est alimenté, vous
ressentez des picotements en posant | La mise a la terre est défectueuse. Controler la prise et la terre de votre installation.
la main sur la carrosserie.
Le poste soude mal Erreur de polarité Vérifier la polarité conseillée sur la boite d'électrode.
Utiliser une électrode en tungsténe de taille
Défaut provenant de I'électrode en approprieée
Arc instable tungsténeaaa Utiliser une électrode en tungsténe correctement
préparée
) Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
= Protéger la zone de soudage contre les courants
) . Zone de soudage. o
L'électrode en tungsténe s'oxyde et d'air.
se ternit en fin de soudage Probléme de gaz, ou coupure prématurée | Controler et serrer tous les raccords de gaz. Attendre
du gaz que I'électrode refroidisse avant de couper le gaz.
L'électrode fond Erreur de polarité Vérifier que la pince de masse est bien reliée au +
Code Anomalies Causes Remédes
erreur
. . . Courant trop important sur le . .
OCP Défaut de surintensité S Redémarrer le produit.
primaire
. . Tension secteur hors tolérance . . . .
us1 Défaut de surtension maximale Faites contréler votre installation électrique ou votre groupe
- - électrogene par une personne habilitée. La tension secteur doit
US?2 Défaut de sous tension Tension secteur hors tolérance comprise entre 85Veff et 275Veff.
minimale
id La carte principale présente une défaillance. Contacter votre distributeur.
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 :
* Toutes autres avaries dues au transport.

» L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to storage on
the unit. Operate the machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

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

Lower than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:

Up to 1,000 m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning procedures. Contact lenses are strictly prohibited.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Inform people in the welding area not to stare at the arc rays or molten parts and to wear appropriate clothing for protection.

Wear noise-cancelling headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

Newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to ensure that the work area is safe before leaving it, to help protect both people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from workpieces before welding.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.

Welding should not be carried out near grease or paint.

11
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

= Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
Fire-fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

Beware of spatter or spark projection, as they are a potential source of fire or explosion, even through cracks.

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

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good

ventilation).
The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

Be careful when opening the valve on the cylinder, keep your head away from the valve and make sure that the gas you are using is suitable for the
welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock, whether direct or indirect, can cause serious injury or death.

Never touch live parts either inside or outside of the power source casing (torches, clamps, cables, electrodes), as these are connected to the welding
circuit.

Before opening the welding power source, disconnect it from the mains and wait 2 minutes for all capacitors to discharge.

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

If cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Measure the cable cross-section according to the
intended application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated footwear, in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential location where electrical power is supplied by the public low-voltage
power supply network. Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as
radiated, radio frequency interference.

D: This machine complies with the IEC 61000-3-12 standard.
Provided that the impedance of the low-voltage public power supply network at the common interconnection point is less than

Zmax= 0.250 Ohms, this device complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to low-voltage public power
supply networks. It is the responsibility of the fitter or user of the unit to ensure, by consulting the
mains power supply provider if necessary, that the mains impedance complies with the impedance restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current

\:.
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eal\

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;
* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,
* never wrap the welding cables around your body,
« do not position yourself in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;
« connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;
» do not work directly next to, sit, or lean on welding power source;
12 *do not move the welding power source or wire feeder while it is in use.
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Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective 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 current
source, and around the entire workpiece, by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer
a cause for concern.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters;

c) computers and other control equipment;

d) safety-critical equipment, e.g. industrial machinery protection;

e) the health of nearby persons, e.g. those using pacemakers or hearing aids;

f) equipment used for calibrating or measurement;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;
h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In-situ
measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. Public mains power supply: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations.
If any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. It is particularly important that the spark gap of the arc ignition and stabilisation circuit is adjusted and maintained in accordance with the
manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together, either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user should they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate
the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the workpiece is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship hulls
or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care must be taken to avoid earthing
parts that could increase the risk of injury to the user or cause damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection should
be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor chosen
according to national regulations.

f. Protection and shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can help minimise interference
problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

The machine is equipped with a handle to easy transportation. Be careful not to underestimate the weight of the unit. The handle
cannot be used to hang or attach the machine on something else.

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be moved in an upright position.
Do not carry the power source over the heads of people or objects.
Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.
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SETTING UP THE EQUIPMENT

* Place the welding power source on a floor with a maximum incline of 10°.

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

* Do not use in an environment containing electrically conductive metallic dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
The unit has an IP21 protection rating, which means:

- the dangerous parts of the machine are protected against entry by objects greater than 12.5 mm and,
- protection against vertically falling drops of water.

Power, extension and welding cables must be completely uncoiled in order to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
 Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
D‘ voltages and currents are high and dangerous.

*» Regularly remove the cover and blow out any dust. Take the opportunity to have the electrical connections checked by qualified personnel using an
insulated tool.

» Regularly check the condition of the power cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service
team or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the air inlet and outlet vents of the welding power source clear and unobstructed.

Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the set-up of the machine. During set-up, ensure that the power source
is unplugged from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the best possible product performance.

DESCRIPTION

This machine is a power source for coated electrode welding (MMA) and tungsten electrode welding (TIG Lift) in direct current (DC).
The MMA process can be used to weld any type of electrode: rutile, basic, stainless steel and cast iron.
The TIG process requires gas protection (Argon) and welds most metals except aluminum and aluminium alloys.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (I)

1-  Positive polarity socket
2-  Negative polarity socket
3- Keypad

4-  ON/ OFF switch

5-  Power cable (2 m)

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) (I1)

1-  Welding mode selector button 5- Current + parameter setting wheel
2-  Overheat indicator 6- TIG Lift mode indicator
3- Voltage reduction device (VRD) status indicator 7- MMA Pulse mode indicator
4-  Display 8- MMA mode indicator
POWER SWITCH

* This unit is supplied with a 16 A CEE7/7 plug and must only be used on a single-phase 230V (50-60 Hz), three-wire electrical system with an earth
connection. This unit, fitted with a ‘Flexible Voltage’ system, is powered by an electrical installation WITH earth between 110 VV and 240 V (50 - 60
Hz).

The actual absorbed current (11eff) for optimal operating conditions is indicated on the machine. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug in
order to use it at maximum capacity. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings. For intensive
usage at 230V, replace the original plug with a 32A plug protected by a 32A circuit breaker. The user has to make sure that the socket is accessible.
* This machine will go into a protection mode if the supply voltage exceeds 265 V (the display will show US1). Normal functioning will resume once
the power supply is under 265V.

* To turn the machine on, turn the ON/OFF switch to the | position, and to turn it off, turn it to the O position.

Warning! Never switch off the power supply while the unit is under load.
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CONNECTION TO POWER GENERATOR

This equipment can be powered by a generator, provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
* The voltage must be alternating, set as specified, and with a peak voltage of less than 400 V,

* The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is essential to check these conditions, as many generators produce high-voltage spikes that can damage your equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of an appropriate length and cross-section to suit the voltage of the equipment. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Length and thickness of the extension lead
Input voltage
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

ACTIVATION OF THE VRD FUNCTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Iil By default (factory setting), the VRD switch is in position 1 (off). To activate the VRD and lower the no-load voltage of the power
source (< 20 V), turn the switch on the control board to ON (see page at the end of the manual).
ON 1 The HMI LED (FIG 2 - N°3) lights up.

To access the VRD switch (see page at end of manual):

R e
A?\ ELECTRIC SHOCKS CAN BE FATAL

- Disconnect the product from the power supply.
- Remove the screws to open the product.
- Locate the switch on the upper part of the display board.

WELDING WITH A COATED ELECTRODE

INSTALLATION AND GUIDANCE
* Plug the cables, electrode holder and earth clamp into the plug connections.
» Respect the electrical polarities and the strength of the welding power indicated on the electrode boxes.
* Remove the coated electrode from the electrode holder when the welding power source is not in use.
» The equipment is fitted with 3 inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Stick technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

[ ] [ ]
DESIGN FRANCE . .
VRD
SELECTING MMA MODE
Press the «MODE» button to select MMA welding mode. O
An LED lights up under the selected mode.
o=

MMA

MMA
The greyed-out areas are not relevant in this mode.

The MMA welding mode is suitable for most applications. It can weld with all types of coated, rutile, and basic electrodes, and on a wide range of
materials: steel, stainless steel, cast iron.

MAIN PARAMETER
Welding intensity settings:

Adjust the welding current using the knob to suit the electrode diameter and the type of weld you intend to make. The current setting is indicated on
the display.

15
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ADVANCED SETTINGS
Hold down the “MODE” button for 3 seconds to show the hidden parameters: HS (Hot Start) and Arc (Arc Force).

1. Setting the Hot Start:

Use the knob to select the “HS” parameter and press the “Mode” button. Then use the knob to adjust the Hotstart level between 0 and 100%. A low
level of Hot Start is best for thin gauge materials, and a high level is best for difficult-to-weld materials (e.g. dirty or oxidized parts). Confirm the value
you want by pressing the mode button, and then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

©>@ Hs >@> @ 0-100>@>® Esc >@

> 3 sec

2. Setting the Arc Force level:

Use the knob to select the «Arc» parameter and press the «Mode» button.

Use the knob to adjust the Arc Force level between -10 and +10. A low Arc Force level will produce a softer arc, whereas a high Arc Force level will
produce higher welding overcurrent. It is advisable to select a mid-level Arc Force to start welding, and then adjust it according to results and welding
preferences. Note: the Arc Force setting range is specific to the type of electrode selected. Confirm the value you want by pressing the mode button,
and then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

© > @ Ac >@>®@ 10410 >@ > @ Esc >@

>3 sec

[ ] [

DESIGN FRANCE . .

VRD
SELECTING MMA PULSE MODE
Press the «MODE» button to select the MMA PULSE
welding mode. An LED lights up under the selected mode.
PULSE U
MMA PULSE

The greyed-out areas are not relevant in this mode.

This welding mode is recommended for applications in a vertical upright position (PF). Pulsing keeps the weld pool colder while still promoting material
transfer. Without pulsing, vertical rising welds require a «fir tree» movement, i.e. a challenging triangular movement. With MMA Pulse, this movement
is not necessary, and depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement may be sufficient. However, if you want to enlarge
your weld pool, a simple sideways movement similar to flat welding will be adequate. If this is the case, you can set the frequency of your current pulse
on the display. This process offers greater control of vertical welding tasks.

MAIN PARAMETER

Welding intensity settings:
Adjust the welding current using the knob to suit the electrode diameter and the type of weld you intend to make. The current setting is indicated on
the display.

ADVANCED SETTINGS

Hold down the “MODE” button for 3 seconds to show the hidden parameters: HS (Hot Start), Arc (Arc Force) and FrE (Frequency).

1. Setting the Hot Start:

Use the knob to select the “HS” parameter and press the “Mode” button. Then use the knob to adjust the Hotstart level between 0 and 100%. A low

level of Hot Start is best for thin gauge materials, and a high level is best for difficult-to-weld materials (e.g. dirty or oxidized parts). Confirm the value
you want by pressing the mode button, and then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

®>@ Hs >@>® 0100>@>®@ Esc @

>3 sec
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2. Setting the Arc Force level:

Use the knob to select the «Arc» parameter and press the «Mode» button.

Use the knob to adjust the Arc Force level between -10 and +10. A low Arc Force level will produce a softer arc, whereas a high Arc Force level will
produce higher welding overcurrent. It is advisable to select a mid-level Arc Force to start welding, and then adjust it according to results and welding
preferences. Note: the Arc Force setting range is specific to the type of electrode selected. Confirm the value you want by pressing the mode button,
and then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

»>@® Ac >E->@) -10+10 > > @) ESC >

>3 sec

3. Set the pulse frequency:

Use the knob to select the «FrE» parameter and press the «Mode» button.

Then use the knob to adjust the pulse frequency per second between 0.4 and 20 (Hz). Confirm the value you want by pressing the mode button, and
then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

®>@ e >@>® 0420 >@>@® Esc >®

>3 sec

ADJUSTING THE WELDING INTENSITY
The following settings indicate the usable current range depending on the type and diameter of the electrode. The ranges are quite broad, as they vary

depending on the application and the welding position.

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG)

INSTALLATION AND GUIDANCE

TIG welding requires a torch as well as a gas bottle equipped with a regulator

 Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector.

 Connect the torch power cable to the negative (-) connector.

» Connect the gas hose from the torch to the regulator outlet.

Check that the torch is properly fitted and that the consumables (clamp, collet body, nozzle and diffuser) are not worn.

[ ] [ | A
o ( J
VRD A1

I

DESIGN FRANCE

SELECTING TIG LIFT MODE
Press the «MODE» button to select the TIG LIFT welding
mode. An LED lights up under the selected mode.

(o) +

TIG
LIFT

TIG LIFT
The greyed-out areas are not relevant in this mode.

MAIN PARAMETER

Welding intensity settings:

Adjust the welding current using the knob to suit the electrode diameter and the type of weld you intend to make. The current setting is indicated on
the display.

ADVANCED SETTINGS

Hold down the «MODE» button for 3 seconds to display the hidden parameter: dSt (DownSlope)

Set the DownSlope (welding current fade-off duration):

Use the knob to select the «dSt» setting and press the «Mode» button. Then use the knob to adjust the DownSlope time between 1 and 10 seconds.
Confirm the value you want by pressing the mode button, and then use the knob to select the ‘ESC’ option to exit the hidden menu.

OFF
O-@ st ~O>@ ~©~>@® Esc >©

1-10

EN



18

User manual

Translation of the original
instructions

PROGYS 200 FV

IGNITION

The arc is created via LIFT ignition: use the torch to bring the electrode into contact with the workpiece, then gently raise the electrode to form the arc.

STOPPING THE WELD / INITIATING THE DOWNSLOPE

To stop the weld, slightly raise the torch, which will gradually decrease the arc intensity (fading).

HELP WITH SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

¥
% Current (A) Electrode (mm) Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
ELECTRODE SHARPENING
L =3 x d for low current.
d i L=dfor high current
TROUBLESHOOTING
Troubleshooting Causes Solutions
The machine does not deliver any . . Wait the end of the cooling cycle, about 2 min. The
current and the yellow thermal The thermal protection has switched on. L
B : . indicator goes out.
protection indicator is switched on.
o | The indicator is on but the product The earth clamp or electrode holder cable is .
= . . Check the connections
F | does not deliver any current. not properly connected to the unit.
<
= | The product is connected to the
= | mains and you are feeling tingling The earth contact is faulty. Check the plug and the earth of your installation.
sensation when touching the case.
The machine welds poorly. Polarity error Check the recommended polarity (+/-) on the
electrode box.
Use a tungsten electrode of the appropriate size
Unstable arc Fault due to the tungsten electrode Use a tungsten electrode that has been properly
prepared
Gas flow too high Reduce the gas flow
Q
= Welding area. Protect the welding area against draught.
The tungsten electrode becomes - - -
oxidised and discoloured at the end Check and tighten every gas connection. Wait for the
of welding Gas problem or premature gas cut-off electrode to cool down before switching off the glas
flow.
The electrode melts Polarity error Check that the earth is connected to the +
Error Troubleshooting Causes Solutions
code
OCP Over-current fault Too much current on the primary Restart the product.
Mains voltage outside maximum
Us1 Overvoltage fault tolerance Have your electrical installation or power source checked by an
- - — authorised person. Mains voltage must be between 85Veff and
Us?2 Undervoltage fault Mains voltage outside minimum 275Veff.
tolerance
id The main board is faulty. Contact your distributor.
WARRANTY

The warranty covers all defects or manufacturing faults for a period of two years starting from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:
» Any other damage caused during transport.

» The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).

» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:
- a dated proof of purchase (receipt or invoice etc.).

- a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unklarheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fir die ordnungsgemaRe Durchfiihrung der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fiur Schweilarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Anwendungsbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fur Schaden bei fehlerhafter oder fahrlassiger Verwendung
verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fir seine Lagerung. Sorgen Sie wahrend des Gebrauchs fir eine gute Beluftung.

Betriebstemperatur:

Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:

Das Gerat ist bis zu einer Meereshéhe von 1000 m (3280 Ful3) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich werden und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweil3en sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, UV-Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tréagern
von Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

Die UV- Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich als Augenschutz verboten!
Schirmen Sie den Schweillbereich mit feuerfesten Vorhdangen, um andere Personen vor Lichtbogenstrahlen, Spritzern und
glihenden Abfallen zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen Schutzausriistung
ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Gehdrschutz, wenn der Schweilprozess einen Gerauschpegel Uber dem zuldssigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt furr alle Personen im Larmbereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kihlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekiihlten Brenners eingeschaltet sein, damit durch Uberhitzung keine Schaden entstehen

Es ist wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern, um Personen und Eigentum zu schitzen.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweilRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine externe Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Belliftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das Schweilen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung aus sicherer Entfernung erfordert. AuRerdem kann das SchweilRen von
bestimmten Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Arbeiten sie mit Luftabzugvorrichtung.
Die Gasflaschen missen in offenen oder gut beliifteten Raumen gelagert werden. Sie missen sich in senkrechter Position befinden und an einer
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Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.
Es darf nicht in der Nahe von Fetten oder Farben geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

5 Schitzen Sie den Schweilbereich vollstandig, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt gehalten werden.
Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Brennbare Gegenstande und unter Druck stehende Behalter in ausreichendem Sicherheitsabstand halten.

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist untersagt. Bei offenen Systemen mussen diese von brennbaren oder explosiven Stoffen
(O, Kraftstoff, Gasriickstande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweillstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die Schweilstromquelle ausgeschaltet. Sie
mussen vertikal gelagert und von einer Stiitze gehalten werden, um die Sturzgefahr zu vermeiden.

VerschlieRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schwei3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweilkreisen fern und schwei3en Sie niemals in ihre unmittelbare Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweil3prozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Eine elektrische Entladung kann zu schweren direkten oder indirekten Unféllen oder sogar zum Tod flhren.

Berlhren Sie niemals spannungsfiihrende Teile innerhalb oder aulRerhalb der Unterspannungsstromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da
diese mit dem Schweilstromkreis verbunden sind.

Bevor Sie die SchweilRstromquelle 6ffnen, missen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und ein paar Minuten warten, damit alle Kondensatoren
entladen werden.

Beriuihren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie
den Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim SchweiRen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um sich vom
Schweil3stromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig der Arbeitsumgebung stets auf isolierendes Schuhwerk.

EMV-KLASSE DES GERATES

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische Strom Uber das
offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. Aufgrund von leitungsgefiihrten und abgestrahlten HF-Stérungen kann es
an diesen Standorten zu potenziellen Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

DD Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.250 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEIl 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 Geréat

angeschlossen werden kann.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Lichtbogenschweianlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fur Personen, die medizinische
Implantate tragen, mussen Schutzmalnahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fir
Schweiler.

20



Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung PROGYS 200 FV

Die Schweiller sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweillstromkreis zu
minimieren:

» Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom Schweil3schaltkreis befinden;

» Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

* Positionieren Sie den Korper nicht zwischen den Schweiltkabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweillzone;

* nicht in der Nahe der Schweilstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich dagegen lehnen;

* beim Transportieren der Schweilstromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

d‘ Die Auswirkung von elektromagnetischen Feldern wahrend des Schweillens kann weitere gesundheitliche Folgen haben, die

‘4 bisher nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

Der Anwender ist fur den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweillgerats, mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden.
Die korrekte Erdung des Schweil3platzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des
Schweilstroms erforderlich sein. Eine Reduktion der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweil3gerates auf mdgliche elektromagnetische Stérungen der Umgebung prufen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berlcksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben der Lichtbogenschweiflausriistung;
b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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 die Verfugbarkeit storungsfreien Alternativen prifen. Weitere SchutzmaRnahmen kénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die Schweilarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die Grofie des Umgebungsbereichs ist von den oértlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Arbeitsplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des WiderstandsschweiBgerats

Neben der Uberpriifung des SchweiRplatzes kann eine Uberpriifung des Schweilgerates weitere Probleme l6sen. Die Priifung sollte geman Art.
10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ-Messungen konnen helfen, die Wirksamkeit von Schadensbegrenzungsmafnahmen zu
bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweillgerét sollte gemaR den Hinweisen des Herstellers an die offentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmalRnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des offentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromversorgungskabel eines fest installierten Lichtbogenschweillgerats in
einem Metallrohr oder Ahnlichem, abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitat der Abschirmung sollte ber ihre gesamte Lénge sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Geradtes und des Zubehors: Das Lichtbogenschweilgerat muss gemall den Hinweisen des Herstellers an die offentliche
Versorgung angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat missen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor
durfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaR, verandert werden. Insbesondere die Lichtbogenfunkenstrecke der Lichtbogenstart- und
-stabilisierungsvorrichtungen sollten gemaf den Empfehlungen des Herstellers eingestellt und gewartet werden.

c. SchweilRkabel: Kabel sollten so kurz wie moglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweilplatzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Beruhrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim SchweilRen keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Fallen die Storungen reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke,
wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Bei Bedarf sollte der
Anschluss des Werkstiicks an die Erde direkt erfolgen. In einigen Landern, in denen dieser direkte Anschluss jedoch nicht zulassig ist, sollte der
Anschluss Uber einen geeigneten Kondensator erfolgen, der gemaR den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.

f. Schutz und Abschirmung: Der Schutz und die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das SchweilRgerat lasst sich mit einem Tragegriff auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieRlich in vertikaler Position transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweilgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.

DE
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AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

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

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
Das Gerat ist mit IP21-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkoérper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- das Gerat ist vor senkrecht fallenden Wassertropfen geschiitzt.

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und SchweiRkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> « Alle Wartungsarbeiten mussen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
(@)Res

» Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Strdome hoch und gefahrlich.

» Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2- bis 3-mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten Techniker priifen.

* Prufen Sie regelmaRig den Zustand des Netzkabels. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

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

INSTALLATION - FUNKTION DES GERATS

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es sollten die mitgelieferten
Schweillkabel verwendet werden, um die optimalen Einstellungen des Produkts zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist eine Stromquelle fur das Schweiflen mit umhiliter Elektrode (MMA) und das SchweilRen (WIG Lift) mit nicht schmelzbare Elektrode
mit Gleichstrom (WIG DC).

Mit dem MMA-Verfahren kann jede Art von Elektrode geschweil3t werden: Rutil, basisch, Edelstahl und Gusseisen.

Das WIG-Verfahren erfordert ein Schutzgas (Argon) und schweil3t die meisten Metalle auf3er Aluminium und dessen Legierungen.

BESCHREIBUNG (1)

1-  Pluspolbuchse

2-  Minuspolbuchse
3- Bedienfeld

4-  ON/OFF-Schalter
5-  Stromkabel (2 m)

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI) (LI)

1-  Auswahltaste fiir die SchweilRart 5- Strom-Einstellrad + Einstellungen
2-  Uberhitzungsanzeige 6- WIG Lift-Modus-Anzeige

3- Funktionsanzeige der Spannungsreduzierung (VRD) 7- MMA Pulse-Modus-Anzeige

4-  Anzeige 8- MMA-Modus-Anzeige

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

* Dieses Gerat wird mit einem 16 A-Stecker vom Typ CEE7/7 geliefert und darf nur mit einer einphasigen 230 V-Elektroinstallation (50 - 60 Hz) mit
drei Leitungen und geerdetem Neutralleiter verwendet werden. Das Gerat, das mit einem ,Flexible Voltage“-System ausgestattet ist, wird an einem
geerdeten Stromnetz mit einer Spannung zwischen 110 VV und 240 V (50 - 60 Hz) betrieben.

Der aufgenommene Strom (L1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerat angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzein-
richtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tbereinstimmen. In Landern mit
abweichenden Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen. In einigen
Léndern muss man den Stecker wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen. Ersetzen Sie bei intensiver Nutzung mit
230 V die Originalsteckdose durch eine 32 A-Steckdose, die durch einen 32 A-Schutzschalter geschitzt ist. Der Anwender muss sicherstellen, dass
der Stecker zuganglich ist.

+ Uberschreitet die Versorgungsspannung 265 V wird der Spannungsschutz des Gerétes aktiviert (auf dem Display wird US1 angezeigt). Der Normal-
betrieb wird wieder aufgenommen, sobald die Versorgungsspannung wieder in den Nennbereich zuriickkehrt.

* Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des EIN-/AUS-Schalters in die Position |, mit Drehung auf Position O wird das Gerat ausgeschaltet.
Achtung! Schalten Sie niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerit sich in ,,Hochboot“ Phase befindet.
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GENERATORBETRIEB

Dieses Gerat kann mit Stromaggregat betrieben werden, sofern die folgenden Anforderungen erfiillt werden:

- Die Spannung muss Wechselspannung sein, geregelt und mit Scheitelwert von weniger als 400 V,

- Die Frequenz liegt 50 und 60 Hz.

Diese Bedingungen miissen unbedingt Uberprift werden, da viele Generatoren Hochspannungsspitzen erzeugen, die die Gerate beschadigen kénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen mussen fir die auftretenden Spannungen und Strédme ausgelegt sein. Verlangerungskabel missen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels
Versorgungsspannung
<45m
230V 2,5 mm?
110V 2,5 mm?

AKTIVIERUNG DER FUNKTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

In der Standardeinstellung (Werkseinstellung) befindet sich der VRD-Schalter in Position 1 (deaktiviert). VRD aktivieren: um die
Iil Leerlaufspannung der Stromquelle zu senken (< 20 V), schalten Sie den auf der Steuerplatine vorhandenen Schalter auf ON (siehe
ON 1 Seite am Ende des Handbuchs).

Die HMI -LED (ABB 2 - Nr. 3) leuchtet auf.

Lage des VRD-Schalters (siehe Seite am Ende des Handbuchs):

R e
A?\ Ein Stromschlag kann todlich sein

- DAS PRODUKT VOM STROMNETZ TRENNEN.
- Entfernen Sie die Schrauben, um das Produkt zu &ffnen.
- Lokalisieren Sie den Schalter oben auf der Anzeigeplatine.

E-HANDSCHWEISSEN

ANSCHLUSS UND HINWEISE
* SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweillpolaritdt und Schweil3strom.
* Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
- Das Geréat ist mit spezifischen fiir den MMA-Modus drei Funktionen ausgestattet:
- Hot Start: erhéht den Schweil3strom beim Zinden der Elektrode.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweil3strom. Ein mégliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins
Schweiflbad wird verhindert.
- Anti Sticking: schaltet den Schweil3strom ab. Ein mogliches Ausglihen der Elektrode wahrend des oben genannten, moglichen Fest-
brennens wird vermieden.

L] [
DESIGN FRANCE . .

AUSWAHL DES MMA-MODUS
Dricken Sie die Taste ,MODE", um den MMA-
Schweilmodus auszuwéhlen. Unter dem ausgewahlten O
Modus leuchtet eine LED auf.

|?:|

MMA

MMA
Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

Der Schweifimodus MMA ist fur die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschwei3en mit allen gadngigen umhtllten, Rutil-
und basischen Elektroden und auf Materialen wie: Stahl, Edelstahl, Gusseisen.

Hauptparameter
Einstellung der SchweiBstarke:

Stellen Sie den SchweilRstrom mithilfe des Einstellrads auf den Elektrodendurchmesser und die Art der herzustellenden Verbindung ein. Der Strom-
sollwert wird auf dem Display angezeigt.
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ERWEITERTE PARAMETER
Driicken Sie die Taste ,MODE" 3 Sekunden lang, um die versteckten Einstellungen anzuzeigen: HS (Hot Start) und Arc (Arc Force).

1. Hot Start einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad den Parameter ,HS" aus und driicken Sie die Taste ,Mode“. Stellen Sie dann die Hot Start-Stufe mit dem Einstellrad
von 0 bis 100% ein. Niedriger Hot Start fiir diinne Bleche und hoher Hot Start fiir schwierig zu schweilende Metalle (verschmutzte oder oxidierte
Werkstlicke). Bestatigen Sie den gewlinschten Wert durch Driicken der Taste ,Mode" und wahlen Sie mit dem Einstellrad das Men(l ,ESC* aus, um
das versteckte Menu zu verlassen.

@ 5> @ Hs > > @) 0-100 > > @ ESc >

> 3 sec

2. Arc Force-Stufe einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad die Einstellung ,Arc* und driicken Sie auf die Taste ,Mode".

Passen Sie dann die Arc Force-Stufe mit dem Einstellrad von -10 bis +10 an. Je niedriger die Arc Force-Stufe ist, desto weicher wird der Lichtbogen, je
héher die Arc Force-Stufe ist, desto héher ist der Uberstrom beim Schweien. Es wird empfohlen, zu Beginn des Schweilens eine mittlere Arc Force-
Stufe zu wahlen, und sie dann entsprechend den Ergebnissen und Schweil3praferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc Force
hangt vom gewahlten Elektrodentyp ab. Bestatigen Sie den gewiinschten Wert durch Driicken der Taste ,Mode" und wahlen Sie mit dem Einstellrad
das Menu ,ESC* aus, um das versteckte Men( zu verlassen.

>@ Ac >®>@) -10+10 > >@®) Esc >®

>3 sec

| [ |
DESIGN FRANCE

AUSWAHL DES MMA PULSE-MODUS

Driicken Sie die Taste ,MODE*, um den MMA-PULSE-
Schweilmodus auszuwahlen. Unter dem ausgewahlten

Modus leuchtet eine LED auf.

MMA PULSE
Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.

Dieser Schweillmodus eignet sich fur Anwendungen in vertikal ansteigender Position (PF). Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei
geringerer Energieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das Steignahtschweillen eine Elektrodenfiihrung nach dem , Tannenbaumprinzip®, d. h. schwie-
rige Dreiecksbewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstiickstar-
ke kann eine geradlinige Aufwartsbewegung genugen. Wenn Sie lhr Schmelzbad verbreitern méchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung aus-
reichend, @hnlich wie beim Schweilen in flacher Position. Uber das Display lasst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren
ist das Schweillen von Steignahten besser beherrschbar.

Hauptparameter

Einstellung der SchweiBstarke:
Stellen Sie den Schweil’strom mithilfe des Einstellrads auf den Elektrodendurchmesser und die Art der herzustellenden Verbindung ein. Der Strom-
sollwert wird auf dem Display angezeigt.

ERWEITERTE PARAMETER
Driicken Sie die Taste ,MODE" 3 Sekunden lang, um die versteckten Einstellungen anzuzeigen: HS (Hot Start), Arc (Arc Force) und FrE (Frequency).

1. Hot Start einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad den Parameter ,HS" aus und driicken Sie die Taste ,Mode“. Stellen Sie dann die Hot Start-Stufe mit dem Einstellrad
von 0 bis 100% ein. Niedriger Hot Start fir diinne Bleche und hoher Hot Start fiir schwierig zu schweilende Metalle (verschmutzte oder oxidierte
Werkstlicke). Bestatigen Sie den gewlinschten Wert durch Driicken der Taste ,Mode" und wahlen Sie mit dem Einstellrad das Menl ,ESC* aus, um
das versteckte MenU zu verlassen.

® >@ Hs >@>® 0100 >@>@ Esc >@

>3 sec
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2. Arc Force-Stufe einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad die Einstellung ,Arc” und driicken Sie auf die Taste ,Mode".

Passen Sie dann die Arc Force-Stufe mit dem Einstellrad von -10 bis +10 an. Je niedriger die Arc Force-Stufe ist, desto weicher wird der Lichtbogen,
je hoher die Arc Force-Stufe ist, desto hoher ist der Uberstrom beim Schweien. Es wird empfohlen, zu Beginn des Schweilens eine mittlere Arc
Force-Stufe zu wahlen, und sie dann entsprechend den Ergebnissen und Schweillpraferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc
Force ist spezifisch fir den gewahlten Elektrodentyp. Bestatigen Sie den gewlinschten Wert durch Driicken der Taste ,Mode" und wahlen Sie mit dem
Einstellrad das Menu ,ESC* aus, um das versteckte Men( zu verlassen.

> @ Ac >E->@) -10+10 > > @) ESC >

>3 sec

3. Pulsfrequenz einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad die Einstellung ,FrE" und driicken Sie die Taste ,Mode".

Passen Sie dann die Pulsfrequenz pro Sekunde mit dem Einstellrad von 0,4 bis 20 (Hz) an. Bestatigen Sie den gewlinschten Wert durch Driicken der
Taste ,Mode" und wahlen Sie mit dem Einstellrad das Menu ,ESC* aus, um das versteckte Meni zu verlassen.

>+@ FE > > @) 0420 > > @) Esc >

EINSTELLUNG DER SCHWEISSINTENSITAT
Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Hinweis: Der Einstellbereich des Arc
Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

DE

@ Elektrode (mm) Rutile-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A)
1,6 30-60 30-55
2,0 50-70 50-80
2,5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4,0 100-200 125-210

WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

Zum WIG-Schweil3en wird ein Brenner und eine Schutzgasflasche mit einem Druckminderer benétigt.

* Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+).

* SchlieBen Sie das Stromkabel des Brenners, an den negativen (-) Anschluss an.

* SchlieBen Sie den Gasschlauch des Brenners an den Ausgang des Druckminderers an.

Kontrollieren Sie vor dem Schweifen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleillteile (Keramikgasduise, Spannhilsengehause,
Spannhulse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

L] [ Y
DESIGN FRANCE

AUSWAHL DES WIG LIFT-MODUS

Dricken Sie die Taste ,MODE", um den WIG-LIFT-
Schweilmodus auszuwahlen. Unter dem ausgewahlten
Modus leuchtet eine LED auf.

WIG LIFT

Die schattierten Bereiche sind in diesem Modus nicht sinnvoll.
Hauptparameter

Einstellung der SchweiBstarke:
Stellen Sie den Schweil3strom mithilfe des Einstellrads auf den Elektrodendurchmesser und die Art der herzustellenden Verbindung ein. Der Strom-
sollwert wird auf dem Display angezeigt.

ERWEITERTE PARAMETER
Dricken Sie die Taste ,MODE" 3 Sekunden lang, um den versteckten Parameter anzuzeigen: dSt (DownSlope)

DownSlope (Absenkdauer des SchweilRstroms) einstellen:

Wahlen Sie mit dem Einstellrad die Einstellung ,dSt* und driicken Sie die Taste ,Mode“. Passen Sie dann die Zeit fur den DownSlope mit dem Eins-
tellrad von 1 bis 10 Sekunden an. Bestatigen Sie den gewulnschten Wert durch Driicken der Taste ,Mode“ und wahlen Sie mit dem Einstellrad das
Menu ,ESC* aus, um das versteckte Meni zu verlassen.

OFF
® > @ dst >®>@ >—>@® esc >®

>3 sec 1-10 25
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Die Zindung ist vom Typ LIFT: Dabei wird die Elektrode des Brenners mit dem Werkstiick in Berlihrung gebracht und dann die Elektrode vorsichtig
angehoben, es entsteht ein Lichtbogen.

SCHWEISSSTOPP / ABSENKUNG DES SCHWEISSSTROMS
Um das Schweilen zu beenden, ziehen Sie leicht am Lichtbogen, der dann allmahlich an Intensitat verliert (Fading).

EINSTELLUNGSHILFE UND AUSWAHL DER VERBRAUCHSMATERIALIEN

¥
}H Strom (A) Elektrode (mm) Dise (mm) Argon-Durchsatz (I/min)
DC 0,3-3mm 5-75 1 6,5 6-7
2,4 -6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

L = 3 x d bei niedrigem Schweil3strom.
L = d bei hohem Schweil3strom.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Fehler

Ursachen Losungen

Das Geraét liefert keinen Strom
und die gelbe Leuchte fiir den
thermischen Fehler leuchtet.

Warten Sie das Ende der Abkiihlphase ab, etwa 2

Der Warmeschutz hat sich eingeschaltet. min. Die Leuchte erlischt.

Das Kabel der Masseklemme oder des

matt.

Die Wolframelektrode oxidiert und
wird am Ende des Schweilvorgangs | Gasproblem oder vorzeitiges Abstellen des

Q |Das Dlsp_lay Ist elngeschaltet, aber Elektrodenhalters ist nicht mit dem Gerat Uberpriifen Sie die Anschliisse.
< | das Gerét liefert keinen Strom.
= verbunden.
s oy :
Das Gerat wird mit Strom versorgt - . L .
§ 3
Sie spiren ein Kribbeln, wenn Sie Die Erdung ist fehlerhaft. U_be_rprufen Sie die Steckdose und die Erdung Ihrer
- Einrichtung.
Ihre Hand auf das Gehause legen.
Das Geriit schweilt schlecht. Polaritétsfehler Uberprifen Sie die empfohlene Polaritat auf der
Elektrodenbox.
Verwenden Sie eine Wolframelektrode geeigneter
Fehler, der von der Wolframelektrode GroRe.
Instabiler Lichtbogen ausgeht. Verwenden Sie eine richtig vorbereitete
Wolframelektrode.
o Zu hoher Gasfluss. Reduzieren Sie den Gasfluss.
= Schweilbereich. Schitzen Sie den Schweilbereich vor Zugluft.

Uberpriifen Sie alle Gasanschliisse und ziehen Sie
diese fest an. Warten Sie, bis die Elektrode abgekuhlt

Gases. ist, bevor Sie das Gas abstellen.

Die Elektrode schmilzt.

Uberpriifen Sie, ob die Masseklemme an +

Polaritatsfehler )
angeschlossen ist.

Fehlercode | Fehler Ursachen Losungen
OCP Uberstromfehler f:itr;oher Strom auf der Primar- Das Gerat erneut starten.
- Netzspannung auf3erhalb der . . .
Us1 Fehler Uberspannung ||« len Toleranz. Lassen Sie lhre Elektroinstallation oder Ihren Stromgenerator von
einer autorisierten Person tberprifen. Die Netzspannung muss
Us?2 Fehler Unterspannung | N\etZspannung auferhalb der zwischen 85Veff und 275Veff liegen.
Mindesttoleranz.
ID Die Hauptplatine hat eine Stérung. Wenden Sie sich an lhren Handler.
GARANTIE

Die Garantie deckt alle Defekte oder Herstellungsfehler fir 2 Jahre ab dem Kaufdatum (Teile und Arbeitszeit).
Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die entstehen durch:

* Transportschaden.

» Normalen Verschleify von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen, usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:

- Einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung ...)
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio 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 instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:

Uso entre -10 et +40°C (+14 et +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 radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, 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 proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

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 fusién y que lleven ropas
adecuadas 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).

© @ 68

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. 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 intervencion. 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.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, 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 posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

ES
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

5 Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion 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 esta 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
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. 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.

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous pression.

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 apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

:Q ] La red eléctrica utilizada debe 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 tensién 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 seccién 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.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

DD: Siempre que la impedancia de la red publica de baja tension en el punto de acoplamiento comun sea inferior a
Zmax = 0,250 ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de
baja tension. Es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse,
consultando al operador de la red de distribucién si es necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones
de impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

\:.
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
Eal\

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 deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:



Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales PROGYS 200 FV

« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Aspectos generales

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 situacién 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 debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién 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 las instalaciones 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 publica de suministro eléctrico: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado
de la red publica de alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico 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 de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario 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 ningtin 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 mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacién, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion 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 conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se debe subestimar su
peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

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.
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INSTALACION DEL MATERIAL

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

» Coloque 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 aparato tiene un grado de proteccion IP21, lo cual significa:

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sdélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.

- una proteccioén contra caidas verticales de gotas de agua.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

 El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

=> « 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 capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion 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 alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacién, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con el aparato para obtener los ajustes 6ptimos del producto.

DESCRIPCION

Este aparato es un equipo para la soldadura con electrodos revestidos (MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC).
El proceso MMA puede utilizarse para soldar cualquier tipo de electrodo: rutilo, basicos, de acero inoxidable y de fundicién.
El proceso TIG requiere proteccién con gas (Argon) y suelda la mayoria de los metales excepto el aluminio y sus aleaciones.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (l)

1-  Conector de polaridad positiva
2- Conector de polaridad negativa
3- Teclado

4-  Conmutador ON / OFF

5- Cable de alimentacion (2m)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (1)

1- Botdn de seleccion del modo de soldadura 5- Rueda de ajuste de corriente + parametros
2- Indicador de sobrecalentamiento 6- Indicador del modo TIG-LIFT

3- Indicador de funcionamiento del dispositivo reductor de riesgos (VRD) 7- Indicador del modo MMA Pulsado

4-  Indicador 8- Indicador del modo MMA

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

* Este equipo se entrega con una toma de corriente de 16A de tipo CEE7/7 y se debe conectar Unicamente a una instalacién eléctrica monofasica
de 230V (50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra. El equipo, dotado de un sistema de «Tension Flexible», se alimenta de una insta-
lacion eléctrica CON toma de tierra entre 110 V y 240 V (50 - 60 Hz).

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus pro-
tecciones (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 condiciones de uso maximas. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir el uso en condiciones
maximas. Para uso intensivo a 230V, desconecte el enchufe original y reemplacelo por uno de 32A protegido por un disyuntor de 32A. El usuario
debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

« El aparato entra en proteccion si la tension de alimentacion supera los 265 V (la pantalla indicara US1). El funcionamiento normal se recupera en
cuanto la tension de red vuelve a su rango nominal.

* La puesta en marcha se efectua rotando el conmutador de encendido/apagado sobre la posicion |, y el apagado se hace rotandolo sobre la posiciéon
0.

jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.
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CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tension debera ser alterna, ajustada como se especifica, y con una tensién de pico inferior a 400V,

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamafio de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Longitud - Seccién de la prolongacion
Tensién de entrada
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Por defecto (ajuste de fabrica), el interruptor VRD esta en posicion 1 (desactivado). Para activar el VRD, con el fin de bajar
Iil la tension en vacio del generador (< 20 V), gire el interruptor de la tarjeta de control a la posicién ON (ver pagina al final del

ON 1 manual).
La luz indicadora de la HMI (FIG 2 - n°3) se enciende.

Para acceder al conmutador VRD (consulte la pagina al final del manual):

R e
A?\ LOS CHOQUES ELECTRICOS PUEDEN SER FATALES

- desconecte el producto de la red eléctrica.
- retire los tornillos para abrir el aparato.
- localice el interruptor en la parte superior de la tarjeta de control.

SOLDADURA AL ELECTRODO REVESTIDO

Conexiones y consejos
» Conecte los cables del portaelectrodos y de la pinza de masa en los conectores.

* Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

« El equipo esta dotado de 3 caracteristicas especificas para los inversores:
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

L] [
DESIGN FRANCE . .

SELECCION DEL MODO MMA

Pulse el boton «MODE» para seleccionar el modo de

soldadura MMA. Se enciende un LED debajo del modo O
o

seleccionado.

MMA

MMA

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

Este modo de soldadura MMA es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos, rutilos, basicos
y sobre todos los materiales: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

PARAMETRO PRINCIPAL
Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla en funcién del diametro de electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de
corriente se indica en la pantalla de la derecha.

31

ES



Manua| de uso Traduccion de las instrucciones
originales PROGYS 200 FV

CONFIGURACIONES AVANZADAS
Presione el botén «MODE» durante 3 segundos para visualizar los parametros ocultos: HS (Hot Start) y Arc (Arc Force).

1. Para ajustar el Hot Start:

Seleccione el parametro «HS» con la rueda selectora y pulse el botdn «Modex. A continuacion, ajuste el nivel de Hotstart con la rueda selectora de 0
a 100%. Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas). Confirme el valor
deseado pulsando el botén modo y seleccione el ment «ESC» con la rueda selectora para salir del menu oculto.

>—>@ Hs -~ @) 0-100 > > @ Esc >®

2. Para ajustar el nivel de Arc Force:

Seleccione el parametro «Arcx» con la rueda selectora y pulse el botén «Mode».

A continuacion, ajuste el nivel de Arc Force con la rueda selectora de -10 a +10. En cuanto mas débil el nivel del Arc Force mas suave sera el arco,
al contrario cuanto mas alto es el nivel de Arc Force, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. Es aconsejable elegir un Arc Force medio para
empezar a soldar y ajustarlo segun los resultados y las preferencias de soldadura. NOTA : El rango de ajuste del Arc Force es especifico del tipo de
electrodo elegido. Confirme el valor deseado pulsando el boton modo y seleccione el meni «ESC» con la rueda selectora para salir del menu oculto.

® >@ A >@>®@ 10410 >@ > @ Esc >@

> 3 seg

L] [
DESIGN FRANCE . .

MMA
PULSE ' U

MMA PULSE
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

SELECCION DEL MODO MMA PULSADO

Pulse el boton «MODE» para seleccionar el modo de
soldadura MMA PULSADO. Se enciende un LED debajo

del modo seleccionado.

Este modo de soldadura es adecuado para aplicaciones en posicion vertical (PF). El pulsado permite conservar un bafo frio favoreciendo la transfe-
rencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento triangular dificil.
Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia arriba puede
bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusién, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. En este caso, puede
ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura vertical.

PARAMETRO PRINCIPAL

Ajuste de intensidad de soldadura:
Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla en funcién del diametro de electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de
corriente se indica en la pantalla de la derecha.

CONFIGURACIONES AVANZADAS
Presione el botén «MODE» durante 3 segundos para visualizar los parametros ocultos: HS (Hot Start), Arc (Arc Force) y FrE (Frecuencia).

1. Para ajustar el Hot Start:

Seleccione el parametro «HS» con la rueda selectora y pulse el boton «Mode». A continuacion, ajuste el nivel de Hotstart con la rueda selectora de 0
a 100%. Un Hot Start débil para chapas finas, un Hot Start elevado para metales mas dificiles de soldar (piezas sucias u oxidadas). Confirme el valor
deseado pulsando el botén modo y seleccione el ment «ESC» con la rueda selectora para salir del menu oculto.

>+@ Hs > > @) 0-100 > > @) ESc >

2. Para ajustar el nivel de Arc Force:

Seleccione el parametro «Arc» con la rueda selectora y pulse el botén «Mode».

A continuacion, ajuste el nivel de Arc Force con la rueda selectora de -10 a +10. En cuanto mas débil el nivel del Arc Force mas suave sera el arco,
al contrario cuanto mas alto es el nivel de Arc Force, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. Es aconsejable elegir un Arc Force medio para
empezar a soldar y ajustarlo segun los resultados y las preferencias de soldadura. NOTA : El rango de ajuste del Arc Force es especifico del tipo de
electrodo elegido. Confirme el valor deseado pulsando el botén modo y seleccione el ment «ESC» con la rueda selectora para salir del menu oculto.

‘ >@® Ac > ->@) -10+10 > > @ ESC >®

>3seg
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3. Para ajustar la frecuencia de pulsaciones:

Seleccione el parametro «FrE» con la rueda selectora y pulse el boton «Mode».

A continuacion, ajuste la frecuencia de pulsaciones por segundo con la rueda selectora de 0,4 a 20 (Hz). Confirme el valor deseado pulsando el boton
modo y seleccione el menud «ESC» con la rueda selectora para salir del menu oculto.

>+@ FrE >®>@ 0420 >®>@ Esc >®

AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacién y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (TIG)

Conexiones y consejos

La soldadura TIG requiere una antorcha y una botella de gas de proteccion equipada con un mandémetro.

» Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+).

Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexidn negativo (-).

Conecte el tubo de gas al manémetro de la botella de gas.

Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

L] [ ®
DESIGN FRANCE

SELECCION DEL MODO TIG LIFT

Pulse el botén «MODE» para seleccionar el modo de
soldadura TIG LIFT. Se enciende un LED debajo del modo

seleccionado.

TIG LIFT
Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

PARAMETRO PRINCIPAL

Ajuste de intensidad de soldadura:
Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla en funcion del diametro de electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de
corriente se indica en la pantalla de la derecha.

CONFIGURACIONES AVANZADAS

Presione el botén «MODE» durante 3 segundos para visualizar los parametros ocultos: dSt (DownSlope)

Ajuste el DownSlope (tiempo de desvanecimiento de la corriente de soldadura):

Seleccione el parametro «d St» con la rueda selectora y pulse el boton «Mode». A continuacion, ajuste el tiempo de Down Slope con la rueda se-

lectora de 1 a 10 segundos. Confirme el valor deseado pulsando el botén modo y seleccione el menu «ESC» con la rueda selectora para salir del
menu oculto.

OFF
>—>@ dst —»—»@ - —>—>© ESC —>
CEBADO

El cebado es de tipo LIFT: utilizando la antorcha, ponga el electrodo en contacto con la pieza a soldar, luego levante suavemente el electrodo: se
forma un arco.

INTERRUPCION DE LA SOLDADURA / ACTIVADO DEL DESVANECIMIENTO:
Para interrumpir la soldadura, tire ligeramente del arco, este bajara su intensidad gradualmente (desvanecimiento).
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Manual de uso

Traduccion de las instrucciones

originales

PROGYS 200 FV

AYUDA AL AJUSTE Y SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

\—

Corriente (A)

Electrodo (mm)

Boquilla (mm)

Caudal Argén (L/min)

DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 -
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6 -
4-8mm 100 - 200 2 9.5 -
AFILADO DEL ELECTRODO
L = 3 x d para una corriente débil.
d L = d para una corriente fuerte.
L
ANOMALIAS, CAUSAS, SOLUCIONES
Anomalias Causas Soluciones
El ‘apgrato no sumlnlstra corrl(lante.z y La proteccion térmica del equipo se ha Espere a que acabe el tiempo de enfriamiento,
el indicador amarillo de fallo térmico ; . S
. . activado. alrededor de 2 minutos. El indicador se apaga.
esta encendido.
— . El cable de la pinza de masa o del
o | Elindicador se enciende, pero el . ’
= . h portaelectrodos no esta conectado al Compruebe las conexiones.
| aparato no libera corriente. )
< equipo.
= El equipo esta activado y usted
= ' equip . Y . . Compruebe el enchufe y la toma de tierra de su
siente un hormigueo cuando toca la La toma de tierra no funciona. . 2
o instalacion.
carcasa metalica.
El equipo suelda mal Error de polaridad (+/-) Cqmpruebe la polaridad (+/-) aconsejada sobre la
caja de electrodos.
Utilice un electrodo de tungsteno del tamario
. apropiado
. El fallo proviene del electrodo de tungsteno —
Arco inestable Utilice un electrodo de tungsteno correctamente
preparado
Caudal de gas demasiado alto Reduzca el caudal de gas
o Proteja la zona de soldadura contra las corrientes de
= Zona de soldadura. aire
El electrodo de tungsteno se oxida y : - -
se humedece al final de la soldadura | problema de gas o interrupcién prematura Compruebe y apriete todas las conexiones de gas.
: Espere a que el electrodo se enfrie antes de cortar
del mismo
el gas.
El electrodo se funde Error de polaridad (+/-) Compruebe que la pinza de masa esta bien
conectada al polo positivo (+)
Codigo Anomalias Causas Soluciones
de error
OCP Fallo de sobreintensidad C_orn_ente _dem_asmdo alta sobre el Reinicie el producto.
circuito primario.
- Tensiéon maxima de red eléctrica . . . . .
us1 Fallo de sobretension fuera del umbral. Haga que una persona cualificada revise su instalacion eléctrica
. — o su generador. La tension de red debe estar comprendida entre
Us?2 Falla de la subtension Tensién minima de red eléctrica 85Veff y 275Veff.
fuera del umbral.
id La placa electronica principal esta averiada. Péngase en contacto con su distribuidor.
GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar de la fecha de compra (piezas y mano de obra).
La garantia no cubre:

» Cualquier otro dafio debido al transporte.
* El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).

* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Las averias debidas al entorno (contaminacion, 6xido, polvo).

En caso de averia, devuelva el equipo a su distribuidor, adjuntando:

- una prueba de compra fechada (recibo, factura,...).

- una nota explicando la averia.
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NPEAYNPEXAEHUA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLUUE YKA3AHUA
Mepen Havyanom paboTbl HEO6X0AMMO NPOYMTATb M NMOHATH STU UHCTPYKLIUN.
A 3anpeLyaeTcs NPoOU3BOAUTL NtoOble N3MEHEHUSI UNN TEXHMYECKOe OBCMyXMBaHWE, He YKa3aHHble B
PYKOBOACTBE.

|_|pOI/I3BO,D.I/ITeJ'Ib He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl UK MaTepI/IaJ'IbeIVI yLu,ep6, HaHeCeHHbIN B pesynbraTte NCNnonb30BaHUA, He COOTBETCTBYHOLLEro
WHCTPYKUMAM JaHHOINo pykoBOACTBA.

Ecnun Y BaC BO3HUKIN I'IpO6J'|eMbI nnu Bbl B 4eM-TO HE yBEPEHbI, I'IpOKOHCyJ'IbTI/IpyVITer C KBaJ'II/I(t)I/ILl,VIpOBaHHbIM crneunanmcToMm, YTobbl y6e/:u/m>0ﬂ,
YTO yCTaHOBKa Npon3BoAUTCA NpaBUiibHO.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

[JaHHoe o6opydoBaHMe [OMKHO MCMONb30BaTbCsl TOMbKO AMsi CBApPOYHbIX paboT B Mpedenax, ykasaHHbIX Ha 3aBOACKOW Tabnuuke u/vnu B
pykoBoacTBe. Heobxonumo cobntogate npasuna TeEXHUKK GesonacHocTu. B cryyae HeNpaBUbHOMO UMM OMACHOTO UCMOMNb30BaHWS NMPOU3BOAUTENb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTM.

YcTaHoBKy HEOBXOAMMO MCMONb30BaTh B MOMELLEHWUU, TAE HET MbISK, KUCTOT, FOPHOUMNX Fra30B 1 APYTvX arpeccuBHbIX BELLECTB. TO Xe caMoe OTHOCUTCA
1 K XpaHeHuto. OBecneysTe LMPKYsLMIO BO34yXa BO BPEMS MCMOSb30BaHMSI.

TemnepaTypHble AnanasoHsl :

[ns ncnonb3oBaHus B agnanasoHe ot -10 go +40°C (o1 +14 po +104°F).
XpaHuTb npu Temnepatype ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxHocTb BO3ayxa :

MeHee unu pasHo 50% npu 40°C (104°F).

MeHee unu pasHo 90% npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM MoOpS :

[o 1000 m Hag ypoBHeM mopsi (3280 cyToB).

JINYHAA N NPOYASA SALLUTA

[lyroBasi cBapka MOXeT GbITb ONaCHOI 1 MPUBECTU K CEPbE3HbIM TPaBMaM Wy CMEPTY.

Mpu cBapke NoAY NoABEPraTCs BO3AENCTBUIO ONAacHOro UCTOYHMKA Tensa, CBETOBOIO U3MYYEHWs OT Ay, SNIEKTPOMarHUTHbIX Nonel (BaxHO UMeTb
BBUAY obrnagartensiM KapanoCTUMYISITOPOB), PUCKY NOPaXKEHUSI ANEKTPUYECKMM TOKOM, LLYMY M razoo6pasHbiM UCMapeHnsim.

YToGb! 3aLWnTUTL CeBs 1 OKPYKaIoLLMX, CriedyiTe 3TUM UHCTPYKLMSIM Mo Ge30mnacHoCTU:

[ns 3aWwmTbl OT OXOMOB W U3NyYeHUsi HafdeBaiiTe odexay 6e3 OTBOPOTOB, OrHEYMOPHYH, CYXYto, U3OMMPYHOLLYIO U B XOpOLUEM
COCTOSIHUM, MOMHOCTbLIO 3aKPbIBAOLLYH TENO.

|/|CFIOJ'Ib3yVITe nepyYyaTku, rapaHTupyroLwme 3neKTpnu4ecKyro 1 TenyioByr N3onauuio.

|/|CI'IOJ'Ib3yl7ITe 3aluTy npu ceapke nvnm CBapOYHYO MacKy C AOCTaTO4YHbIM YpPOBHEM 3alUUThbl (B 3aBMCMMOCTU OT obnactu
npvlmeHeva). Sawymwarite rnasa Bo BpemMa YNCTKA. OcobeHHo 3anpeLleHbl KOHTaKTHbIe JNTUH3bI.

MHorga Heobxogumo pa3rpaHn4nTb 30HblI OrHEYNOPHbLIMU LUTOPaMU, 4YTOObI 3aLLMNTUTL 30HY CBapku OT nyqe|7| Ayrn, BbICTYMNnoB “
pacKkaneHHbIX OTX040B.

ﬂpe,uynpe,qme noaen, HaxoAaLWmXcsa B 30He CBapK1, O TOM, YTO HeENb3A CMOTPETb Ha Ny4yn Oyrv Unu pacnnaeneHHble getanu, n
HageHbTe COOTBETCTBYHOLLYHO 3ALLUTHYIO oaexay.

V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe Lymonogasnarlne HaywHUKN, eCcrii B npouecce CBapky ypoBeHb LyMa npesBblllaeT ,EI,OI'IyCTMMbIVI npegen (TO xe
CaMO€e OTHOCUTCA U KO BCEM, KTO HaxoauTcA B 30He CBapKVI).

© @ 68

ﬂep)KVITe PYKU, BONOCHI 1 oaexay noganblle oT ABUMXKYLLIUXCA yacren (BeHTI/IJ'IHTOpa).
Hukorga He cHumawiTe KPbILLUKKX C OXna)kgatoulero yCTpOIZCTBa, €CIMN UCTOYHUK CBAPO4YHOIo TOKa HaxoauTCd nof HanpsXeHnewm, Tak
KaK npoun3soanTesnb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeC4HaCTHOro cry4vas.

TonbKO YTO CBapeHHble AeTanu ropsyne u MOTyT Bbl3BaTb OXOrn npwu O6paLIJ,eHVIVI Cc Humun. lMpun OGCJ'IyN(VIBaHVIVI pesaka unu
anekTpoaoaepxarena y6e£l,l/ITer, YTO OH [AOCTaTOMHO OCThbIN, nopgoxaas He MeHee 10 MUHYT nepen O6CJ'Iy)KV|BaHVIeM. Mpu
MCMonb3oBaHMN pe3aka C BOOAAHbIM OXNnaxXaeHnem Heobxoaumo yﬁe,D,MTbCﬂ B pa60Te 6rnoka oxnaxaeHus, Tak kak YTobbl XMOKOCTb
MOXET BbI3BaTb OXOrn.

Mpexae yem MNOKUHYTb pa60qy|o 30HY, Heobxogumo obecneynTb 6e3onacHoCTb Moaei 1 nvyulectea.

>

CBAPOYHbBIE OblMbl U FrA3bl

3 [biM, rasbl 1 Nbinb, BblAensiemMble Npy cBapke, onacHbl Ans 3A0poBbs. Heobxoaumo obecneunTb [OCTAaTOYHY BEHTUMALMIO,
vHorga TpebyeTcst NpuHyAMTenbHas BeHTMNAUMS Bo3ayxa. CrneumarnbHbIi LWnemM ¢ nofjayen CBEXero BO3[yXa MOXeT cTaTb
peLleHneM npobnembl, €Cnv BEHTUNSALMSA HefocTaToqHa.

- Y6egutecb B 9pHEKTUBHOCTM BCaCbiBaHUS, NPOBeAs NPOBEPKY Ha COOTBETCTBME CTaH4apTaM 6e30MacHOCTU.

BHumaHwue: ceapka B HebomnbLUMX MOMELLEHNSX Tpe6yeT KOHTpONA AUCTaHuun OAna obecnevyeHusi 6esonacHoOCTy. Kpome TOro, ceapka HeKoTopbIX
MaTepuarnos, CogepxaLlmx CBUHeL, KagMUI, LIMHK, PTYTb UNn Aaxe Gepwnnmﬁ, MOXET ObITb 0COBEHHO BpeaHon, noaTomy HeobxoamMmo OﬁeS)KVIpVIBaTb
KOMMOHEHTbI Nepef ux cBapomn.
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BannoHbl 4OMKHBI XPaHUTBLCS B OTKPbITHIX U XOPOLLIO NPOBETPMBAEMbIX MOMELLIEHNAX. BannoHbl 4OMKHbI HAXOAUTLCS B BEPTUKANbHOM MOSIOXKEHUN
1 KPENUTLCH K OMOPE WM Ha Tenexke.
He BbInonHANTe cBapKy BONU3N CMasKkv UM KPacku.

OMACHOCTb MOXAPA U B3PbIBA

Y 30Ha cBapku AomKHa ObITb MOMHOCTLIO 3aLLMLLEHA, @ NErkOBOCNIaMEeHSLLMECS MaTeprarbl OMHKHbI HAXOAUTLCS HA PaCCTOSIHNM
He meHee 11 meTpoB.
B HenmocpeacTeeHHOM 6nn3ocTn OT MecTa NPOBEAEHNSA CBaPOYHbIX paboT AOMKHbLI HAXOANTLCHA CPeACTBa NOXapOoTyLUEHNS.

OcTeperaiiTecb NnonaaaHusi ropsynux MaTepMarnoB UM UCKP, Tak KaK Aaxe Yepes TPELLMHbI OHWM MOTYT CTaTb MCTOYHUKOM MoXapa Wi B3pbiBa.
[JepxuTe nrogeit, NErkoBocnIaMeHsIOLLMECS MPEAMETbI U KOHTEHepb! NoA AaBreHneM Ha 6e30MacHOM PacCTOSIHUN.

Cnegnyet nsberatb CBapky B 3aKpbITbIX KOHTEHEpaxX Unu Tpybax, a €Crv OHW OTKPbITbI, TO AOMKHbI GbITh OYMLLEHBI OT BCEX NIETKOBOCTNAaMEHSIIOLLIMXCS
UK B3pbIBOOMACHBIX MaTepuaros (Macna, Tonnvea, OCTaTkoB rasa u T.4.).

LnucoBarnbHble paboTbl He JOMKHbLI MPOBOAUTLCS BOMU3M MCTOMHMKA CBApPOYHOTO TOKa UM BOCMNIAMEHSIIOLLMXCSt MaTepuaros.

FA30BbIE BAJIIOHbI

a3 13 6annoHOB MOXET BbI3BaTb yayuwbe, eCii KOHUEHTPUPYETCA B 30HE CBaApPKn (XOpOLLIO I'IpOBeTpMBaVITe).
TpaHcnopTupoBKka AOMKHa OCYLLECTBNATLCA B YCIOBUAX nonHon 6esonacHocTn: GanmoHsbl 3aKpbITbl, @ NCTOYHUK CBAPO4HOro
TOKa BbIKMOYEH. BannoHbl AOMKHbI XPaHUTLCS BEPTMKANbHO U NOAOEPKUBATLCS, 4YTOObI UCKMIOYNTD PUCK NnageHuna.

3akpbiBaiiTe 6annoH Mexay ucnons3oBaHusMu. OcTeperaTech NepenanoB TeMNepaTypbl U BO3AENCTBUS CONTHEYHbIX NyYei.

BannoH He JormkeH conprKkacaTbes C NIaMeHeM, 3I1eKTPUYECKO Ayroi, ropenkom, 3a3eMnsoLLmMM 3aXXUMOM UK NoBbIM APYrMM UCTOYHWMKOM Tenna
UNn HaKanuBaHusi.

[epxwuTte 6annoH Boanu ot aneKTPUYECKUX U CBapOYHbIX Lienen 1 H1Koraa He ceapuBanTe 6annoH nof AaBreHneMm.

BynbTe 0CTOPOXHbI NMPY OTKPLITUW BEHTUNSA GansoHa, AepXuTe ronosy nogasbliue oT (UTUHIOB U y6eanTech, YTO UCMONb3yeMbl ra3 NoAXoauT Ans
npovecca cBapku.

ANIEKTPOBE3OINACHOCTb

- e Mcnonb3yemas anekTpuyeckas cuctema omkHa 66T 3a3emrieHa. Micnonb3yiite NpeaoxpaHnTerb, TUM KOTOPOro PEKOMeHA0BaH
Ha Tabrnmuke ¢ TEXHNYECKUMU XapakTePUCTUKAMW.
MopaxxeHne dNeKTPUYECKUM TOKOM MOXET CTaTb NPUYNHON CEPLE3HOTO NPSIMOIO U KOCBEHHOTO HECYACTHOTO Cryyast Unu aaxe
cMepTU.

Hukorga He npukacaiTechb K TOKOBEAYLLMM YacTsM BHYTPW WM CHaPYXW UCTOYHMKA TOKa (rOpernikv, 3auMbl, Kabenu, aneKkTpoabl), Tak Kak OHU
NOAKIIOMEHbI K CBAPOYHOW LienMu.

Mepen TeM Kak OTKPbITb MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA, OTKIIOHUTE €ro OT CETU U NOSOXKANTE 2 MUHYTbI, YTOObI pa3paannmcb BCce KOHAEHCATOpPbI.

He npukacavitecb 04QHOBPEMEHHO K ropesike Unn anekTpoaoAepXKaTernto U 3aXnMy 3a3eMIeHns.

Ecnn kabenu vnu ropenku noBpexaeHbl, UX 3aMeHy OOMKEH MPOU3BOAUTb KBaNMMULMPOBAHHBLIA M YMOIHOMOYEHHbIN nepcoHan. Mopbepute
ceyveHne kabens B COOTBETCTBMM C YCNOBUSAMU SKCNNyaTaumm. Bcerga ncnonb3yite Cyxyto 04eXay B XOPOLLEM COCTOSIHMM, YTOObI 3awnTuTh cebs ot
CBapOYHOro Toka. HocuTe 3awuTHyto 0OyBb, HE3AaBUCUMO OT YCITOBUIN paboThl.

KINACCUDPUKALIMA OBOPYOOBAHUA

,D,aHHoe OGOpy,U,OBaHVIe knacca A He npeaHasHa4vyeHo Ana UCnofib30BaHUA B XUIbIX NOMeLLeHUAX, rae nMTaHne oCyLeCcTBNAeTCA
OT 06LLEeCTBEHHOW HU3KOBOSLTHOM ceTu. Ha aTtux obbekTax MOryT BO3HUKHYTb NMOTeHUWalnbHble TPYAHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/|THOI7I COBMECTUMOCTHU, CBA3aHHble C HaBeAeHHbIMU U n3nyv4yaemMmbiMU paanov4acToTHbIMKU NOMexamu.

[aHHoe obopynoBaHue cooTBeTcTBYET cTaHaapTy IEC 61000-3-12.

Zmax= 0,250 Om, aTto obopynoBaHue cootBeTcTBYeT cTaHaapTy IEC 61000-3-11 1 MoxeT ObITb NOAKMYEHO K 06LLECTBEHHBIM
ceTam

HM3KOTO HanpshkeHUs. YCTaHOBLLVK UK NoNb30BaTeNb 060pyaoBaHus 06513aH yoeauTbesl B TOM, YTO, MPOKOHCYSIETUPOBaBLUMCH
C onepaTtopomM

pacnpenenuTeribHoM CeTu, ecrnv HeobXxoaumMo, YToObl MMNeaaHC CeTU COOTBETCTBOBAIT OrpaHNYeHrsIM Mo UMMeaaHcy.

DD ﬂpvl ycnosuun, 4Tto nmnenaHc HU3KOBOJILTHOW CETU 0BLLECTBEHHOIO NMMTaHUSI B TOYKE OOLLEro CoOeaUHEHNsi COCTaBMsIeT MeHee

ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

CBapouYHbIi TOK CO34AET 3NIEKTPOMArHUTHOE More BOKPYr CBApPOYHON Lienu 1 CBapO4HOro 060pyaoBaHWSI.

:I?

w OneKkTpuyeckuii ToK, NPOXoAsLLMIA Yepe3 Noboi MPOBOAHUK, CO34AET NOKANM30BaHHbIE SNEKTPUYECKUE U MarHUTHbIe nons (AMIM).

eﬂeKTpOMaI'HVITHbIe nonsg SMIM MOryT COo3aBaTb NOMeXU ANA HEKOTOPbIX MEANULNHCKUX UMNJTIAHTATOB, HanpumMmep KapanoCTUMYIATOPOB. Ons niogen
C MEAULMHCKUMMW MMMNaHTaTaMu AOMKHbI ObITh NPUHATLI Mepbl 3aLmTbl. Hanpumep, orpaHuydeHve [O0CTyNna Ana OKpy>XakwwWwnx nnn nHaneuayanbHasa
OLeHKa PUCKOB AnA CBapPLUMKOB.
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Bce cBapLUMK1 JOMKHbI UCMOMb30BaTh Creaytolme npoueaypsl, YTo6bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AEMCTBME 3NIEKTPOMArHUTHLIX MOMei OT CBapoYHOi
uenu:

- pacronoXuTe cBapoyHble Kabenu BMECTe - Mo BO3MOXHOCTU 3aKPenuTe UX 3aX1MOM;

- PacrnonoxwTe cebs (TyrnoBuLLe 1 rofioBy) kak MOXHO AasibLie OT CBapOYHOM Lenw;

- Hukoraa He oBmaTbiBaiTe CBapoYHbIe kabenu BOKpyr Tena;

- He pacrionaraiTe Teno Mexay ceapodHbIMu kabenamu. [lepxute oba cBapodHbIX kaberns ¢ O4HOM CTOPOHbI Tena;

- MopkntounTe oBpaTHbIN Kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brivike K CBapMBaeMoMy y4acTky;

- He paboTaiiTe PSOOM C MCTOYHMKOM CBAPOYHOTO TOKA, HE CaaMUTECh Ha HErO U HE MPUCTIOHANTECH K HEMY;

- He BbIMNOSHANTE CBAPKY MPW TPAHCMOPTUPOBKE UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa UM YyCTPOMCTBA Nogaqm NpoBOOKM.

A Ilogsm ¢ KapanoCcTumynatTopamu nepen ncnonb3oBaHMeEM 3TOro O60py,EI,OBaHVI$| crieqyeT NPOKOHCYNbTUPOBaTLCA C Bpa4oMm.
d‘ BosgewcTere anekTpoMarHUTHbIX Nonev Bo Bpemsl CBapkn MOXET UMETb U apyrue nocnenctena And 340poBbsA, KOTOPbIE MOoKa
s He U3BECTHbI.

PEKOMEHOALUU MO OLEEHKE 30Hbl CBAPKU U YCTAHOBKMU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WCMOSib30BaHMe OGOpyaOBaHUS Ans AYrOBOW CBAapKW B COOTBETCTBUM C WHCTPYKLMUSIMU
npoussoauTensi. B crniyyae oGHapyXeHWs 3MeKTPOMarHUTHbIX MOMEX rMosib3oBaTenb 06opyAoBaHUA Ans OyroBoi CBapku 06si3aH paspeLlunTb
CUTYaLMIO C MOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPXKKM NPOU3BOAMTENS. B HEKOTOPBIX Cryvasx Ans UCMpaBieHust cUTyauum JOCTaTOYHO NPOCTO 3a3eMInTb
CBapOYHbI KOHTYp. B Apyrux cnyyasx MoxeT noTpeboBaTbCa Co3faHWe 3MIeKTPOMarHUTHOrO 9KpaHa BOKPYr MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa U BCEro
M30enusi ¢ YCTaHOBKOM BXOAHbIX ounbTPoB. B nioGom criyyae anekTpomMarHUTHbIE MOMEXU JOMKHbI OblTb YMEHbLUEHbl 4O TeX Mop, Moka OHU He
nepecTaHyT JOCTaBnsATL HeyaobeTaa.

OLeHKa 30HbI CBapKu

Mepen yctaHoBKoW o6GopydoBaHWA Ansi OYroBOW CBapku Monb3oBaTenb AOMKEH OLEHUTb MOTeHUManbHble 3MeKTpOMarHuTHble npobnemsl B
oKpyxatoLem npoctpaHcTBe. CnefyeT NOMHUTL O CredyHoLMX MOMeHTax:

a) Hanuuue Hag, nog 1 psaoM ¢ obopyaoBaHMEM AN AYrOBOW CBAPKW APYTUX CUMOBLIX, KOHTPOMbHBIX, CUrHaNbHbLIX U TenedoHHbIX kabenen;

b) paguno- 1 TeneBU3NOHHbLIX NPUEMHUKOB U NEPEAATHMKOB;

B) KOMMbIOTEPOB ¥ APYroro KOHTPONbHOrO 060pPYyAOBaHNS;

r) oGopynoBaHus, KpUTUYECKU BaxkHOro Ansi 6esonacHocTH, Hanpumep, 3aluTa NPoMbILLIEHHOMO 060PyAOBaHS;

[) 300pOBbLE Ntofei, HaxoasaLwmxcst Bonuau paboT, Hanpumep, UCMoMNb30BaHWE KapAnoCTUMYNSITOPOB UMM CIYXOBbIX annapaTos;

f) obopynoBaHue, ncnonb3yeMoe Anst KannmbpoBKU UM U3MEPEHUS;

g) HEBOCMPUUMYMBOCTL ApYyroro 060opyAoBaHNs B OKpy»KatoLLei cpeae.

Monb3oBaTenb AOMKeH ybeauTbcs B COBMECTMMOCTM Apyroro o6opyaoBaHWsl, MCMOMb3yemMoro B [AaHHOW cpefe. OTo MOXeT noTpeGoBaTtb
[OOMOSHUTENbHBIX MEpP 3aLLMThbI;

h) Bpems cyTok, korga GyayT NPOBOAUTHLCS CBAPOYHbIE UNu Apyrue paboThl.

Pa3amep npuneratoLlen Tepputopum, KOTopbIn HeobxoamMmo YUUTbIBATb, 3@aBUCUT OT CTPYKTYPbI 34aHUA 1N APYTrnX BUOOB AEATENTbHOCTU, KOTOPbIE B HEM
NpPoOnCXoaAT. Opr)KaIOLIJ,aﬂ 30Ha MOXET pacnpoCTpaHATbCA 3a npefesibl YCTaHOBIEHHbIX rpaHnL,.

OLieHKa CBapO4HOW YCTaHOBKMU

MoMMMO OLEHKM TEPPUTOPUU, OLIEHKA YCTaHOBOK [AyrOBOWM CBapKM MOXET OblTb UCMOMb30BaHa Ans BbISBEHWS Y YCTPaHEHWS CllyYyaeB HapyLLEHWN.
OueHka BbIOPOCOB [OMKHA BKMOYaTb U3MepeHus in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR 11. N3mepeHus in situ Takke MoryT ObiTb MCNONb30BaHbI
Ons noaTBepXaeHNs aPEKTUBHOCTU MeP MO CHIKEHUIO BO3OENCTBUS.

PEKOMEHOALMU MO METOAAM CHUXXEHUA SGNEKTPOMATHUTHbIX U3NYYEHUA

a. Obwas ceTb anekTpocHabxeHusi : OGopynoBaHWe AN AYroBOW CBapku [AOIMKHO ObiTb MOAKIMOYEHO K 3NEKTPOCEeTM B COOTBETCTBUU C
pekoMeHpaumsiMM npoussoauTensi. B criyyae BO3HUMKHOBEHMSI MOMEX MOXET noTpeboBaTbCs MPUHATME OOMOMHUTENbHbLIX MPEBEHTUBHBIX MeEp,
Hanpumep, UnbTpaumus ceTu OBLLECTBEHHOrO anekTpocHabxeHus. CnegyeT pacCMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KPaHMPOBaHWS NuTarolero kabens B
METanMM4YeckoM U 3KBMBANEHTHOM kaberne OT NOCTOSIHHO YCTaHOBIIEHHOrO 06OPYAOBaHMS Ans AyroBOW cBapku. AnekTpuyeckasi HenpepbIBHOCTb
3KpaHMpOBaHWs oMmkHa ObiTe obecrneveHa no Bcer ero AnuHe. 3allnTHbIA 3KpaH OOMKEH ObiTb NOAKMIYEH K UCTOYHUKY CBAPOYHOMO TOKa, YTODbI
06ecneunTb XOPOLLNIA ANEKTPUYECKMI KOHTaKT Mexay kabenenpoBogoM U KOpMyCOM UCTOYHMKA CBapOYHOrO TOKa.

b. O6cnyxuBaHue o6opynoBaHusa ansa ayroeou cBapku : O6opynoBaHue Ansi AYroBOW CBapKM OOMKHO MPOXOAUTb PEryrnsipHoe TeXHUYecKoe
obcnyxuBaHMe B COOTBETCTBUM C pekomeHaauusimu npowussoautens. lNpu vcnonb3oBaHuM obGOpyAoOBaHWS AOfst AYroBOW CBapku BCE MPOEeMbl,
CEpBUCHbIE ABEPU U KPbILWKX OOIMKHbI ObITb 3akpbiThl 1 3anepTbl. OGopyaoBaHWe AN OYyroBOW CBapKM He OOMKHO MOABEPratbCs KakuM-nmbo
N3MEHEHMUsIM, KPOME TeX, KOTOpble ykasaHbl B MHCTPYKUMSIX Npou3BoauTens. B yacTHoCTU, AyrooTAenuTenmn OyroBbix CTapTepoB U CTabunmsaTopos
Oyrv OOIMKHbI BbITb OTPErynupoBaHbl 1 0BCNYX1BaTbCSt B COOTBETCTBUU C PEKOMEHAALIMSIMU NMPON3BOAUTENS.

c. CBapouyHble kabenu : Kabenu fomkHbl ObITb Kak MOXHO Kopoue, pacnonaratbesi 6rM3ko Apyr K Apyry y 3eMiv unm Ha 3emne.

d. SkBUNOTeHUManbHoe coepuHeHue : [logymante o TOM, YTOObl COEAVHWUTL BCE METannuyeckne npeameTbl Ha MpureraroLlen TeppuTopum.
OpHako MeTannmMyeckue npeamMeTbl, COEAMHEHHbIE C 3aroTOBKOW, MOBbLILLIAIOT PUCK MOPaXKEHWS onepaTopa 3eKTPUYECKMM TOKOM, ECIIY OH KOCHETCS!
KaK 3TUX MEeTannMyeckunx YacTten, Tak u anektpoaa. Onepatop AOMmKeH BbITb N30MIMPOBAH OT TaKUX METanIMYecknx NpeaMeTosB.

e. 3asemneHue cBapuBaemou petanu: Ecnu cBapuBaemas geTtanb He 3a3emiieHa Mo COOOpaKeHWsM 3nekTpobesonacHocTu unu us-za ee
pa3mMepoB 1 pacrnonoXeHus!, kak, Hanpumep, B Criy4ae ¢ Koprycamu Cy[0OB UMW MeTanM4yeckumy Kapkacamu 3naHuii, CoeiMHeHre, Npu KOTOpoM
JeTanb 3a3eMrieHa, MOXET B HEKOTOPbIX CIlyyasix, HO HE CUCTEMATUYECKU, CHU3UTb BbiIBpockl. Heobxoammo cnegutb 3a TeM, YTOBbI HE JOMYCTUTb
3a3eMneHusl geTanen, YTo MOXET YBENWYMTb PUCK TpaBMMPOBaHWS MNOrnb3oBaTenen Unu mnoBpexaeHus Apyroro anektpoobopynosaHus. [pu
HeobXOAMMOCTU COEIMHEHVE CBapUBaEeMOI YacTu C 3eMIel OOMKHO ObiTb BbIMOIHEHO HAMPsSIMYl, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, rae Takoe MnpsiMoe
COEe[IMHEHVE He JOoMNyCKaeTCsi, COeANHEHUE [OMKHO ObITh BbIMOMHEHO C MOMOLLbIO COOTBETCTBYHOLLENO KOHAEHCATOPA, BbIGPaHHOrO B COOTBETCTBUM
C HaUMOHarnbHbIMU NPaBUamMu.

f. 3awmTa u akpaHupoBaHue : V3bupatenbHas 3allmTa 1 aKpaHMpoBaHWE Apyrix kabenen n 06opyLoBaHUsSI B OKPY»KatkoLLEM NPOCTPAHCTBE MOXET
orpaHM4uTb Npobrembl ¢ nomexamu. B ocobbix criyvasix MOXeT ObITb NpeaycMOTPeHa 3alluTa BCen 30HbI CBapKU.
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TPAHCNOPTUPOBKA U NMEPEMELLEHUE NCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

MCTOYHMK CBapOYHOro TOKa OCHALLEH BEPXHEN py"IKOVI AnA NepeHOCKN BPYYHYHO. Ey,cu:Te OCTOPOXHbI U HE HEeoOLEeHNBaNTe BEC
annapara. Py‘-IKa He npeaHasHa4YeHa aAnsg Ucnosib3oBaHusa C noAbLEMHbIM I'lpVICI'lOCOGJ'IeHVIeM..

He VICI'lOJ'Ib3yl7ITe kabenu mnu ropenky ana nepemelieHnsa UCTOYHWMKa CBapOYHOro TOKa. McTouHnk Heobxogmmo nepemellatb B BEpPTUKarNbHOM
NoNoXeHnu.

He ,EI,OI'IyCKaVITe, 4YTOObI MCTOYHMK nepemMeLllanca Hag noabMu nnu npegmMmetTamu.

Hukorga He nogHUMaNTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMOPTHblE CTaHAaPThbl OTINYAIOTCS.

YCTAHOBKA OBOPYOOBAHWUA

- icTouHMK cBapOYHOro Toka MOXHO yCTaHaBNMBaTb HA MOBEPXHOCTb C MAaKCMMaribHbIM HakmnoHoM 10°.

- ObecneysTe LOCTATOMHOE MPOCTPAHCTBO A1 BEHTUMNSLUM UCTOYHMKA CBAPOYHOro TOKa U AOCTyNa K 3NieMeHTaM yrnpaBneHus.
- He ncnone3yiite B cpene, cooepikallent TOKONPOBOASALLY METANSIMYECKYHO Mbiflb.

- icTouHmk cBapo4HOro Toka JOMmKeH ObiTh 3aLlMLLeH OT JOXKAS U He NoABepraTbCsi BO3AENCTBUIO NMPSIMbIX CONMHEYHbIX MyYen.
Ob6opynoBaHue nMmeet cTeneHb 3alwmTbl IP21, 4To o03HavaerT :

- 3alMTa OT AOCTyna K OnacHbIM YacTsiM TBEPAbIX Ten AMameTpoM >12.5 mm n,

- 3alMTa OT BEpPTUKANbHO NajarLLmx Kanenb Boabl.

CwvnoBble, yonUHUTENbHbIE U CBAPOYHble Kabenu AOMmKHbI ObiTb MOMHOCTLIO pa3MOTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3a yu.lep6, HaHeCEeHHbIV NIoAsaM Unn MMYLLECTBY B pe3dynbrate HenpasuilbHOMo n
0OnacHOro ncnosib3oBaHUA JaHHOro OﬁOpy,ElOBaHI/IH.

OBCINY>XXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

TeXHNn4eckoe OﬁCJ'Iy)KVIBaHVIe.
- OTknounTe nuTaHue, BblAEPHYB BWUJIKY U3 PO3ETKU, U NMOOOXAOUTE OBE MUHYTbI, Npexae 4emM npuctynatb K pa60Te C

} a - TexHuveckoe 06CJ'Iy>KVIBaHVIe [OMKHO BbIMNONMHATHCA TOMBKO KBANUMULIMPOBAHHBIM CMeLnanmucToMm. PeKomeH,qyech exeroaHoe
o6opy,qoaaHV|eM. BHyTpVI BbICOKME U ONacHbIe HaNpPsAXXeHUA U TOKA.

- PerynﬂpHo CHUMaWTe BEPXHIOIO YacTb Kopnyca annapata u C,D,yBaVITe NblNb. BOCI'IOJ'Ib3yl7ITer BO3MOXHOCTbLIO MPOBEPKU ANEKTPUYECKUX COEANHEHNN
C NOMOLLbH N30JIMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTa KBanMMULMPOBAHHBLIM NEPCOHANOM.

- PerynﬂpHo npoBepsinTe COCTOsSHME LHypa nuTaHuA. Ecnu kabenb nutaHus nospexaeH, Bo nsbexaHne onacHOCTV OH AOIKeH OblTb 3ameHeH
npowussoauTenem, otaenom nocnenpoaaHoro OﬁCJ'Iy)KVIBaHMﬂ MNK CneumnanmcToM ¢ aHanormyHom Keanudukaumen.

- OcTaBbTe BEHTUMSALMOHHbIE OTBEPCTUA UCTOYHMKA CBApPO4YHOro TOKa cBOGOAHbIMY ANS BMyCKa 1 BblNyCKa BO3ayXa.

- He VICI'IOJ'Ib3yl7ITe 3TOT NCTOYHUK CBApPOYHOIo TOKa And pasMopa>KnuBaHusA pr6, noasapAankn akkyMmynaTtopoB UInn 3anycka asuratenen.

YCTAHOBKA - SKCIMNIYATALUA U3OENNA

yCTaHOBKy MOXET BbIMOMHATb TONBKO ONbITHLIN NepcoHart, yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npoussoguTenem. Bo Bpems YCTaHOBKMU y6e,q14Ter, YTO yCTaHOBKa
OTKMoYeHa oT ceTu. [NocnegosaTtenbHoe 1Ny napannenbHoe NOoAKMYeHe reHepaTopos 3anpeLleHo. Mbl pekoMeHayemM UCnonb3oBaTbk CBapPOYHbIE
kabenu, noctaensemble BMeCTe C yCTpOVICTBOM, YTOOBI nony4nTb onTMarnbHble HaCTpOWKN Ans paGOTbI C NpPOAYKTOM.

ONMUCAHMUE

[laHHoe obopynoBaHue npeacTaBnsier CO60M NCTOYHWK NUTAHWS A5 CBapKU MOKPbITbIMK anekTpogamu (MMA) n cBapku TyronnaBkuMK aneKkTpogamm
(TIG Lift) ha noctosiHHoM ToKe (TIG DC).

Mpouecc MMA MOXHO Mcronb3oBaTh A CBapKW MOGLIM TUMOM 3M1EKTPOLOB: PYTUMOBbIE, OCHOBHbIE, U3 HEPXXaBEIOLLEN CTanu 1 YyryHa.

Mpouecc TIG TpebyeT razoBoi 3aLuThl (aproH) 1 cBapyBaeT GOMbLUMHCTBO METaNNOB, KPOME antoMUHKS U ero CNiaBoB.

ONMUCAHUE OBOPYOOBAHMA (1)

1-  THe3[0 NonoXUTenbHOM NONSPHOCTU
2- [He3po oTpuUaTenbHOM MONSPHOCTU
3- Knasuatypa

4-  Tepekntoyatens BKI/BbIKI

5- Kabenb nutaHus (2 m)

YENOBEKO-MALLUWHHbIA UHTEP®ENC (HMI) (1)

1-  KHonka BbiGopa pexuma cBapku 5- Konecuko HacTponku Toka + napameTpbl
2-  Vngvkatop neperpesa 6- WHamnkaTop pexuma TIG Lift

3- VHhawnkatop pabotbl ycTponctea cHukeHus pucka (VRD) 7- WHamkaTop umnynecHoro pexvma MMA
4-  Owucnnen 8- MHankaTop pexunma MMA
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BBO[ B SKCMNYATALUIO NCTOYHUKA NMUTAHUA

- laHHoe obopyaoBaHve noctaensetcs ¢ Bunkon 16 A CEE7/7 n gomkHo ncnonb3oBaTbCs TONBbKO B OAHOda3HOM TPEXNPOBOAHON 3MEKTPOCETH

230 B (50-60 I'y) ¢ 3a3emneHHbIM HeWTpanbHbIM NpoBoaHMKoM. O6opyaoBaHmMe, ocHalleHHoe cucTtemon «Mbkoe HanpspkeHvey, NUTaeTcs ot
3MEeKTPOCeTH C 3a3emneHnem B AvanasoHe ot 110 go 240 B (50-60 u).

O dpekTnBHbIN Nornowaemsivi Tok (11eff) ykazaH Ha obopyaoBaHum Ans MakCMMarbHbIX YCOBMIA aKcnnyaTauun. Yoeantech, YTO MCTOYHMK U €ero
3awymTa (NpenoxpaHuTens U/mnu aBToMaTUYeCKuin BbIKNoYaTenb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOBXoAMMbIM AN paboTbl. B HEKOTOpbIX CTpaHax MOXeT
noTpeboBaTbCA 3aMeHa BUIKM AN UCMOMb30BaHNS B MakCUMarbHbIX YCIOBUSX. B HEKOTOpLIX CTpaHax MOXeT noTpeboBaTbCa 3aMeHa BUMKW Ans
MCMOMb30BaHNA B MaKCMMarbHbIX ycrnoBusaX. MNpy MHTEHCMBHOM MCnonb3oBaHUM nNpu Hanpskenun 230 B oTcoeamHWTe OpurMHanbHyl BUMKY K
3aMeHnTe ee BUMKOM Ha 32 A, 3aluMLLEHHOV aBToMaTnyYeckum Bbikmtoyatenem Ha 32 A. MNonb3osaTtenb fomkeH ybeamTbes B JOCTYMHOCTU PO3ETKM
nuTaHus.

- [laHHoe obGopynoBaHue MepexoauT B PEXUM 3aluWTbl, €CN HanpshkeHue nuTaHus npesbllwaeT 265 B (Ha aucnnee nossutcsa Hagmuce US1T).
HopmanbHas pabota BO30OHOBMSETCS, KaK TOMNbKO HaMNPsXKeHWe NUTaHUsi BO3BPALLAETCH B HOMUHAIbHbIV AnanasoH.

- Onga 3anycka nosepHute nepekntodatens ON/OFF B nonoxexue |; ona octaHoBku - B nonoxeHue O.

BHuumanue! Hukoraa He oTKkniovanTe aneKkTponuTaHue, eCriv annapaTt HaxoAUTCS Mo Harpy3Kou.

NOAKNOYEHUE K TEHEPATOPHOW YCTAHOBKE

310 06opynoBaHne MoXeT paboTaTb C reHepaTopaMu Npu yCrioBum, YTo BCNOMOraTeribHasi MOLLHOCTb COOTBETCTBYET CreAyoLLMM TpeboBaHusIM:

- HanpsixeHne gomkHO ObiTb NepeMeHHbIM, YyCTaHOBIIEHHbIM B COOTBETCTBUM C YKa3aHWSIMU U C NUKOBbIM HanpshxeHnem mexHee 400 B,

- YacTtoTa gomkHa 6b1Tk B AnanasoHe ot 50 go 60 Iy,

OueHb BaXXHO NPOBEPSTh 3TW YCMOBUS, MOCKOSbKY MHOTME reHepaTopbl CO3AatoT BbICOKOBOLTHBIE CKaYKW, KOTOPbIE MOTYT NOBPEANUTL 060pyA0BaHMe.

MCNONb30BAHUE YONIMHUTENEN

Bce yanuHuWTenbHble NPOBOAA AOIKHbI UMETb ANIMHY U CEYEHWEe, COOTBETCTBYIOLLME HaMpPsHKEHWIO 06GOopyaoBaHUs. VcnonbayiiTe yAnMHUTENb,

COOTBETCTBYIOLLMI HAUMOHAMbHBIM HOPMaM.
[nvHa - ceyeHve yannMHUTENBHOIO NpoBoAa
BxogHoe HanpshkeHue
<45m
230 B 2.5 mm?
110 B 2.5 mm?

AKTUBALIUA ®YHKLIUU VRD (YCTPOUCTBO CHUXEHUA HANPSXXEHUSA)

Mo yMonuaHmio (3aBoAcCKas HacTpolika) nepekntouaTtens VRD HaxoauTcs B MOMoXeHnn 1 (oTkoYeH). YTobbl akTueMpoBaTb VRD
Iil N CHU3WTb HanpshKeHNe X0N0CToro xoaa reHepatopa (< 20 B), noBepHWUTe nepekovaTesib Ha nnaTe yrnpasieHns B NONOXeHne
ON 1 ON (cM. cTpaHuuy B KOHLIe PYKOBOACTBA).
3aropaeTcs cBeToanoaHbIn nHankatop HMI (PUC. 2 - N°3).

[Ans pocryna k nepekntoyatento VRD (CM. cTpaHuLy B KOHLiE PYKOBOACTBA) :

= e
A} MOPAXEHWE SNNEKTPUYECKMM TOKOM MOXXET CTATb CMEPTEJIbHBIM

- OTCOEANHUTE U3AENTME OT NCTOYHUKA MNMUTAHKUS.
- BbIKpYTUTE BUHTbI, YTOBbI OTKPbITL YCTPOMCTEO.
- HailguTe nepeksntoyatenb B BEPXHEN YacTW Nnathl Aucries.

CBAPKA MNMOKPbITbIM 3JIEKTPOOOM
NOAKNIOYEHWE U COBETI

- MNopkntounTe Kabenu, AepxxaTenb 3NeKTpPoAa U 3aX1M AN 3a3eMITEeHUS K COEQUHUTENBHBIM pa3bemam.

- CobnoganTte NonsApHOCTb Y UHTEHCUBHOCTb CBapKW, YKa3aHHble Ha KOpobkax C anekTpodamu.

- N3BnekuTe NOKpbITbIN NEKTPOA U3 aNeKTpoaoaepKaTens, Korga UCTOYHUK CBAPOYHOTO TOKa He UCMOSb3YEeTCs.

- ObopyaoBaHue ocHalLeHO 3 PYHKLMAMU, XapakTepHbIMU ANS MHBEPTOPOB:
- OyHkuma Hot Start obecnedmBaeT NOBbILLEHHBIV TOK B Ha4ane cBapky.
- Arc Force obecneunBaeT CBEPXTOK, KOTOPbIN MPeAOoTBPALLaET 3anvnaHue npyv NOBTOPHOM BXOAE 3NEKTPOAA B BaHHY.
- Anti-Sticking nossonsieT nerko yaanuTtb aNeKTPoA, He BbI3blBasi €ro NOKpacHeHUs B Criydae npunvnaHus.

L] |
DESIGN FRANCE . .

BblIEOP PEXXUMA MMA

Haxmute kHonky «MODEy, 4To6bl BbIOpaTh pexum

ceapkn MMA. [Moag BblIGpaHHbIM pexrMom 3aropaercsi O
cBeToaMoa.

MMA

3ateHeHHbie 06nacTv B 3TOM PEXUME HE WCTOSb3YHTCS. 39
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Pexwum ceapku MMA nogxoaut ansa 6onbumnHcTBa 3a4aq. [1o3BonsieT Mcnonb3oBaTh BCE TUMbI MOKPbITbIX, PYTUINOBbLIX M OCHOBHbIX 3MEKTPOAOB U Ha
BCEX MaTepuarnax: crtanb, HepXxaBetoLasi CTanb, YyryH.

OCHOBHOW NAPAMETP

HacTpoiika cBapo4HOro Toka :
HacTtpoliTe cBapO4HbI TOK C MOMOLLbIO PYYKU B COOTBETCTBUM C AUAMETPOM 3M1EKTPOAA M TUMOM BbINOMHAEMOW CBapkn. 3adaHHbIn TOK oTobpaxaeTcst
Ha aKpaHe.

OOMONHUTENbHBLIE HACTPOWKU

Haxmute kHonky «MODE» n yaepxuBaiite 3 cekyHAbl, 4Tobbl 0TOBpasuTb ckpbiTbie napametpbl: HS (Hot Start) n Arc (Arc Force).

1. Hactpownka napameTtpa Hot Start :

C nomoLLblo NOBOPOTHOIO cenektopa BblbepuTe napametp «HS» n HaxxmuTe kHomKy «Modex». 3atem oTperynupynte yposeHb Hotstart ¢ nomoltsio
konecuka ot 0 8o 100%. Huskuin ypoeeHb Hot Start Ans TOHKONMCTOBOro MeTanna 1 Belcokui ypoBeHb Hot Start anst metannos, TpyaHO nogaaroLLmMxcst
CBapke (3arpsisHeHHble Un OKMCIeHHble aeTann). [oaTBepanTe HyXXHOe 3HaveHue, Haxas KHonky mode, n BbibepuTe mMeHo «ESC» ¢ nomolbio
6onbLUIoro nanbua, YTobbl BLINTW U3 CKPLITOTO MEHHO.

@ 5> @ Hs (> (@) 0-100 > (=) > @ Esc >

> 3 sec

2. YctaHoBKa ypoBHs Arc Force :

C nomolLLbio MOBOPOTHOTO cenekTopa Bblbepute napameTp «ARC» 1 Haxmute kHonky «Mode».

3artem oTperynupynTte ypoBeHb Arc Force ¢ nomoLupsto konecuka ot -10 go +10. Yem Huxe ypoBeHb Arc Force, Tem Marye gyra; u Hao60poT, YeM BbiLLe
ypoBeHb Arc Force, Tem Bbile CBAapOYHbIN TOK. [ina Hayana cBapkn pekomeHayeTcs BblbpaTb cpefHee 3HadeHne Arc Force u perynmposaTb ero B
3aBMCUMOCTY OT Pe3ynsTaToB M NpeanoyTeHui ceapLuyvka. MNpuMedaHne: amanas3oH HacTPOVKM CUMbl Ayrvi 3aBUCKT OT TUNa BbIGPaHHOTO anekTpoaa.
MopTBepanTe HyXXHOE 3HaYeHVe, HaxaB KHOMKy mode, 1 Bbibepute MeHo «ESC» ¢ nomoLubio 6onbluoro nanbLa, YTobbl BeINTU U3 CKPLITOrO MEHHO.

>@® Ac >®>@) -10+10 > >@®) Esc >®

>3 sec
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DESIGN FRANCE

BblIEOP UMNYNbCHOIO PEXXUMA MMA

Haxmute kHonky «MODEy», 4Tobbl BbIOpaTh pexum

ceapkn MMA PULSE. T[log BbiGpaHHbIM pexvmoMm O
3aropaeTcs cBeToamoa.

MMA
PULSE

MMA PULSE

B3ateHeHHbIe obriacTv B aToM Pexvime He UCTMONb3YHTCA.

OTOT pexuM cBapku nogxoauT Anst paboTel B BepTukanbHOM nomnoxeHun (PF). MMnynbCHbIM NpoLecc coxpaHAeT BaHHY XONMOAHOWM, CnocobCTBys
nepeHocy matepuana. bes nynbcauuv BepTukanbHasi cBapka BBepX TpebyeT ABWKEHUS «ernoykay», TO eCTb CIIOXHOro TPeyronbHoro AsuxkeHus. Mpu
ncrnonb3oBaHnn nMnynbcHoro MMA aTo aBmxeHue 6onblue He TpebyeTcs. B 3aBMCUMOCTM OT TOMNLLMHBI 3aroTOBKM MOXET ObITb JOCTAaTOYHO MPSIMOroO
OBuxeHnsa Beepx. OgHaKko ecnu Bbl XOTWUTE paclumputb BacceriH pacnnasa, JOCTAaTO4HO MPOCTOro GOKOBOrO ABWKEHWS, aHarNOrMYHOrO MiOCKON
cBapke. B aTom cniyyae Bbl MOXeTe 3aAaTb 4acTOTy MMNYMbCHOMO TOKa Ha dKkpaHe. JTOT npoLecc obecneyvnBaeT 6OMbLUIMIA KOHTPOMb Haz onepaumen
BepTUKanbHOW CBapKW.

OCHOBHOW NAPAMETP

HacTpoiika cBapo4HOro Toka :
HacTtpoliTe cBapOYHbIii TOK C MOMOLLBH PYYKU B COOTBETCTBUM C AUAMETPOM 3M1IEKTPOAA U TUMOM BbINOHAEMOW CBapKX. 3afaHHbI TOK OTobpakaeTcst
Ha aKpaHe.

OOMNONHUTENbHBLIE HACTPOWKU

Haxmute kHonky «MODE» u yoepxuBanTe 3 cekyHAabl, 4TOObl 0TOOpasuTb ckpbiThle napameTpbl: HS (Hot Start) - ropsiumin ctapt, Arc (Arc Force) -
cuna anektpoayru et FrE (Macrtota).
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1. Hactpownka napameTtpa Hot Start :

C nomoLLblo NOBOPOTHOIO cenekTopa BbibepuTe napametp «HS» n HaxmuTe kHomky «Mode». 3atem oTperynupyiTe ypoeeHb Hotstart ¢ nomousto
konecuka ot 0 o 100%. Huskun yposeHb Hot Start anst ToHkonMcTOBOrO MeTanna v BbICOKUA ypoBeHb Hot Start aons meTannos, TpygHO noaaatoLLmxcs
cBapke (3arpsi3HeHHble Unn OKWCreHHble AeTanu). MNoaTBepanTe HyXXHOe 3Ha4yeHue, HaxaB KHOMKy mode, 1 Bbibepute MeHio «kESC» ¢ nmomoLubo
6onbLUIOro nanbua, YTobbl BLINTW U3 CKPLITOTO MEHHO.

>—>@ Hs (> @) 0-100 > > @ ESc >

2. YctaHoBKa ypoBHs Arc Force :

C nomolLLbio MOBOPOTHOTO cenekTopa Bblbepute napameTp «ARC» 1 HaxmuTte kHonky «Mode».

3artem oTperynupynTte ypoBeHb Arc Force ¢ nomolupsto konecuka ot -10 go +10. Yem Hke yposeHb Arc Force, Tem msirde ayra; n Ha060poT, YeM BbiLLe
ypoBeHb Arc Force, TeM Bblle CBApOYHbIf TOK. NS Havana cBapku pekomeHayeTcs BbibpaTe cpegHee 3HaveHune Arc Force v perynuposaTh ero B
3aBMCUMOCTY OT pe3ynbTaToB W NpeanovTeHui ceapLumka. NpumeyanHne: AnanasoH HAaCTPOWMKW CUMbl Ayr 3aBUCUT OT TUNa BbIOPaHHOIo anekTpoaa.
MopTBepanTe HyXXHOE 3HaYeHVe, HaxaB KHOMKy mode, 1 Bbibepute MeHo «ESC» ¢ nomoLubio 6onbluoro nanbLa, YTobbl BeINTU U3 CKPLITOrO MEHHO.

>@ Ac >®>@) -10+10 > >@®) Esc >®
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3. Hactpouka 4acToTbl UMNYJbCOB :

C nomoLLbto NOBOPOTHOIO cerektopa BblbepuTe napameTp «FrE» un HaxmMute kHorky «Modey.

3aTem HacTpoiTe 4acToTy MMMNYNbCOB B CEKYHAY C MOMOLLbo 6orbLuoro koreca B aAvanasoHe ot 0,4 fo 20 ([u). Moateepaute HyxXHoe 3HaYeHue,
HaxxaB KHorMKy mode, 1 Bbibepute MeHio «ESC» ¢ nomolLubio 6onbluoro nanbLa, YTobbl BbIATYA U3 CKPLITOrO MEHHO.

©>@ e >@>®@ 0420 > @ > @ Esc >®
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HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

OTn HaCTPOVKM COOTBETCTBYIOT AMaNa3oHy TOKa, KOTOPbIA MOXHO MCMONb30BaTb B 3aBUCUMOCTM OT TUMa 1 AuameTpa anekTpoda. OTn AuanasoHbl
[OBOMbHO LUMPOKK, MOCKOSbKY 3aBUCAT OT 06M1acTu NPUMEHEHMUS U NONOXEHUST CBAPKMU.

Onektpon @ (Mm) Pytunosein E6013 (A) OcHosHoun E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B UHEPTHOM IA3E (TIG)
NOOKNKYEHUE U COBETDI

Ons ceapku TIG TpeByeTcs ropernka v GanmoH ¢ 3alWMTHLIM ra30M, OCHaLLEHHbIN PeLyKTOPOM LaBneHus.

- MoaknounTe 3a)KUM 3a3eMIeHUs K NONOXUTENBHOMY (+) pasbemy.

- Mopkntounte Kabernb NUTaHWS FOPenkK K oTpuLaTerisHOMY (-) pasbemy.

- MoacoeanHUTe ra3oBbIi LMaHT OT FOPEeni K BbIXoAy perynsaropa.

Y6eauTtecs, 4To ropernka npasunbHO YKOMMIIEKTOBaHa U YTo pacxoaHble matepuarnsl (Mpo6onHuK, 3axum, Auddy30p 1 COMo) He USHOLLEHDI.

VRD i

Ly

DESIGN FRANCE

BblIEOP PEXXUMA TIG LIFT

Haxmute kHonky «MODEY», 4Tobbl BbIOpaTh pexum +
cBapku TIG LIFT. MNog BbIOpaHHbIM pexvMmMoM 3aropaeTcst O

cBeToaMoa.

TIG
LIFT

TIG LIFT

B3ateHeHHbIe obriacTu B 3TOM pexvime He UCMOoNb3YyHTCA.

OCHOBHOW NAPAMETP

HacTpoiika cBapo4HOro Toka :
HacTpoiTe cBapO4HbIi TOK C MOMOLLLbIO PYYKM B COOTBETCTBMM C AMAMETPOM 3MEKTPOAA U TUMOM BbINOMHSEMOW CBapku. 3aAaHHbIN TOK OTObpaxaeTcs
Ha aKpaHe.
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PACLUUPEHHAA HACTPOWKA
HaxmuTte kHonky «MODE» n yaepxmBante 3 cekyHabl, YTOObl 0TOOpa3uTb CKpbIThI napameTp: dSt (DownSlope)

YcraHoBute DownSlope (Bpems 3aTyxaHUs CBapO4HOro TOKa) :

C nomoLLbio NOBOPOTHOTO cenekTopa Bblibepute napametp «dSt» 1 HaxxmmTe kHonky «Modex». 3atem oTperynupyvite Bpems DownSlope ¢ nomoLLbio
6onblioro koneca ot 1 go 10 cekyHA. [NoaTBepanTe HyXHOe 3HayeHue, HaxaB KHOMKy mode, u BblibepuTte meHo «ESC» ¢ nomotysto 6onbLuoro
nanbLa, YTobbl BLIATU N3 CKPLITOTO MEHHO.

OFF
)»@ dst > > @ 10 >@—>@® esc >®
3ANOYCK OYIUN

3anyck gyrn no tuny LIFT: ucnonb3ys ropenky, 4OTPOHTECh 311EKTPOAOM 4O CBapvBaeMo AeTanu, 3aTem nraBHO NOAHUMUTE 3MeKTpod, obpasyeTcs
ayra.

OCTAHOBKA CBAPKW /| CPABATbLIBAHUE MNMPU 3ATYXAHUU
UTtobbl OCTAHOBUTL CBapKy, cnerka NoTsaHUTe Ayry; ee UHTEHCUBHOCTb ByAeT NOCTENEeHHO YMeHbluaTbCs (3aTyxaTb).

MomoLlb B HACTPOWKE U BbIEOPE PACXOOHbIX MATEPUATNOB

\
*H Tok (A) OnekTtpoa (Mm) Conno (Mm) Pacxop aproHa (n/muH)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8

3ATOYKA 3MEKTPOOOB

L =3 x d ansa cnaboro ToKa.
L = d ansa cunbHoOro Toka.

AHOMANUA, NPUYNHA, YCTPAHEHUE

AHOManuu MpuymnHbI Cnocob ycTpaHeHus

YCTpPOWCTBO HE NoAaeT TOK, U roput

. o CpaboTana TepMmmyeckas 3alimTa annapara OXONTECb OKOHYaHUSA Nepuoa OxnaxaeHusl, OKoro
XKenTbl UHOUKATOpP Tensioson P P w p 'D' kA PUoA PRI

2 MuHyT. CBETOAMOA racHeT.

HeuncnpaBHOCTY.
o Kabenb 3asemnstoLlero 3axumma unm
o | Qucnnew ceeTnTCA, HO annapar He
= Oepxatens aneKkTpoaa He NOAKIoYeH K MpoBepkTe coeanHeHus.
F | nogaert Tok.
< annapary.
=
S | MNuTaHve BKNIOYEHO, 1 Bbl YyBCTBYETE
nokanbiBaHue, korga npuknagsisaete | HeucnpasHo 3asemneHue. MpoBepkTe WTEKep 1 3a3eMreHne Ballel yCTaHOBKM.
PYKy K Kopnycy.
ANNapar noxo BapuT OwmBKa NONSIPHOCTH [MpoBepbTe pekoMeHAyeMyo NONAPHOCTb Ha KOpobke
C aneKkTpogamu.
Mcnonb3yite BonbMpamoBbIn aNeKTpos
HeuncnpaBHOCTb BONbgpamMoBoro COOTBETCTBYIOLLEro pasvepa
HeycToumBasi cBapoyHas gyra anekTpoaa Mcnonb3yiiTe npaBuibHO NMOATOTOBMEHHbIN
BOMNb(PaMOBBI 3MEKTPOS
Cnuwkom GonbLuoi pacxopg rasa YMeHbLUNTb pacxop rasa
o
= 5 30Ha cBapku. 3aluTnTe 30HY CBApKM OT CKBO3HSIKOB.
BonbdpamoBbi anektpoa n
0BEpLTE U 3aTSIHUTE BCE ra3oBble COEANHEHUS.
ORNCTIATCA M TYCKHEET B KOHUE Mpobnema ¢ rasom unn NpeXAeBpemeHHoe I'Iz o pVITe roka 3neKTPOf OCTbIHET, N g e uem
CBapku OTKIO4EHME rasa AOKANTE, poA - pexa
BbIKIOYaTb ras.
AnexTpon nnaewTes OumBka nansipHOCTH YbeguTech, YTO KNemma 3a3eMIeHNs MoAKIYeHa

K+
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Koa AHomanuu MpuyrHbI Cnoco6 ycTpaHeHusi

ownGKu P yerp

OCP Ownbka nepeHanpspkeHus CrmLIKom GoneLUIOM TOK Ha [MepesanycTuTte yCTpOMCTBO.

nepBuYHoO 0BMOTKe

HanmeeHme CeTun 3a npegernamu

us1 Owvbka nepexanpsxenns |\ & o o oro nonycka Mopy4nTe NPOBEpPKY BaLLEi SNeKTPOyCTaHOBKM UMW reHepaTopa
YNONMHOMOYEHHOMY cneuuanucty. HanpsikeHne ceTtu JOmKHO
US2 HewncnpaBHocTb npu HanpsixeHue cetn 3a npefienaMit | cocrapnste ot 85 Ao 275 Badhch.
MOHUXXEHHOM HanpsXKeHUN | MUHUMAnbHOro Aonycka
id [maBHasi nnarta HeucnpasHa. O6paTtuTeck kK CBOEMY AUCTPUOBLIOTOPY.
FTAPAHTUA

[apaHTVsA pacnpocTpaHaeTcs Ha BCe MPOM3BOACTBEHHbIE AeeKTbl 1 HEVCNPABHOCTY B TEYEHME 2 NeT C MOMEHTa MOKynku (aetanu u pabora).
[apaHTVsA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha :
- Bce ocTtanbHble NoBpeXxaeHUst Npu TpaHCMOPTUPOBKE.

- HopmanbHbIn n3HOC aeTanen (Hanpumep : kabenen, 3aXumoB 1 T.4.).
- MHUmMpeHTsl, cBA3aHHbIE C HEMpaBUMbHbLIM NCMOMNb30BaHEM (HeNpaBWUbHOe NMUTaHue, NnageHne, pasbopka).
- HencnpaBHOCTM, CBA3aHHbIE C OKpY>XXatoLLiey cpeaon (3arpsisHeHne, pxaByivHa, Mbinb).

B cnyyae HencnpaBHOCTV BepHUTE U3fenue BalleMy AUCTPUOBLIOTOPY, MPUMOXMB :

- AaTMPOBaHHbIN [OKYMEHT, NOATBEPXKAAIOLLMIA MOKYMKY (KaCCOBbIN YekK, cyeT-dakTypa....)

- onvcaHue, oObSACHSILLIEE NMPUYNHY HENCMPaBHOCTH.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
A pen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet
verhaald worden op de fabrikant.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg altijd voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van deze apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur 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 een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

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

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

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

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden voor het ontstaan van letsels
of ongelukken.

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

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden 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 lucht-aanvoer kan

een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

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

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-GEVAAR

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Lassen in containers of gesloten buizen of houders is 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 lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

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 voor de
door u gekozen lasprocedure.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

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, voordat u het lasapparaat opent, 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 massa-klem 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.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-12 norm.

D: Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting lager is dan
Zmax = 0.250 Ohmes, is dit materiaal conform de CEI 61000-3-11 en kan dientengevolge aangesloten worden op een publiek
laagspanningsnet. De installateur of de gebruiker van dit materiaal moet zich, eventueel na het raadplegen van de beheerder
van het
elektriciteitsnetwerk, ervan verzekeren dat de impedantie van het netwerk conform is aan de hierop van toepassing zijnde
beperkingen.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
0

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of
een individuele risico-evaluatie voor de lassers.
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Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit ;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat 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 dit 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 gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en de aanwezigheid van eventuele dragers van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

f) de aanwezigheid van materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig in de omgeving aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) een aanpassing van het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van het gebouw.

Een 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 meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van 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 leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. 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 booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, en hierbij moeten de aanwijzingen van de
fabrikant worden opgevolgd. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal
in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd 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 de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en
de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : 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 lassers 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 richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

De lasstroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat
het gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts 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 apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

IP21 beschermingsklasse, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en
- beschermd tegen verticaal vallende regendruppels.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels volledig afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIEZEN

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.

—t)' » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk. 2'

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie van dit apparaat uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om de optimale las-
omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit is een stroomgenerator voor het lassen met beklede elektroden (MMA) en het lassen met niet-afsmeltende elektrode (TIG Lift) met gelijkstroom
(TIG DC).

Met de MMA procedure kunt u alle types elektroden lassen : rutiel, basisch, inox en gietijzer.

Bij TIG lasprocedures moet een beschermgas (Argon) worden gebruikt. In TIG last het apparaat de meeste soorten metaal, behalve Aluminium en
Aluminium-legeringen.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I)

1- Positieve polariteit-aansluiting
2- Negatieve polariteit-aansluiting
3- Bedieningspaneel

4-  Schakelaar ON / OFF

5-  Voedingskabel (2m)

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (1)

1-  Keuzeknop lasmodule 5- Draaiknop om de stroom + instellingen in te geven
2- Indicator oververhitting 6- Indicator module TIG-LIFT

3- Indicator werking risicobeperkend systeem (VRD) 7- Lampje MMA Pulse module

4-  Display 8- Lampje MMA module
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ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

« Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE 7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase elek-
trische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard. De apparatuur, uitgerust met een “Flexible Voltage” systeem, wordt gevoed door
een elektrische installatie MET aarde tussen 110 V en 240 V (50 - 60 Hz).

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. In sommige landen kan het nodig zijn om de
elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. Bij intensief gebruik van 230V : verwijder de originele aansluiting,
en vervang deze door een 32 A aansluiting beveiligd met een 32 A stroomonderbreker. De gebruiker van dit apparaat moet zich ervan verzekeren dat
de elektrische aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

« Dit materiaal is beveiligd tegen een te hoge voedingsspanning (hoger dan 265 V) (display toont US1). Het apparaat zal weer normaal gaan functio-
neren als de voedingsspanning zijn normale waarde weer bereikt heeft.

« U start het apparaat op door de ON/OFF schakelaar op | te zetten. U schakelt het apparaat weer uit door de schakelaar op positie O te zetten.
Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, ingesteld zoals voorgeschreven, en de piekspanning moet lager zijn dan 400V,

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

. Lengte - Sectie van het verlengsnoer
Ingangsspanning
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

De VRD schakelaar staat standaard (fabrieksinstelling) op positie 1 (niet geactiveerd). Om de VRD functie te acitveren en de
Iil nullastspanning van de generator (< 20 V) te verlagen, dient u de schakelaar op de besturingskaart op ON te zetten (zie pagina
ON 1 aan het einde van de handleiding).

Het lampje van de IHM (FIG 2 - N°3) gaat branden.

Om toegang te krijgen tot de VRD schakelaar (zie pagina aan het einde van de handleiding) handelt u als volgt :

R e
A?\ ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN DODELIJK ZIJN

- koppel het apparaat af van de elektrische stroomvoorziening.
- Verwijder de schroeven en open het apparaat.
- De schakelaar bevindt zich boven op de kaart.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

* Sluit de kabels, de elektrode-houder en de massa-klem aan aan de daarvoor bestemde aansluitingen.

* Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.

* Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.

» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

cotonreee @ @
VRD
KEUZE MODULE MMA
Druk op de knop «MODE» om de lasmodule MMA te
kiezen. Een LED-lampje gaat branden onder de gekozen O
module.
o=

MMA

MMA
De grijze zones worden niet gebruikt in deze module.
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Deze MMA lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel, basisch en op
alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

HOOFDINSTELLING

Instellen van de las-intensiteit :
Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk dat u wilt uitvoeren. De aan-
bevolen stroom wordt vermeld op het display.

GEAVANCEERDE INSTELLINGEN
Druk 3 seconden op de «MODE» knop om de verborgen instellingen te tonen : HS (Hot Start) en Arc (Arc Force).

1. Instellen van Hot Start :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «HS» en druk op de knop «Mode». Pas vervolgens het Hot Start niveau aan met behulp van de draaik-
nop, van 0 tot 100%. Zwakkere Hot Start voor fijn plaatwerk en hogere Hot Start voor moeilijk te lassen metalen (vervuilde of verroeste onderdelen).
Bevestig de gewenste waarde met een druk op de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu «<ESC» om weer uit het verborgen
menu te geraken.

©>@ Hs >@> @ 0-100>@>® Esc >@

>3 sec.

2. Instellen van het Arc Force niveau :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «Arc» en druk op de knop «Mode».

Pas vervolgens met behulp van de draaiknop het Arc Force niveau aan, van -10 tot +10. Hoe lager het niveau van de Arc Force, hoe zachter de boog
zal zijn. Hoe hoger het niveau van de Arc Force, hoe hoger de lasintensiteit zal zijn. Het wordt aanbevolen om, aan het begin van het lassen, een niet
te lage en niet te hoge Arc Force waarde te kiezen, en de door u gekozen waarde vervolgens aan te passen aan uw voorkeur en op basis van de
lasresultaten. Let op : het afstelbereik van de Arc Force is afhankelijk van het gekozen type elektrode. Bevestig de gewenste waarde met een druk op
de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu «kESC» om weer uit het verborgen menu te geraken.

® >@ A >@>®@ 10410 >@> @ Esc >@

> 3 sec.

| [ |
DESIGN FRANCE

KEUZE MODULE MMA PULSE

Druk op de knop «MODE» om de lasmodule MMA PULSE
te kiezen. Een LED-lampje gaat branden onder de

gekozen module.

MMA
UL ' U

MMA PULSE
De grijze zones worden niet gebruikt in deze module.

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om een koud
smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» bewe-
ging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

HOOFDINSTELLING
Instellen van de las-intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk dat u wilt uitvoeren. De aan-
bevolen stroom wordt vermeld op het display.
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GEAVANCEERDE INSTELLINGEN
Druk 3 seconden op de «MODE» knop om de verborgen instellingen te tonen : HS (Hot Start, Arc (Arc Force) en FrE (Frequentie).

1. Instellen van Hot Start :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «<HS» en druk op de knop «Mode». Pas vervolgens het Hot Start niveau aan met behulp van de draaik-
nop, van 0 tot 100%. Zwakkere Hot Start voor fijn plaatwerk en hogere Hot Start voor moeilijk te lassen metalen (vervuilde of verroeste onderdelen).
Bevestig de gewenste waarde met een druk op de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu «ESC» om weer uit het verborgen
menu te geraken.

@ 5> @ Hs > > @) 0-100 > > @ Esc >

>3 sec.

2. Instellen van het Arc Force niveau :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «Arc» en druk op de knop «Mode».

Pas vervolgens met behulp van de draaiknop het Arc Force niveau aan, van -10 tot +10. Hoe lager het niveau van de Arc Force, hoe zachter de boog
zal zijn. Hoe hoger het niveau van de Arc Force, hoe hoger de lasintensiteit zal zijn. Het wordt aanbevolen om, aan het begin van het lassen, een niet
te lage en niet te hoge Arc Force waarde te kiezen, en de door u gekozen waarde vervolgens aan te passen aan uw voorkeur en op basis van de
lasresultaten. Let op : het afstelbereik van de Arc Force is afhankelijk van het gekozen type elektrode. Bevestig de gewenste waarde met een druk op
de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu «kESC» om weer uit het verborgen menu te geraken.

>@ Ac >®>@) -10+10 > >@®) Esc >®

>3 sec.

3. Instellen van de puls frequentie :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «FrE» en druk op de knop «Mode».

Pas vervolgens met behulp van de draaiknop de puls frequentie per seconde aan, van 0.4 tot 20 (Hz). Bevestig de gewenste waarde met een druk op
de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu «ESC» om weer uit het verborgen menu te geraken.

©>@ e >@>®@ 0420 >@©> @ Esc >®

>3 sec.

INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode.
Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG LASSEN)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

TIG lassen vereist het gebruik van een toorts en een fles met beschermgas, uitgerust met een drukregelaar.

* Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting.

« Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de negatieve (-) aansluiting.

» Sluit de gasslang van de toorts aan op de uitgang van de drukregelaar.

Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versle-
ten zijn.

VRD 1

Iy

DESIGN FRANCE

TIG
LIFT

KEUZE MODULE TIG LIFT
Druk op de knop «MODE» en kies de TIG LIFT lasmodule. O +
Een LED-lampje gaat branden onder de gekozen module.

TIG LIFT
De grijze zones worden niet gebruikt in deze module.
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HOOFDINSTELLING

Instellen van de las-intensiteit :
Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk dat u wilt uitvoeren. De aan-
bevolen stroom wordt vermeld op het display.

GEAVANCEERDE INSTELLINGEN

Druk 3 seconden op de «MODE» knop om de verborgen instelling te tonen : dSt (Down Slope)

Stel de Down Slope in (duur uitdoven van de lasstroom) :

Kies met behulp van de draaiknop de instelling «dSt» en druk op de knop «Mode». Pas vervolgens met behulp van de draaiknop de duur van Down

Slope aan, van 1 tot 10 seconden. Bevestig de gewenste waarde met een druk op de «mode» knop en kies met behulp van de draaiknop het menu
«ESC» om weer uit het verborgen menu te geraken.

OFF
)_»@ dst > > @ 10 >@—>@® esc >®
ONTSTEKING

Het ontsteken van de lasboog gebeurt via het LIFT principe : raak, met behulp van de toorts, met de elektrode het te lassen werkstuk aan, en trek
vervolgens voorzichtig de elektrode omhoog : er ontstaat zo een lasboog.

BEEINDIGEN VAN HET LASSEN / IN WERKING STELLEN VAN DOWNSLOPE :
Om het lassen te beéindigen trekt u langzaam de boog uit, zodat deze geleidelijk in intensiteit afneemt (downslope)

HULP BIJ HET INSTELLEN EN DE KEUZE VAN SLIJTONDERDELEN

¥
*H Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) Gastoevc;:rn)Argon i
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Afwijkingen

Oorzaken

Oplossingen

Lasapparaat levert geen stroom
en geel lampje (thermisch defect)
brandt.

De thermische beveiliging van het apparaat
is in werking.

Wacht ongeveer 2 minuten tot het lasapparaat
afgekoeld is. Lampje gaat uit.

De kabel van de aardingsklem of

bezoedelt aan het einde van het
lasproces

o De display staat aan maar het elektrodehouder is niet goed aangesloten Controleer de aansluitingen.
I | lasapparaat levert geen stroom.
< aan het apparaat.
= Het apparaat wordt gevoed, een
= | fetappa g ' Lo Controleer het stopcontact en de aarding van uw
tinteling is voelbaar wanneer u de De aarding is defect. . :
NS installatie.
behuizing aanraakt.
Het toestel last niet goed. Verkeerde polariteitsaansluiting Controleer de geadviseerde polariteit, zoals
aangegeven op de elektrode-doos.
) Gebruik de goede maat wolfraamelektrode
Defect voortkomende uit de -
Instabiele lasboog wolfraamelektrode Gebruik een correct geprepareerde wolfraam
elektrode
Te hoge gastoevoer Reduceer de gastoevoer
Q . Laszone. Bescherm de laszone tegen tocht
| De wolfraam elektrode oxideert en

Probleem met gas of te vroege afsluiting
van de gastoevoer

Controleer alle gasaansluitingen en draai ze goed
aan. Wacht tot de elektrode is afgekoeld voor u de
gastoevoer afsluit.

De elektrode smelt

Verkeerde polariteitsaansluiting

Controleer of de massakabel aangesloten is aan de
positieve (+) aansluiting.

51

NL



52

Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding

Error L .
code Afwijkingen Oorzaken Oplossingen
OCP Storing te hoge stroom Iﬁchu?fe stroom op het primaire Apparaat weer opstarten.
. . Netspanning hoger dan maximaal
us1 Storing overspanning toegestaan Laat uw elektrische installatie of uw generator controleren door
— een gekwalificeerde persoon. De netspanning moet liggen tussen
us2 Storing onderspanning gztr?pannlng Is lager dan toeges- | g5veff en 275Veff.
id De hoofdkaart vertoont een defect. Neem contact op met uw verkoper of distributeur.
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :
* Alle andere 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 als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :

- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)
- een beschrijving van de storing.

PROGYS 200 FV




Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali PROGYS 200 FV

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo 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 I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei 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.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervalli di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’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 puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

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 e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle 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.

| 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 raffreddamento 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 abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi 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.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita 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 posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

5 Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda e alle scintille anche attraverso le fessure, che possono causare incendi o esplosioni

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile 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 asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai 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

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire il generatore di corrente di saldatura, scollegarlo dalla rete elettrica e attendere 2 minuti affinché tutti i condensatori si scarichino.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo 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 & conforme alla CEI 61000-3-12.

D A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia
inferiore a
Zmax =0,191 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEI 61000-3-11 e puo essere collegata a reti pubbliche
a bassa tensione. E’ responsabilita dell’'installatore o dell’'utente dell’apparecchiatura stipulare un’assicurazione, consultando
I'operatore
della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

\:'
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
Eavl\

| 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. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;
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* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:
« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco 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 del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o 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 estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad 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 di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’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. Converrebbe isolare I'utente di questi 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 assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di saldatura & dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» 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.
* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
Il dispositivo ha un grado di protezione IP21, il che significa :
- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,
- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.
| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D‘ e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» 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

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questa apparecchiatura € un generatore di corrente per la saldatura a elettrodi rivestiti (MMA) e saldatura ad elettrodo refrattario (TIG Lift) in corrente
continua (TIG DC).

| procedimenti MMA permettono di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et ghisa.
Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argon) e salda la maggior parte dei metalli salvo I'alluminio e leghe simili

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1-  Presa di Polarita Positiva

2-  Presa di Polarita Negativa
3- Tastiera

4-  Commutatore ON / OFF

5- Cavo di alimentazione (2 m)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI) (1)

1-  Pulsante di selezione della modalita di saldatura 5- Rotella di impostazione corrente + parametri
2- Indicatore di surriscaldamento 6- Indicatore della modalita TIG Lift

3- Indicatore di funzionamento del dispositivo riduttore dei rischi (VRD) 7- Indicatore della modalita MMA Pulsata

4-  Schermo 8- Indicatore della modalita MMA

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase a tre fili 230 V
(50 - 60 Hz) con neutro messo a terra. L'apparecchiatura, dotata di un sistema a “Tensione Flessibile”, & alimentata da un impianto elettrico CON
terra tra 110 V e 240 V (50-60 Hz).

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni
ottimali. Per un utilizzo intensivo a 230V, togliere la presa d’origine e sostitutuirla con una presa 32A protetta da un disgiuntore 32A. L'utente deve
assicurarsi I'accessibilita della presa.

« |l dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione & superiore a 265V (lo schermo indichera US1). |l normale funzionamento ri-
prende quando la tensione d’alimentazione rientra nel'intervallo nominale.

* L’avviamento si fa ruotando il commutatore ON/OFF sulla posizione |, al contrario I'arresto ruotandolo sulla posizione O.

Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.
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COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e di tensione di picco inferiore a 400V,

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Lunghezza - sezione della prolunga
Tensione d’entrata
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Per impostazione predefinita (impostazione di fabbrica), I'interruttore VRD €& in posizione 1 (disattivato). Per attivare il VRD e
Iil abbassare la tensione a vuoto del generatore (< 20 V), portare l'interruttore sulla scheda di controllo su ON (vedere pagina alla
ON 1 fine del manuale).

II LED HMI (FIG 2 - N°3) si accende.

Per I'accesso all’interruttore VRD (vedere la pagina alla fine del manuale):

R e
A?\ LE SCOSSE ELETTRICHE POSSONO ESSERE FATALI

- scollegare il prodotto dall’alimentazione.
- Rimuovere le viti per aprire il prodotto.
- Individuare l'interruttore sopra la scheda di visualizzazione.

SALDATURA ALL’ELETTRODO RIVESTITO

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
Rispettare le polarita e I'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
* Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

L] [
DESIGN FRANCE . .

SELEZIONE DELLA MODALITA MMA

Premere il pulsante «kMODE» per selezionare la modalita

di saldatura MMA. Sotto la modalita selezionata si O
o

accende un LED.

MMA

MMA

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

La modalita di saldatura MMA & adatta alla maggior parte delle applicazioni. Pud essere utilizzato con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutilici e basici e su
tutti i materiali: acciaio, acciaio inox, ghisa.

PARAMETRO PRINCIPALE
Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura usando la manopola centrale in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo d’assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente & indicato sullo schermo.
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SELEZIONE DELLA MODALITA MMA PULSATA

Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali PROGYS 200 FV

PARAMETRI AVANZATI

Premere il tasto «kMODE» per 3 secondi per visualizzare i parametri nascosti: HS (Hot Start) e Arc (Arc Force).

1. Regolare Hot Start:

Selezionare il parametro «HS» con la rotella e premere sul pulsante «Mode». Regolare quindi il livello di Hotstart con la rotella da 0 a 100%. Hot start
debole, per le lamiere sottili — Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati) Confermare il valore desiderato premendo il
pulsante di modalita e selezionare il menu «ESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

>—>@ Hs > > @) 0-100 > > @ Esc >

2. Regolare il livello di Arc Force:

Utilizzare la rotella per scegliere il parametro «Arc» e premere il pulsante «Mode».

Quindi regolare il livello di Arc Force con la rotella da -10 a +10. Piu il livello di arcforce & basso e piu I'arco sara dolce, al contrario piu il livello di
arcforce € elevato e piu la sovracorrente in saldatura sara elevata. Si consiglia di scegliere un Arc Force media per iniziare la saldatura e di regolarla
in base ai risultati e alle preferenze di saldatura. Nota: L'intervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto. Confermare il
valore desiderato premendo il pulsante di modalita e selezionare il menu «ESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

© >@ A >@>®@ 10410 >@ > @ Esc >@

>3 sec

L] [
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LI

MMA PULSE
Le zone in grigio scuro non sono ultili in questa modalita.

si accende un LED.

MMA
PULSE

Premere il pulsante «MODE» per selezionare la modalita
di saldatura MMA PULSATA. Sotto la modalita selezionata

La modalita di saldatura & adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno freddo favorendo
il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento triangolare, difficile.
Grazie al MMA Pulsato non & piul necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere sufficiente uno sposta-
mento dritto verso l'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale simile alla saldatura
a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre inoltre una grande pa-
dronanza della saldatura verticale.

PARAMETRO PRINCIPALE

Regolazione dell’intensita di saldatura :
Regolare la corrente di saldatura usando la manopola centrale in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo d’assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente € indicato sullo schermo.

PARAMETRI AVANZATI
Premere il tasto «kMODE» per 3 secondi per visualizzare i parametri nascosti: HS (Hot Start), Arc (Arc Force) e FrE (Frequency).

1. Regolare Hot Start:

Selezionare il parametro «HS» con la rotella e premere sul pulsante «Mode». Regolare quindi il livello di Hotstart con la rotella da 0 a 100%. Hot start
debole, per le lamiere sottili — Hot start elevato per i metalli difficili da saldare (pezzi sudici o ossidati) Confermare il valore desiderato premendo il
pulsante di modalita e selezionare il menu «ESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

>+@ Hs > > @) 0-100 > > @) Esc >

2. Regolare il livello di Arc Force:

Utilizzare la rotella per scegliere il parametro «Arc» e premere il pulsante «Mode».

Quindi regolare il livello di Arc Force con la rotella da -10 a +10. Piu il livello di arcforce & basso e piu I'arco sara dolce, al contrario piu il livello di
arcforce € elevato e piu la sovracorrente in saldatura sara elevata. Si consiglia di scegliere un Arc Force media per iniziare la saldatura e di regolarla
in base ai risultati e alle preferenze di saldatura. Nota: L'intervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto. Confermare il
valore desiderato premendo il pulsante di modalita e selezionare il menu «ESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

® >@ Ac >@>®@ 0410 >@> @ Esc @

>3 sec
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3. regolare la frequenza di pulsazione:

Selezionare il parametro «FrE» con la rotella e premere sul pulsante «Mode».

Regolare quindi la frequenza degli impulsi al secondo con la rotellina da 0,4 a 20 (Hz). Confermare il valore desiderato premendo il pulsante di mo-
dalita e selezionare il menu «ESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

>+@ FrE >®>@ 0420 >®>@ Esc >®

REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA
Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (TIG )

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

La saldatura TIG necessita di una torcia cosi come di una bombola di gas di protezione dotata di un regolatore.

* Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+).

* Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di racccordo negativo (-).

* Collegare il tubo di gas della torcia all’'uscita del regolatore.

Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

L] [
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SELEZIONE DELLA MODALITA TIG LIFT

Premere il pulsante «kMODE» per selezionare la modalita

di saldatura TIG LIFT. Sotto la modalita selezionata si O
accende un LED.

TIG
LIFT

TIG LIFT

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

PARAMETRO PRINCIPALE

Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura usando la manopola centrale in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo d’assemblaggio da realizzare. Il valore
della corrente & indicato sullo schermo.

PARAMETRO AVANZATO

Premere il pulsante «kMODE» per 3 secondi per visualizzare il parametro nascosto: dSt (DownSlope)

Impostare il DownSlope (tempo di evanescenza della corrente della saldatura) :

Selezionare il parametro «dSt» con la rotella e premere sul pulsante «Mode». Regolare quindi il tempo di DownSlope con la rotella da 1 a 10 secondi.
Confermare il valore desiderato premendo il pulsante di modalita e selezionare il menu «kESC» con la rotellina per uscire dal menu nascosto.

OFF
®>@ 4t >@>®@ @@ esc >®

>3 sec 1_10

INNESCO
L'innesco ¢ di tipo LIFT: con la torcia, portare I'elettrodo a contatto con la parte da saldare, quindi sollevare delicatamente I'elettrodo: si forma un arco.

INTERRUZIONE DELLA SALDATURA / ATTIVAZIONE DELL’EVANESCENZA
Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).
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AIUTO ALLA REGOLAZIONE E SCELTA DEI CONSUMABILI
¥ .
Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO
L = 3 x d per una corrente debole.
d L = d per una corrente forte.
L
ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI
Anomalie Cause Rimedi
I dls.pOS'.tlvo non eroga corr.ent(‘e e La protezione termica del dispositivo si € Aspettare la fine del periodo di raffreddamento, circa
la spia gialla di guasto termico & . S e
attivata. 2 minuti. La spia si spegne.
accesa.
Lo schermo & acceso ma il Il cavo del morsetto di terra o del
» | dispositivo non eroga nessuna portaelettrodo non é collegato alla Verificare le connessioni.
F | corrente. sottostazione.
<
= | Il dispositivo & alimentato, e si
= | possono sentire formicolii sulla mano = Controllare la presa e la messa a terra del vostro
L La messa a terra ¢ diffettosa. -
quando esso € in contatto con la impianto.
carrozzeria.
Il dispositivo salda male Errore di polarita Ven)ﬁcare la polarita consigliata sulla scatola
dell’elettrodo.
. ) ) Usare un elettrodo in tungsteno di taglia appropriata
Difetto proveniente dall’elettrodo in : -
Arco instabile tungsteno Usare un elettrodo in tungsteno correttamente
preparato
Flusso di gas troppo elevato Ridurre il flusso di gas
) Zona di saldatura. P’rot_eggere la zona di saldatura contro le correnti
= ) ) ) ) d’aria.
L'elettrodo in tungsteno si ossida e si - —
annerisce alla fine della saldatura Problema di gas, o interruzione prematura Controllare e stringere tuttg le connessioni gas.
del gas ’ Aspettare che I'elettrodo si raffreddi prima di
9 interrompere il gas.
Lelettrodo fonde Errore di polarita Controllare che il morsetto di massa sia
correttamente collegato al +
Codice Anomalie Cause Rimedi
errore
OCP Guasto di sovracorrente Troppa corrente sul primario Riavviare il prodotto
. . Tensione settore fuori tolleranza
us1 Guasto di sovratensione massima Far controllare I'installazione elettrica o il gruppo elettrogeno da
- - una persona abilitata. La tensione di rete deve essere compresa
Us?2 Difetto di sottotensione Te_n§|one settore fuori tolleranza tra 85Veff e 275Veff.
minima
id La scheda principale ¢ difettosa. Contattare il proprio distributore.
GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
» Ogni danno dovuto al trasporto.
* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti,

ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
* | guasti legati allambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro

distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura ...)

- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

ﬁ [[I:Dﬂ Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z
instrukcjami zawartymi w niniejszym podreczniku.
W przypadku probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowa¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktdra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidtowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos$¢ powietrza :

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stép).

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszymi instrukcjami bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sig¢ przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywaé stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

.' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢é maska na $wieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.

Butle muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wézku.
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Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

Y Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty tatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na gorgce materiaty lub iskry rzucane dookota, poniewaz nawet przez szczeliny mogg one spowodowacé pozar lub wybuch.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie mogg by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédio spawalnicze. Musza by¢ one
W pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamieta¢, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty na roztadowanie wszystkich kondensatoréw.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

D To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.
Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia w punkcie wspdlnego sprzezenia jest mniejsza niz

Zmax = 0,250 Ohm, to urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznych sieci zasilajgcych
nisko napieciowych. Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest zapewnienie, poprzez konsultacje z operatorem
sieci dystrybucyjnej, jesli to konieczne, aby impedancja sieci byta zgodna z ograniczeniami impedanciji.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF moga zakiécac dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni stosowaé nastepujgce procedury w celu zminimalizowania ekspozycji na pola elektromagnetyczne z obwodu
spawalniczego:
* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;
« ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;
62 ° nigdy nie owija¢ przewodoéw spawalniczych wokot ciata;
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* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;
* nie pracowac obok zrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektoérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg byc tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujagce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systemoéw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania ré6znych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu moga réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania : Wskazane jest podtgczenie urzagdzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze byé konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggto$c¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny byé zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk bylo regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtaczone do przedmiotu obrabianego zwigkszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potgczenie spawanej czesci z uziemieniem powinno by¢ wykonane
bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno byé wykonane za pomoca
odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazyé jego wagi. Uchwyt
nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrodta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;.
Nie nalezy umieszcza¢ zrodta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta pradu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
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INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowa¢ wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

SERWISOWANIE / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
D’ prady sg wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potaczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdzaé stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zostaé wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédfa pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic¢ sie, ze zrédto
pradu jest odigczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrédta pradu sg zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca
sie stosowanie adapterow dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Urzadzenie to jest zrodtem pradu do spawania elektrodg otulong (MMA) i elektrodg otulong (TIG Lift) pradem statym (TIG DC).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwne;j.
Proces TIG wymaga ostony gazowej (Argon) i spawa wiekszo$¢ metali z wyjatkiem aluminium i jego stopow.

OPIS SPRZETU (I)

1-  Gniazdo z polaryzacjg dodatnig
2-  Gniazdo o ujemnej polaryzacji
3- Klawiatura

4-  Przetgcznik ON / OFF

5- Kabel zasilajgcy (2 m)

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI) (1)

1-  Przycisk wyboru trybu spawania 5- Koto biezgcych ustawien + parametry
2-  Wskaznik przegrzania 6- Wskaznik trybu TIG Lift

3- Wskaznik dziatania urzgdzenia zmniejszajgcego ryzyko (VRD) 7- Wskaznik trybu MMA Pulse

4-  Wyswietlacz 8- Wskaznik trybu MMA

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

* To urzadzenie jest dostarczane z wtyczkg 16 A CEE7/7 i moze by¢ uzywane wytacznie w jednofazowej, tréjprzewodowej instalacji elektrycznej 230
V (50-60 Hz) z uziemionym przewodem neutralnym. Urzgdzenie, wyposazone w system ,Flexible Voltage”, jest zasilane z instalacji elektrycznej z
uziemieniem o napieciu od 110 V do 240 V (50-60 Hz).

Pochtaniana warto$¢ skuteczna pradu (I1eff) wySwietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdz, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sa zgodne z prgdem wymaganym do uzytkowania. W niektorych krajach moze by¢
konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. W niektérych krajach moze by¢ konieczna wymiana
gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. W przypadku intensywnego uzytkowania przy napieciu 230 V nalezy odigc-
zy¢ oryginalng wtyczke i zastgpic¢ jg wtyczkg 32 A zabezpieczong wytacznikiem 32 A. Uzytkownik musi zapewni¢ dostep do gniazda.

* Urzadzenie zostanie zabezpieczone, jesli napiecie zasilania przekroczy 265 V (na wyswietlaczu pojawi si¢ US1). Normalne funkcjonowanie zostanie
wznowione, gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

» Aby uruchomi¢, przekre¢ przetagcznik ON/OFF do pozycji I; aby zatrzymaé, przekreé do pozycji O.

Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzagdzenie pracuje.
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PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania :

- Napiecie musi by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja i mie¢ napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,
- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.
Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele agregatéw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowa¢ uszkodzenie

sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-

mi.
o o Dtugos¢ - Odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie pradu wejsciowego
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

AKTYWACJA FUNKCJI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Iil Domyslnie (ustawienie fabryczne) przetacznik VRD znajduje sie w pozycji 1 (wylaczony). Aby aktywowac VRD i obnizy¢ napiecie
zrédta bez obcigzenia (< 20 V), ustaw przetacznik na plycie sterowania w pozycji ON (patrz strona na koncu instrukgji).
ON 1 Zapala sie wskaznik HMI (RYS. 2 - N°3).

Aby uzyskac dostep do przetacznika VRD (patrz strona na koncu instrukcji) :

R e
A?\ PORAZENIE PRADEM MOZE BYC SMIERTELNE

- odtgczy¢ produkt od zZrddta zasilania.
- Wykrec $ruby, aby otworzy¢ produkt.

- Zlokalizuj przetacznik w gdrnej czesci wyswietlacza.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA

PODLACZENIE | PORADY

* Podtgczyc kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w ztgczach.
* Przestrzegac biegunowosci i natezenia spawania podanych na pudetkach elektrod.
» Usung¢ elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwertoréw:
- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

WYBOR TRYBU MMA

Nacisnij lewy przycisk, aby wybrac tryb spawania MMA. o
Pod wybranym trybem $wieci sie dioda LED.
o=

L] [
DESIGN FRANCE . .

MMA

MMA
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Tryb spawania MMA jest odpowiedni do wigkszos$ci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody: rutylowej, zasadowej,
celulozowej itd. oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej, zeliwa.
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GLOWNY PUNKT KONCOWY

Ustawianie natezenia spawania:
Wyregulowac¢ prad spawania za pomocg pokretta w zaleznosci od srednicy elektrody i rodzaju wykonywanego zespotu. Aktualna warto$¢ zadana jest
pokazywana na prawym wys$wietlaczu.

USTAWIENIA ZAAWANSOWANE
Nacisnij przycisk «MODE» przez 3 sekundy, aby wyswietli¢ ukryte parametry: HS (Hot Start) i Arc (Arc Force).

1. Ustawianie Hot Start:

Uzyj pokretta wyboru, aby wybra¢ parametr «HS» i nacisnij przycisk «Mode». Nastepnie wyreguluj poziom Hotstart za pomocg pokretta w zakresie od
0 do 100%. Niski Hot start do cienkich blach i wysoki Hot Start (gorgcy start) dla metali ciezkich do spawania (brudne lub utlenione czesci). Potwierdz
zgdang wartos$¢, naciskajac przycisk trybu i wybierz menu «kESC» za pomocg pokretta, aby wyj$¢ z ukrytego menu.

> +>@® HS >®—>@) 0-100 > > @ ESc >®

2. Ustawianie poziomu Arc Force :

Uzyj pokretta wyboru, aby wybra¢ parametr «Arc» i nacisnij przycisk «Mode».

Nastepnie wyreguluj poziom Arc Force za pomoca pokretta w zakresie od -10 do +10. Im nizszy poziom Arc Force, tym tagodniejszy tuk, im wyzszy
poziom Arc Force, tym wyzszy nadmiar pradu spawania. Zaleca sie wybranie $redniej sity tuku na poczatku spawania i dostosowanie jej do wynikow
i preferencji spawania. Wyjasnienia: zakres ustawien Arc Force jest specyficzny dla wybranego typu elektrody. Potwierdz zgdang warto$¢, naciskajac
przycisk trybu i wybierz menu «kESC» za pomocg pokretta, aby wyj$¢ z ukrytego menu.

> »>@ Ac > ->@) -10+10 > > @ ESC >®)

| [ |
DESIGN FRANCE

WYBOR TRYBU IMPULSU MMA
Nacisnij przycisk «MODE», aby wybra¢ tryb spawania
MMA PULSE. Pod wybranym trybem $wieci sie dioda

LED.

MMA PULSE
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Ten tryb spawania jest odpowiedni dla zastosowan w pozycji pionowej do gory (PF). Tryb z pulsem pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawal-
niczego, utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkat-
nego. Dzieki MMA z pulsem ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznos$ci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz
powiekszy¢ swoje jeziorko spawalnicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowac na
wyswietlaczu czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepsza kontrole procesu spawania pionowego.

GLOWNY PUNKT KONCOWY

Ustawianie natezenia spawania:
Wyregulowac¢ prad spawania za pomocg pokretta w zaleznosci od srednicy elektrody i rodzaju wykonywanego zespotu. Aktualna warto$¢ zadana jest
pokazywana na prawym wyswietlaczu.

USTAWIENIA ZAAWANSOWANE

Nacisnij przycisk «kMODE» przez 3 sekundy, aby wyswietli¢ ukryte parametry: HS (Hot Start), Arc (Arc Force) i FrE (Frequency).

1. Ustawianie Hot Start:

Uzyj pokretta wyboru, aby wybra¢ parametr «HS» i nacisnij przycisk «Mode». Nastepnie wyreguluj poziom Hotstart za pomocg pokretta w zakresie od

0 do 100%. Niski Hot start do cienkich blach i wysoki Hot Start (gorgcy start) dla metali ciezkich do spawania (brudne lub utlenione czesci). Potwierdz
zgdang wartos$¢, naciskajac przycisk trybu i wybierz menu «ESC» za pomocg pokretta, aby wyj$¢ z ukrytego menu.

> >@® Hs »>®->@ 0-100 > >@ Esc >
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2. Ustawianie poziomu Arc Force :

Uzyj pokretta wyboru, aby wybra¢ parametr «Arc» i nacisnij przycisk «Mode».

Nastepnie wyreguluj poziom Arc Force za pomoca pokretta w zakresie od -10 do +10. Im nizszy poziom Arc Force, tym tagodniejszy tuk, im wyzszy
poziom Arc Force, tym wyzszy nadmiar pragdu spawania. Zaleca sie wybranie sredniej sity tuku na poczgtku spawania i dostosowanie jej do wynikéw
i preferencji spawania. Wyjasnienia: zakres ustawien Arc Force jest specyficzny dla wybranego typu elektrody. Potwierdz zgdang wartos¢, naciskajac
przycisk trybu i wybierz menu «kESC» za pomocg pokretta, aby wyjs¢ z ukrytego menu.

> > @ tuk >E>@) -10+10 > > @ ESC >

3. Ustawianie czestotliwosci impulsow :

Uzyj pokretta wyboru, aby wybraé parametr «FrE» i nacisnij przycisk «Mode».

Nastepnie wyreguluj czestotliwo$¢ impulséw na sekunde za pomoca pokretta w zakresie od 0,4 do 20 (Hz). Potwierdz zgdang warto$¢, naciskajac
przycisk trybu i wybierz menu «kESC» za pomocg pokretta, aby wyj$¢ z ukrytego menu.

> >@® FE >®>@) 0420 >&>@ Esc >®

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA
Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznos$ci od typu i Srednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TIG)
PODLACZENIE | PORADY

Do spawania metodg TIG potrzebny jest palnik oraz butla z gazem ochronnym wyposazona w reduktor cisnienia.

» Podtagczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+).

» Podtaczy¢ kabel zasilajgcy palnika do ztgcza ujemnego (-).

» Podtgczy¢ waz gazowy od palnika do wylotu reduktora cisnienia.

Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte.

L] [
DESIGN FRANCE . .

WYBOR TRYBU PODNOSNIKA TIG
Nacisnij przycisk «xMODE», aby wybrac tryb spawania TIG
LIFT. Pod wybranym trybem swieci sie dioda LED.

TIG
LIFT

TIG LIFT
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

GLOWNY PUNKT KONCOWY

Ustawianie natezenia spawania:

Wyregulowac prad spawania za pomoca pokretta w zaleznosci od $rednicy elektrody i rodzaju wykonywanego zespotu. Aktualna warto$¢ zadana jest
pokazywana na prawym wyswietlaczu.

USTAWIENIA ZAAWANSOWANE

Nacisnij przycisk «kMODE» przez 3 sekundy, aby wyswietli¢ ukryty parametr: dSt (DownSlope)

Ustawienie DownSlope (czas wygaszania pradu spawania) :

Uzyj pokretta wyboru, aby wybrac¢ parametr «dSt» i nacisnij przycisk «Mode». Nastepnie wyreguluj czas DownSlope za pomocg pokretta w zakresie
od 1 do 10 sekund. Potwierdz zgdang wartosc¢, naciskajac przycisk trybu i wybierz menu «kESC» za pomocg pokretta, aby wyjs¢ z ukrytego menu.

OFF
O-@ st ~O>@ ~©~>@® esc >©

1-10
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Instrukcja obstugi

ZAJARZENIE

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

PROGYS 200 FV

Zapton jest typu LIFT: za pomocg palnika nalezy doprowadzi¢ do zetkniecia elektrody z obrabianym przedmiotem, a nastgpnie delikatnie podnies¢

elektrode, powstaje tuk.

ZATRZYMANIE SPAWANIA /| WYGASZANIE
Aby zatrzymac¢ spawanie, nalezy lekko naciggnac tuk, jego intensywnos¢ bedzie stopniowo male¢ (zanikanie).

POMOC W USTAWIENIU | WYBORZE MATERIALOW EKSPLOATACYJNYCH

¥
% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8

OSTRZENIE ELEKTRODY

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Bledy Przyczyny Rozwigzania
Ur Z"?ldz.er?'e ne dostar(;zg pradu Wigczyto sie zabezpieczenie termiczne Poczeka¢ do konca okresu chtodzenia, okoto 2
i Swieci sie zotty wskaznik btedu . . -
) urzadzenia. minuty. Kontrolka gasnie.
termicznego.
o | Wyswietlacz jest wtgczony, ale Zacisk uziemiajgcy lub kabel uchwytu . .
F | urzadzenie nie dostarcza pradu. elektrody nie jest podtgczony do podstacii. Sprawdzi¢ podigczenia.
<
= | Stanowisko jest zasilane, a Ty Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie panstwa
= czujesz mrowienie, ktadgc reke na Uziemienie jest uszkodzone. instalgc'ip yozKe P
karoserii. -
Urzadzenie Zle spawa Blad polaryzagji Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowaniu
elektrod.
Stosowac elektrode wolframowg odpowiednich
Btad pochodzgcy z elektrody wolframowej | "0Zmiarow (tungsten)
Niestabilny tuk (tungsten) Uzywaé wiasciwie przygotowanej elektrody
wolframowej (tungsten)
Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
Q
= Obszar spawania. Chroni¢ strefe spawania przed przeciggami.
Elektroda wolframowa utlenia sig i Brobl | - Sprawdzié i dokreci¢ wszystkie potgczenia gazowe.
matowieje na koncu spawania roblem gazu lub przedwczesne odcigcie Przed odcieciem gazu zaczeka¢, az schtodzi sie
gazu elektroda.
Elektroda sie topi Blad polaryzagji ggrfwdzm, czy zacisk masy jest dobrze podtgczony
Kod . .
biedu Bledy Przyczyny Rozwigzania
OCP Btad przetezenia Z.b yt duzy prad na przewodzie Uruchom ponownie produkt.
pierwotnym
US1 Blad przepiccia Napiecie sieciowe poza maksy- o ) . . o
malng tolerancijg Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej osobie upowaznione;.
iecie sieci - Napiecie sieciowe musi wynosi¢ od 85Veff do 275Veff.
US2 Awaria podnapigciows Napiecie sieciowe poza maksy pie y
malng tolerancjg
ID Plyta gtéwna jest uszkodzona. Skontaktuj sie z dystrybutorem.
GWARANCJA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkoéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkéw czy demontazu).

» Uszkodzen zwigzanych ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).
W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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BEZPECNOSTNi PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

ﬁ [[I:Dﬂ Pfed jakoukoli operaci je nutné si tento navod precist a porozumét mu.
Jakékoli upravy nebo udrzba, které nejsou uvedeny v pfirucce, se nesmi provadét.

Vyrobce nenese odpovédnost za zranéni osob nebo materialni $kody zpusobené pouzitim, které neni v souladu s pokyny uvedenymi v této pfirucce.
V pripadé problém( nebo dotazl ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pFislusnym zpusobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNi PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svarovani v mezich uvedenych na vyrobnim $titku a nebo v navodu. Bezpodmine¢né dodrzujte bezpec€nostni
pokyny. V pfipadé nespravného nebo nebezpecného pouziti nemize vyrobce nést odpovédnost.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalSi ziravé latky. Totéz plati pro
jeho skladovani. Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:

Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PF¥i pfepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :

= 50% do teploty 40°C (104°F).

> 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska:

Nadmorska vyska do 1000 m (3280 stop).

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlize byt nebezpecné a muze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

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

Bezpodmineéné dodrzujte nasledujici bezpe¢nostni pokyny:

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

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

Chranite své oci specialni kuklou s dostate€nou ochranou (proménna dle pouziti). Pfi €iSténi chrante oci. Pri téchto pracich nenoste
kontaktni ¢ocky.

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti oslnéni oblouku a odletujicim jiskram.
Informujte osoby v prostoru svafovani, aby se nedivaly na paprsky oblouku nebo roztavené ¢asti a aby nosily vhodny ochranny
odév.

Pokud je pfi svafovani prekrocena povolena hladina hluku, pouzivejte sluchatka s potlacenim hluku (plati i pro vSechny osoby v
prostoru svarovani).).

© @ 6

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
Nikdy neodstrariujte kryty chladici jednotky, pokud je zapnuty zdroj svafovaciho proudu, vyrobce nemuze nést odpovédnost v
pfipadé nehody..

Nové svarené dily jsou horké a pfi manipulaci mohou zpusobit popaleniny. Hofak je tfeba pfed kazdou opravou nebo ¢isténim,
pfip. po kazdém pouziti nechat dostate¢né zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti
vodochlazenyho hofaku, aby kapalina nemohla zp(isobit popaleni.

Pred opusténim pracovniho prostoru je dllezité jej zabezpedit, aby byly chranény osoby a majetek..

>

VYPARY A PLYNY

3 Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Musi byt zajisténo dostate¢né vétrani, pro pfivod vzduchu.. Pokud
nedostacuje vétrani, pouZzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostauje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
- limity.

Upozornéni: Svafovani v malém prostfedi vyZzaduje z bezpe¢nostnich divodu dalkovy dohled. Svarovani kovu obsahujici olovo, kadmium, zinek,
rtut’ a berylium muaze byt $kodlivé. Odstrarite mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani.
Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
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je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku.
Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

5 Chrarite dostatecné cely prostor svarfovani. Bezpec¢nostni vzdalenost k hoflavym materialim ¢ini minimalné 11 metrd.
Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Udrzujte osoby, hoflavé latky a zasobniky pod tlakem v dostate¢né bezpe€nostni vzdalenosti.

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

Brous$eni nesmi smérovat ke zdroji svarovaciho proudu nebo k hoflavym materialtiim.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

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

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

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

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

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

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

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

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

Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hofak smi vymeénovat pouze kvalifikovany a vySkoleny personal. Prufez kabelu dimenzujte podle pouziti. Noste vzdy suchy
ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

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

D Zartizeni odpovida smérnici CElI 61000-3-12.
Za predpokladu, Ze impedance vefejné nizkonapétové sité v misté spolecné vazby je mensi nez

Zmax = 0,250 Ohmu, je toto zafizeni v souladu s IEC 61000-3-11 a muze byt pfipojeno k vefejné
nizkonapétové siti. Instalatér nebo uzivatel zafizeni je povinen zajistit, v pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem
distribucni sité, aby impedance sité odpovidala impedanénim omezenim.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).

\:'
:?W Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svarfovaciho obvodu.
Eal|

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratord, kovovych protéz apod.) Proto je
tfeba pfijmout nalezita ochranna opatfeni vuci nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pfi pouziti svafeciho pfistroje.

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

» umistéte svafovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou;

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

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

» neumistujte télo mezi svarovaci kabely. Oba svafovaci kabely drzte na stejné strané téla

* Pfipojte zpétny kabel k obrobku co nejblize svafovanému mistu;
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* nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na néj ani se o néj neopirejte
* nesvarujte pfi pfenaseni zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu

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

DOPORUCENI TYKAJiCi SE POSOUZENi SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

OBECNA OPATRENI

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

Posouzeni svarovaciho prostoru

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

c) pocitace a jina Fidici zafizeni

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

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

f) zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo méreni

g) odolnost ostatnich materiald v Zivotnim prostredi

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mGze vyzadat dal§i ochranna opatreni

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

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

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

DOPORUCENIi OHLEDNE METOD KE SNiZENi EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH
POLI

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

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

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratsi svafovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

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

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

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

TRANSPORT

Svarovaci agregat je mozno pohodiné zvedat nosnymi popruhy za horni stranu pfistroje. Nesmite v8ak podcenit jeho vlastni
hmotnost. PFistroj neni ur€en k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za hofrak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.

Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svafovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za Zadnych okolnosti pohybovat. Bezpodminecné dodrzujte pokyny
pfislusnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich zafizeni a plynovych lahvi.
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INSTALACE, UMISTENI

« Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho uhlu 10°.

* Dbejte na dostate¢ny prostor kolem svafovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovliadacim prvkam.

* Nepouzivejte zafizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Eastecky, které by mohly byt vodivé.

« Chrarite pfistroj pfed destém a pfimym sluneé¢nim zafenim.

Zafizeni ma stupen kryti IP21, coz znamena, Ze :

- je chranén pred prunikem cizich téles praméru > 12,5mm

- ochrana proti svisle padajicim kapkam vody.

Vedeni napdjeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakl a svazky propojovacich hadic UpIné odvirite.

Vyrobce neruci za zranéni nebo vécné skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pristrojem.

UDRZBA / POKYNY

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

» Pravidelné sundavejte kryt a vyfoukavejte prach.. Vyuzijte pfilezitosti a nechte zkontrolovat elektrické spoje pomoci izolovaného nastroje
kvalifikovanym personalem.

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

* Neuzavirejte ventilani otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

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

MONTAZ - POUZITi VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuseny personal povéreny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité. Sériové nebo
paralelni zapojeni generator( je zakazano. Pro dosazeni optimalniho nastaveni vyrobku se doporucéuje pouzivat svafovaci kabely dodané s pfistrojem.

POPIS

Toto zafizeni je zdrojem energie pro svafovani obalenou elektrodou (MMA) a svafovani zaruvzdornou elektrodou (TIG Lift) stejnosmérnym proudem
(TIG DC)..

Procesem MMA Ize svarfovat jakykoli typ elektrody: rutilovou, bazickou, nerezovou, litinovou.
Proces TIG vyzaduje plynnou ochranu (argon) a svafuje vétsinu kovt kromé hliniku a jeho slitin.

POPIS ZARIZENI (1)

1-  Zasuvka s kladnou polaritou
2-  Zasuvka se zapornou polaritou
3- Ovladéci panel

4- Prepina¢ ZAP / VYP

5-  Napajeci kabel (2 m)<

INTERFACE CLOVEK - STROJ (HMI) (lI)

1-  Tlagitko pro vybér rezimu svafovani 5- Aktualni nastavovaci kole€ko + parametry
2- Indikator prehrati 6- Indikator rezimu TIG Lift

3- Kontrolka VRD 7- Indikator pulzniho rezimu MMA

4-  Displej 8- Indikator rezimu MMA

NAPAJENI, UVEDENi DO CHODU

* Toto zafizeni je dodavano se zastrékou CEE7/7 16 A a smi se pouzivat pouze v jednofazové tfivodiCové elektrické instalaci 230 V (50-60 Hz) s
uzemnénym nulovym vodi¢em. Zafizeni vybavené systémem ,Flexible Voltage“ je napajeno z elektrické instalace s uzemnénim mezi 110 V a 240 V
(50 - 60 Hz).

Efektivni absorbovany proud (I1eff) je uveden na zafizeni pro maximalni provozni podminky.. Zkontrolujte, zda je napajeni a jeho ochrana (pojistka a
nebo jisti¢) kompatibilni s proudem potfebnym k pouziti. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastréky, pfi kterych je zajisténo, Ze pfistroj bude
fungovat i pfi maximalnim zatiZeni. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, Ze pristroj bude fungovat i pfi maximal-
nim zatizeni. Pfi intenzivnim pouzivani pfi 230 V odpojte pdvodni zastréku a nahradte ji 32A zastr€kou chranénou 32A jisti¢em. Uzivatel zafizeni by
meél mit zajistén volny pristup k sitové zasuvce.

« Toto zafizeni pfejde do ochrany, pokud napajeci napéti prekroci 265 V (na displeji se zobrazi US1). Jakmile napéti poklesne pod tuto hrani¢ni hod-
notu, pfistroj automaticky prejde zpét do stavu provozni pfipravenosti.

» Chcete-li nastartovat, otocte spinaé ON/OFF do polohy I; chcete-li zastavit, otoéte do polohy O.

Pozor! Nikdy neprerusujte napajeni pfi zatizeni svarovaciho zdroje.
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PRIPOJENi NA GENERATOR

Tento svafovaci agregat je mozno napajet ze stfidavého generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za predpokladu, ze:
- Napéti musi byt stfidavé, nastavené podle specifikace a se SpiCkovym napétim nizSim nez 400 V,

- Frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz

Generatory s jinymi vykonnostnimi a provoznimi parametry mohou stroj poskodit a tedy nejsou pro jeho provoz vhodné.

POUZITi PRODLUZOVACIHO KABELU

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

" . Délka a prifez prodluzovaciho kabelu
Napéti napajeni
<45m
230V 2.5 mm?
110V 2.5 mm?

AKTIVACE FUNKCE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Iil Ve vychozim nastaveni (nastaveni z vyroby) je prepinac VRD v poloze 1 (deaktivovany). Chcete-li aktivovat VRD a sniZit napéti
generatoru naprazdno (< 20 V), prepnéte prepinac na fidici desce do polohy ON (viz strana na konci navodu).
ON 1 Rozsviti se kontrolka HMI (FIG 2 - N°3).

Pristup k prepinaci VRD (viz strana na konci pFirucky) :

R e
A?\ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

- odpojte vyrobek od napajeni.
- Pro otevreni vyrobku odstrarite Srouby.
- Vyhledejte prepinac v horni Casti zobrazovaci desky.

SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU

PRIPOJENi A POKYNY
- Zapojte kabely, drzak elektrod a zemnici svorku do pfipojovacich konektord.
- Dodrzujte polaritu a intenzitu svafovani uvedenou na krabi¢kach elektrod.
- Pokud svarovaci zdroj proudu nepouzivate, vyjméte obalenou elektrodu z drzaku elektrody.
- Zafizeni je vybaveno 3 specifickymi funkcemi pro ménice:
- Hot Start: zvySuje hodnotu svafovaciho proudu v okamziku zapaleni elektrody.
- Arc Force: zvysi kratkodobé svafovaci proud a brani tak pfilepeni (sticking) elektrody pfi jejim ponofeni do svarové lazné.
- Anti Sticking: snizeni hodnoty zkratového proudu a vylou¢eni moznosti, Ze by doslo k rozzhaveni elektrody béhem jejiho pfilepeni ke
svarenci.

L] [
DESIGN FRANCE . .

VYBER REZIMU MMA
Stisknutim tlacitka ,MODE" zvolte rezim svafovani MMA. O
=

Pod zvolenym rezimem se rozsviti kontrolka LED.

MMA

MMA
Sedé podbarvené casti nejsou uZitec¢né v tomto rezimu.

Rezim svafovani MMA je vhodny pro vétSinu aplikaci. Lze ji pouzit ke svafovani vSemi typy obalenych, rutilovych a zakladnich elektrod a na vSechny
druhy : oceli, nerezové oceli a litiny.

HLAVNi PARAMETR

Nastaveni svareciho proudu:
Nastavte svarovaci proud pomoci knofliku podle priméru elektrody a typu svafované sestavy.. Na displeji se zobrazi aktualni nastavena hodnota.
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POKROCILA NASTAVENI
Stisknutim tlacitka ,MODE" na 3 sekundy zobrazite skryté parametry. : HS (Hot Start) a Arc (Arc Force).

1. Nastaveni funkce Hot Start :

Oto€nym volic¢em zvolte parametr ,HS" a stisknéte tlacitko ,Mode". Poté nastavte Urover Hotstart pomoci ovladaciho kole¢ka od 0 do 100 %.. Nizka
hodnota funkce Hot Start pro tenké kovové plechy, a vy$Si hodnota funkce Hot Start pro obtizné svarovatelné kovy se znecisténymi nebo oxidovanymi
misty. Stisknutim tlacitka rezimu potvrdte pozadovanou hodnotu a pomoci ovladaciho kolecka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

>—>@ Hs > > @) 0-100 > > @ Esc >

2. Nastaveni urovné sily oblouku :

Pomoci ovladaciho kolecka vyberte parametr ,Arc* a stisknéte tlacitko ,Mode"..

Poté nastavte Uroveri sily oblouku pomoci kole¢ka od -10 do +10.< Cim mensi je hodnota Arc Force, tim mékdéi je oblouk. Naopak &im vétsi je hodno-
ta, tim tvrdsi bude oblouk pfi svafovani. Pro zacatek svafovani je vhodné zvolit stfedni silu oblouku a upravit ji podle vysledku a preferenci svafovani.
Poznamka: Rozsah nastaveni sily oblouku je specificky pro zvoleny typ elektrody. Stisknutim tlacitka rezimu potvrdte pozadovanou hodnotu a pomoci
ovladaciho kolecka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

® >@ A >@>®@ 10410 >@ > @ Esc >@

>3 sec

L] [
DESIGN FRANCE

VYBER PULZNIiHO REZIMU MMA

Stisknutim tlacitka ,MODE" zvolte rezim svafovani MMA
PULSE. Pod zvolenym rezimem se rozsviti kontrolka
LED.

MMA
PULSE

l

MMA PULSE

Sedé podbarvené &asti nejsou uZiteéné v tomto reZimu.

Tento rezim svafovani je vhodny pro aplikace ve svislé poloze nahoru (PF). Impulznim svafovanim je mozné udrzovat chladnou tavnou lazer zlepSu-
jici prechod materialu. Bez rezimu pulzniho svafovani vyZzaduje svar svisle nahoru obtizny trojuhelnikovy pohyb. Diky rezimu MMA Pulzni tento pohyb
uz neni nutno udélat, a dle tloust'’ky obrobku mize stacit jednodus$e vedeni elektrody smérem nahoru. Pokud v§ak chcete zvétsit Sitku svaru, postaci
jednoduchy pohyb do strany podobny klasickému svafovani. V takovém pfipadé muzete upravit frekvenci pulzniho proudu na obrazovce. Tento
proces tak nabizi vétsi kontrolu nad vertikalnim svafovanim.

HLAVNi PARAMETR

Nastaveni svareciho proudu:
Nastavte svafovaci proud pomoci knofliku podle praméru elektrody a typu svafované sestavy.. Na displeji se zobrazi aktualni nastavena hodnota.

POKROCILA NASTAVENI
Stisknutim tlacitka ,MODE" na 3 sekundy zobrazite skryté parametry. : HS (Hot Start), Arc (Arc Force) a FrE (Frequency).

1. Nastaveni funkce Hot Start :

Oto¢nym voli¢em zvolte parametr ,HS* a stisknéte tlacitko ,Mode”. Poté nastavte Uroven Hotstart pomoci ovladaciho kole¢ka od 0 do 100 %.. Nizka
hodnota funkce Hot Start pro tenké kovové plechy, a vy$si hodnota funkce Hot Start pro obtizné svafovatelné kovy se znecisténymi nebo oxidovanymi
misty. Stisknutim tlacitka rezimu potvrdte poZzadovanou hodnotu a pomoci ovladaciho kolecka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

©®>@ Hs >@>® 0100>@>®@ Esc @

>3 sec

2. Nastaveni urovné sily oblouku :

Pomoci ovladaciho kolecka vyberte parametr ,Arc* a stisknéte tlaCitko ,Mode"..

Poté nastavte Uroveri sily oblouku pomoci kole¢ka od -10 do +10.< Cim mensi je hodnota Arc Force, tim mé&kéi je oblouk. Naopak &im vétsi je hodno-
ta, tim tvrdsi bude oblouk pfi svafovani. Pro zacatek svafovani je vhodné zvolit stfedni silu oblouku a upravit ji podle vysledku a preferenci svafovani.
Poznamka: Rozsah nastaveni sily oblouku je specificky pro zvoleny typ elektrody. Stisknutim tlacitka reZimu potvrdte pozadovanou hodnotu a pomoci
ovladaciho kolecka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

® >@ Ac >@>®@ 0410 >@> @ Esc @

>3 sec
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3. Nastaveni pulzni frekvence :

Oto¢nym voli¢em zvolte parametr ,FrE* a stisknéte tlacitko ,Mode".

Poté nastavte frekvenci pulzii za sekundu pomoci ovladaciho kolecka v rozsahu 0,4 az 20 (Hz). Stisknutim tlagitka rezimu potvrdte pozadovanou
hodnotu a pomoci ovladaciho kole¢ka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

©>@ e >@>®@ 0420 »@> @ Esc >@

>3 sec

NASTAVENI INTENZITY SVAROVANI

Nasledujici nastaveni odpovidaji pouzitelnému rozsahu intenzity v zavislosti na typu a priméru elektrody. Rozmezi jsou Siroka, protoze jsou zavisla
na aplikaci a svafovaci polohy.

J elektrody (mm) Rutilova E6013 (A) Bazicka E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.2 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210

SVAROVANI NETAVIiCi SE ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO PLYNU (TIG)

PRIPOJENi A POKYNY

Svarovani metodou TIG vyzaduje hofak a lahev s ochrannym plynem vybavenou redukci tlaku.
» Zapojte zemnici svorku do kladného (+) konektoru.

* Pripojime kabel proudu hofaku ke zdifce (-).

* Pripojte plynovou hadici hofaku k pfislusné spojce.

Prekontrolovat vybaveni hofaku a stav pfisluSenstvi (klestina, drzak klestiny, hubice).

L] [
DESIGN FRANCE . .

VOLBA REZIMU TIG LIFT
Stisknutim tlacitka ,MODE*“ zvolte rezim svafovani TIG O
LIFT. Pod zvolenym rezimem se rozsviti kontrolka LED.

TIG
LIFT

TIG LIFT
Sedé podbarvené &asti nejsou uZiteéné v tomto reZimu.

HLAVNi PARAMETR

Nastaveni svareciho proudu:
Nastavte svarfovaci proud pomoci knofliku podle priméru elektrody a typu svafované sestavy.. Na displeji se zobrazi aktualni nastavena hodnota.

POKROCILE NASTAVENI
Stisknutim tlac¢itka ,MODE" na 3 sekundy zobrazite skryty parametr. : dSt (DownSlope)
Nastaveni hodnoty DownSlope (svarovani aktualni doby blednuti) :

Oto¢nym voli¢em zvolte parametr ,dSt" a stisknéte tlacitko ,Mode". Poté nastavte pomoci ovladaciho kolec¢ka v rozmezi 1 az 10 sekund dobu klesani.
Stisknutim tlacitka rezimu potvrdte pozadovanou hodnotu a pomoci ovladaciho kole¢ka vyberte nabidku ,ESC* pro opusténi skryté nabidky.

OFF
>—>@ dst —»—»@ - —>—>© ESC —>
ZAPALEN{

Zapaleni je typu LIFT : pomoci hofaku pfivedte elektrodu do kontaktu se svafovanym dilem, pak opatrné zvednéte elektrodu a vytvofi se oblouk..

STOP SVAROVANI / VYVOLANi OSLABENI
Svarovani ukoncite mirnym tahem za oblouk; jeho intenzita bude postupné klesat (slabnout).
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POKYNY NA NASTAVENI A VYBER SPOTREBNICH DiLU

¥
% Proud (A) Elektroda (mm) Tryska (mm) Pratok Argonu (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 6-
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8

BROUSENI ELEKTRODY

L =3 x d pro slaby proud
L =d pro vysoky proud.

ZAVADA, PRICINA, ODSTRANENI

Zavady Priciny Napravné opatieni
Zafizeni nedodava zadny proud a . . . Vyckejte cca 2 minuty na zchlazeni. Kontrolka LED
PPN . ZapUsobila tepelna ochrana stroje.
sviti Zluty indikator tepelné poruchy. zhasne.
O] IE)!spI(’aj je zapnuty, ale stroj nedava Zerr}mi:.l syorka nebo kaPeI drzaku elektrod Zkontrolujte pFivody.
;l zadny proud. neni pfipojen k rozvodné.
% PF¥i dotyku zapnutého pfistroje rukou . e Nechejte prekontrolovat uzemnéni svafovaciho
o ] o Nespravné uzemnéni pfistroje. B o e oy e
= | ucitite slabé brnéni. agregatu, sitové pfipojky a zemnici vodic¢ sité.
PFistroj nesvaruje spravné Indikator «chybné polarity» Zkontrolujte, zda polarita kabel odpovida idajdm na
obalu elektrod.
Pouzijte wolframovou elektrodu spravnych rozmér(
o Vadnéa wolframova elektroda. — —
Nestabilni oblouk Pouzijte spravné pfipravenou w.elektrodu
PFili§ velké mnozstvi plynu. Zmensete mnozstvi plynu.
V) . P . Chrante svafovaci prostfedi pfed vétrem nebo
= Svarfovaci zéna je vystavena prdvanu. ,
o prdvanem.
Wolframova elektroda oxiduje . .
Malé mnozstvi plynu, nebo byl plyn Zkontrolujte pfipojeni plynu. Pfed samotnym
zastaven pred€asné. odstavenim plynu pockejte, az elektroda zchladne.
W.elektroda se tavi Indikator «chybné polarity» Zkontrolujte zemnici klesté a jeho pfipojeni k polu +
Eggbovy Zavady Priciny Napravné opatieni
OCP Nadproudova porucha | P¥ili§ velky proud na primaru Restartujte produkt.
US1 Prepétova porucha Sitové qapetl mimo maximalni ' ' ' ' -
toleranci Zkontrolujte elektrickou instalaci kvalikfikovanym personalem
itové &ti mi inimalni Sitové napéti musi byt mezi 85Veff a 275Veff.
Us?2 Porucha pod nap&tim Sitové n_apetl mimo minimaini p Y
toleranci
id Hlavni deska je vadna. Kontaktujte svého distributora.
ZARUKA

Zaruka se vztahuje na v8echny vyrobni vady nebo poruchy po dobu 2 let od data nakupu (dily a prace).

Zaruka se nevztahuje na :
» PoSkozeni pfi transportu.

» Opotrebitelné dily (napf. distan¢ni podlozky, : kabely, svorky, atd...).

» Poskozeni neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
» Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy za$lete prosim aparat zpét k vaSemu dodavateli a pfilozZte:

- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy
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SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Ay
Ay /

1 | Cable d’alimentation / Power cord 2m 21480IND2
2 | Ventilateur / Fan C16535
3 | Interrupteur ON/OFF / On/Off switch C51529
4 | PFC self B63691IND4
5 | Carte de commande principal / Main control circuit board B4178
6 | Poignée / Handle 56047
7 | Bouton potentiométre / Encoder 73016
8 | Carte de commande d’affichage / Display circuit board C42245
9 | Embase Texas Femelle / Female Texas socket Clavier / Display 51468
10 | Clavier / Display 51469
11 | Patin d’angle / Angle pad 56163




VRD Switch
PROGYS 200 FV

INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD /
VRD SCHAKELAAR /INTERRUTTORE VRD

VRD OFF VRD ON

ON

.

ON
]
1




Sché Slectri
chema electrique PROGYS 200 FV

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Spécifications
Techniques

PROGYS 200 FV

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

PROGYS 200 FV

Tension dalimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / Voedingsspanning U1
| Tensione di alimentazione

230V +/-15%

110V +/-15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore

50/60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso tha3 / Aantal fasen / Numero di fase

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaekuit npegoxpanutens npepbiatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

16A

32A

Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve

voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania eff

16A

32A

Courant d’alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di

) . ) B 11max
alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania @

26A

34A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek
przewodu zasilajacego

3x2.5mm?

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen /
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynne

6.6 kW

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

87TW

Rendement & 12max / Efficiency at [2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max

84.3%

Facteur de puissance a 12max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / A
Wspotczynnik mocy przy 12max

0.99

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

MMA

TIG MMA

TIG

uo

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikenme xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (1c0)

64V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD) / Nullast Ur
spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napigcie biego jatowego (Napiecie VRD)

13.7V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura /
Rodzaj pradu spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA, TIG

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di salda-
tura / Minimalny prad spawania

10A

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HoMmHansHbii BbIx0AHOI TOK / 12
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

10> 200A

10> 200A 10> 120A

10> 120A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HanpspkeHust / U2
Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

204>28V

102> 18V 204->248V

102> 148V

Imax

15%

20 % 10 %

15%

Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.

*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 muH), 60 %

110A

130A 60A

80A

Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 %

80A

110A 50A

70A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyast Temnepartypa / Gebruikstem-
peratuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerus / Bewaartemperatuur / Tempera-
tura di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awutsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P21

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikke-
lingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

40x16x 27 cm

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

74kg

*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 ls'a\lume, Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. Dans certains
pays, U0 est appelé TCO.

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

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. In einigen Landern wird U als TCO bezeichnet.

*MB% yka3aHbl no Hopme ENB0974-1 npu 40°C 1 ans 10-MuHyTHOrO LMKna. Mpu MHTEHCMBHOM Mcnonb3oBaHn (> MB%) MoxeT
BKINKOYUTLCA TENNOBAA 3alyuTa. Batom Cny4ae ayra noracHeT W 3aropuTca MHAUKaTop ﬂ . OcraBbTe annapar NoAKNKYeHHBIM K IUTaHUio,
4T0BbI OH OCTbIMN /30 NOMHOM OTMEHbI 3alLUTLI. ANNapaT ONUCkLIBAET NaaloLLyto XapaKkTepUCTUKY Ha Bbixode. B HekoTopix cTpaxax U0
Habisaetcs TCO.

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

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

*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 (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador l se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
En algunos paises, U0 se llama TCO.



Pictogrammes

PROGYS 200 FV

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

AL

IE Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BEIACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarue! Mpoutite nHeTpykumio nepen ucnonssosaxiem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

(4]

& Symbole de la notice Bl User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv EM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. B Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. VICTOUHMK TOKa C TexHonoruein npeobpasoBaTessl, BblAatoLLMiA MOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. M Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

IE Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) B MMA welding (Manual Metal Arc) EE Schweilen mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweiften) ES Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EH TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Bl Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) KM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

IE 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. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. B MogxoauT Ans CBapkM B Cpefe C NOBLILIEHHbIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae UCTOYHVK TOKA HE OMKEH HAXOAUTLCS B TOM XE CaMOM MOMELLEHUM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Iill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IE Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. B MocTosiHHbIi caapoyrbiit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Tension assignée a vide EX Open circuit voltage EH Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio ¥ HomuHansHoe Hanpsikenue xonoctoro xona M Nullastspanning

v Tensione nominale a vuoto
IE Tension a vide réduite assignée dans le cas d'un dispositif réducteur de tension BNl Rated reduced open circuit voltage in the case of a voltage reducing device EH Bemes-

Ur sene reduzierte Leerlaufspannung im Falle einer spannungsreduzierenden Vorrichtung. Bl Tension nominal de circuito abierto reducida en el caso de un dispositivo reductor
de tension W HommHanbHoe NOHWKEHHOE HANpshkeHIMe PAsOMKHYTOM LI B Cly4ae CMonb30BaHIs YCTpoiicTea cHikerus Hanpsxerns B Nominale gereduceerde open
kringspanning in geval van een spanningsverlagende voorziening llll Tensione nominale ridotta a circuito aperto nel caso di un dispositivo di riduzione della tensione
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10 min - 40°C,

X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. ER Ciclo de trabajo seguin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). X MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muryT — 40°C). [ Inschakelduur

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

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current Bl Entsprechender SchweiBstrom B8 Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTeeTCTBYIOLLMIA HOMUHAMBHBIA cBapouHblit Tok M Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.

A & Ampéres B Amperes B Ampere B Amperios ¥ Amnepsi [ Ampére Hl Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes IEX Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencionales

U2 en cargas correspondientes. Bl HomuHanbHble HanpsikeHus npu cooTaeTcTaytowmx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting I Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti

% & Volt EX Volt EJ Volt B Voltio ¥ Bonbt L Volt Il Volt

Hz IE Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios B epy, [ Hertz Ml Hertz

Da} 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz IEM Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
monofésica 50 o 60Hz I OpnHodasHoe anektponutanne 50 unv 607 KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz.
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

I Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe Hanpsixerme nutanins DM Nomi-

u1 . ) . ) - ]
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbii ceteBoit Tok (3chdextsHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EHl Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. I MakcumarnbHblit apexuaHbiin cetesoit Tok M Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). Bl Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). EE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
1 Ycrpoiictao cooteTCTBYeT AnpekTveam Espocotosa. [lexknapauus o COOTBETCTBUM OCTYMHA ANS MPOCMOTPa Ha Haluem caiite (cebinka Ha obnoxke). I Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

nc
DA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformittserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). W Matepuan cootseTcTayeT TpeGoBaHusM BenukobputaHy. 3asBneHne o COOTBETCTBUMN
ans Bennko6putaun goctynHo Ha Halewm Be6-caiite (cm. rnasHyio ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B9l Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). I Tosap cootsetcTayeT Hopmam Mapokko. [eknapauus Ca (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanus Ha
Haluem caitte (cm Ha TutynbHol cTpaHuue). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).
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Pictogrammes

PROGYS 200 FV

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A Bl El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. @ Annapat
cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. I Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.

hi¢

@ Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! Bl This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! B Fiir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva segiin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ Sto o6opynosarue noanexut nepepaboTke cornacHo AnpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He BbiGpacsisats B 06wt MycopocGoprik! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtliin 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!
- & Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately Bl Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. Bl Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat nognexwr yrunusauui. [ Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad economica euroasiatica). B 3nak cooTsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLYECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

©

IE Matériel conforme aux exigences chinoises sur ['utilisation restreinte de substances dangereuses dans les produits électriques et électroniques. EX Equipment complying with
Chinese requirements on the restricted use of hazardous substances in electrical and electronic products. BBl Material, das den chinesischen Anforderungen fiir die eingeschrénkte
Verwendung gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Produkten entspricht. BS Equipos que cumplen los requisitos chinos sobre el uso restringido de sustan-
cias peligrosas en productos eléctricos y electronicos. [ O6opyaosarme, COOTBETCTBYIOLLEE KUTANCKUM TPEBGOBAHUSIM MO OrpaHinieHHOMY UCTIONb30BAHMIO OMACHBIX BELLECTB B
anekTpudeckux 1 anektponHbix u3nenusix. KM Apparatuur die voldoet aan de Chinese vereisten voor het beperkte gebruik van gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische
producten. Il Apparecchiature conformi ai requisiti cinesi sull'uso limitato di sostanze pericolose nei prodotti elettrici ed elettronici. M Sprzet zgodny z chirnskimi wymogami
dotyczacymi ograniczonego stosowania niebezpiecznych substanciji w produktach elektrycznych i elektronicznych.

& Information sur la température (protection thermique) EX Temperature information (thermal protection) ER Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Wdopmaums no Temnepatype (Tepmosatmra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)
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Siége social / Headquarter
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www.gys.fr
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www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

service.client@gys.fr italia@gys.fr

GYS UK GYS China

Filiale / Subsidiary Filiale / -/ 7]

Unit 3 6666 Songze Road,

Great Central Way
CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr

OMoEO




