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SUPPORT BOUTEILLE / BOTTLE SUPPORT / FLASCHENHALTER / PORTABOTELLAS / FLESSENHOU-
DER/PORTABOTTIGLIE

o O O 0O 0 0 O O O]

P1 GYS AUTO P2 /P3 GYSAUTO
4 m® max 2 x 4 m® max
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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

Voir la procédure de mise a jour présente dans la notice.

See update procedure in the manual.

Siehe das in der Bedienungsanleitung vorhandene Vorgehen zur Aktualisierung.
Consulte el procedimiento de actualizacién que figura en las instrucciones.

Cwm. npouenypy oO6HOBNEHUS B PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTaLuu.

Zie hiervoor de update-procedure in de handleiding.

Vedere la procedura di aggiornamento nel manuale.

Zobacz procedure aktualizacji w instrukcji obstugi.

Viz postup aktualizace uvedeny v navodu k pouZziti.

RACCORD GAZ / GAS FITTINGS / GASANSCHLUSS / CONEXION DE GAS / TFA3OBOE COEQAUHEHMUE /
GAS AANSLUITING / COLLEGAMENTO GAS

P1 P2 P3
2m 2m
) || ‘ ‘ ‘
X X X %
Tm Couper le tuyau de gaz en 2 (Longueur au Couper le tuyau de gaz en 4 (Longueur au choix)
choix) / Cut the gas pipe into 2 (any length) / | / Cut the gas pipe into 4 (any length) / Gasrohr in
o o [ Gasrohr in 2 (beliebige Lange) schneiden 4 (beliebige Lange) schneiden
ﬂ ——p [ () - 9 [ andp
F‘f‘p@ﬂlﬂﬂ[ﬂ
. [ _a
- —p | (D i

Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Aco
Inox - Stainless steel - Edelstahl

Aluminium

NOUsE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

Gaine téflon
E| Teflon sheath

Teflon mantell
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [ID]] 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 dG 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 uniguement 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 poussiere, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S’assurer d’une circulation de I'air lors de I'utilisation.

Plage 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 1000m 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.

I 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 pieces 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 pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures 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 brdlures.

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 poussiéres 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 '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 particuli€rement nocifs, dégraisser également les pieces
avant de les souder.
Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support
ou sur un chariot.

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



Manuel d’utilisation P1-P2-P3 GYS AUTO

Notice originale

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

FR

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é 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 matieres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou

d’'incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de 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 l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.
Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit

déchargé.

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

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

quel que soit le milieu de travail.

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: Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.450 Ohms, ce matériel est conforme a la CEl 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

\Q'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Ea]\

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

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

11
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* 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 pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a coté 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
A\ encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a '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 c6té du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a '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’amorcage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

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

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le 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 problemes
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
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Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale. b
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.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont '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 IP23S, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23S.

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

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

- S’assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problemes électriques !

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

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

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

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.
_=D— « Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les
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.

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

« 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 parallele 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 monophasée pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG) Le P1 accepte les bobines
de fil @ 200 et 300 mm. Le P3 accepte les bobines de fil de @ 200 mm.

13
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1-  Support bobine @ 200/300 mm 9- Connecteur gaz

2- Trappe boite accessoire 10- Branchement secteur
3- Support cable 11-  Suport bouteille 4m?®
4-  Support torche 12-  Motodévidoir

5-  IHM (Interface Homme Machine) 13- Connectique USB

6- Interrupteur START/STOP
7- Cable de masse (-) 3.5 m
8- Connecteur Euro (torche x1)

1-  Support bobine @ 200/300 mm 8- Connecteur gaz

2-  Support cable 9- Branchement secteur
3- Support torche 10-  Suport bouteille 2x4m?
4-  |HM (Interface Homme Machine) 11-  Motodévidoir

5-  Interrupteur START/STOP 12-  Connectique USB

6- Cable de masse (-) 3.5 m 13- Trappe boite accessoire

7- Connecteur Euro (torche x2)

1-  Support bobine @ 200 mm 8- Connecteur gaz

2-  Support cable 9- Branchement secteur
3- Support torche 10-  Suport bouteille 2x4m?
4-  IHM (Interface Homme Machine) 11-  Motodévidoir

5-  Interrupteur START/STOP 12-  Connectique USB

6- Cable de masse (-) 3.5 m 13- Trappe boite accessoire

7- Connecteur Euro (torche x3)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

D:ﬂ Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Le modéle 230 V est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60
Hz) a trois fils avec un neutre relié a la terre.

» Le modeéle 208/240 V est livré sans prise et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 208-240V (50-60 Hz) a trois fils avec
un neutre relié a la terre.

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

* La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 230 V -20% +15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure 185 Veff ou supérieure a 265 Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

» Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (Allumé), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur (Eteint).
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, sa valeur efficace doit étre de 230 V -20% +15%, 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.

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

208/240 V 4 mm? (AWG 12)
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INSTALLATION DE LA BOBINE

a b - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.

- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm,
serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum.

- Régler la molette de frein (b) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que I'inertie de la bobine n’em-
méle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer la molette (a) au maximum et I'abaisser.

- Déverrouiller les galets en dévissant les vis de maintien (b).

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maintien.
Les galets fournis sont des galets double gorge :

-alu@1.0/1.2 (P1+ P2+ P3)

- acier @ 0.6/0.8 (P2 EU + P3)

- acier @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)

- Controlez l'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diamétre du fil et a
la matiere du fil (pour un fil de & 1.0, utiliser la gorge de @ 1.0).

- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.

- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

<§ : inscription visible sur le galet (exemple : 10 = & 1.0)
—» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.

- Appuyer sur la gachette de la torche pour actionner le moteur, une procédure s’affiche a I'écran.

Remarques :

» Une gaine trop étroite peut entrainer des problemes de dévidage et une surchauffe du moteur.

* Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d’éviter son échauffement.

« Vérifier que ni le fil, ni la bobine ne touche la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

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

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

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

* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

Le matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de & 0.6 a 1.0 mm (I-A).

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour 'acier est compris entre

8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Pour contrler le débit de gaz sur le manomeétre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur
le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran. Ce contréle doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal. Se reporter a la
notice IHM.

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage acier/inox.

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURO) uniquement pour le soudage acier/inox
(I-B).

- Utiliser une torche spéciale acier/inox.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL acier/inox correspondant au diamétre du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Le matériel peut souder du fil aluminium de & 0.8 a 1.2 mm (I-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont prévus pour
cette application. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon
'environnement et I'expérience du soudeur.

-___—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d’utiliser 'accessoire en option
-4 90950 (I-C). Ce guide gaine en acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

- Utiliser une torche spéciale alu. Cette torche posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements. NE PAS couper la gaine au bord du raccord !
Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRASAGE)

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de & 0.8 et 1.0 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de I'argon pur (Ar).

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.

- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette de
frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gaz ».

COMBINAISONS CONSEILLEES

% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)

(mm)
0.8>2 20> 100 0.8 12 10-12

o 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15

= 4>8 200 > 300 1.0/1.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10

(&0 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12

= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18
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MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procédés de
soudage
Qo )
. ) | X S =]
Parametres Réglages m | XS g2
> 292 [
= <Z( ] 2 ]
< =5 5%
= 0onh oh
Couple - Fe Ar25% CO, ) v v Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - Parameétres de soudage synergique
Diamétre de fil @0.6>@1.2mm - v" | v | Choix du diamétre fil
ModulArc OFF - ON - v v~ Active ou non la modulation du courant de soudage (Double Pulse)
Comportement 2T, 4T v | v ¥ | Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.
gachette
Mode de pointage  Spot, Spot-Délai v | ¥ ¥ | Choix du mode de pointage
. Epaisseur Choix du réglage principal & afficher (Epaisseur de la piéce a souder, courant
15t Réglage Courant - v v ; -
Vitesse moyen de soudage ou vitesse du fil).

L’acces a certains parameétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a
la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

Pour plus d’informations sur les synergies GYS et les procédés de soudage, scannez le QR code :

MODE EASY
2 MODES DE SOUDAGE

* Soudage (en continu)

¢ Chainette

Ce mode de soudage permet 'assemblage de tole trés fine en limitant le risque de percage et de déformation de la tole. Le soudage en point de
chainette est manuel par la gachette.

MODE EXPERT
MODE DE POINTAGE

* Spot

Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

* Spot-Délai

C’est un mode de pointage semblable au Spot, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée. Cette fonction
permet de souder des tdles tres fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de percage et de déformation de la tole (surtout pour le soudage
aluminium).

MODE SOUDAGE

-2T & 4T

DEFINITION DES REGLAGES

Unité

Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil
Burnback - . )

hors du bain de fusion.

. o Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

Crater Filler %ls R : NP

Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Délai s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).
Epai La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L’action sur I'épaisseur parametre automatique-

paisseur mm ; . ) .

ment la tension et la vitesse de fil adaptées.

Evanouisseur S Rampe de descente en courant.
o Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se regle en inten-

Hot Start Yols 2 o

sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Intensité A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a souder.
| Start - Réglage du courant d’'amorgage.
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Longueur d’arc - Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcgage.
Point s Durée définie.
Post gaz s I?urée de maintien de la proFection gazeuse aprés extinction de 'arc. |l permet de protéger la piéce ainsi que
I’électrode contre les oxydations.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Spot s Durée définie.
Tension Vv Influence sur la largeur du cordon.
Upslope S Rampe de montée progressive du courant.

Vitesse de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-

Vitesse d’approche - drer d’a-coups.

Vitesse fil m/min | Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

L'acces a certains paramétres de soudage et pointage dépend du procédé de soudage (Manuel, Synergique) et du mode d’affichage sélectionné
(Easy ou Expert). Se reporter a la notice IHM.

CONTROLE DU DEBIT DE GAZ

Pour contréler le débit de gaz sur le manométre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a
I’écran. Ce contrdle doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal. Se reporter a la notice IHM.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

Nettoyer le tube contact ou le changer re-
mettre du produit anti-adhésion.

Des grattons obstruent I'orifice

Le fil patine dans les galets. Remettre du produit anti-adhésion.

Le débit du fil de soudage n’est pas constant. - o -
Un des galets patine. Veérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé. Le cable de la torche doit étre le plus droit

possible.
Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré. Desserrer le frein et les galets
Gaine guide-fil sale ou endommagée. Nettoyer ou remplacer.
Mauvais dévidage du fil. Clavette de I'axe des galets manquante Repositionner la clavette dans son logement
Frein de la bobine trop serré. Desserrer le frein.

Voir le branchement de la prise et regarder si

Mauvais branchement de la prise secteur. . } . .
la prise est bien alimentée.

Pas de courant ou mauvais courant de sou- N A . .
Controler le cable de masse (connexion et état

dage. Mauvaise connexion de masse. .
de la pince).
Pas de puissance. Contréler la gachette de la torche.
Gaine guide-fil écrasée. Vérifier la gaine et corps de torche.
) . Blocage du fil dans la torche. Remplacer ou nettoyer.

Le fil bouchonne aprés les galets — — —
Pas de tube capillaire. Vérifier la présence du tube capillaire.
Vitesse du fil trop importante. Réduire la vitesse de fil

Plage de réglage de 15a 20 L / min.

Le débit de gaz est insuffisant. Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide. La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante. Le remplacer.

) ) . . Empécher les courants d’air, protéger la zone
Circulation d’air ou influence du vent. P P 9

de soudage.
Le cordon de soudage est poreux.
Buse gaz trop encrassée. Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Mauvaise qualité du fil. Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface a souder de mauvaise quali-

té (rouille, etc.) Nettoyer la piéce avant de souder

Veérifier que le gaz est connecté a I'entrée du

Le gaz n’est pas connecté <
geénérateur.

Tension d’arc trop basse ou trop haute. Voir paramétres de soudage.

Controler et positionner la pince de masse au

Particules d’étincelage trés importantes. Mauvaise prise de masse. R
plus proche de la zone a souder.

Gaz de protection insuffisant. Ajuster le débit de gaz.
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Vérifier le branchement des entrées de gaz

Pas de gaz en sortie de torche Mauvaise connexion du gaz S - -
Vérifier que I'électrovanne fonctionne
s Les données sur la clé USB sont erronées ou . .

Erreur lors du téléchargement Vérifier vos données.

corrompues.
N Vous avez dépassé le nombre maximum de Vous devez supprimer des programmes.

Probléme de sauvegarde PPN

sauvegardes. Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
Suppression automatique des JOBS. ils n’étaient plus valides avec les nouvelles -
synergies.

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB -

Plus de place mémoire dans le produit Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probléme clé USB

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner- | Le fichier a été créé avec des synergies qui ne

Probleme de fichier ) o . ) . ’
gies téléchargées dans le produit sont pas présentes sur la machine.

PROCEDURE DE MISE A JOUR

Télécharger le dernier firmware :
Pour télécharger la derniére version logicielle, indiquer le numéro de série de votre générateur de soudage ici :
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Copier ensuite le fichier «.egf» sur la clé USB. Ce fichier ne doit pas se situer dans un dossier ou sous-dossier de la clé USB.
La clé USB ne doit comporter qu’un seul fichier «.egf» et doit étre formatée en FAT32 ou exFAT.

Mettre a jour votre produit :

1. Eteindre votre produit via le bouton Marche/Arrét.

2. Brancher la clé USB sur le port USB.

3. Maintenir appuyée la molette de I'lHM.

4. Allumer votre produit via le bouton Marche/Arrét tout en maintenant la molette de I'lHM appuyée. Lorsque I'écran affiche I'un de ces messages,
vous pouvez relacher la molette.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Mise a jour en cours. Lorsque la mise a jour est

terminée, le produit indique « Update completed » | Le produit est déja a jour et redémarre
et redémarre automatiquement au bout de 3 | automatiquement au bout de 3 secondes.
secondes.

La clé USB n’est pas reconnue.
Formater votre clé USB en FAT32 et recopier
le fichier «.egf» dans la clé USB.

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).
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 RULES

GENERAL GUIDELINES

ﬁ [ID]] These instructions must be read and understood before any operation.
Any modification or maintenance not indicated in the manual must not be undertaken.

The manufacturer will not be held responsible for any damage to persons or property resulting from use which does not comply with the instructions
in this manual.
In the event of any problem or uncertainty, please consult a qualified person in order to handle the installation correctly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations within the limits indicated on the nameplate and/or in the manual. Safety instructions must
be observed. In the event of inappropriate or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The installation must be used in a room free from dust, acids, flammable gases or other corrosive substances. The same applies to storage. Ensure
air circulation during use.

Temperature range:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:

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

Up to 1000m above sea level (3280 feet)

PERSONAL AND PERSONAL PROTECTION INDIVIDUAL AND OTHER

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

Welding exposes people to a dangerous source of heat, radiation from the arc, electromagnetic fields (beware of pacemaker wearers), risk of
electrocution, noise and gaseous fumes.

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

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that is cuffless, insulating, dry, fireproof and in good condition, and that
covers the whole body.

Use gloves that guarantee electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding bonnet with a sufficient level of protection (depending on the application). Protect your eyes
during cleaning operations. Contact lenses in particular are not recommended.

It is sometimes necessary to delimit areas with fireproof curtains to protect the welding zone from the rays of the arc, projections
and incandescent waste.

Inform people in the welding zone not to stare at the rays of the arc or molten parts and to wear appropriate clothing to protect
themselves.

Use noise-cancelling headphones if the welding process produces a noise level in excess of the authorised limit (the same applies
to anyone in the welding area).

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (fan).
Never remove the cooling unit housing protectors when the welding current source is live, as the manufacturer cannot be held
responsible in the event of an accident.

Parts that have just been welded are hot and can cause burns when handled. When servicing the torch or electrode holder, ensure
that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before servicing. 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 secure the work area before leaving it in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GASES

Q' The fumes, gases and dusts emitted by welding are hazardous to health. Sufficient ventilation must be provided, and an air supply

is sometimes necessary. A fresh-air mask can be a solution if ventilation is inadequate.
= Check that the extraction system is effective by checking it against safety standards.

Warning: welding in small spaces requires supervision from a safe distance. In addition, soldering certain materials containing lead, cadmium, zinc or
mercury, or even beryllium, can be particularly harmful.
Cylinders must be stored in open or well-ventilated premises. They should be in an upright position and held on a support or trolley.

20 Welding should not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRE AND EXPLOSION

% Fully protect the welding area; flammable materials must be at least 11 metres away.

E!é Fire-fighting equipment must be available in the vicinity of welding operations.

Beware of hot material or sparks, as even through cracks they can be a source of fire or explosion.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.
Do not weld in closed containers or tubes, and if they are open, empty them of all flammable or explosive materials (oil, fuel, gas residues, etc.).
Do not grind in the direction of the welding current source or flammable materials.
GAS CYLINDERS
The gas coming out of the cylinders can be a source of suffocation if concentrated in the welding area (ventilate well).
Cylinders must be transported in complete safety, with the cylinders closed and the welding current source switched off. They
must be stored vertically and held by a support to limit the risk of falling.
Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to sunlight.
The cylinder must not come into contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or any other source of heat or incandescence.
Keep away from electrical and welding circuits and never weld a cylinder under pressure.
When opening the cylinder valve, keep the head away from the fittings and ensure that the gas used is suitable for the welding process.
ELECTRICAL SAFETY
R e
The electrical network used must be earthed. Use the fuse size recommended on the rating plate.
An electric shock can be a source of serious direct or indirect accident, or even death.
Never touch live parts inside or outside the live current source (torches, clamps, cables, electrodes) as these are connected to the welding circuit.
Before opening the welding current source, disconnect it from the mains and wait 2 minutes. so that all the capacitors are discharged.
Do not touch the torch or electrode holder and the earth clamp at the same time.
If the cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Size the cable cross-section to suit the
application. Always use dry clothing in good condition to insulate yourself from the welding circuit. Wear insulating footwear in all working environments.
CEM CLASSIFICATION OF EQUIPMENT
This Class A equipment is not intended for use in a residential site where the electrical current is supplied by the public low-
voltage supply network. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in such sites, due to
conducted, as well as radiated, radio frequency interference.
D: Provided that the impedance of the public low voltage supply network at the point of common coupling is less than Zmax = 0.450
Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and may be connected to the public low voltage supply networks. It is the
responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consulting the distribution network operator if necessary,
that the network impedance complies with the impedance restrictions.
This equipment complies with IEC 61000-3-12.
ELECTRO-MAGNETICS
\ Electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). Welding current produces an
v electromagnetic field around the welding circuit and welding equipment.
pig)
Electromagnetic EMF fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, access restrictions for bystanders or an individual risk assessment for welders.
All welders should use the following procedures to minimise exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
position the welding cables together - secure them with a clamp, if possible;
position themselves (torso and head) as far away from the welding circuit as possible;
*never wrap the welding cables around the body;
«do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of the body;
sconnect the return cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded;
«do not work next to the welding power source, do not sit on it or lean against it;
«do not weld when transporting the welding power source or the wire feeder.
/\ Pacemaker wearers should consult a physician before using this equipment.
d‘, Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known. 21
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RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND INSTALLATION

General

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer's instructions. If electromagnetic
interference is detected, it must be the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer's technical
assistance. 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 the entire workpiece, with input filters fitted. In all cases, electromagnetic interference
should be reduced until it is no longer a nuisance.

Assessment of the welding area

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

a) the presence above, below and adjacent to the arc welding equipment of other power, control, signalling and telephone cables;

b) radio and television receivers and transmitters;

c) computers and other control equipment;

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

e) the health of neighbouring persons, e.g. use of pacemakers or hearing aids;

f) equipment used for calibration or measurement;

g) the immunity of other equipment in the environment.

The user must ensure that other equipment used in the environment is compatible. This may require additional protective measures;
h) the time of day when welding or other activities 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 within it. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facilities.

Welding facility assessment

In addition to the area assessment, the arc welding facility assessment can be used to identify and resolve cases of disturbance. The assessment
of emissions should include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm the
effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATIONS ON METHODS OF REDUCING ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. Public mains supply: Arc welding equipment should be connected to the public mains supply in accordance with the manufacturer's
recommendations. If interference occurs, it may be necessary to take additional preventive measures such as filtering the public power supply. It is
advisable to envisage shielding of the supply cable in metal conduit or equivalent from permanently installed arc welding equipment. The electrical
continuity of the shielding must be ensured along its entire length. The shield should be connected to the welding power source to ensure good
electrical contact between the conduit and the enclosure of the welding power source.

b. Maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance in accordance with the manufacturer's
recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use. Arc welding
equipment should not be modified in any way other than those modifications and adjustments specified in the manufacturer's instructions. In particular,
the arc splitter of arc starting and stabilising devices should be adjusted and maintained in accordance with the manufacturer's recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, laid close together near the floor or on the floor.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the part to be welded increase the risk of electric shock to the operator if he touches both these metal elements and the electrode. The operator
should be isolated from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: Where the workpiece to be welded is not earthed for electrical safety or because of its size and location, for example ship
hulls or structural steel in buildings, an earthed connection to the workpiece may, in some but not all cases, reduce emissions. Care should be taken to
avoid earthing parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the connection of the part to
be welded to earth should be made directly, but in some countries where this direct connection is not permitted, the connection should be made with
an appropriate capacitor chosen in accordance with national regulations.

f. Protection and shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can limit interference problems.
Protection of the entire welding area may be considered for special applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF WELDING CURRENT SOURCE

Do not use the cables or torch to move the welding current source. It must be moved in a vertical position.
Do not run the current source over people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding current source at the same time. Their transport standards are different.
It is preferable to remove the wire spool before lifting or transporting the welding power source.

INSTALLATION OF EQUIPMENT

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

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

*Do not use in an environment containing conductive metal dust.

*The welding power source must be protected from driving rain and must not be exposed to direct sunlight.
*The equipment has an IP23S degree of protection, meaning:

- protection against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter >12.5 mm and,

- protection against rain directed at 60° to the vertical when its moving parts (fan) are stationary.

This equipment can therefore be stored outdoors in accordance with the IP23S degree of protection.
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Stray welding currents can destroy earth conductors, damage electrical equipment and devices and cause components to
overheat, leading to fire.

- All welding connections must be firmly connected and checked regularly!

- Ensure that the workpiece is securely fastened and free from electrical problems!

- Attach or suspend all electrically conductive parts of the welding source such as the chassis, trolley and lifting systems so that they are insulated!
- Do not place other equipment such as drills, grinding devices, etc. on the welding source, trolley or lifting systems unless they are insulated!

- Always place welding torches or electrode holders on an insulated surface when not in use!

Power supply, extension and welding cables must be completely unwound to avoid overheating.

The manufacturer accepts no responsibility for damage to persons or property caused by incorrect and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / ADVICE

-> *Maintenance must only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
i)‘ *Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment. The voltages and
currents inside are high and dangerous.

*Regularly remove the cover and blow off the dust. Take the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated tool by qualified
personnel.

*Regularly check the condition of the power cord. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after-sales service or a
similarly qualified person, to avoid any danger.

*Leave the welding power source vents free for air intake and exhaust.

*Do not use this welding current source to defrost pipes, recharge batteries/accumulators or start motors.

INSTALLATION - OPERATION PRODUCT

Only experienced personnel authorised by the manufacturer may carry out the installation. During installation, make sure that the generator is
disconnected from the mains. Do not connect the generator in series or in parallel. It is recommended to use the welding cables supplied with the
equipment in order to obtain optimum product settings.

DESCRIPTION

This equipment is a single-phase power source for semi-automatic "synergic" welding (MIG or MAG). The P1 GYS AUTO accepts & 200 and 300 mm
wire reels. The P3 accepts @ 200 wire reels.

DESCRIPTION OF EQUIPMENT (1)

1-  Reel support @ 200/300 mm 9- Gas connector

2-  Accessory box hatch 10- Mains connection
3- Cable support 11-  4m? bottle support
4-  Torch support 12-  Motor hose reel
5-  HMI (Human Machine Interface) 13- USB connection

6- START/STOP switch
7- Ground cable (-) 3.5 m
8-  Euro connector (torch x1)

1-  Reel support @ 200/300 mm 8- Gas connector

2- Cable support 9- Mains connection

3-  Torch support 10-  bottle support 2x4m?*
4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Motor hose reel

5- START/STOP switch 12-  USB connection

6- Ground cable (-) 3.5m 13- Accessory box hatch

7-  Euro connector (torch x2)

1-  Reel support @ 200 mm 8- Gas connector

2- Cable support 9- Mains connection

3- Torch support 10-  bottle support 2x4m?®
4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Motor hose reel

5- START/STOP switch 12-  USB connection

6- Ground cable (-) 3.5 m 13- Accessory box hatch

7-  Euro connector (torch x3)
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HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI)

EE Please read the user manual for the interface (HMI), which is part of the complete equipment documentation.
HMI

POWER SUPPLY-START-UP

» The 230 V model is supplied with a 16 A CEE7/7 type plug and must only be used on a 230 V (50 - 60 Hz) single-phase, three-wire electrical
installation with an earthed neutral conductor.

*The 208/240 V model is supplied without a plug and must only be used on a single-phase 208-240 V (50-60 Hz) three-wire electrical installation with
an earthed neutral conductor.

The effective absorbed current (I1eff) is indicated on the appliance for maximum operating conditions. Check that the power supply and its protection
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current required during use. In some countries, it may be necessary to change the plug to enable
use under maximum conditions.

* The power source is designed to operate on an electrical voltage of 230 V -20% +15%. It goes into protection if the supply voltage is less than 185
Vrms or more than 265 Vrms (a fault code will appear on the display).

oIt starts by pressing the START/STOP switch (ON) and stops by pressing the same switch (OFF). Warning! Never switch off the power supply
when the unit is under load.

CONNECTION TO GENERATOR

This equipment can operate with generators provided that the auxiliary power meets the following requirements:

- The voltage must be alternating, with an RMS value of 230 V -20% +15%, and 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 peaks which can damage the equipment.

USE OF EXTENSION LEAD

All extension leads must be of a length and cross-section appropriate for the voltage of the equipment. Use an extension lead which complies with
national regulations.

Input voltage Length - Section of extension lead (Length < 45m)
230V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

INSTALLATION OF COIL

<~

a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.

- Open the generator hatch.

| - Position the coil on its support.

A - Take note of the drive pin (c) on the coil support. To fit a 200 mm coil, tighten the plastic coil holder
o (a) as far as it will go.

- Adjust the brake knob (b) to prevent the inertia of the spool tangling the wire when the weld is stop-
ped. As a general rule, do not overtighten, as this will cause the motor to overheat.

To change the rollers, proceed as follows:

- Loosen the knob (a) as far as it will go and lower it.

- Unlock the rollers by unscrewing the retaining screws (b).

- Fit the correct motor rollers for your application and screw the retaining screws back in.
The rollers supplied are double groove rollers:

- aluminium @ 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- steel @ 0.6/0.8 (P2 EU + P3)

- steel 9 0.8/1.0 (P2 US + P3)
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- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft alloy wires.

4 For example: 10 = @ 1.0)
—»: groove to be used

@ - Check the marking on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and the
wire material (for a @ 1.0 wire, use the & 1.0 groove).

To install the filler metal wire, proceed as follows:

- Loosen the knob as far as it will go and lower it.

- Insert the wire, then close the motorised winder and tighten the knob as indicated.

- Press the torch trigger to activate the motor, a procedure will be displayed on the screen.

Notes:

* A sheath that is too narrow can cause unwinding problems and overheating of the motor.

* The torch connector must also be tight to avoid overheating.

» Make sure that neither the wire nor the spool touches the mechanics of the device, otherwise there is a risk of short-circuit.

RISK OF INJURY FROM MOVING PARTS

Wire feeders have moving parts that can catch hands, hair, clothes or tools and cause injury!
*Do not touch rotating or moving components or drive parts!

*Ensure that housing covers or protective covers remain closed during operation!

*Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler wire spool.

SEMI- AUTOMATIC WELDING IN STEEL/STEEL
(MIG MODE) AUTOMATIC WELDING IN STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE)

The equipment can weld steel and stainless steel wire from @ 0.6 to 1.0 mm (I-A).

Use in steel requires a specific welding gas (Ar+C0O2). The proportion of CO2 may vary according to the type of gas used. For stainless steel, use a
2% CO2 mixture. When welding with pure COZ2, it is necessary to connect agas preheater to the gas cylinder. For specific gas requirements, please
contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres / minute, depending on the environment. To check the gas flow
rate on the manometer without unwinding the filler wire, press and hold the n°1 push-button and follow the procedure on the screen. This check
should be carried out periodically to ensure optimum welding performance. Refer to the HMI manual.

- Use specific rollers for steel/stainless steel welding.

- Use the capillary tube (designed to guide the wire between the wire feeder rollers and the EURO connector) only for steel/stainless steel welding
(I-B).

- Use a special steel/stainless steel torch.

- Contact tube: use a SPECIAL steel/stainless steel contact tube corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN ALUMINIUM (MIG MODE)

The equipment can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (I-B).

Use with aluminium requires a specific pure argon gas (Ar). The contact tube, roller groove and torch sheath are designed for this application. Ask
your gas distributor for advice on the choice of gas. The gas flow rate for aluminium is between 15 and 20 I/min, depending on the environment and
the welder's experience.

= _—— When using red or blue sheath (aluminium welding), we recommend using the optional accessory 90950 (I-C).
‘— This stainless steel sheath guide improves sheath centring and facilitates wire flow.

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Apply minimum pressure to the motorised winder pressure rollers to avoid crushing the wire.

- Use a special aluminium torch. This torch has a Teflon sheath to reduce friction. DO NOT cut the sheath at the edge of the fitting! This sheath is used
to guide the wire from the rollers.

- Contact tube: use a SPECIAL alu contact tube corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN CUSI AND CUAL (BRASHING MODE)

The equipment can weld CuSi and CuAl wire of @ 0.8 and 1.0 mm.
In the same way as for steel, the capillary tube must be fitted and a torch with a steel sheath must be used. When brazing, pure argon (Ar) must be
used.
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GAS CONNECTION

- Fit a suitable pressure reducer to the gas cylinder. Connect it to the welding unit using the hose supplied. Fit the clamps to prevent leaks.

- Make sure the gas cylinder is securely held in place by securing the chain to the generator.

- Adjust the gas flow rate by turning the knob on the pressure regulator.

NB: to make it easier to adjust the gas flow rate, activate the motorised reel rollers by pressing the torch trigger (loosen the motorised reel brake
knob to avoid dragging the wire). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply to welding in "No Gas" mode.

RECOMMENDED COMBINATIONS

% Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate (L/min)

(mm)
0.8>2 20 > 100 0.8 12 10-12

® 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15

= 4>8 200 > 300 1.0/1.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10

(<_(') 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12

= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18

MIG / MAG WELDING MODE (GMAW/FCAW)

Welding
processes
Ad bl @
. justable —
2 settings § <D( 'L§>> w %
z 22 3¢
< = > 2>
= 0onh 0on
Couple - Fe Ar25% CO, ) v v Choice of the material to be welded.
material/gas - Pre-installed welding user settings
Wire diameter @0.6>31.2mm - v v" | Choice of wire diameter
ModulArc OFF - ON - v v~ Activating or deactivating the welding current’s modulation (Double Pulse)
Using the trigger 2T, 4T v ¥' ¥ | Choice of trigger welding management mode.
Spot welding mode | Spot, Spot-Delay v v v~ | Selecting spot welding mode
Thickness . . . . .
First Setting Current ) v v Cho|:>§|ng the main sett:ng to be dlsplaye.d (thickness of the
Speed workpiece, average welding current or wire speed).

Access to certain welding parameters depends on the display mode selected: Parameters/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.

WELDING PROCESSES

For more information on GYS synergies and welding processes, scan the QR code :

EASY
2 WELDING MODES

*Welding (continuous)

*Chain-stitch
This welding mode is used to join very thin sheet metal, limiting the risk of piercing and distorting the sheet. Chain-stitch welding is performed manually
using the trigger.

EXPERT
TACKING MODE

*Spot
This welding mode is used to pre-assemble parts before welding. Tacking can be manual using the trigger or timed with a predefined tacking delay.
This tacking time ensures better reproducibility and non-oxidised points.
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*Spot-Delay

This is a tacking mode similar to Spot, but with a sequence of tacks and a defined stop time as long as the trigger is held down. This function can be
used to weld very thin steel or aluminium sheets, limiting the risk of drilling and deformation of the sheet (especially for aluminium welding).
WELDING MODE

* 2T or 4T
SETTING THE PARAMETERS

Unit

Function preventing the risk of wire sticking at the end of the bead. This time corresponds to a rise of the wire
Burnback -

out of the molten bath.

. This stop current is a phase after the current descent ramp.
0,
Crater Filler s It is adjusted in intensity (% of the welding current) and in time (seconds).
Delay s Time between the end of a spot (excluding Post-gas) and the start of a new spot (including Pre-gas).
. Synergy allows fully automatic parameter setting. Action on the thickness automatically sets the appropriate

Thickness mm .

voltage and wire speed.
Fogging S Current descent ramp.

o Hot Start is an overcurrent at start-up to prevent the wire sticking to the workpiece. It is set in intensity (% of

Hot Start %ols . .

the welding current) and time (seconds).
Intensity A The welding current is set according to the type of wire used and the material to be welded.
| Start - Adjustment of the starting current.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the molten pool (tension adjustment).
Pre-gas S Time for purging the torch and creating the gas protection before striking.
Point s Defined duration.
Post-qas s Time for maintaining the gas protection after the arc is extinguished. This protects the workpiece and electrode

9 against oxidation.

Self - Dampens the welding current to a greater or lesser extent. To be set according to the welding position.
Spot s Defined duration.
Voltage \Y Influence on the width of the bead.
Upslope s Gradual ramping up of the current.
Approach speed - Progressive wire speed. Before priming, the wire arrives slowly to create the first contact without causing jolts.
Wire speed m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity and penetration.

Access to certain welding and tacking parameters depends on the welding process (Manual, Synergic) and the display mode selected (Easy or
Expert). Refer to the HMI manual.

CHECKING THE GAS FLOW

To check the gas flow on the pressure gauge without unwinding the welding wire, press and hold the n°1 push-button and follow the procedure on the
screen. This check should be carried out periodically to ensure optimum welding performance. Refer to the HMI manual.

FAULTS, CAUSES, REMEDIES

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES REMEDIES

The flow of welding wire is not constant.

Spatter is obstructing the orifice

Clean the contact tube or replace it.

The wire is slipping in the rollers.

Replace the anti-adhesion product.

One of the rollers is slipping.

Check that the roller screw is tight.

The torch cable is twisted.

The torch cable must be as straight as pos-
sible.

The unwinding motor does not work.

Coil brake or roller too tight.

Loosen brake and rollers

Poor wire feed.

Wire guide sheath dirty or damaged.

Clean or replace.

Roller shaft key missing

Reposition the key in its seat

Spool brake too tight.

Release the brake.

No current or wrong welding current.

Wrong mains plug connection.

Check the plug connection and check that
there is power to the plug.

Poor earth connection.

Check the earth cable (connection and condi-
tion of the clamp).

No power.

Check the torch trigger.

Wire clogs after the rollers.

Wire guide sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check presence of capillary tube.

Wire speed too high.

Reduce wire speed.
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Welding bead porous.

Gas flow insufficient.

Adjustment range 15 to 20 L / min.
Clean the base metal.

Empty gas cylinder.

Replace it.

Unsatisfactory gas quality.

Replace it.

Air circulation or influence of wind.

Prevent draughts, protect the welding area.

Gas nozzle too dirty.

Clean the gas nozzle or replace it.

Poor quality of wire.

Use a wire suitable for MIG-MAG welding.

Poor quality of the surface to be welded (rust,
etc.)

Clean the workpiece before welding

Gas not connected

Check that the gas is connected to the gene-
rator inlet.

Very large spark particles.

Arc voltage too low or too high.

See welding parameters.

Incorrect earth connection.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

No gas at torch outlet

Check the gas inlet connection

Incorrect gas connection

Check that the solenoid valve is working

Error when downloading

The data on the USB key is incorrect or
corrupted.

Check your data.

Backup problem

You have exceeded the maximum number of
backups.

You need to delete programs.
The number of backups is limited to 200.

Automatic deletion of JOBS.

Some of your jobs have been deleted because
they were no longer valid with the new syner-
gies.

USB key problem

No JOB is detected on the USB key

More memory space in the product

Free up space on the USB key.

File problem

The "..." file does not match the synergies
downloaded to the product

The file was created with synergies that are
not present on the machine.

UPDATE PROCEDURE

Download the latest firmware :

To download the latest software version, enter the serial number of your welding power source here:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Then copy the ‘.egf’ file to the USB stick (USB stick not supplied). This file must not be located in a folder or sub-folder on the USB stick.
The USB stick must contain only one ‘.egf file, and must be formatted in FAT32 or exFAT.

Updating your product :

1. Switch off your unit using the On/Off button.
2. Plug the USB stick into the USB port.

3. Press and hold the HMI thumbwheel.

4. Switch on your unit using the On/Off button while holding down the HMI thumbwheel. When the screen displays one of these messages, you can

release the thumbwheel.

System Update V__.__ Please Wait ...

Update in progress. When the update is complete,
the product indicates ‘Update completed’ and

restarts automatically after 3 seconds.

Versions are up-to-date

The product is already up to date, and will
restart automatically after 3 seconds.

USB Key Detection

The USB stick is not recognised.
Format your USB key in FAT32, and copy the
‘.egdf file to the USB stick.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years 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 appliance to your distributor, along with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
- a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN

ALLGEMEINER HINWEIS

A

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

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafRe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Unklarheiten wenden Sie sich bitte an eine Person, die fiir den korrekten Umgang mit der Installation qualifiziert ist.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur fur SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen Anwendungsbereichen
verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Bei unsachgemaler oder gefahrlicher Verwendung kann der Hersteller nicht haftbar
gemacht werden.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen atzenden Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fir seine Lagerung. Achten Sie bei der Verwendung auf 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 in einer Héhe von 1.000 m Gber Meer (3280 Ful3) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweil3en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen flhren.

Beim Schweif’en sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

© @ 68

>

Um sich vor Verbrennungen und Strahlung zu schutzen, tragen Sie Kleidung, die keine Aufschlage hat, isolierend, trocken, feuerfest
und in gutem Zustand ist und den ganzen Koérper bedeckt.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweillschutzkleidung und einen Schweil’schutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich als Augenschutz verboten !
Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schweil3spritzern und gliihenden Abfallen zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen 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 fur alle Personen im Larmbereich).

Hande, Haare, Kleidung von, den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.
Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet
nicht bei einem Unfall.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten an Brenner oder Elektrodenhalter, muss sichergestellt werden, dass sie/er
ausreichend abgekihlt ist, indem man mindestens 10 Minuten vor den Arbeiten wartet. Das Kiihlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flussigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

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

SCHWEISSRAUCH / GAS

0 4
-

Die beim Schweilen entstehenden Dampfe, Gase und Staube sind gesundheitsgefadhrdend. Es muss fir eine ausreichende
Beliftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Bellftung
eine Loésung sein.

Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das Schweifen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweiflen von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweifl3en sollten Sie die Elemente

entfetten.
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Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung P1-P2-P3GYSAUTO

Die Flaschen missen in offenen oder gut bellfteten Rdumen gelagert werden. Sie missen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.
Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweillt werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des Schweilbereichs. Brennbare Materialien miissen mindestens 11 m entfernt sein.

E!é Brandschutzausristung muss im Schweil3bereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass beim Schweillen entstehende heilRe Materialien oder Funken durch Risse eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Personen, brennbare Gegensténde und Druckbehalter auf sicherem Abstand halten.

Das Schweif3en in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (O, Kraftstoff, Gasriicksténde ...) entleert werden.

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

GASFLASCHEN

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

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

Verschlieflen Sie die Gasflaschen nach jedem SchweiRvorgang. 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 SchweilRkreisen fern und schweien Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils, den Kopf vom Ventil wegbewegen und sicherstellen, dass das verwendete Gas fiir den Schweilprozess
geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das verwendete Versorgungsspannung muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Ein elektrischer Schlag kann zu schweren direkten oder indirekten Unféllen oder sogar, zum Tod fiihren.

Beriihren Sie niemals spannungsfiihrende Teile innerhalb oder aufRerhalb der unter Spannung stehenden Stromquelle (Brenner, Klemmen, Kabel,
Elektroden), da diese an den Schweil3stromkreis angeschlossen sind.

Bevor Sie die Schweilstromquelle 6ffnen, missen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und 2 Minuten warten, damit alle Kondensatoren entladen
werden.

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

Sorgen Sie dafir, dass Kabel, Brenner bei Beschadigung, durch qualifiziertes und autorisiertes Personal ersetzt werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Verwenden Sie, beim SchweilRen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um sich vom
Schweilstromkreis zu isolieren. Achten Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSIFIZIERUNG DES GERATS

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fur die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, in denen der elektrische Strom Uber
das offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen
sowie abgestrahlten Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen
Vertraglichkeit kommen.

D: Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsnetzes am gemeinsamen Koppelpunkt kleiner
als Zmax = 0.450 Ohms ist, entspricht dieses Gerat der Norm IEC 61000-3-11 und kann an 6ffentliche Niederspannungsnetze
angeschlossen werden. Der Installateur oder Benutzer des Gerats mussen sicherstellen, dass die Netzimpedanz den

A Impedanzbeschrankungen entspricht, wobei er ggf. den Betreiber des Verteilungsnetzes konsultieren muss.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV).

\:'
?i\? Beim Betrieb von Lichtbogenschwei3anlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
2

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, miissen Schutzmaflnahmen ergriffen werden. Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fiir Schweiller.
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Alle Schweiller sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweilstromkreis zu
minimieren :

* Legen Sie die SchweilRkabel zusammen — befestigen Sie mit einem Kabelbinder, wenn mdglich;

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

* Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um lhren Kérper wickeln;

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

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick méglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht in der Nahe der Schweil3stromquelle, nicht darauf setzen oder an sie anlehnen;

* beim Transportieren der Schweil3stromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweif3en.

/\ 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 Schweil’ens 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 Schweilgerates und des Materials gemal® den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetische Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders des Schweil3gerats, mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu
finden. In manchen Fallen ckann diese AbhilfemalRnahme so einfach sein wie z.B. die Erdung des Schweil3stromkreises. In anderen Fallen kann
es erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmung, um die Schweil3stromquelle und das gesamte Werkstlick herum aufzubauen, wobei
Eingangsfilter montiert werden missen. In jedem Fall sollen elektromagnetische Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr stérend wirken.

Beurteilung des SchweilRbereichs

Vor der Nutzung des Lichtbogenschweillgerats sollte der Anwender potenzielle elektromagnetische Probleme im umliegenden Bereich bewerten. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes bericksichtigen :

a) Das Vorhandensein von anderen Strom-, Steuer-, Signal- und Telefonkabeln oberhalb, unterhalb und neben dem Lichtbogenschweiflgerat;
b) Radio- und Fernsehgeréate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen, zum Beispiel Schutz von Industrieanlagen;

e) Die Gesundheit der Mitarbeiter, insbesondere, wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen

g) Die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit stérungsfreien Alternativen priifen. Weitere SchutzmaRnahmen kénnen erforderlich sein;

h) Durch die Tageszeit, zu der die SchweilRarbeiten ausgefiihrt werden mussen.

Die Grofe des Umgebungsbereichs ist von den értlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann sich
Uber die Grenzen des Schweil3platzes hinaus erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Neben der Bewertung des Bereichs lkann die Bewertung von Lichtbogenschweilgeraten dazu dienen, Stérungsfalle zu ermitteln und zu beheben.
Die Prufung sollte gemafy Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ-Messungen koénnen dabei helfen, die Wirksamkeit von
Schadensbegrenzungsmalnahmen zu bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU METHODEN ZUR SENKUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliche Stromversorgung : Das LichtbogenschweiRgerét sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, missen Sie moglicherweise zusatzliche Gegenmalinahmen 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 Durchgéngigkeit der Abschirmung sollte (iber ihre gesamte Lénge sichergestellt
werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des LichtbogenschweiBgeréts : Das Lichtbogenschweilgerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die &ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Zugange, Betriebstiren und Abdeckungen sollten geschlossen und ordnungsgemaR verriegelt sein, wenn das
Lichtbogenschweilgerét in Betrieb ist. Das Lichtbogenschweilgerét sollte in keiner Weise verandert werden, habgesehen von den Anderungen und
Einstellungen, die in den Anweisungen des Herstellers genannt werden. Insbesondere, sollte die Lichtbogenfunkenstrecke von Lichtbogenziind- und
-stabilisierungsgeraten nach den Empfehlungen des Herstellers eingestellt und gewartet werden.

c. SchweilRkabel : Die Kabel sollten so kurz wie mdglich sein, und zusammengelegt am Boden verlaufen.

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

e. Erdung des zu schweiBenden Werkstiicks : Wenn das zu schweilende Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner
GroRe und Lage nicht geerdet ist, was zum Beispiel, bei Schiffsrimpfen oder Stahlgeristen von Gebauden der Fall ist, kann eine Verbindung, die
das Werkstlick mit der Erde verbindet, in einigen Fallen, aber nicht immer, die Emissionen verringern. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn dadurch ein
Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Falls erforderlich, sollte die Verbindung
des zu schweilenden Werkstlicks mit der Erde direkt hergestellt werden. In einigen Landern, in denen diese direkte Verbindung nicht zulassig ist,
sollte die Verbindung mit einem geeigneten Kondensator hergestellt werden, der entsprechend den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.

f. Schutz und Trennung : 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.
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TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

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

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Vorzugsweise ist die Drahtspule zu entfernen, bevor die Schweillstromquelle angehoben oder transportiert wird.

GERATEINSTALLATION

« Stellen Sie das Gerat ausschlief3lich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer 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 IP23S-Schutzart-konform, d. h. :

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkdrper mit einem Durchmesser &gt; 12,5 mm und,

- mit einem Regenschutz, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen ausgerichtet ist, geschutzt, wenn seine beweglichen Teile (Ventilator) stationar
sind.

Dieses Gerat kann gemafR IP23S im Freien gelagert werden.

Der Kriechstrom kann die Erdungsleiter zerstoren, die Ausriistung und Elektrogerate beschadigen und Erhitzung von Komponenten
verursachen, was zu einem Brand fiihren kann.

- Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaRig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und gut elektrisch leitend sein.

- Alle Elemente, die Strom aus der Schweilquelle fiihren, wie das Gehause, der Wagen und die Hebevorrichtungen, befestigen oder aufhangen,
damit sie isoliert sind !

- Keine anderen Gerate wie Bohrer, Schleifgerate, usw. auf die Schweil3quelle, den Wagen, oder die Hebevorrichtungen legen, ohne sie zu isolieren !
- Legen Sie die Schweillbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden !

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

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

WARTUNG / HINWEISE
* Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung

-> wird empfohlen.
D~ - Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie zwei Minuten, bevor Sie an dem Gerat
arbeiten. Im Inneren des Gerats sind die Spannungen und Strome hoch und gefahrlich.

» Nehmen Sie, regelmaRig die Haube ab und blasen Sie den Staub aus. Lassen Sie die elektrischen Anschllsse regelmafig von einem qualifizierten
Techniker prifen.

* Priifen Sie regelmafig den Zustand des Netzkabels. Wenn das Stromkabel beschadigt ist, muss es durch den Hersteller, seinen Kundendienst oder
eine ahnlich qualifizierte Person ersetzt werden, damit keine Gefahr entsteht.

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

* Dieses Schweildstromquelle nicht nutzen, um Kanalisierungen zu enteisen, Batterien/Akkus aufzuladen oder Motoren zu starten.
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INSTALLATION — FUNKTIONSWEISE DES GERATS

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

BESCHREIBUNG

Dieses Material ist eine einphasige Leistungsquelle fir das ,synergetische” halbautomatische Schweifgerat (MIG oder MAG) P1 nimmt 200- und
300-mm-Drahtspulen auf. Der P3 kann mit 200-mm-Drahtspulen besttickt werden.

GERATEBESCHREIBUNG (I1)

1-  Spulentrager @ 200/300 mm 9- Gasanschluss

2-  Abdeckung Zubehdrkasten 10- Netzanschluss

3- Kabelhalter 11-  Flaschenhalter 4m3
4-  Brennerhalter 12-  Drahtvorschubmotor
5-  MMI (Mensch-Maschine-Interface) 13- USB-Verbindung

6- Schalter START/STOPP
7- Massekabel (-) 3.5m
8- Euro-Anschluss (Brenner X1)

1-  Spulentrager @ 200/300 mm 8- Gasanschluss

2-  Kabelhalter 9- Netzanschluss

3- Brennerhalter 10-  Suport bouteille 2x4m?

4-  MMI (Mensch-Maschine-Interface) 11-  Drahtvorschubmotor

5- Schalter START/STOPP 12-  USB-Verbindung

6- Massekabel (-) 3.5m 13-  Abdeckung Zubehdrkasten

7- Euro-Anschluss (Brenner X2)

1-  Spulentrager @ 200 mm 8- Gasanschluss

2- Kabelhalter 9- Netzanschluss

3- Brennerhalter 10-  Suport bouteille 2x4m?

4-  MMI (Mensch-Maschine-Interface) 11-  Drahtvorschubmotor

5- Schalter START/STOPP 12-  USB-Verbindung

6- Massekabel (-) 3.5 m 13- Abdeckung Zubehorkasten

7- Euro-Anschluss (Brenner X3)

BEDIENFELD (IHM)

EE Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung firr die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
IHM

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

» Das Modell 230 V wird mit einem 16 A-Stecker des Typs CEE7/7 geliefert und darf nur mit einer einphasigen 230 V-Elektroinstallation (50 - 60 Hz)
mit drei Drahten und einem geerdeten Neutralleiter genutzt werden.

» Das Modell 208/240 V wird ohne Stecker geliefert und darf nur mit einer einphasigen Elektroinstallation 208-240V (50-60 Hz) mit drei Drahten und

Einem geerdeten Neutralleiter genutzt werden.

Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) ist auf dem Gerét fiir maximale Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung
und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates notigen Werten tbereinstimmen. In
einigen Landern, ist es erforderlich den Stecker zu wechseln, um die Nutzung unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

* Die Stromquelle ist fiir den Betrieb an einer elektrischen Spannung von 230 V -20 % +15 % vorgesehen. Sie schaltet sich in den Schutzmodus, wenn
die Versorgungsspannung unter 185 Veff oder Uber 265 Veff liegt. (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Fehlercode).

* Der Start erfolgt durch das Driicken auf den START-/STOPP-Schalter (An), Das Ausschalten erfolgt umgekehrt durch das Driicken auf denselben
Schalter (Aus). Vorsicht ! Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

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

- Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss bei 230 V -20 % +15 % liegen und eine Spitzenspannung von weniger als 400 V
haben,

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Diese Bedingungen missen unbedingt Uberprift werden, da viele Stromaggregate Hochspannungsspitzen erzeugen, die das Gerat beschadigen
kénnen.
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EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABELN

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

\ersorgungsspannung Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels(Lange &lt; 45m)
230V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

EINBAU DER SPULE

dlll =~

a b - Entfernen Sie die Dise (a) und das Kontaktrohr (b) von Ihrem MIG/MAG-Brenner.

- Offnen Sie die Spulentiir
- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.
{ - Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu montie-
@,,_/ ren, den Spulenhalter aus Plastik (a) maximal festziehen.
o C - Stellen Sie die Spulenbremse (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvorgangs
‘ b nicht qurch die Tragheit der Spule verheddert. Im Allgemeinen nicht zu stark festziehen, was zu
einer Uberhitzung des Motors fiihren kénnte.

EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTS

Um die Rollen auszuwechseln, fahren Sie wie folgt fort :

- Drehradchen (a) so weit wie moglich I6sen, und absenken.

- Rollen durch Herausdrehen der Réndelschrauben (b) I6sen.

- Die fur Ihren Verwendungszweck geeigneten Motorrollen einsetzen und die Randelschrauben
wieder anbringen.

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:

- Aluminium @ 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- Stahl @ 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- Stahl @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)

- Kontrollieren Sie die Aufschrift auf der Rolle, um sicherzustellen, dass die Rollen an den Draht-
durchmesser und das Drahtmaterial (fir einen @ 1,0 mm Draht die @1,0 mm Rille benutzen)
angepasst sind.

- Zum Schweil’en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Rollen mit U-Form-Rille fir Aluminiumdréhte und andere, flexible Drahte benutzen.

<§ : sichtbare Beschriftung auf der Drahtfiihrungsrolle (z. B. : 10 = @ 1.0)
—>» : Aktive Nutbreite

Um den Schweidraht aus Metall zu installieren, fahren Sie wie folgt fort :

- Drehradchen so weit wie mdglich I6sen, und absenken.

- Den Draht einfiihren, dann den Drahtvorschubkoffer wieder schlieBen und das Drehradchen wie
angegeben festziehen.

- Driicken Sie den Taster des Brenners, um den Motor zu betatigen, auf dem Bildschirm wird ein
Verfahren angezeigt.

Hinweis :

« Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.

« Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.

« Uberpriifen, dass weder der Draht noch die Spule die Mechanik des Gerat beriihren, ansonsten besteht die Gefahr eines Kurzschlusses.
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MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDE VERLETZUNGSGEFAHR

Die Drahtvorschubkoffer sind mit mobilen Komponenten ausgestattet, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeuge einklemmen
kénnen, was zu Verletzungen fiihren kann !
« Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen !
% * Achten Sie darauf, dass Gehduse- und Schutzdeckel wéahrend des Betriebs geschlossen bleiben !
» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahl- und Edelstahldraht von @ 0,6 bis 1,0 mm (I-A) schweif3en.

Das Schweien vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+CQO2). Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Bezlglich des Edelstahls nutzen Sie eine Mischung mit 2 % CO2. Beim Schweif3en mit reinem CO2, sollen Sie eine Gasvorwar-
meinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Bei besonderen Gasbediirfnissen Kontaktieren Sie bitte Inren Gasanbieter. Der Gasdurchfluss fir
Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung. Um den Gasdurchfluss am Druckmesser zu kontrollieren, ohne den Schweildraht auszu-
rollen, die Drucktaste 1 lange gedriickt halten und die Anweisungen auf dem Display befolgen. Dies muss regelmaRig berprift werden, um ein
optimales Schweifen zu gewahrleisten. Beachten Sie die Betriebsanleitung flr die Schnittstelle (HMI).

- Nutzen Sie spezielle Rollen beim Stahl/Edelstahl-Schweilen.

- Verwenden Sie das Kapillarrohr (zur Drahtfiihrung zwischen den Rollen des Drahtvorschubkoffers und dem EURO-Anschluss) nur fiir das
Schweillen von Stahl/Edelstahl (I-B).

- Nutzen Sie einen fiir Stahl/Edelstahl geeigneten Brenner.

- Kontaktrohr : Nutzen Sie ein speziell zum Schweiflen vom Stahl/Edelstahl geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Das Gerat ist zum SchweilRen von Aluminiumdraht mit @ 0,8 bis 1,2 mm geeignet (I-B).

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Das Kontaktrohr, die Rollennut, die Nut des Brenners sind flr
diese Verwendung geeignet. Was die Wahl des Gases angeht, lassen von einem Gaslieferanten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und
Erfahrung des Schweifl3ers zwischen 15 und 20 I/min.

_===___Beider Nutzung der roten oder blauen Seele (Schweilten von Aluminium), wird empfohlen, das optionale Zubehdr
"1 90950 (I-C) zu verwenden. Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleich-
a tert das Ablaufen des Drahtes.

- Verwenden Sie spezielle Rollen fir das Alu-Schweif3en.

- Stellen Sie den Druck der Andruckrollen der Motorspule so gering wie mdglich ein, um den Faden nicht zu quetschen.

- Verwenden Sie einen speziellen Alu-Brenner. Dieser Brenner hat eine Teflonummantelung, um die Reibung zu verringern. Schneiden Sie die Um-
mantelung NICHT am Rand der Verbindung ab! Diese Ummantelung dient dazu, den Draht von den Rollen aus zu fiihren.

- Kontaktrohr: Verwende ein SPECIAL Alu-Kontaktrohr, das dem Durchmesser des Drahtes entspricht.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum Schweif’en von CuSi- und CuAl-Draht mit @ 0,8 bis 1,0 mm geeignet.
Wie beim Schweilen von Stahl,muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Stahlseele ausgerustet werden. Beim Loéten
muss reines Argon (Ar) eingesetzt werden.

GAS-ANSCHLUSS

- Montieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. SchlieRen Sie ihn mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schweillgerat an.
Verwenden Sie die mitgelieferten Ohrenklemmen, um ein Auslaufen zu verhindern.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaf befestigt ist und die Kette am Generator befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung : Um die Einstellung des Gasdurchflusses zu vereinfachen, betatigen Sie die motorisierten Drahtvorschubrollen durch Driicken des
Brennertasters (I6sen Sie das Bremsrad an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck : 0.5 MPa (5 bars).

Diese Verfahren ist beim «No Gas» (Fiilldraht) Schweien unnétig.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

* Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)

(mm)
0.8>2 20 > 100 0.8 12 10-12

o 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15

= 4>8 200 > 300 1.011.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.211.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10

Q 15>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12

= 3>8 150 > 300 1.011.2 15-16 12-15
8> 20 300 > 500 1.211.6 16 15-18
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SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Schweilverfahren
(2] (2]
2| £
- 83 2
Parameter Einstellungen b | <o 0
S 29 =
Z Zo0 2 ]
< £5 5%
= 0oh oh
Drehmoment - Fe Ar25% CO, ) v v Auswahl des zu verschweillenden Materials.
Material/Gas - Synergetische Schweillparameter
Drahtdurchmesser @ 0.6 > @ 1.2 mm - v v~ | Auswahl des Drahtdurchmessers
ModulAre OFF - ON - v v Activiert oder deaktiviert die Modulation des Schweifstroms (Doppelimpuls)
(Lichtbogen-Modul) ppelimp
Eﬂfg::rtaster 2T, 4T v | v v~ | Wahl des Modus zur Verwaltung des Schweiflens am Brennertaster
Modus Pu- Spot, .
nkischweilen Spot.Verzigerung v | ¥v° v | Auswahl des Modus Punktschweien
Starke . . . .
1 Einstellung Strom ) v v Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu schweilenden
L Werksttlicks, durchschnittlicher Schweilstrom oder Drahtgeschwindigkeit).
Geschwindigkeit

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab : Einstellungen/Anzeigemodus : Easy oder Expert. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

Fur mehr Informationen zu den GYS-Synergien und Schweillverfahren, scannen Sie den QR-Code :

EASY

2 SCHWEISSARTEN

* Schweilen (durchgehend)

» Stepschweifen

Diese Art des Schweilens ermdglicht das Verbinden sehr diinner Bleche, wobei das Risiko Durchbrennens und der Verformung des Blechs begrenzt
wird. Das Stepschweiflen erfolgt manuell Uber die Brennertaste.

EXPERT
ZEIGEMODUS

* Spot

Dieser Schweilmodus ermdglicht das Heften der Werkstlicke vor dem eigentlichen Schweil3prozess. Das Heften kann manuell iiber die Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Diese Zeit fir das PunktschweilRen ermdglicht eine bessere Reproduzier-
barkeit und die Herstellung eines nicht oxidierten Punktes.

» Spot-Verzégerung

Das ist ein Heftschweiflen-Modus, der dem Spot-Modus ahnelt, Aber durch aufeinanderfolgendes Heftschweilen und festgelegte Pausenzeit, so-
lange die Taste gedrickt ist. Dank dieser Funktion konnen sehr feine Bleche aus Stahl oder Aluminium geschweillt werden, indem das Risiko des
Durchbrennens Durchbohrung und der Verformung des Blech eingeschrankt wird (insbesondere fir das SchweilRen von Aluminium).

SCHWEISSMODUS

* 2T 4T

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

MaReinheit

Riickbrand ) Funktion, die das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindert. Diese Zeit entspricht der
Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.
Crater Filler %/s Der Schlussstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
° Die Parameter sind Strom (% des Schweilstroms) und Zeit (Sekunden).
. Dauer zwischen dem Ende eines Punktes (ohne Gas-nach) und der Wiederaufnahme eines neuen Punktes
Verzogerung S - L
(einschlieBlich Gas- vor).
. Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Anpassung fur die Dicke stellt automatisch die
Dicke mm ) I
passende Prozessspannung und die Drahtgeschwindigkeit ein.
Stromabsenkung s Absenkzeit des Schweillstroms
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Hot Start %/s Der !—Iot Start ist ein Uberstrom beim Zinden, <.:|er verhindert, dass der Draht am Werkstuick klebt. Die Parame-
ter sind Strom (% des SchweiRstroms) und Zeit (Sekunden).

Starke A Der Schweil3strom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlt werden.

| Start - Einstellung des Zindstroms.

Lichtbogenlange - Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstellung).

Gasvorstromung S Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.

Punkt s Definierte Dauer.

Gasnachstrémung s Dauer qer Aufreghterhaltung des Schutz.gases nach dem Erléschen des Lichtbogens. Es schitzt das
Werkstlick und die Elektrode vor Oxidation.

Drossel - Reguliert den Schweillstromanstieg. Wird entsprechend der Schweilposition eingestellt.

Spot s Definierte Dauer

Spannung \Y Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.

Upslope Stromanstieg.

Einschleichgeschwin- ) Stufenlose Drahtgeschwindigkeit. Vor der Zindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt sanft

digkeit herzustellen.

Drahtgeschwindigkeit m/min | Menge des aufgetragenen Schweillzusatzwerkstoffs und indirekt Schweiintensitat und Eindringtiefe.

Der Zugriff auf einige SchweilR- und Heftschweilparameter hangt vom SchweilRverfahren (manuell, synergisch) und vom ausgewahlten Anzeigemo-
dus (Easy oder Expert) ab. Beachten Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).

STEUERUNG DES GASDURCHSATZES

Um den Gasdurchfluss am Druckmesser zu kontrollieren, ohne den Schweifdraht auszurollen, die Drucktaste 1 lange gedrickt halten und die
Anweisungen auf dem Display befolgen. Dies muss regelmaRig uberpruft werden, um ein optimales Schweiflen zu gewahrleisten. Beachten Sie die
Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

PROBLEME, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN

Der Schweilldrahtvorschub ist nicht konstant.

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen

Partikel verstopfen das Kontaktrohr. )
Sie es

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen. Flgen Sie Antihaftmittel hinzu

Priifen Sie den Sitz der Drahtfliihrungs-

Eine Drahtflihrungsrolle rutscht.
rollenschraube.

Das Brennerschlauch ist geknickt Das Brennerkabel muss moglichst gerade sein.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtflihrungs-

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu fest. rollen

Falscher Drahtvorschub.

Schmutzige oder beschéadigtes

Drahtfiihrungsseele. Reinigen oder ersetzen Sie diese.

Fehlende Passfeder bei den
Drahtfiihrungsrollen

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Spulenbremse zu fest angezogen. Lésen Sie die Bremse.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und Uberprufen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Falscher Netzanschluss.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und

Falscher Masseanschluss. Zustand der Masseklemme).

Keine Leistung. Prifen Sie den Brennertaster.

rollen ab.

Der Draht reibt sich auf den Drahtflihrungs-

Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Prifen Sie die Drahtseele und den Brennergriff.

Draht stockt im Brenner. Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.

Kein Kapillarrohr. Priufen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch. Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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Porése Schweilinaht.

Gasdurchfluss zu niedrig.

Einstellbereich von 15 bis 20I/min.

Gasflasche leer.

Das Gas ersetzen.

Schlechte Gasqualitat.

Das Gas ersetzen.

Durchzug oder Einfluss des Windes.

Verhindern Sie Luftstrome, sorgen Sie fiir aus-
reichenden Schutz des Schweilbereichs.

Verstopfte Gasdise.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdse.

Schlechte Drahtqualitat.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweilen
geeigneten Draht.

Zustand der zu schweiflienden Flache von
schlechter Qualitat (Rost, usw.)

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
Schweillen.

Das Gas ist nicht angeschlossen.

Priifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Starke Funkenbildung.

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Siehe Schweil-Parameter.

Falscher Masseanschluss.

Die Masseklemme am Werkstlick anschlieRen.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

Falscher Gasanschluss

Priifen Sie die Gasanschlisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktioniert.

Fehler beim Download

Die Daten auf dem USB-Flash-Laufwerk sind
falsch oder beschadigt.

Priifen Sie lhre Daten.

Backup-Problem

Alle Speicherplatze sind belegt.

Sie missen Programme I6schen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 200
beschrankt.

Automatische Léschung der JOBs.

Einige Ihrer Jobs wurden gel6scht, denn sie wa-
ren mit den neuen Synergien nicht mehr giiltig.

Fehler beim USB-Stick

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt

Kein Speicher mehr frei

Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick
frei.

Datei-Problem

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-
ladenen Synergien des Produktes.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die nicht
in der Maschine sind.

AKTUALISIERUNG/UPDATE

Download der neuesten Firmware:

Um die neueste Software-Version herunterzuladen, geben Sie hier die Seriennummer lhres Produkts an:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieren Sie anschlieend die Datei ,.egf‘ auf den USB-Stick (USB-Stick nicht im Lieferumfang enthalten). Diese Datei darf sich nicht in einem
Ordner oder Unterordner des USB-Sticks befinden. Der USB-Stick darf nur eine einzige ,.egf‘-Datei enthalten und muss mit FAT32 oder exFAT

formatiert sein.

Aktualisierung des Produkts:

1. Schalten Sie Ihr Produkt tber den Ein/Aus-Schalter aus.
2. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss.

3. Halten Sie das MMI-Rad gedruckt.

4. Schalten Sie Ihr Produkt uber den Ein/Aus-Knopf ein, wahrend Sie das MMI-Rad gedruckt halten. Wenn der Bildschirm eine dieser Meldungen

anzeigt, kénnen Sie das MHM-Rad loslassen®.

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Das Update wird durchgefiihrt. Wenn das Update
abgeschlossen ist, zeigt das Produkt ,Update
completed an und startet nach 3 Sekunden
automatisch neu.

Das Produkt ist bereits auf dem neuesten

Stand und startet
automatisch neu.

nach 3 Sekunden

USB Key Detection

Der USB-Stick wird nicht erkannt.
Formatieren Sie Ihren USB-Stick mit FAT32
und kopieren Sie die Datei «.egf» wieder auf
den USB-Stick.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:
* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
» Normalen Verschleify von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).
» Schaden durch unsachgemafRen 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...)

- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

DIRECTRICES GENERALES

ﬁ [ID]] Estas instrucciones deben leerse y comprenderse antes de cualquier operacion.
No debe realizarse ninguna modificacion o mantenimiento que no esté indicado en el manual.

El fabricante no se hace responsable de los dafios personales o materiales derivados de un uso no conforme con las instrucciones de este manual.
En caso de cualquier problema o duda, consulte a una persona cualificada para realizar correctamente la instalacion.

MEDIO AMBIENTE

Este equipo sélo debe utilizarse para operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o en el manual. Deben
respetarse las instrucciones de seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no se hace responsable.

Lainstalacién debe utilizarse en un local libre de polvo, acidos, gases inflamables u otras sustancias corrosivas. Lo mismo se aplica al almacenamiento.
Asegurese de que haya circulacion de aire durante el uso.

Rango de temperaturas:
Uso entre -10 y 40°C.
Almacenamiento entre -20 y 55°C.

Humedad del aire:

Inferior o igual al 50% a 40°C.

Inferior o igual al 90% a 20°C.

Altitud:

Hasta 1000 m sobre el nivel del mar (3280 pies)

PROTECCION PERSONAL Y PERSONAL INDIVIDUAL Y OTROS

La soldadura por arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves o incluso mortales.

La soldadura expone a las personas a una fuente peligrosa de calor, radiacién del arco, campos electromagnéticos (cuidado con los usuarios de
marcapasos), riesgo de electrocucion, ruido y humos gaseosos.

Para protegerse a si mismo y a los demas, respete las siguientes instrucciones de seguridad:

Para protegerse de las quemaduras y la radiacion, utilice ropa sin pufios, aislante, seca, ignifuga y en buen estado, que cubra todo
el cuerpo.

Utilice guantes que garanticen el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice proteccion para soldar y/o un capuz de soldadura con un nivel de proteccion suficiente (dependiendo de la aplicacion).
Protéjase los ojos durante las operaciones de limpieza. No se recomienda el uso de lentes de contacto en particular.

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

Informe a las personas que se encuentren en la zona de soldadura de que no miren fijamente a los rayos del arco ni a las piezas
fundidas y que lleven ropa adecuada para protegerse.

Utilice auriculares con cancelacion de ruido si el proceso de soldadura produce un nivel de ruido superior al limite autorizado (lo
mismo se aplica a cualquier persona que se encuentre en la zona de soldadura).

© @ 68

Mantenga las manos, el pelo y la ropa alejados de las piezas méviles (ventilador).
No retire nunca los protectores de la carcasa de la unidad de refrigeracion cuando la fuente de corriente de soldadura esté bajo
tension, ya que el fabricante no se hace responsable en caso de accidente.

Las piezas que acaban de soldarse estan calientes y pueden provocar quemaduras al manipularlas. Cuando repare el soplete o
el portaelectrodos, asegurese de que esté suficientemente frio esperando al menos 10 minutos antes de repararlo. La unidad de
refrigeracion debe estar encendida cuando se utilice un soplete refrigerado por agua para garantizar que el liquido no pueda causar
quemaduras.

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

>

HUMOS Y GASES DE SOLDADURA

Q' Los humos, gases y polvos emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Debe proporcionarse una ventilacion suficiente,
y a veces es necesario un suministro de aire. Una mascara de aire fresco puede ser una solucion si la ventilacién es inadecuada.
= Compruebe que el sistema de extraccion es eficaz verificandolo con las normas de seguridad.

Advertencia: la soldadura en espacios reducidos requiere supervision desde una distancia segura. Ademas, la soldadura de ciertos materiales que
contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente nociva.

Las bombonas deben almacenarse en locales abiertos o bien ventilados. Deben estar en posicion vertical y sostenidos sobre un soporte o carro.
No se debe soldar cerca de grasa o pintura.
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RIESGO DE INCENDIO Y EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura; los materiales inflamables deben estar al menos a 11 metros de distancia.
E!é Debe disponerse de equipos de extincion de incendios en las proximidades de las operaciones de soldadura.

Tenga cuidado con el material caliente o las chispas, ya que incluso a través de grietas pueden ser una fuente de incendio o explosién.

Mantenga a las personas, los objetos inflamables y los recipientes a presion a una distancia segura.

No suelde en recipientes o tubos cerrados, y si estan abiertos, vacielos de todo material inflamable o explosivo (aceite, combustible, residuos de
gas, etc.).

No esmerile en la direccion de la fuente de corriente de soldadura o de materiales inflamables.

BOMBONAS DE GAS

El gas que sale de los cilindros puede ser una fuente de asfixia si se concentra en la zona de soldadura (ventile bien).
Los cilindros deben transportarse con total seguridad, con los cilindros cerrados y la fuente de corriente de soldadura
desconectada. Deben almacenarse en posicion vertical y sujetados por un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la bombona entre usos. Tenga cuidado con las variaciones de temperatura y la exposicion a la luz solar.

El cilindro no debe entrar en contacto con una llama, arco eléctrico, soplete, pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o incandescencia.
Manténgase alejado de los circuitos eléctricos y de soldadura y nunca suelde un cilindro bajo presion.

Al abrir la vélvula del cilindro, mantenga la cabeza alejada de los accesorios y asegurese de que el gas utilizado es adecuado para el proceso de
soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada debe estar conectada a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado en la placa de caracteristicas.
Una descarga eléctrica puede ser fuente de accidentes graves directos o indirectos, o incluso de muerte.

No toque nunca piezas bajo tensién dentro o fuera de la fuente de corriente (sopletes, pinzas, cables, electrodos), ya que estan conectadas al circuito
de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos para que se descarguen todos los condensadores.
No toque la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa al mismo tiempo.

Si los cables o las antorchas estan dafados, deben ser sustituidos por personal cualificado y autorizado. Dimensione la seccion del cable en funcién
de la aplicacion. Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Utilice calzado aislante en todos los entornos
de trabajo.

CLASIFICACION CEM DE LOS EQUIPOS

Este equipo de clase A no esta destinado a utilizarse en un lugar residencial donde la corriente eléctrica sea suministrada
por la red publica de suministro de baja tensién. Puede haber dificultades potenciales para garantizar la compatibilidad
electromagnética en dichos emplazamientos, debido a interferencias de radiofrecuencia conducidas, asi como radiadas.

D: Siempre que la impedancia de la red publica de suministro de baja tensién en el punto de acoplamiento comun sea inferior a
Zmax = 0,450 Ohmios, este equipo cumple la norma IEC 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de suministro
de baja tension. Es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de la red de

distribucion si es necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12.

ELECTRO-MAGNETICOS
\ La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del equipo de soldadura.
|

Los campos electromagnéticos CEM pueden interferir con determinados implantes médicos, como los marcapasos. Deben tomarse medidas de
proteccion para las personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para los transelntes o una evaluacion de riesgos
individual para los soldadores.

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

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

scoléquese (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

*nunca se enrolle los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

*no coloque el cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete ambos cables de soldadura por el mismo lado del cuerpo;

sconecte el cable de retorno a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona a soldar;

*no trabaje junto a la fuente de potencia de soldadura, no se siente sobre ella ni se apoye en ella;

*no suelde cuando transporte la fuente de potencia de soldadura o el alimentador de alambre.
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Los usuarios de marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar este equipo.
d’ La exposicién a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que aun se
. 5 desconocen.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA DE SOLDADURA Y LA INSTALACION

Generalidades

El usuario es responsable de instalar y utilizar el equipo de soldadura por arco de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si se detectan
interferencias electromagnéticas, debe ser responsabilidad del usuario del equipo de soldadura por arco resolver la situaciéon con la asistencia técnica
del fabricante. En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan sencilla como poner a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser
necesario construir un escudo electromagnético alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de toda la pieza de trabajo, con filtros de entrada
instalados. En todos los casos, las interferencias electromagnéticas deben reducirse hasta que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar cualquier equipo de soldadura por arco, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos de la zona circundante.
Debera tenerse en cuenta lo siguiente

a) la presencia por encima, por debajo y adyacente al equipo de soldadura por arco de otros cables eléctricos, de control, de sefializacion y telefénicos;
b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

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

e) la salud de las personas vecinas, por ejemplo, uso de marcapasos o audifonos;

f) equipos utilizados para calibracion o medicion;

g) la inmunidad de otros equipos del entorno.

El usuario debe asegurarse de que otros equipos utilizados en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en la que se vaya a realizar la soldadura u otras actividades.

El tamafio del area circundante que debe tenerse en cuenta depende de la estructura del edificio y de otras actividades que tengan lugar en su
interior. El area circundante puede extenderse mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion del area, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por arco puede utilizarse para identificar y resolver casos de
perturbacién. La evaluacion de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la norma CISPR 11. Las
mediciones in situ también pueden utilizarse para confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE METODOS PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Suministro de la red publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario tomar medidas preventivas adicionales, como filtrar la alimentacion de la red publica.
Es aconsejable envisage blindaje del cable de alimentacién en conducto metalico o equivalente de los equipos de soldadura por arco instalados
permanentemente. Debe asegurarse la continuidad eléctrica del apantallamiento en toda su longitud. El blindaje debe conectarse a la fuente de
potencia de soldadura para garantizar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de potencia de soldadura.

b. Mantenimiento del equipo de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario de acuerdo con
las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos, puertas de servicio y cubiertas deben estar cerrados y debidamente bloqueados cuando el
equipo de soldadura por arco esté en uso. El equipo de soldadura por arco no debe modificarse de ninguna otra forma que no sean las modificaciones
y ajustes especificados en las instrucciones del fabricante. En particular, el divisor de arco de los dispositivos de arranque y estabilizacion del arco
deben ajustarse y mantenerse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible, colocados juntos cerca del suelo o sobre el suelo.

d. Conexion equipotencial: Debe tenerse en cuenta la conexién de todos los objetos metdlicos de los alrededores. Sin embargo, los objetos
metalicos conectados a la pieza que se va a soldar aumentan el riesgo de descarga eléctrica para el operario si toca tanto estos elementos metalicos
como el electrodo. El operario debe estar aislado de dichos objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza a soldar no esté conectada a tierra por seguridad eléctrica o debido a su tamafio y ubicacién, por
ejemplo los cascos de los barcos o el acero estructural de los edificios, una conexion a tierra de la pieza puede, en algunos casos pero no en todos,
reducir las emisiones. Debe evitarse conectar a tierra piezas que puedan aumentar el riesgo de lesiones a los usuarios o de dafios a otros equipos
eléctricos. Si es necesario, la conexién de la pieza a soldar a tierra debe realizarse directamente, pero en algunos paises en los que esta conexion
directa no esta permitida, la conexion debe realizarse con un condensador adecuado elegido de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccion y el apantallamiento selectivos de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los
problemas de interferencias. La proteccién de toda la zona de soldadura puede considerarse para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables ni la antorcha para mover la fuente de corriente de soldadura. Debe moverla en posicion vertical.
No haga pasar la fuente de corriente por encima de personas u objetos.

No levante nunca una bombona de gas y la fuente de corriente de soldadura al mismo tiempo. Sus normas de transporte son diferentes.
Es preferible retirar la bobina de hilo antes de levantar o transportar la fuente de corriente de soldadura.

INSTALACION DEL EQUIPO

*Coloque la fuente de corriente de soldadura sobre un suelo con una pendiente maxima de 10°.

*Deje espacio suficiente para ventilar la fuente de potencia de soldadura y acceder a los controles.

*No lo utilice en un entorno que contenga polvo metalico conductor.

La fuente de potencia de soldadura debe protegerse de la lluvia torrencial y no debe exponerse a la luz solar directa.

*El equipo tiene un grado de proteccion IP23S, lo que significa:

- proteccioén contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos soélidos con un diametro >12,5 mm y,

- proteccion contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical cuando sus partes méviles (ventilador) estan paradas.
Por lo tanto, este equipo puede almacenarse al aire libre de acuerdo con el grado de proteccién IP23S.
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Las corrientes parasitas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar los equipos y dispositivos eléctricos y
provocar el sobrecalentamiento de los componentes, con el consiguiente riesgo de incendio.

- jTodas las conexiones de soldadura deben estar firmemente conectadas y comprobadas con regularidad!

- jAsegurese de que la pieza de trabajo esta bien sujeta y libre de problemas eléctricos!

- jAte o suspenda todas las partes conductoras de electricidad de la fuente de soldadura, como el chasis, el carro y los sistemas de elevacion, de
forma que estén aisladas!

- No coloque otros equipos como taladros, dispositivos de amolado, etc. sobre la fuente de soldadura, el carro o los sistemas de elevacion a menos
que estén aislados!

- jColoque siempre los sopletes de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no los utilice!

Los cables de alimentacién, de extensién y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar el sobrecalentamiento.

El fabricante no se hace responsable de los dafios personales o materiales causados por un uso incorrecto y peligroso de este
equipo.

MANTENIMIENTO / ASESORAMIENTO

*Desconecte la alimentacion eléctrica tirando del enchufe y espere dos minutos antes de trabajar en el equipo. Las tensiones

-> *El mantenimiento solo debe ser realizado por una persona cualificada. Se recomienda un mantenimiento anual.
S ERZ : R ;
y corrientes en el interior son elevadas y peligrosas.

*Retire regularmente la cubierta y sople el polvo. Aproveche la ocasion para hacer revisar las conexiones eléctricas con una herramienta aislante por
personal cualificado.

*Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacién. Si el cable de alimentacion esté dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio posventa o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

*Deje libres las rejillas de ventilacion de la fuente de corriente de soldadura para la entrada y salida de aire.

*No utilice esta fuente de corriente de soldadura para descongelar tuberias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO PRODUCTO

Sdlo personal experimentado y autorizado por el fabricante puede realizar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese de que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. No conecte el generador en serie ni en paralelo. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con
el equipo para obtener una configuracién 6ptima del producto.

DESCRIPCION

Este equipo es una fuente de potencia monofasica para soldadura "sinérgica" semiautomatica (MIG o MAG). El P1 acepta bobinas de alambre de @
200 y 300 mm. El P3 acepta bobinas de alambre de & 200 mm.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (Il)

1-  Soporte del carrete @ 200/300 mm 9- Conector de gas

2- Escotilla de la caja de accesorios 10- Conexion a la red

3- Soporte del cable 11-  Soporte de la botella de 4m?

4-  Soporte de la antorcha 12-  Enrollador de la manguera del motor
5-  HMI (Interfaz hombre-maquina) 13- Conexion USB

6- Interruptor START/STOP
7- Cable de tierra (-) 3.5 m
8- Euroconector (antorcha X1)

1-  Soporte del carrete @ 200/300 mm 8- Conector de gas

2-  Soporte del cable 9- Conexion a la red

3- Soporte de la antorcha 10- Soporte de la botella de 2x4m?

4-  HMI (Interfaz hombre-maquina) 11-  Enrollador de la manguera del motor
5- Interruptor START/STOP 12-  Conexion USB

6- Cable de tierra (-) 3.5 m 13- Escaotilla de la caja de accesorios

7- Euroconector (antorcha x2)

1-  Soporte del carrete @ 200 mm 8- Conector de gas

2-  Soporte del cable 9- Conexion a la red

3- Soporte de la antorcha 10- Soporte de la botella de 2x4m?

4-  HMI (Interfaz hombre-maquina) 11-  Enrollador de la manguera del motor
5- Interruptor START/STOP 12-  Conexion USB

6- Cable de tierra (-) 3.5 m 13- Escotilla de la caja de accesorios

42 7- Euroconector (antorcha X3)
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MAN-MAQUINA (IHM)

EE Por favor, lea el manual de usuario de la interfaz (HMI), que forma parte de la documentacién completa del equipo.

IHM

PUESTA EN MARCHA DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

*El modelo de 230 V se suministra con un enchufe tipo CEE7/7 de 16 Ay sélo debe utilizarse en una instalacién eléctrica monofasica de 230 V (50 - 60
Hz), de tres hilos y con conductor neutro puesto a tierra.
*El modelo 208/240 V se suministra sin enchufe y sélo debe utilizarse en una instalacién eléctrica trifasica monofasica de 208-240 V (50-60 Hz) con

un conductor neutro puesto a tierra.

La corriente absorbida efectiva (I1eff) se indica en el aparato para las condiciones maximas de funcionamiento. Compruebe que la alimentacién
eléctrica y su proteccion (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria durante el uso. En algunos paises, puede ser necesario
cambiar el enchufe para permitir el uso en las condiciones maximas.

* La fuente de alimentacién esté disefiada para funcionar con una tension eléctrica de 230 V -20% 15%. Entra en proteccion si la tension de
alimentacion es inferior a 185 Vrms o superior a 265 Vrms (aparecera un cédigo de fallo en la pantalla).

*Se pone en marcha pulsando el interruptor START/STOP (ON) y se para pulsando el mismo interruptor (OFF). jAtencion! No desconecte nunca
la alimentacién eléctrica cuando el aparato esté bajo carga.

CONEXION AL GENERADOR

Este aparato puede funcionar con generadores siempre que la alimentacion auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tension debe ser alterna, con un valor eficaz de 230 V -20% 15%, y una tensién de pico inferior a 400 V,

- La frecuencia debe estar comprendida entre 50 y 60 Hz.

Es esencial comprobar estas condiciones, ya que muchos generadores producen picos de tensiéon elevados que pueden dafar el equipo.

USO DEL ALARGADOR

Todos los cables alargadores deben tener una longitud y una seccion adecuadas a la tensién del equipo. Utilice un alargador que cumpla la normativa

nacional.

Tensioén de entrada

Longitud - Seccioén del cable de prolongacion (Longitud <

45m)
230V 2,5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

INSTALACION DE LA BOBINA

- Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.

- Abra la compuerta del generador.

- Coloque la bobina en su soporte.

- Fijese en el pasador de arrastre (c) del soporte de la bobina. Para colocar una bobina de 200 mm,
apriete el soporte de plastico de la bobina (a) hasta el tope.

- Ajuste el pomo del freno (b) para evitar que la inercia del carrete enrede el hilo cuando se detenga
la soldadura. Como norma general, no apriete en exceso, ya que provocaria el sobrecalentamiento
del motor.

Para cambiar los rodillos, proceda del siguiente modo:

- Afloje el pomo (a) hasta el tope y bajelo.

- Desbloquee los rodillos desenroscando los tornillos de sujecion (b).

- Coloque los rodillos del motor adecuados para su aplicacion y vuelva a enroscar los tornillos de
sujecion.

Los rodillos suministrados son de doble ranura:

- aluminio & 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- acero ¥ 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- acero @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)
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- Utilice rodillos con ranura en V para el acero y otros alambres duros.
- Utilice rodillos con ranura en U para el aluminio y otros alambres de aleacion blanda.

4 Por ejemplo: 10 = @ 1,0)
—>»: ranura a utilizar

@ - Compruebe la marca del rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el diame-
tro y el material del alambre (para un alambre de & 1,0, utilice la ranura de @ 1,0).

Para instalar el alambre metalico de relleno, proceda del siguiente modo:

- Afloje el pomo hasta el tope y bajelo.

- Introduzca el hilo, luego cierre el enrollador motorizado y apriete el pomo como se indica.

- Pulse el gatillo de la antorcha para activar el motor, en la pantalla aparecera un procedimiento.

Notas:

*Una funda demasiado estrecha puede causar problemas de desenrollado y sobrecalentamiento del motor.

*El conector de la antorcha también debe estar bien apretado para evitar el sobrecalentamiento.

*Asegurese de que ni el hilo ni la bobina tocan la mecanica del aparato, de lo contrario existe riesgo de cortocircuito.

RIESGO DE LESIONES POR PIEZAS MOVILES

jLos alimentadores de hilo tienen piezas moviles que pueden atrapar las manos, el pelo, la ropa o las herramientas y provocar
lesiones!

+*iNo toque los componentes giratorios o moviles ni las piezas de accionamiento!

*jAsegurese de que las tapas de la carcasa o las cubiertas protectoras permanecen cerradas durante el funcionamiento!

*No utilice guantes cuando enhebre el hilo de relleno o cambie la bobina de hilo de relleno.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MIG)SOLDADURA
AUTOMATICA EN ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

El equipo puede soldar alambre de acero y acero inoxidable de @ 0,6 a 1,0 mm (I-A).

El uso en acero requiere un gas de soldadura especifico (Ar CO2). La proporciéon de CO2 puede variar segun el tipo de gas utilizado. Para el acero
inoxidable, utilice una mezcla del 2% de CO2. Cuando suelde con CO2 puro, es necesario conectar un precalentador de gasa la botella de gas.
Para conocer los requisitos especificos del gas, pongase en contacto con su distribuidor de gas. El caudal de gas para el acero oscila entre 8 y 15
litros / minuto, dependiendo del entorno. Para comprobar el caudal de gas en el mandmetro sin desenrollar el cable de llenado, mantenga pulsado
el botén n°1 y siga el procedimiento que aparece en la pantalla. Esta comprobacion debe realizarse periddicamente para garantizar un rendimiento
6ptimo de la soldadura. Consulte el manual de la HMI.

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de acero/acero inoxidable.

- Utilice el tubo capilar (disefiado para guiar el alambre entre los rodillos del alimentador de alambre y el conector EURO) sélo para la soldadura de
acero/acero inoxidable (I-B).

- Utilice una antorcha especial para acero/acero inoxidable.

- Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL de acero/acero inoxidable correspondiente al diametro del hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG)

El equipo puede soldar hilo de aluminio de & 0,8 a 1,2 mm (I-B).

El uso con aluminio requiere un gas argon puro (Ar) especifico. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados
para esta aplicacion. Pida consejo a su distribuidor de gas sobre la eleccion del gas. El caudal de gas para el aluminio oscila entre 15y 20 I/min, en
funcion del entorno y de la experiencia del soldador.

- —— Cuando utilice vaina roja o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio opcional 90950
‘— (I-C). Esta guia de vaina de acero inoxidable mejora el centrado de la vaina y facilita el flujo del hilo.

- Utilizar rodillos especificos para soldar aluminio.

- Ejerza una presion minima sobre los rodillos de presion de la bobinadora motorizada para evitar aplastar el hilo.

- Utilice un soplete especial de aluminio. Este soplete tiene una funda de teflén para reducir la friccion. NO corte la funda en el borde del accesorio.
Esta vaina sirve para guiar el alambre desde los rodillos.

- Tubo de contacto: utilizar un tubo de contacto SPECIAL alu correspondiente al diametro del hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN CUSI Y CUAL (MODO BRASHING)

El equipo puede soldar alambre de CuSiy CuAl de @ 0,8 y 1,0 mm.
Al igual que para el acero, es necesario montar el tubo capilar y utilizar una antorcha con vaina de acero. Al soldar, debe utilizarse argén puro (Ar).
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CONEXION DE GAS

- Coloque un reductor de presion adecuado en la botella de gas. Conéctela a la unidad de soldadura utilizando la manguera suministrada. Utilice
abrazaderas para evitar fugas.

- Asegurese de que la bombona de gas esta bien sujeta fijando la cadena al generador.

- Ajuste el caudal de gas girando el mando del regulador de presion.

NB: para facilitar el ajuste del caudal de gas, active los rodillos del carrete motorizado pulsando el gatillo del soplete (afloje el pomo del freno del
carrete motorizado para evitar arrastrar el hilo). Presion maxima del gas: 0,5 MPa (5 bar).

Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo "Sin gas".

COMBINACIONES RECOMENDADAS

% (mm) Corriente (A) @ Hilo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal (L/min)
0,8>2 20 > 100 0,8 12 10-12
o 2>4 100 > 200 1,0 12-15 12-15
= 4>8 200 > 300 1,0/1,2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10
g:) 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12
= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de
soldadura
ne
< (©]
Parametros Ajustes Z 08 9‘: S
S 22 gD
=z =0 | J©
< nwE Dc
= Won an
Par - Fe Ar25% CO, ) v v Seleccion del material a soldar
material/gas - Parametros de soldadura sinérgicos
Diametro de hilol @0.6>31.2mm - v’ v~ Seleccién del diametro del hilo
ModulArc OFF - ON - v v~ Activa o desactiva la modulacién de la corriente de soldadura (Doble Pulsado)
g;mgonamlento 2T, 4T v v v~ Eleccién del modo de gestion de la soldadura por gatillo
Modo Punteado Spot, Spot-Tiempo  v* | v/ | ¥ Elecciéon del modo de punteado
Grosor Eleccion del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza
Ter Ajuste \?glggg.:j ) v v a soldar, corriente de soldadura media o velocidad del hilo).

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Facil o
Experto. Consulte el manual de la HMI.

PROCESOS DE SOLDADURA

Para mas informacién sobre las sinergias GYS y los procesos de soldadura, escanee el codigo QR :

MODO FACIL
2 MODOS DE SOLDADURA

» Soldadura (continua)

* Puntada en cadena
Este modo de soldadura se utiliza para unir chapas muy finas, limitando el riesgo de perforar y deformar la chapa. La soldadura de punto en cadena
se realiza manualmente utilizando el gatillo.

MODO EXPERTO
MODO DE UNION POR PUNTOS

e Punto
Este modo de soldadura se utiliza para unir previamente las piezas antes de soldarlas. El virado puede ser manual utilizando el gatillo o temporizado
con un retardo de virado predefinido. Este tiempo de virado garantiza una mejor reproducibilidad y puntos no oxidados.
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* Spot-Delay

Se trata de un modo de virado similar al Spot, pero con una secuencia de virados y un tiempo de parada definido mientras se mantenga pulsado el
gatillo. Esta funcion puede utilizarse para soldar chapas muy finas de acero o aluminio, limitando el riesgo de perforaciéon y deformacién de la chapa
(especialmente para la soldadura de aluminio).

MODO DE SOLDADURA

2T 4T

AJUSTE DE LOS PARAMETROS

Uni-

dad
Funcion que evita el riesgo de que el hilo se pegue al final del cordén. Este tiempo corresponde a una subida
Burnback - . ~ e
del hilo fuera del bafio de fusion.
Crater Filler %/s Esta corriente de parada es una fase posterior a la rampa de descenso de corriente.
° Se ajusta en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Retardo s Tiempo entre el final de un punto (excluyendo el Post-gas) y el inicio de un nuevo punto (incluyendo el Pre-
gas).
Synergy permite una parametrizacion totalmente automatica. La accién sobre el espesor ajusta automatica-
Espesor mm L . .
mente la tension y la velocidad del hilo adecuadas.
Nebulizacion S Rampa de descenso de corriente.
. o El arranque en caliente es una sobrecorriente en el arranque para evitar que el hilo se pegue a la pieza. Se
Arranque en caliente Yols ' ' ; o . .
ajusta en intensidad (% de la corriente de soldadura) y tiempo (segundos).
Intensidad A La corriente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.
| Arranque - Ajuste de la corriente de arranque.
Longitud del arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de la tension).
Pre-gas S Tiempo para purgar la antorcha y crear la proteccion de gas antes del cebado.
Punto S Duracion definida.
Post-qas s Tiempo para mantener la proteccion de gas tras la extincion del arco. Esto protege la pieza y el electrodo
9 contra la oxidacion.
Auto ) Amortigua la corriente de soldadura en mayor o menor medida. Debe ajustarse en funcién de la posicion de
soldadura.
Punto S Duracién definida.
Tension \Y Influencia en la anchura del cordén.
Pendiente ascendente s Aumento gradual de la corriente.
Velocidad de aproxi- } Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega lentamente para crear el primer contacto sin
macioén provocar sacudidas.
Velocidad del hilo m/min | Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.

El acceso a determinados parametros de soldadura y de virado depende del proceso de soldadura (Manual, Sinérgico) y del modo de visualizacion
seleccionado (Facil o Experto). Consulte el manual de la HMI.

COMPROBACION DEL CAUDAL DE GAS

Para comprobar el caudal de gas en el manémetro sin desenrollar el hilo de soldadura, mantenga pulsado el botén n°1 y siga el procedimiento que
aparece en pantalla. Esta comprobacion debe realizarse periédicamente para garantizar un rendimiento éptimo de la soldadura. Consulte el manual
de la HML.

AVERIAS, CAUSAS, REMEDIOS

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES REMEDIOS

Las salpicaduras obstruyen el orificio. Limpie el tubo de contacto o sustitiyalo.

El hilo resbala en los rodillos. Sustituya el producto antiadherente.

El flujo de hilo de soldadura no es constante. Compruebe que el tornillo del rodillo esta

Uno de los rodillos resbala.
apretado.

El cable de la antorcha debe estar lo mas

El cable de la antorcha esta retorcido. )
recto posible.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-

siado apretados. Afloje el freno y los rodillos.

El motor de desenrollado no funciona.

La funda de la guia del hilo esta sucia o

dafiada. Limpiela o sustituyala.

El avance del hilo es deficiente.

Falta la chaveta del eje del rodillo Vuelva a colocar la chaveta en su sitio

Freno de la bobina demasiado apretado. Suelte el freno.
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No hay corriente o la corriente de soldadura
es incorrecta.

Conexion del enchufe a la red incorrecta.

Compruebe la conexién del enchufe y veri-
fique que hay corriente en el enchufe.

Mala conexion a tierra.

Compruebe el cable de tierra (conexién y
estado de la pinza).

No hay corriente.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

Alambre atascado tras los rodillos.

Vaina guia del alambre aplastada.

Compruebe la vaina y el cuerpo de la antor-
cha.

Alambre atascado en la antorcha.

Sustituya o limpie.

No hay tubo capilar.

Compruebe la presencia del tubo capilar.

Velocidad del hilo demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

Cordén de soldadura poroso.

Caudal de gas insuficiente.

Rango de ajuste 15 a 20 L / min.
Limpie el metal base.

Bombona de gas vacia.

Sustituyala.

Calidad del gas insatisfactoria.

Sustituyala.

Circulacion de aire o influencia del viento.

Evite las corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpie la boquilla de gas o sustituyala.

Mala calidad del hilo.

Utilice un hilo adecuado para la soldadura
MIG-MAG.

Mala calidad de la superficie a soldar (6xido,
etc.)

Limpie la pieza antes de soldar.

Gas no conectado.

Compruebe que el gas esta conectado a la
entrada del generador.

Particulas de chispa muy grandes.

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

Consulte los parametros de soldadura.

Conexion a tierra incorrecta.

Compruebe y coloque la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona a soldar.

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas.

No hay gas en la salida del soplete

Conexion de gas incorrecta

Compruebe la conexion de entrada de gas

Compruebe que la electrovalvula funciona

Error al descargar

Los datos de la llave USB son incorrectos o
estan dafiados.

Compruebe sus datos.

Problema con la copia de seguridad

Ha superado el numero maximo de copias de
seguridad.

Necesita borrar programas.
El nimero de copias de seguridad esta limita-
do a 200.

Borrado automatico de TRABAJOS.

Algunos de sus trabajos se han borrado
porque ya no eran validos con las nuevas
sinergias.

Problema de la llave USB

No se detecta ningin TRABAJO en la llave
usB

Mas espacio de memoria en el producto

Libere espacio en la llave USB.

Problema de archivo

El archivo "..." no coincide con las sinergias
descargadas en el producto

El archivo se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION

Descargar el ultimo firmware:

Para descargar la ultima version del software, introduzca el nimero de serie de su equipo de soldadura aqui:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Luego, copie el archivo «.egf» en una llave USB (llave USB no suministrada). Este archivo no debe estar dentro de ninguna carpeta ni subcarpeta
de la llave USB. La llave USB debe contener un solo archivo «.egf» y debe estar formateada en FAT32 o exFAT.

Actualizar su producto:

1. Apague su producto usando el botén de Encendido/Apagado.

2. Conecte la llave USB al puerto USB.

3. Mantenga pulsado el mando giratorio de la HMI.
4. Encienda su producto con el botén de Encendido/Apagado mientras sigue manteniendo pulsado el mando giratorio de la HMI. Cuando la pantal-
la muestre uno de estos mensajes, puede soltar el mando.

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Actualizaciéon en curso. Cuando la actualizacion
haya finalizado, el producto mostrara «Update | El producto ya esta actualizado y se reiniciara | Formatee su llave USB en FAT32 y copie

completed» y se
después de 3 segundos.

reiniciara automaticamente | automaticamente después de 3 segundos.

USB Key Detection

La llave USB no es reconocida.

nuevamente el archivo «.egf» en la llave
USB.
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CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricaciéon durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :

* Tout autre dommage dd au transport.

* El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).

* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, oxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)
- una nota explicativa de la averia.



WHCcTpyKuma no q
epeBod OpUrMHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHpryKﬂM§ P1-P2-P3GYSAUTO

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWWHME YKA3AHUA
ﬁ OTn yKasaHusa OOIMKHbI ObITb MPOYMUTaHbI U MOHATLI 40 HadYana nbbix pabor.
M3MeHEeHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUW, HE JOIMKHbI ObITb OCYLLECTBIEHbI.

lMponssoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl WU MaTepuarnbHble NOBPEXAEHUs CBSA3aHHbIe C HEeCOOTBETCTBYHOLLUM OaHHoM NHCTPYKLUMU
ncnonb3oBaHneM annapara.
B Cllyqae BO3HMKHOBEHUA np06neM U COMHEHUN, ANS NPaBUIIbHOO BbIMOMHEHUS YCTaHOBKU O6paTMTer K KBaJ'IVI(t)VILlVIpOBaHHOMy cneuuanucry.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

310 o6opy,£108aHV|e [OOMKHO ObITb UCMONB30BAHO MCKIIOYUTENBHO ANst CBapO4HbIX paGOT, orpaHunymBasiCb ykasaHnamMmun 3aBoACKOM Tabnmyku n/vnu
NHCTPYKUNN. Heobxognmo cobntogatb yKa3aHud no mepam 6esonacHoctu. B crnyvae HeHagnexatlero Uy onacHoro Ucnonb3oBaHns, Npon3BoanUTENb
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

YcTaHoBKa J0ImKHa 3KCnnyaTtupoBaTbCH B NOMELLEHUN 6e3 nbinn, 6e3 KncnoTol, rOpPHOYMX ra3oB UnNu Apyrux arpeCcCMBHbIX BELLLECTB Takwne xe ycnosusa
OOMKHbI ObITb COBMNOAEHbI ANst ero XpaHeHus. Y6egutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALUN NPU UCMONb30BaHNM annaparta.

TemnepatypHbIn AnanasoH
Wcnonb3osaHue npu Temnepatype -10 n +40°LL (+14 n +104°P).
XpaHenue: ot -20 go +55°L (ot -4 po 131°9P).

BrnaxHocTb Bo3ayxa:

MeHbLe nnu pasHo 50% npu 40°L (104°®)..

90% wnu Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops

[lo 1000m BbICOTbI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUUTA OKPYXXAIOLLUX

[lyroBasi cBapka MOXeT ObITb OMAaCHOW 1 BbI3BATb TSXKENble U faXe CMepTENbHbIE PAHEHUS.

Capka nopBepraet nioferi BO3OENCTBMIO OMAacHOrO0 MCTOYHUKA Ternna, CBETOBOrO W3MNyYeHus OT Ayru, 3NEeKTPOMAarHUTHOro nons (BHUMaHve
HOCUTENAM KapAnoCTUMYIISITOPOB), PUCKY MOPaXKEHNS ANEKTPUYECKMM TOKOM, LLYMY U OMACHOMY MCMapeHuo ra3os.

YTo6bI 3awmTnTb Cebs 1 apyrux, cobniogarite cneayoLye npasmna TeXHUKM 6e3onacHoCTu:

[ns 3awuTbl OT OXOroB 1 06MnyYeHns, HocuTe pabouyro oaexay ¢ U30MSLIMOHHBIM MaTepPUanom, Cyxyr OrHECTOWKYIO U B XOPOLLEM
COCTOSIHUM, KOTOpasi MOKPbIBAET BCE TesO.

PaboTaiTe B 3anUTHbIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme ANEKTPO- N TepMOU30TALNIO.

V|CI'IOJ'Ib3yI71Te cpencTBa 3alliuTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapK1 COOTBETCTBYHOLLEro YPOBHA 3aLUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHVIF|). 3awmwaniTe rnasa npu onepauusax O4MCTKN. HolleHne KOHTaKTHbIX SIMH3 BOCNpeLlaeTcs.

MHorga Heobxoanmo pas3rpaHNYnTb 30HbI OTHEYMOPHbIMU LUITOPaMK A4 3aLlnTbl 30HbI CBApPKU OT nyqeﬂ ayrn, Nnpoekumn n oTxonbl
OT laMn HakanmBaHuA.

I'Ipe,u,ynpe,cMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e petanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

Hocute HayLHWKM NPOTUB LWymMa, ecnun CBapOLIHbIﬁ npouecc oCTUraeT 3ByKOBOIro YpPOBHSA Bbllle JO3BONIEHHONO (STO Xe OTHOoCUTCA
KO BCeM nunuam, HaxogAawnmcs B 30He CBapKVI).

© @ 68

[epxuTe pyku nogasnbLue OT ABVKYLUMXCS YacTel (BeHTUNsATopa), BOSIOCkI, o4exaa.
Hwvkorga He cCHUMaliTe KpbILWKM C OXMaX4atoLero YCTPOMCTBA, eClM UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa HaXOAMTCS MOA HarnpshkeHUeM,
NPOV3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM B CllyYae HecYacTHOro criyyasi.

TornbKO 4YTO CBapeHHble AeTanu ropsyve un MOryT BbI3BaTb OXOrM MNpu KOHTakTe C HUMMW. [Mpn npoBegeHUN TEXHUYECKOTO
06CJ'Iy)KI/1BaHVI$| ropernku nnu anekTpogoaep>artens, y6e;u4Ter, YTO OH JOCTaTOMHO OCThIf, Nogoxaas He meHee 10 MWHYT nepen
nobbiM BMELLATENLCTBOM. [Mpn Mcnonb30oBaHUM TOPenkn € XWAKOCTHbIM OXNaXAeHWeM cucTema OXNaxaeHus AOSmkHa ObITb
BKIOYEHA, YTOObI HEe 0BXEeYbCst KUOKOCTbIO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa6ot|yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NIOAEN U BELLM.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

" [bim, rasbl 1 Mbinb, BbiAensaeMble Npy cBapke, ornacHbl Ans 300poBbsa. Heobxoammo o6ecneuntb [4oCTaToOuHY BEHTUIALMIO,
uHoraa Heobxoauma nogada Bosdyxa. [py HeLoCTaTOYHOM BEHTUMALUMM MOXHO BOCMOMb30BATLCA MAaCKOM CBapLivKa-
pecrnuparopom.

= MposepsTe, 4To6bI BCackiBaHWE Bo3ayxa 6bino ahdeKTUBHBLIM B COOTBETCTBUM C HOpMamy 6830MacHOCTH.
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA P1-P2-P3 GYSAUTO

ByabTe BHUMaTenbHbI: Npu CBapke B HEOOMbLUMX NOMELLEHMAX TpebyeTcs HaxoauTcsa Ha 6e3onacHoOM paccTosHuKn. Kpome Toro, cBapka HEKOTOPbIX
mMartepuanos, CoaepXallmx CBUHELL, KaaMWIA, LMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuii MoryT 6biTb 0COGEHHO BpedHbl, Takke obexvnpusante getany nepes
CBapKoW.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBLCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He NPOM3BOANTL CBaPKY BONM3M Xupa Unm Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% [MONHOCTBIO 3aLMTUTE 30HY CBApKW, NIErKOBOCMIaMEHSIOWMNECS: MaTepuanbl JOMKHbI HAXOOAUTbCS HA PacCTOSHUN He meHee 11
METPOB.
MpoTuBonoxxapHoe 06opyaoBaHME AOIMKHO HAXOAUTLCSA BONM3n NpoBeaeHMs CBapOYHbIX paboT.

Onacalitecb nonagaHusi ropsiuMx MaTepMarnoB UMK UCKP Aaxe Yepes3 TPELUMHbI, OHW MOTYT CTaTb UCTOMHMKOM MoXapa unv B3pbiBa.

He nognyckaiite niogent 6nmn3ko, K NErkoBOCMNamMeHsIIWMMCS NpeaMeTaM U eMKOCTSM Nof AaBreHveM M Gyabte Ha [ocTaToudHo Ge3onacHom
paccTosiHuu.

Cnegnyet nsberaTb CBapku B 3aKpbITbIX KOHTEMHEPAX UnK TPyBax, @ eCrv OHU OTKPbITHI, MX CeayeT 0CBOGOAMTL OT NoObIX NIErKOBOCMNaMEHSIOLLIMXCS
UNK B3pbIBOOMACHBIX Matepuaros (Macna, Tonnvea, ocTaTkv rasa u T.4.).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJINIOHbI

a3, BbIXOAAWMA 13 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAyLbs B CIlydae ero KOHLUEHTpauuMu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AoSkHa ObITh BbINONIHEHA GE30MaCcHO: UMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3akpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMS UCMONb30BaHUAMU. ByabTe BHUMATENbHbBI K U3MEHEHUIO TEMMepaTypbl 1 NPebbiBaHWIO Ha COMHLE.
BannoH He [omkeH HaxoOWTbCs B KOHTAKTe C MilaMeHeM, 3MeKTPUYecKOn [AYroi, ropefikon, C 3aseMsioWUM 3aXUMOM UMK NobbiM ApyruM
WCTOYHMKOM Tenmna Unm HakanveaHus.

[epxwvTe ero noganblue OT SNEKTPUYECKMX M CBAPOYHbIX Lienel 1 HUKoraa He ceapuBaiiTe 6annoH nog AaBneHnem.

BynbTe oCTOPOXHBI NPU OTKPLITK KNanaHa 6annoHa, OToABWHBLTE FONoBKY OT (DUTUHIOB U yGeanTecCh, YTO UCMOMNb3yeMblli ra3 NoOAXOAUT A npolecca
CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckasi ceTb [OSDkHa o6si3aTeribHo ObiTb 3a3eMreHHOW. VCronbayiiTe pekoMeHZyeMmblil pasmep
NpefoXpaHUTensl, ykadaHHbI Ha Tabnuyke ¢ HOMUMHAMBHBIMU XapakTepUcTUKaMu.
MopaxeHne aMeKTPUYECKM TOKOM MOXET CTaTb WCTOYHWUKOM MPSIMOM WM KOCBEHHOW CEepbe3HoW TpaBMbl, UMK Oaxe
cMepTenbHbIM.

Hukoraa He npukacanTech K TOKOBEAYLLMM HYacTsIM BHYTPU UMW CHAPY>XM MCTOYHUKA TOKa MOZ HanpsbkeHnem (ropenku), Wwunubl, kabenu, anektpogb),
MOCKOIbKY OHW MOAKIOYEHbI K CBapOYHON Lienu.

Mepen oTKpbITUEM MCTOYHMKA CBapPOYHOrO TOKa, OTKIIOYMTE €ro oT CETU U NOAOXKAUTE 2 MUHYTbI, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbl Pa3pAANINCS.

Hukoraa He goTparvBainTecb OQHOBPEMEHHO 40 FOPENKN UK arekTpododepXKatens v 40 3aXuMa Macchl.

3ameHa kabenew ropenku, ecrnv OHV NOBPEXAEHbI, KBaNMMMULMPOBAHHBIMW 1 YMONHOMOYEHHbIMY nuuamn. Pa3mepbl ceveHusi kabenem OOMmKHbI
COOTBETCTBOBaTb NPUMEHeHMI0. Bcerga HocuTe Cyxyto ofexay B XOpOLUEM COCTOSIHAM AN U30MALMM OT CBapovHOM Lenu. HocuTte nsonupyioLlyio
06yBb, HE3ABUCKMO OT YCIoBUIA paboThbl.

KNACCUD®UKALUA GNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

a10 oGopy,uosaHMe knacca A He NMoAxoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTanax, rge SJ'IeKTpI/I'-‘IeCKI/IIZ TOK nopjaetca
06LLIECTBEHHOW CUCTEMOW MUTaAHWUSI HU3KOTO Hanps>XeHud. MOFyT BO3HUKHYTb MNOTeHUWarbHble TPYOHOCTU C obecneveHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTMMOCTM Ha 3TUX OObekTax, B CBS3U C npoBOAUMbIMU HapyLUEHUAMU, a Takke un3ny4yaetca Ha
pagunoyacToTe.

Mpu ycrnoBun, 4TO CONPOTUBIIEHNE OBLLIECTBEHHOW HU3KOBOSBTHOW NUTALOLLIEN CETU B TOUKE 06LLEero coeguHeHns MeHbLle Zmax
= 0.450 Om, paHHoe obopynoBaHue cooTBeTcTBYET cTaHaapTy IEC 61000-3-11 1 MoxeT ObITb MOAKMIOYEHO K 0BLLECTBEHHBIM
HM3KOBOMbTHBIM ceTsiM. OTBETCTBEHHOCTb 3a obecrneyeHne 3TOro NMEXMT Ha YCTaHOBLLMKE UMK nonb3oBaTterne obopyaoBaHus,
npu HeobXOAUMOCTY NPOKOHCYNBTUPYNTECH C ONepaTopoM pacnpenenuTenbHON CETU, YTO COMPOTUBMEHNE CETU COOTBETCTBYET
OrpaHNYeHUsIM Mo COMPOTUBIIEHUIO.

370 060pynoBaHue cootBeTcTBYET HOpMe CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE Nonsd

== OnekTpuYeckuini Tok, MPOXOASALUMA Yepes oGO MPOBOAHMK BbI3blBAET JIOKaNM30BaHHbIe anekTpoMarHutHble nonst (EMF).
\ CBapOoYHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArH1THOE Mofe BOKPYr CBAPOYHOM LiEnu 1 CBapoYHOro 0GopyaoBaHus.
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OnekTpomarHWTHble Monsi MOryT co3daBaTb MOMEXW [Ansl HEKOTOPbIX MEOULIMHCKUX WMMMaHTaToB, HanpuMep, KapAuocTuMynsTtopoB. Mepsbl
6€e30MacHOCTU AOIMKHbI ObITh NMPUHATBLI ANS NoAel, HOCALLMX MEAMUMHCKUE UMMnaHTaTbl. Hanpumep, orpaHnyeHns 4ocTyna Ansi MOCTOPOHHUX LY
UV UHOUBKUAYarbHas OLeHKa pUcka Arsi CBapLUMKOB.

Bce cBapLykv AOMKHBI MCMOMNb30BaTh CriedytoLve npoueaypbl AN MUHUMU3ALUY BO3AENCTBUS 3MEeKTPOMAarHUTHbIX None:
* pacnonoxuTe cBapoyHblie kabenv BMecTe - 3aKpenuTe 1x C MOMOLLbIO 3aXUMa, eCrin 3TO BO3MOXHO;

* AEPXUTECb KaK MOXHO Aarnblue OT CBapO4HOM Lenm

* HU B KOEM criyyae He obopaumnBarite BOKpyr cebsi cCBapoyHble kabenu.

* He CToNTe MexXay CBapOYHbIMK Kabenamu. [lepxute ob6a cBapoYHbIX Kabens Ha OAHON CTOPOHE

* MopcoeanHnTe obpaTHbIv kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brvke K CBapMBaeMOMy y4acTKy;

* He paboTaliTe psAoM C UCTOYHUKOM CBapOYHOrO TOKa, HE CagnTeCh Ha HEro U He NMPUCIIOHANTECH K HEMY;

* He CBapviBaNTe Npu TPAHCMOPTUPOBKE NCTOYHMKA CBAapPOYHOrO TOKa UMM yCTPONCTBA NoAa4un NPOBOSOKM.

A Inuya, ncnonb3yowme aNeKTpokapanoCTUMYNATOPbI, AOSMKHbI NPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpadva nepen paGOTOVI C AaHHbIM

obopynoBaHueM.
Bosgeincteme anekTpoMarHUTHOO Nossi B NMPOLECCe CBapky MOXET UMETb U Apyrue, elle He N3BECTHble Hayke, NocneacTBus
‘4 0N 300POBbA.

PEKOMEHOALWUN AN OLUEHKU 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wme cBegeHUsA

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY U UCMONb30BaHMe YCTaHOBKU PYYHOI OyroBOV CBapKu, Criefysl ykasaHusam npovssoautens. Mpyu o6HapyxeHum
3MEeKTPOMArHUTHbIX MOMEX, OTBETCTBEHHOCTb 33 paspeLleHVe CUTyauuu C MOMOLLbI TEXHWYECKOM MOMOLLM MPOU3BOAUTENS [OOSIKEH HECTu
nons3oBaTtenb 060pyaoOBaHWA Ans AyroBOW CBapku. B HeKoTopbix criyyasx, 3TO KOppekTupytollee Ae/CTBUE MOXET ObiTb TakMM MPOCTbIM, Kak
3a3eMreHne CBapOYHOro KOHTYpa. B apyrux crnyyasix, MOXeT noTpeboBaTbCsi CO3aHMe 3MEKTPOMAarHUTHOTO 3KpaHa BOKPYr UCTOYMHMKA CBapOYHOrO
TOKa ¥ BCEro U3AENUsi C YCTaHOBKOW BXOAHbIX (oUNnbTPOB. Bo Bcex criyyasix, aneKTpoMarHuUTHblE MOMeXU crefyeT yMeHbLaTb [0 Tex nop, noka oHu
He nepecTaHyT AOCTaBNATb HeynobcTBa.

OueHKa CBapO4YHOW 30HbI

Mepen yctaHoBkoW o6opynoBaHWs ANsi OYroBOW CBapkW, MoNb3oBaTeNlb AOMKEH OLEHUTb MOTEHUManbHble 3MeKTpOMarHWTHble Npobnembl B
OKpYXXatoLLeM NpoCTpaHCTBE. YTO AOMKHO ObITh YYTEHO:

a) NpuCyTCTBME BbIlle, HWKE M PsSAOM ¢ obopyaoBaHMEM ANs AyrOBOW CBApKU APYrMX CUMOBLbIX kabenen, naHenu ynpaeneHWUs, curHanbHble u
TenedoHHbIe CUCTEMBI;

0)lNpreMHuKn 1 nepefaTymkn pagmo 1 TeneBuaeHns.

B) KOMMbIOTEPBI U APYroe KOHTPONbHOe 060pyAOBaHuE;

d) obopynoBaHue, BaxHoe Ana 6e30nacHoCTH, HanpuMep, 3aLuyTa NPOMbILLIIEHHOrO 060pyAOBaHUS;

€) 340pOBbe COCEAHUX NL, HaNpUMep, UCMOoNb30BaHWE KapANOCTUMYMSTOPOB UMW CIYXOBbLIX annapaTtos;

e) obopynoBaHue, Ucronb3yeMoe Ans KanubpoBKU UM U3MEPEHNST;

g) HEBOCTMPUMMYMBOCTL ApYyroro o60pyaoBaHUs K OKpyxatoLlen cpeae.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbes B TOM, YTO BCe annaparbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYT C APYTroM. OTO MOXET NoTpeboBaTth AONOMHUTENbHBLIX
3aLUMTHBIX Mep;

h) Bpems cyToK, korga AOMmKHBI NPOBOAUTLCS CBapOYHbIE UKW Apyrue paboTbl.

PaSMepr paCCManI/IBaeMOVI 30Hbl CBapKW 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 30aHUA U OPYrnx pa60T, KOTOpble B HEM NPOBOOATCA. PaCCManVIBaeMaFl 30Ha
MOXET NPOCTUPaTbCA 3a npeaersbl pasMeLlleHnAa yCTaHOBKN.

OLieHKa CBapO4HOW YCTaHOBKMU

B pononHeHne K oueHke TeppuTOpuM, OLEHKa OObEKTOB AYroBOW CBapKy MOXET ObiTb MCMOMb3oBaHa ANA BbISBMEHUS U YCTPaHEHWs CriyyYaeB
HapyweHni. OueHKa U3nyyYeHnin OIMKHA yYUTbIBaTb U3MEPEHUS B YCIOBUSIX SKCMTyaTauuu, kak ato ykaszaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHus
Ha MecTe B YCMOBUSIX KCMIyaTaumm MOryT Takke No3BONUTb NOATBEPAUTL APPEeKTUBHOCTL Mep NO CMArYEHUI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALWU MO METOAUKE CHUXEHWA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3NYYEHUA

a. O6bwecTBeHHas ceTb cHabxeHus: O6opyaoBaHue Ans OyroBOW CBapku AOMKHO ObiTb MNOAKMIOYEHO K OOLLECTBEHHOMY 3MEeKTPOCHabXeHMo B
COOTBETCTBUWN C pEKOMEHAALMSMI NPOU3BOANUTENS. ECnn BO3HMKAOT NOMExM, MOryT noTpeboBaThCs AONOMHUTENbHbIE NPOMUNaKTUYECKMe Mepbl,
Hanpvumep, unsTpaLms ceTm KOMMYHaIbHOrO CHabXeHUs. BO3MOXHO 3aLUMTUTL LIHYP MUTaHKSA annaparta ¢ NOMOLLbIO SKPaHWU3MPYIOLLEe OMnéTKu,
nmnbo NOXoXuM npucrnocobrneHnem (B criyvyae ecnv annapaT pyYHOW OyroBOW CBapKy MOCTOSIHHO HaxoAWTCs Ha onpegereHHom paboyem mecTte).
Heobxoanmo obecneynTb 3MeKTPUYECKyo HEMPEPbLIBHOCTb 3KPaHU3NPYIOLLIEN ONNETKM NO BCen AnvHe. Heobxoanmo noacoeanHUTb SKPaHU3UPYHOLLLYO
OMNETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOro TOKa Ans 0becrnevyeHns XOpOoLLEro afeKTpUYeckoro KOHTakTa Mexzay LUHYPOM M KOPMNYCOM MCTOYHMKA CBapOYHOro
TOKa.

6. TexHn4yeckoe obcnyxuBaHue obopyaoBaHusA Ans gyroBon cBapku: O6opyaoBaHWe Anst AYyroBOW CBapKu AOSMKHO NPOXOAWUTb perynspHoe
TexHu4eckoe obcnyxnBaHne B COOTBETCTBUM C pekoMeHAaumsammn npoussogutens. JomkeH ObiTb obecneyeH nobon goctyn, cnyxebHble ABepu 1
KPbILLKM 3aKpbITbl U Hagnexawmm obpa3om 3anepTbl, KOrga ucrnonb3yercs obopygosaHve ans gyrosou ceapku. ObopygoBaHue Ans AyroBOW CBapKu
He [OMKHO NoABepraTbCs Kakum-nmbo M3MeHeHVsIM, 3a UCKIMIYeHneM MOANMUKaLMA U PerynupoBOK, YKa3aHHbIX B MHCTPYKLMAX NPOVN3BOAMTENSI.
OT0 yMeCTHO, B YaCTHOCTW, AyropasaenuTenb AyroracuTenbHbIX U CTabUNMU3VPYIOLLMX YCTPOWCTB OTPErynMpoBaH 1 06CnyXvMBaeTcsi B COOTBETCTBUM
C pekoMeHAauusM1 Npov3BoaNTENS.

B. CBapoyHble kabenu: Kabenu gomkHbl ObiTb Kak MOXHO KOpOYe, pacrnornoXeHHble psgoM Apyr ¢ ApYroM y nofa unm Ha nony.

r. SKBUNMOTEHUManbLHoe coeAnHeHne: JKBUNOTEHUManNbHbIE COEAUHEHNS: HEOOXOAMMO 0BecneunTb CoeMHEHNEe BCeX MeTanmMyeckux npeameToB
OKpYy>xatoLLel 3o0Hbl. OfHaKo, MeTannmyeckme NpeamMeTbl, COEAUHEHHbIE C 3aroTOBKOW, MOBLILLIAIOT PUCK MOPaXEHWs onepaTopa aneKTPUYecKUM TOKOM,
€CIN OH KOCHETCS KaK 3TVX MeTannuyeckux YyacTei, Tak n anektpoaa. Onepatop AomKeH ObITb U30NMPOBaH OT TakUX METanIMYeckux NpegmeTos.
A. 3asemneHue 3aroToBku: Korga ceapmBaemoe U3fenue He 3aseMIieHo B Liensx anekTpobesonacHoCTy Unm us-3a ero pasmMepoB U PacrnonoXeHus,
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4YTO KacaeTcsl, Hanpumep, Kopnyca kopabnen nnu ctanbHble KOHCTPYKLUUN 3AaHUNA, COeQUHEHE 3arOTOBKN C 3eMIIEN MOXET, B OTAENbHbIX CyYasx
1N HEe cUCTeMaTuMyeckun, CoKpaTuTb M3nyyeHus. Heobxogumo msberatb 3asemneHne geranein, KoTopble MOrmu Obl YBENUUUTbL PUCK TPABMUPOBAHUS
nonb3oBaTenemn Unu xe NoOBpPeXaeHUs ApYrnx 3reKTpoycTaHoBOK. [Mpu HeobxoanMOoCTu, cCoeauHeHNe 3aroToBKM C 3eMIeln LOMKHO OCYyLLECTBNATLCS
HanpsiMyto, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax Takoe NpsiMoe NOAKIMIOYEHNE He pa3peLleHo, NOAKMYEeHUE AOMKHO ObITb BbIMOMIHEHO C MOMOLLbIO MOAXOASALLEr0
KOHAEeHcaTopa, BbIOpaHHOro B COOTBETCTBUM C HALMOHANbHbIMW HOPMaMW.

e. 3awmrTa ¥ 3KpaHupoBaHMe: 3aluTa 1 3KpaHu3MpyloLwas onnétka: BblbOpoYHas 3almTa 1 dKpaHusupylowas onnétka Apyrux kabenemn u
obopynoBaHusa, Haxoaswmxcs B brnusnexaiwiem pabodyem yyactke, NMOMOXET OrpaHuuMTb Npobrembl, CBA3aHHble C nomexamu. 3awmTta Bcew
CBApPOYHOW 30HbI MOXET pacCMaTpuBaTbCS B HEKOTOPbIX OCOObIX CryyasiX.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He nonbayinTtech kabensmu unm ropernkon Ans nepeHoca WCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocuTb TOMbKO B
BEPTUKAJIbHOM MONOXEHUN.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK Hag NI0AbLMU UK NpeaMeTamu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblit 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro TOKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMNOPTHbLIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
>KenaTenbHo CHATb 606VIHy NPOBOJIOKKN Nepen Tem, Kak noaHnmaTtb Uin NepeHoCUTb UCTOYHUK CBaApO4YHOIo TOKa.

YCTAHOBKA AIMAPATA

» CTaBbTe UCTOYHMK CBApOYHOrO TOKa Ha MoM, MakcuMarbHbI HaknmoH koToporo 10°.

* [pegycmoTprTe 4OCTATOYHO GOMbLLIOE NPOCTPAHCTBO A1 XOPOLLEro NPOBETPUBAHNS UCTOYHMKA CBapOYHOro Toka U AOCTyNa K ynpasneHuto.
* He ncnonb3yiite B cpege copepallent MeTanmyeckyto nbifb-NpOBOAHMUK.

* \CTOYHWK CBApOYHOrO TOKa AOSMKEH ObiTb YKPbIT OT MPOMMBHOIO AOXKAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

- ObopynoBaHue MMeEeT cTeneHb 3awmnTbl IP23S, 3HaveHmne

- 3awWwmTa oT HebonNbLUNX TBEPABIX MHOPOAHbBIX TeN ANaMeTpom 212.5MM u,

- 3awWwmTa OT AOXAHA, HanpaBneHHoro noa yrrnom 60° K BepTukanu, Korga ero ABWXKYLLUMECS YacTu (BEHTUNATOP) HEMOABWXKHBI.

3710 060pyaoBaHMe MOXET ObiTb CMONB30BAHO BHE NOMELLEHUS COOTBETCTBEHHO Kraccy 3awwuTbl P23,

BryxgatoLye cBapoyHble TOKM MOTyT paspyLUMTh 3a3eMrsitole NPOBOAHMKM, NOBpeEXaaT 06opynoBaHWe U anekTpuyeckue
YCTPOWCTBA U BbI3bIBAKOT NEPErPEB KOMMOHEHTOB, YTO MOXET MPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHns AOMKHbI ObiTb MPOYHO COEAMHEHDI, NPOBEPSANTE UX perynsipHo!

- Y6eguTech B TOM, YTO KpenrneHve Aetanu npovHoe v 6e3 anekTpuyeckux npobnem!

- 3akpenute unu noaBeckTe BCE 3NEKTPONpPOBOASLLME HYAaCTU CBAPOYHOrO UCTOYHMKA, HAaMpyUMep, pamy, TENEXKN U NOAbEMHbIE CUCTEMbI [OMKHbI
ObITb N30MMpoBaHbI!

- He ycTanaenusavite gpyroe obopyaosaHue, Hanpumep, Apenu, 3aTo4Hble YCTPONCTBA, U T.4. HA CBAPOYHOM UCTOMHMKE, Tenexka, Unv nogbemMHble
cucTembl 6e3 nsonauum!

- Becerpa knapute cBapo4Hble ropenkn Unu anekTpogoaepXartenu Ha U30NMpoBaHHYH0 NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl X He ucnonb3yeTe!

CunoBble kabenu, yanMHUTENbHbIE U CBapOYHble Kabenu AomkHbI ObiTb MOMHOCTLIO pa3moTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yu.Lep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeagmeTam, n3-3a HenpasuiibHOIro
1 ONacHOro ncnosnb3oBaHUA 3Toro O60py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALNA

* TexHunyeckoe O6Cﬂy)KI/IBaHI/Ie AOIMKHO Npou3BoAUTLCA TOJbKO KBaJ'II/Iq)VILl,I/IpOBaHHbIM cneunanuncTom. PeKomeH,qyeTcn
-> npoBOAUTbL eXerogHoe TeXO6CJ‘Iy)KI/IBaHI/Ie.
* BbikntounTe NCTOYHMK NMUTaHUS, BblJ€PHYB BUJTIKY U3 PO3ETKN, U NOOOXAUTE ABE MUHYTHI, Npexae 4em npuctynatb K pa60Te Cc
Marepuanom. BHyTpI/I, Hanps>XXeHna N1 TOKU BbICOKU U ONacHbI.

- PerynsipHo cHumMaiiTe KpbIlLKy ¥ cayBaiTe nbiiib. Heobxoaumo Takke NpoBepsTh BCe AMNEKTpUYEckne CoearHeEHUst C NMOMOLLbI0 U30NMPOBAHHOMO
MHCTpyMeHTa. [poBepka [oMmKHA OCYLLECTBSATLCA KBanUULMPOBAHHBIM CELancToM.

* PerynsipHo npoBepsinTe COCTOsIHME LUHYpa nuTaHus. Ecnn kabenb nutaHns noBpexaeH, OH AOMKeH ObiTb 3aMeHeH NMpPOoW3BOAMTENEM, B OTAEnNe
o6CcnyXmMBaHWUS KNMMEHTOB UIKW K CMeLManmncTy ¢ aHanormyHon ksanudukaumen, YTobbl n3bexarb No6oin onacHoCcTy.

» OcTaBnsiiTe OTBEPCTUSI UICTOYHMKA CBAPOYHOrO ToKa CBOBOAHBLIMU A5 NPOXOXKAEHUS BO3yXa.

- He vcnonb3yiiTe aTOT MCTOYHUK CBApOYHOIO TOKa [nsi oTTamBaHus Tpy6, noasapsakv batapei/akkyMynsTopoB Unu 3amnyckoB ABUraTenen.
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YCTAHOBKA - ®YHKLUMWOHUPOBAHUE MNMPOAYKTA

TONMBbKO OMBITHLIA U YNOMHOMOYEHHbI MPOU3BOAUTENEM CrELManucT MOXET OCYLLEeCTBNATb YCTaHOBKY. Bo Bpemsi ycTaHoBKM, yBeamuTtech, 4To
reHepaTop OTKIIOYEH OT anekTpoceTu. MNocrneaoBaTenbHbie UNy napanmneribHble COeAMHEHUS MCTOYHIUKA 3anpeLleHbl. [ nonyYeHus onTuMarnbHbIX
HaCTPOEK M3Oenus PEKOMEHYETCS NCMOSb30BaTb CBApOYHbIe Kabenu, NocTasnsemMble BMECTE C YCTPOMCTBOM.

ONMUCAHMUE

[aHHoe obopyaoBaHve npencTaenser cobo ogHOdAa3HbIN UCTOYHMK MUTaAHWSA A1 NONyaBTOMaTUYeCcKoW «CuHepretTudeckon» ceapkv (MIG mnn
MAG). P1 npuHumaer katywwku ¢ nposornokorn & 200 n 300 mm. P3 npuHumaeT kaTyLwku ¢ npoBonokon & 200 MMm.

ONMUCAHUE OBOPYLOOBAHMUA (I1)

1-  4To conpoTuBneHue cetn obLuero nonb3osanHusa @ 200/300 mm 9- KoHHekTOp Ans rasa

2-  Jliok Awmka Ans npuHagnexHocTemn 10-  TMogkntoyeHue K cetn

3- [Oepxatenb ans kabens 11-  TMopcTaBka ana 6annoxHa 4m®
4-  TlopcTaBka Ansi ropenkm 12-  TMopatoLmit MeEXaHU3Mm

5-  HMI (4enoBeko-MalUUHHbIN HTEpdeic) 13- USB-coeauHeHue

6- Mepexkntoyatens MYCK/CTONM
7- Kabenb 3a3emnenusi (-) 3.5 m
8- EBpopasbem (ropenka X1)

1-  4TO conpoTuBneHue cetn obLuero nonb3osarHusa @ 200/300 mm 8- KoHHekTOp Ans rasa

2- [Oepxatenb ans kabens 9- MopgkntoveHune k cetn

3- lMoactaBka Ans ropenku 10- TMopcTaBka ana 6annoHa 2x4m?

4-  HMI (4enoBeko-MaLUMHHbBIN UHTEPdENC) 11-  TMopamowmin MexaHnam

5-  Tepekntoyatens MYCK/CTOM 12- USB-coeaunHeHune

6- Kabenb 3a3emnenus (-) 3.5 m 13- Jliok siwmka ans npuHagnexHocTen

7- EBpopasbem (ropenka X2)

1-  4TO conpoTuBneHne ceTu obLero nonb3oBaHns @ 200 mm 8- KoHHekTOp Ans rasa

2-  [epxatenb ans kabens 9- MoakntoveHne K cetn

3- Tloactaeka Aons ropenku 10- lMopctaBka ans GannoHa 2x4m?

4-  HMI (4enoBeko-MaLUMHHBIN UHTEPdENC) 11-  TMogamowmin MexaHnam

5- Mepekntoyatens MYCK/CTOMN 12- USB-coeaunHeHue

6- Kabenb 3asemneHusi (-) 3.5 m 13- Jliok siwmka ans NnpuHagnexHocTen

7- EBpopasbem (ropenka X3)

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLMHA (IHM)

MoxanyiicTta, 03HaKOMbTECH C MHCTPYKLUMEN Mo aKkcnnyaTtauum nHtepgeica (IHM), koTopas siBNsieTcst YacTblo NOMHON AOKYMEHTaLmUmn

Ha oGopy,u,oaaHMe.
Wntepdeiic

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

- Mogenb 230 B noctaensiercs ¢ posetkont CEE7/7 Ha 16 A 1 MOXeT MCnonb3oBaThbCsA TONbKO B ofHOMa3How anektpocetn 230 B (50-60 Mu)

'u) c Tpemsi NnpoBoAaMM U 3a3eMNEHHbIM HEWTParbHbIM NPOBOAHWUKOM.

- Mopenb 208/240 B noctaBnsieTcst 63 BUIKM U MOXET UCMONb30BaTbCS TONbKO B 0AHOMa3HoM TpexnpoBoaHow anektpocetn 208-240 B (50-60 ) ¢
HeuTpanbio, COeANHEHHOW C 3eMIEN.

OdpekTnBHBIN MornoleHHbI Tok (11eff) ykazan Ha npubope, AnNA MakcumanbHbIX YCNOBUIA aKcnnyatauun. MNpoBepbTe YTOObl NUTaHWE U 3awmTa
(nnaBkuii NpegoxpaHUTenb W/WMKU BbIKIoYaTenb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoaumbiM Ansi paboTbl annapata. B HEKoTopbIx CTpaHax, MOXeT
notpeboBaTbCs 3aMeHa LUTekepa AJ1s UCMOoNb30BaHWs B MakCMMarbHbIX YCNOBUSIX.

* AICTOYHUK nuTaHus npegHasHadeH Anst paboTbl Npu anekTpuyeckom HanpsbkeHun 230B +/-20%. B ncToyHuke cpabaTbiBaeT 3alimra, ecrnu
HanpshkeHve nutaHnsa Hwke 185Veff unu Beiwe 265Veff. (kop owmbkn nosBUTCA Ha aKpaHe).

- Banyckaetcs HaxaTueM nepekntodatens START/STOP, n Hao60poT, Bbl MOXXETE BbIKIIOYUTb, HAXaB Ha TOT e nepekntoyatens (Boikn.). BHumaHue!
Hukoraa He oTknioYanTe NUTaHWe, KOrAa annapaT NoA Harpy3Kou.

NOAKINIOYEHUE K QNEKTPOTEHEPATOPY

[aHHoe obopynoBaHMe MOXET 3KCNIyaTUpOBaTLCS C AMEeKTporeHepaTtopamu npy ycnoBuUMW, YTO BCMOMOraTefibHasi 3Heprusi OTBeYaeT CrneayoLmnm
TpeboBaHusaM:

- HanpshkeHne [omkHO ObiTb NEpeMeHHbIM, ero cpegHekBagpaTuyHoe 3HadeHne AormkHo coctaBnaTb 230 B -20% +15%, u nukoBoe HanpshkeHune
meHee 400 B,

- Yactota gomkHa 6b1Tb Mmexay 50 n 60 Iu.

HeOGXO,CI,I/IMO npoBepuTb 3TN YCNOBUA, TakK KakK MHOrnMe reHepartopbl NPOM3BOAAT CKaYKM BbICOKOrO HanpsXeHus, KOTOopble MOryT noBpeunTb
obopynoBaHue.
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WHCTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

MepeBoa opurMHanbHbIX

MHCTPYKLMI P1-P2-P3GYSAUTO

UCIOJIb3OBAHUE YONMUHUTENA

YANVHUTENW OOMKHbI UMETH ONNHY N cedeHne B COOTBETCTBUN C HanpsaXeHnem OﬁOpyﬂOBaHMﬂ. VICHOJ'IbSyVITe yanuHnTenb, oTBevarLLnn HOpMam

BalLe CTpaHbl.

HanpsikeHue Ha Bxoge [nuHa - oTpe3ok yanuHutensHoro kabens (OnuHa < 45 m)
230 B 2.5mMm?
208/240 B 4 mm? (AWG 12)

YCTAHOBKA BOBUHbI

dlll =~

a b

- CHumuTe conmo (a) 1 KOHTakTHy Tpyoky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpOWTE KPbILLKY reHepaTopa.

- YctaHoBuTe 60OUHY Ha aepxaTenb.

- OBbpaTuTe BHMMaHUE Ha NPMBOAHOM WTUMT (C) CTOMKM MOTOBUNA. [ns ycTaHoBKu KaTywku 200
MM, 3aTSHUTE NNACTUKOBBIN hrKcaTop KaTyLUKM (a) 4o yrnopa.

- OTperynupyiiTe TopMo3 606uHbI (b) Tak, 4TOGbI Npy ocTaHOBKe cBapku B6o6WHa No uHepuun He
3anyTana npoBosoky. B Lenom, He 3aTarmBainTe CINLLIKOM CUIbHO, 3TO MOXET NPUBECTU K Neperpesy
asuratensi.

YCTAHOBKA NPUCALOYHOWN NPOBOIOKU

NPOBOJIOKN.

TMOKNIA.

Mpumeyanus
* Cr1LLKOM Y3KWI LUNIaHT MOXET BbI3BaThb NPObemMbl C MoJayen u neperpeBom Asuratens.
* KOHHEKTOp ropenku JosmkeH Takke ObiTb XOPOLLO 3aTSHYT BO u3bexaHue neperpesa.

- Y6eoutech, YTO HU OOUH M3 NpoOB, KaTyLllKa He KacaeTcA MEeXaHU4eCKon YacTm an60pa, B NPOTUBHOM Clly4ae CyLlleCTByeT ONnacCHOCTb
KOPOTKOro 3aMblKaHUA.
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- lNpoBepbTe Hapgnucb Ha ponuvke, 4YTOObl yBeauTbCsl, YTO POMMKM MOAXOAST Ans AuameTpa
NPOBOMOKN 1 MaTepuana nposoroku (Ans nposonokv @ 1,0, ncnons3osatb nas I 1,0).
- Vcnonb3yiite ponukn ¢ V-o6pa3Hov kaHaBKOW ONSi CTanbHOW MPOBOMOKM W OPYron >KeCTKON

- [Ana NpoBONOKN 13 antoMUHUS U apyrmx cnnasoB MCHOﬂbSyVITe ponukn ¢ U-O6p33HbIM nasom, _y

<§ : HaANuCb BUAHa Ha ponuke (npumep: 10 = @ 1.0)
—» : xenob Ansi NCcnonb3oBaHuUs

YT106bI 3aMEeHUTb PONUKU, AeNCTBYITE crieaAylolwmnmM o6pasom:

- OcnabbTe py4ku (a) 4O MakCUMyMma U1 onycTUTE UX.

- Pasbnokvipyiite ponuku, OTKpPYTMB KpenexHble BUHTHI (D).

- YcTaHOBUTE PONMKW ABUraTessi B COOTBETCTBUM C BalLMM NMPUMEHEHNEM U 3aTSHUTE KpenexHble
BUHTBI.

MocTaBnsieMble POnMKK - 3TO PONKU C ABONHBIMU KaHaBKaMu:

- antoMmuHuin @ 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- ctanb @ 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- ctanb @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)

YT106bl YCTAHOBUTL MeTasfIMYecKyro NPOBOSIOKY HamnosiHUTens, AeNCTByWTe crieaylowmum
obpasom:

- OcnabbTe pyykn 4O MakcMMyMma 1 OnycTuTe Ux.

- BcTaBbTe npoBog, 3aTeM 3akpoiite 6apabaH ¢ aNeKTPONpPUBOAOM W 3aTHUTE PYYKY, Kak yKasaHo.
- HaxxmmnTe Ha KHOMKY BKITOYEHMWSI TOPenku, YToObl akTMBUPOBaTb ABUraTesb, Ha 9KpaHe NosiBUTCS
npoueaypa.



WHCcTpyKuma no

anMeHeHV"'O [MepeBog opurMHanbHbIX

VNHCTPYKLMI P1-P2-P3GYSAUTO

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANIEMEHTAMU

KaTywKu MeloT ABWKYLLMECS YacTu, KOTopble MOryT 3auenuTb Bally PyKWU, BOSIOCHI, OAEXAY WUIN UHCTPYMEHTbI, YTO MOXET
npvBecTu kK Tpasmam!
* He npubnunxaiite pyku K NOABMXKHBIM MW MOBOPaYMBaIOLLMMCS dfIeMeHTaM, a Takke K Aetansam npvsogal
% « MpocneaunTte 3a TeM, YTOBbI BCE KPbILLKU KOPMyca UK 3aluTHbIE KPbILWKK Gblfiv 3aKpbIThl BO BpeMst paboTbi!
* He HocuTe nepyatku, Koraa npoaesaeTe NPOBOMOKY UMM 3aMEHsIeTe KaTyLLKY.

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTANN / HEPXXABEIOLWEW CTANN (PEXXWUM MAT)

O6opynoBaHue NO3BONSET CBApUBaTh CTalbHYH 1 HEpXXaBetoLLyo npoBonoky Avametpom ot 0,6 o 1,0 mm (I-A).

Wcnonb3oBaHue annapata Ans ceapku cranv TpebyeT cneumnduyecknii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHATLCS B 3aBUCUMOCTH OT

Tuna ncnosnb3yemoro rasa. [Ins HepxaBetoLlen ctanu, ncnonbayinTe cmechb ¢ 2% CO2 . Mpu cBapke ¢ ncnonb3oBaHnem uncroro CO2, k razoBoMy
6annoHy gorkeH ObITb NOAKNIOYEH ra30BbI NogorpeBatenb. [ns ocobbix TpeboBaHWI K rady, noxarnyicTa, CBSXKUTECH C BalLUUM AUCTPUOLIOTOPOM
rasa. Pacxog rasa npu ceapke ctanu oT 8 o 15 n/MUH B 3aBUCHMOCTY OT OKpYy>KatoLLeit cpefbl. [ins npoBepku pacxoaa rasa Ha MmaHomeTpe 6e3
pa3mMaTbiBaHWs 3anpaBoYHON NPOBOIOKM, HAXMUTE U yaepxuBaiTe kHorky Ne 1 1 cnenyinte npouenype, otobpaxkaemol Ha akpaHe. dTa nposepka
[OMKHA BbINOMNHATLCS NEpUoOAMYEckn Ans obecneyeHnst onTUMarbHbIX XapakTepucTunk ceapku. ObpaTuTech K pykoBOACTBY MO 3KCMnyaTauum
nporpammMmupyemoro TepmunHana (HMI).

- Wcnonb3ynTte cneumnanbHble pOnvKU ANA CBapku CTanu/HepXxaBetoLen cTany.

- NcnonbaynTte kanunnsapHyto Tpy6Ky (MpeaHas3Ha4YeHHyto AN HanpasfieHys NPOBOMOKM MeXAy porvkamu KaTyLwwku asuratens n pasbemom EURO)
TOMNMbKO ANS CBapKu cTanu/Hepxasetowen ctanm (I-B).

- Ncnonb3ynTte cneumanbHyto ropenky Ang cranu/HepxasetoLlen ctanu.

- KoHTakTHas Tpy6ka ncnonbayiite KoHTakTHyto Tpy6ky ua CMALIMATIBHOW cranun/HepkasetolLiel cTanm, COOTBETCTBYIOLLYI0 AMameTpy npososa.

NMONNYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXKUM MIG)

O6opynoBaHue MOXET cBapuBaTh antoMUHUEBYHO NPoBOoKy Auametpom ot 0,8 fo 1,2 mm (I-B).

Wcnonb3oBaHue annapata Ans cBapku antoMuHKs TpebyeT cneumduyeckunii ras - YACTbIN aproH (Ar). KoHTakTHas Tpybka, kaHaBa pornuka,
HOXHbI pe3 npegHasHa4eHbl Ans 3Toro npuMeHeHus. ns Bbibopa rasa, obpatutech 3a COBETOM k AMCTpubLIOTOPY rasa. Pacxop rasa npu ceapke
antoMuHus ot 15 go 20 N/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKPYXXatoLLei cpeapbl U OnbiTa CBapLUyMKa.

e [Mpn ncnonb3oBaHUM KpaCHOW MK CYHEN 0BOMOYKM (CBapKa antoMHNS) peKOMeHAYeTCS NCNonb3oBaTh
d_.- pononHuTenbHbln akceccyap 90950 (I-C). OToT akceccyap 13 HepxkaBetoLel cTany HanpaensieT Tpyoky, ynyylias
ee LeHTpupoBaHue n obneryas nogady NpoBOMOKM.

- Vicnonbayiite cneuuanbHble PONMKX ANt CBAPKK antoMUHKS.

- MpuknagbiBaniTe MUHUMAanbHOE AaBreHne K MPYKMMHBIM POnnKaM Ha MoTaslbHOM MalluvHe, YToObl He pa3faBuTb HUTD.

- WcnonbayiTe cneuunanbHblin antoMUHUEBBIV pe3ak. TOT pe3ak MMeeT TedrioHOBY 060Mo4Ky Ans yMeHbLUeHust TpeHusi. HE paspe3saite o6onoyky
y kpast apmatypbl! 3Ta 06onoyka Ncnonb3yeTcs Ans HanpasrieHWst MPOBOMOKM OT POSIMKOB.

- KoHTakTHasi Tpybka: ncnonb3yinTe antoMUHUEBYO KOHTaKTHYHO Tpybky SPECIAL, cCOOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NpoBOAa.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-MAWKN)

Ob6opynoBaHvie MoxeT cBapuBaTb nposornoky CuSi n CuAl & 0,8 n 1,0 mm.
Tak e, Kak 1 cTasnb, NO3VNLMOHNPOBaHNE KanuNnsapHOW TPYOKM JOMKHO OCYLLECTBSTLCSA C NMOMOLLIO FOperkn co cTansbHon obonoykon. B cnyyae
npouecca CTPOXKNU, HEOOXOANMO UCMONb30BaTb YNCTLIN aproH (Ar).

NMOAKINIOYEHUE FA3A

- MNpMBMHTUTE NOAXOASALLMI CBAPOYHBIN PEAYKTOP K rasoBomy 6annoHy. CoeamHuTe ero co CBapoyHbIM annapaTtom C NMOMOLLBIO LUaHra
(nocTaBnsieTcs B KOMMMEKTE). YCTaHOBUTE 3aXKMMbl ANS MPefOoTBPaLLEHNS YTeYek.

- Y6eguTecs, 4TO ra3oBbli 6annoH HagexHo yaepxuBaeTcs, cobnogas KpenneHue Lenuv K reHepaTopy.

- OTperynupyiTe pacxop rasa C NOMOLLBIO KOrecuKa Ha peayKTope.

MomeTkn: Ans obneryeHns perynupoBKM NOTOKA rasa, akTUBMPYWTE PONNKN MOTOPU3OBAHHOTO HAMOTUMKA, HaXaB Ha KHOMKY BKITHOYEHWS ropenkm
(ocnabbTe pyyKky TOpMO3a MOTOPM3OBAHHOTO HAMOTYMKA, YTOObI M3bexaTb NepeTarnBaHusa NpoBorokM). MakcumaneHoun Hanop rasa. 0.5 MMa (5
6ap).

9T1oT anropuTm He paboTaeTt Ans cBapku B pexume « No Gas ».

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALNA

: ) Tok (A) @ NpoBorokn (Mm) @ Conno (Mm) CkopocTb noToka (n/MuH)
0.8>2 20> 100 0.8 12 10-12
o 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15
= 4>8 200 > 300 1.0/1.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10
(2 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12
= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18
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WHCTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

PE>XXWUM CBAPKWU MIG / MAG (GMAW / FCAW)

MepeBoa opurMHanbHbIX
MHCTPYKLMI

P1-P2-P3 GYSAUTO

Metozabl cBapku

o = E
[MapameTpbl HacTtporiku o= <
s g u
T T (7}
FX| -
S = o)
oo O o
Maproe - Fe Ar 25% CO Bribop cBapuBaemoro matepvana
coenHeHnem 2 - v v
- CuHepreTuyeckne napameTpbl CBapku
Matepwuan/ras
Hnametp
MPOBONOKH F0.6>T1.2Mm v v’ BbiBop aMametpa NpoBOIOKM
ModulArc OFF - ON - v v' | AKTVBMpYET UMK HET MOAYNALIMI0 CBAPOUYHOIO TOKa (ABOMHON MMMYNbE)
?;MBrergsgme 2T, 4T v v v’ | BblBop pexvma ynpasneHns cBapkoii C NOMOLLLIO TpUrrepa.
Ceapka
MpVXEATKOM Spot, Spot-Delay v | v v | Bbibop pexuma npuxsatku
TonwmHa . . .
1st HacTpo#ika Tok ) v v BbiGop 0CHOBHOW HacTpoWiku Anst oTobpaxkeHus (TonwuHa cBapuBaemon
COpoGTS Aetanu, cpefHuii CBapOYHbI TOK UMM CKOPOCTb MOAA4M NPOBOMOKM).

[locTyn K HEKOTOPbIM NapamMeTpamM CBapKku 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexnma otobpaxeHusi: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy nnu Expert.
Ob6paTtutech K pykoBOACTBY MO 3KCMyaTauuv nporpammmupyemoro tepmutana (HMI).

METONbl CBAPKU

Bornee noapo6Has MHopMaLmsi O CMHEpPreTUKe 1 CBapoYHbIX npoueccax GYS, ckavuposaTb QR-Kog :

EASY

2 PEXXUMA CBAPKW

- CBapka (HenpepbIBHas)

- Uenb

OTOT MeToA CBapKX MO3BOMSIET COEAMHATb O4eHb TOHKWI NMUCTOBOW MeTans, orpaHuyuBasi Npu 3TOM pUCK CBEpreHus 1 Aedopmaumm nucToBoro
meTanna. Ceapka LenHbIM CTEXKOM BbIMOMHSETCS BPYYHYHO C MOMOLLbIO KypKa.

EXPERT

PEXWUM MNOACYETA

* SPOT-cBapka

[aHHbIN CBaApOYHbIN PEXMM MO3BOMSET coeAnHeHVe aeTanen nepeq cesapkon. MNMpuxsaTtka MOXeT ObITb coBepLUueHa BPpYy4HYKO C NOMOLLUbIKO Tpurrepa
NN C BPEMEHHOW 3aepXKOW C 3apaHee onpedeneHHOW MNPOAOIMKMTENbHOCTBHIO MpuxBaTku. Takoe Bpems HaBedeHUs Mo3BonsieT ynyqwnTb
BOCNpPOM3BOAMMOCTb U MNONYy4YNUTb HEOKUCIIEHHbIE TOYKN.

* ToueyHas 3agepxka
370 MeToq pexuM yrnpasreHusl, aHanornyHbli MeTody Spot, HO ¢ MocnefoBaTeNbHOCTLIO TOYEK U YCTAHOBIEHHBIM BPEMEHEM OCTAHOBKW, MOKa
YOAEPXKMBAETCS HaXXaTOW KHOMKa BKIHOYEHUS. OTa DYHKLMSA MOXET MCMONb30BaThCA AN CBAPKN O4EHb TOHKMX CTanbHbIX UMW antOMUHUEBLIX JICTOB,
orpaHuyeHve pycka ceeprieHms n gecdopmaumm nucta (0cobeHHO Npu cBapke antoMUHKS).

PEXWM CBAPKW

* 2T 4T

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EOVNHULIA
M3MEPEHUA
Burnback DyHKUMSA, NpefoTBpaLLaloLLas pUCK 3anunaHns NpoBoaa B KOHLE LWBa. OTO BPeMsl COOTBETCTBYET NOALEMY
NPOBOOKM 13 BaHHbI pacnnaea.
3anonHeHue %/s OTOT TOK CTYyNEHW NpY OCTAHOBKE - 3TO (ha3a Nocre KPUBOW CHIDKEHUS TOKa.
KpaTtepa LiBa ° Ero moxHO oTperynunpoBaTb No MOLHOCTY (% CBapOYHOro TOKa) U MO NMPOAOIHKUTENBHOCTU (B CEKYHAAX).
3anepxka s [MpoJomKUTENBHOCTb MEXAY OKOHYaHMeM Touku (Mckntovasi Post Gas) 1 BO30GHOBNEHMEM HOBOW TOYKM
(Bkntovas Pre-Gas).
TonwuHa MM CuHeprusi No3BorsieT NOMIHOCTbIO aBTOMATUYECKYH0 HACTPOIKY. PerynvpoBka TOMLLMHbI aBTOMaTUYECKN
yCTaHaBMMBaET COOTBETCTBYHOLLEE HATSXKEHNE Y CKOPOCTb MPOBOSIOKY.
3aTtyxaHue s KpviBasi cHvkeHUs Toka.




WHCTpyKums no

[MepeBog opurMHanbHbIX

anMeHeHV"O VHCTPYKUMIN P1-P2- P3 GYS AUTO
Hot Start %/s Hot Start - aT0 cBepxTOK Npu Nofxure, Gnarogaps KOTOPOMY 3NEKTPOA, HE MPUMMMNAET K CBapnBaemon aetanv.
0.
Ero MoXHO oTperynupoBaTb Mo MOLLHOCTM (% CBApOYHOro TOKa) U MO NPOJOIMKUTENBHOCTM (B CEKYHAAX).
Cuna Toka A CBapo4HbIl TOK yCTaHaBNMBAETCS B 3aBUCUMOCTM OT TUMa MUCMOSb3yeMOI NPOBOIOKM U Noasiexallero cBapke
martepuana.
| Start - PerynupoBska Toka 3anveku.
[ruHa aym [Mo3BonsieT perynmpoBaTtb pacCTosHME MeXAY KOHLIOM NMPOBOSOKM M CBAPOYHOW BaHHOW (perynvMpoBka
Y HaTsHKEeHNs).
Mpegras s Bpemsi yaaneHusi Bo3gyxa 13 ropernku 1 yCTaHOBKU ra3oBON 3aluThl Nepes NOAXKUIOM.
Touka s 3apaHHas NpoJomKUTENbHOCTb.
Hocr-ras s MopnepxaHue rasoBoi 3aLMThl NOCE 3aTyxaHus Ayrn. TO NO3BOMSET 3alLMTUTL CBapyBaeMyto AeTarnb 1
3MEKTPO OT OKUCHEHUS.
[Hpoccenb - CrnaxwusaeT cBapoYHbIi TOK. HacTpamBaeTcs B COOTBETCTBUM C MOMOXEHNEM CBapKU.
Pexum Spot 3apaHHas NpoJoHKNTENbHOCTb.
HanpsixeHve B BrnusiHue Ha wnpuHy wBa.
Moabem no . . .
s [MocTeneHHbIN poCT TeKyLLen KpUBOW
CKITOHY
CkopocTb MporpeccuBHas ckopocTb NpoBornoku. [MNepen nomxurom Ayru, NpoBosioka NocTynaeT NnaBHO, YToObl co3aaTth
npuonuxeHus nepBbIi KOHTAKT 6e3 PbIBKOB.
CkopocTb
nogauiv M/MWH KonunuectBo nprcagoqHOro meTanna u KOCBEHHbI CBApOYHbI TOK.
NPOBOOKM

[locTyn K onpeAeneHHbIM napamMeTpamM CBapKu 1 NpUXBaTKW 3aBUCUT OT npouecca ceapku (Py4Hon, CuHepreTnyeckmin) 1 BbIGpaHHbIN pexum
oTtobpaxerus (Easy nnu Expert). Obpatutech kK pykoBOACTBY N0 3KChnyaTauuy nporpammmupyemoro tepmutana (HMI).

YNPABNEHUWE MOTOKOM rA3A

[na npoBepkn pacxofa rasa Ha MaHomeTpe 6Ge3 pa3maTbiBaHWsi 3anpaBOYHOM MPOBOJIOKW, HAXMWUTE W yaepxwvBaiiTe kHomnky Ne 1 u crnepyite
npouenype, oto6paxaemoii Ha akpaHe. Ta NpoBepka [OMKHa BbINOIHATLCS Neproanyeckn Ans obecneyeHnst onTUManbHbIX XapakTepucTUK CBapKu.
O6paTtuTech k pykoBOACTBY MO 3KCryaTaLlmu nporpaMmupyemMoro TepmuHana (HMI).

AHOMAIINU, NPUYUNHDI, YCTPAHEHUE

HEMONAOKN

BO3MOXXHbIE MPUYNHBI

YCTPAHEHUE

[Mogaya cBapo4YHON MPOBOSIOKU
HepaBHOMEpPHa.

HannaBsbl meTanna 3abusatot oTBepcTue.

OuMCTUTE KOHTaKTHYIO TPYGKY Unv NoMeHsNTe ee
U CMaXbTe COCTaBOM NPOTUB NpUIUNaHNS.

MpoBonoka Npokpy4YnBaeTcs B poruKax.

CmMaxbTe cocTaBoM NpoTUB NpuUnnnaHns.

OawvH n3 POJTIMKOB NPOKpYy4MBaETCA.

[MpoBepbTe, YTO BUHT ponuvka 3aTAHYT.

Kabenb ropenku 3akpyyeH.

MonoxeHwne kabens ropenku AomKeHo ObITb Kak
MOXHO Gornee npsimoe.

[Buratens nogayun He pabotaer.

TopMo3Hoe ycTpoincTBO 606MHbLI UMK Ponuk
CINWLLUKOM TYrO 3aTsiHYThI.

OcnabbTe TOpMO3 U POFUKU.

lMnoxas noga4a NPOBOMOKM.

nospexageHa.

HuTteHnanpasnsowas pr6|<a 3arpsasHeHa nnm

OuuncTnTe UM 3ameHnTe ee.

LLinoHka ocu ponmKoB OTCYTCTBYET

MomecTtute LLUMNOHKY B ee OoTAerieHne.

TopMO3HOe yCTPOMCTBO GOGWHBI CIIULLIKOM
TYro 3aTsiHyTO.

PasoxmMuTe TopMoa3.

CBapou4HbIil TOk NMbo oTcyTcTBYET, NMbo
OH HenpaBWIbHbIN.

AnnapaT HenpaBsWI1bHO MOAKITKYEH K CEeTU.

MocmoTpuTe LWTekepHOe coeiMHEHNE 1
nocMoTpuTe, NPaBUIbHO N NOCTaBMSETCS
LTekep.

HenpanmbHoe nogkKnw4vyeHne maccobl.

MpoBepbTe cocTosiHne kabens macchl
(nogcoeguHeHNe 1 3aXuMm).

HeT MmowHocTw.

MpoBepkTe KHOMKY rOpesku.

MpoBoroka 3acTpeBaeT nocrne nNpoxoaa
Yepes pPornuKu.

HuTeHanpasnstowwas Tpybka pacnnioLleHa.

[MpoBepbTe HUTEHanpaBnsioLLyo TPyOKy 1 kopnyc
ropernku.

[MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke.

OuuncTnTE UK 3aMeHNTE ee.

HeT kanunnsapHown Tpyokm

[MpoBepbTe HanUume KanUNNsapHoOW TPyoKu.

CKOpOCTb NMOAAYYM MPOBOMOKM CAINLLKOM
BblCOKasi.

CHU3UTb CKOPOCTb MPOBOJIOKY.
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WHCTpyKuma no
NPUMEHEHNIO

MepeBoa opurMHanbHbIX
MHCTPYKLMI

P1-P2-P3 GYSAUTO

[MopuCTbI CBapOYHbIi LLIOB.

HepocTtaTouHbIv pacxop rasa.

[wnanasoH perynupoBku oT 15 go 20 n/MuH.
3auncTnuTe OCHOBHOM MeTans.

B GannoHe 3akoH4urcs ras.

3ameHuTe ee.

Hey,qosneTBopMTeanoe Ka4yecTBO rasa.

CwmeHuTe ero.

Livpkynsuns Bosgyxa nnv Bo3gencteme BeTpa.

[MpepoTBpaLLanTe CKBO3HSKN, 3aLLULLANTE 30HY
CBapkKu.

[a3oBoe COMmMo CNULLKOM 3arpsi3HeHo.

OuuncTHTE COMMO UMM 3aMeHUTE €ero.

npOBOJ’IOKa NJioXoro Ka4yecrtea.

Wcnone3ynte nogxopsawyto ansa ceapku MIG/IMAG
NPOBOJIOKY.

[noxoe ka4yecTBO CBapMBaeMol NOBEPXHOCTU
(pxaBuuHa...), n 1.4.)

3auncTuTb cBapvBaeMyto AeTanb nepes cBapkon.

['a3 He nogBeaeH.

[MpoBepebTe, YTO K BXOA4Yy UCTOYHMKa noaBeneH ras.

MHOro4McreHHble YaCcTUYKM UCKPEHMSI.

Hanp;nKeHme Oyry CIULLKOM HU3Koe nnn
CITULLKOM BbICOKOE.

CM. cBapoyHble NapameTpsi.

HenpaBunbHoe 3akpenneHne macchl.

[MpoBepbTe M MOMECTUTE 3aKUM MaCChl Kak MOXHO
Grnke K 30He CBapku

3alWwunTHOro rasa HegoOCTaToOYHO.

OTperynupyiTte pacxog rasa.

HerT rasa Ha BbIXxoAe u3 ropenku.

[noxoe nogknioyeHne rasa.

MpoBepbTe noacoeanHeHMe nogaym rasa.

MpoBeptTe, paboTaeT-nu aMeKTpoKanaH.

Owwnbka BO Bpems 3arpyskum

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
U NOBPEXAEHbI.

[NpoBepbTe AaHHbIE.

Mpo6Gnema npu coxpaHeHnn gaHHbIX

Bbl npeBbICUIN MakcMMarnbHOe KONM4ecTBO
COXPaHEHHbIX hannos.

Bam HyXHO yaanutb nULIHWE NporpaMmbl.
KonunyecTBo pe3epBHbIX kKonuin orpaHnyeHo 200.

ABTOMaTM4eckoe yganeHue garinos JOB.

HexkoTopble 13 Bawmnx JOB 6binv yoaneHsl,
NMOCKOSbKY OHW YTPaTUIIN CBOIO aKTyanbHOCTb
B CBS13M C HOBbIMU CUHEPTETUYECKMMUN
acppekTamm.

Mpobrnema USB HakonuTens

He o6HapyxeH Hu oguH JOB Ha dhnew-kapte
usB

B kapte 6onbLue HeT cBOOOAHbIX AYeeK
namMmaTn

OcBoboaute mecto Ha USB-HakonuTene.

Mpobnema c dpavinamu

dann «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>XeHHbIM
CUHeprusam

dann 6bin co3gaH ¢ CUHEPTUsiMU1, He
MMeKLWMKCa B annapare.

NMPOLUEANYPA OBHOBJIEHUA

CkayauTe nocriegHol BepPCUIO NPorpaMHoro obecnevyeHus:
YT00bI CKaYaTb NOCMNEAHIo BEPCUIO NPOrpamMMHOro obecneyeHus, BBeaMTe CepUiiHbI HOMepP BaLLEro CBapo4HOro MCTOYHMKA 34eCh:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

3arem ckonupywnTte cann «.egf» Ha USB-Hocutens (USB-HOCUTenNb He BXOAMT B KOMMMEKT MOCTaBKM). TOT dhann He JOMKEeH HaXOAMTbCS B nanke

vnn nognanke Ha USB-HakonuTene.

USB-HakonuTernb J0MKeH coaepxaTtb ToNbKo oauH daiin «.egf» n gomkeH 6biTe oThopmatuposaH B FAT32 unu exFAT.

MpousBeaute o6HOBNEHME:

1. BbIkntoynTe YyCTPOMCTBO C MOMOLLbIO KHOMKM BKIHOYEHUS/BbIKITIOYEHNS.
2. Mopgkntounte USB-HocuTens k nopty USB.

3. Haxwvute n ygepxusawnTte konecuko HMI.

4. BkntoymTe yCTPOMCTBO C MOMOLLIbIO KHOMKM BKIIOYEHUSI/BbIKIIOYEHNS, yaepxXusas npu atom konecuko HMI. Korga Ha akpaHe nosiBUTCA 04QHO U3
3TVX COOOBLLEHNI, Bbl MOXETE OTMYCTUTb KOMEeco.

System Update V__.__ Please Wait ...

O6GHoBneHne B npouecce. [lo
o6HOBMEHNSA YCTPOWCTBO
«O6HOoBMEHVe 3aBepLUEeHO»

nepesanyckaetca 4yepes 3 CEeKyHAbl.

Versions are up-to-date

3aBepLlieHnn

nokasblBaeT I'Ipop,yKT yxe OGHOBNEH ¥ aBTOMaTU4eCKn
N aBTOMaTU4eCKWN | nepesanyckaeTcd Yepes 3 CEeKyHAObl.

USB Key Detection

USB-HocuTenb He pacno3HaH.
OTdbopmaTupyiite USB-Hakonutenb B
FAT32 n ckonupyinte dawnn «.egf» Ha USB-
HakonuTensb.

YCNoBUA rAPAHTUA

lapaHTUa pacnpocTpaHsaeTcs Ha noboii 3aBoAckon AedekT unm Gpak B TedyeHue 2 NeT ¢ AaTbl NOKYNKX M3genvs (3andactu u paboyas cuna).

lapaHTUsA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* JTloGble noBpexaeHust Npy TPaHCMOPTUPOBKE.

» HopmanbHebI u3Hoc fetanei (Hanpumep : kabenu, 3axumsl 1 T.4.).

» Crniyyaun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWMbKa NUTaHus, nageHne, pasbopka).
» Crniyyau BbIXo[a 13 CTPOS U3-3a OKpYKatoLLiei cpeabl (3arpsis3HeHNe Bo3ayxa, KOppo3aus, Mbirb).
B crnyyae nonomku, BepHUTE YCTPOMNCTBO CBOEMY AUCTPUOLIOTOPY, NPeaoCTaBuB:
- [OKa3aTeNnbCTBO MOKYMKU C yKa3aHHOW AaTol (KBUTaHUMS, cHeT-dakTypa...)

- onncaHve noJIOMKNU.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed be-
A grepen 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 van het apparaat.
In geval van problemen of twijfels over het gebruik dient u een bekwaam persoon te raadplegen om de installatie correct uit te voeren.

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. Bij foutief of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet
aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stofvrije, zuurvrije omgeving, zonder ontvlambare gassen of andere corrosieve substanties. Voor de opslag
van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
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.

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Om u te beschermen tegen brand- en stralingsgevaar, dient u kleding zonder omslagen te dragen, die Isolerend, droog, brandwerend
en in goede staat zijn, en 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 gordijnen te beschermen tegen de straling van de boog, en tegen lasspetters
en vonken.

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 bewegende delen (ventilator) op veilige afstand van handen, haar, en kleding.
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. de fabrikant zal in geval van een ongeluk niet aansprakelijk gehouden kunnen worden.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Tijdens
onderhoudswerkzaamheden op het pistool of de elektrode-houder moet u zich ervan verzekeren dat deze voldoende afgekoeld
zijn, en na het uitschakelen van het apparaat moet u minstens tien minuten wachten alvorens over te gaan tot het uitvoeren van
onderhoud. 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 Rook, dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er moet altijd
voldoende ventilatie zijn, en soms is de toevoer van frisse lucht 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
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bepaalde materialen die lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen
te beginnen.

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-RISICO

% Scherm de laszone volledig af, ontvlambare stoffen moeten op ten minste 11 meter afstand gehouden worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

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

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

Het 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, gasresten...).

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 vilam, een elektrische boog, een toorts, een massaklem of andere warmtebronnen of gloeiende voorwerpen.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Waarschuwing : Pas op tijdens het openen van de kraan van de fles, houd uw hoofd zo ver mogelijk af van de gaskraan, en verzeker u ervan dat het
gebruikte gas geschikt is voor uw type werkzaamheden.

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 die onder spanning staan wanneer de machine aanstaat (Toortsen, klemmen,
kabels, elektroden) daar deze aangesloten zijn op het lascircuit.

Voordat u de lasstroombron opent, moet deze van het stroomnet worden afgesloten, en moet u ten minste 2 minuten wachten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Let er op dat u de kabels en toortsen laat vervangen indien deze versleten zijn. 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 isolerende schoenen,
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 problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radiofrequente straling.

D: Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting lager is dan Zmax
= 0.450 Ohms, is dit materiaal conform aan de norm IEC 61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar
laagspanningsnetwerk. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker om ervoor te zorgen, indien nodig in
samenspraak met de beheerder van het netwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de impedantie-restricties.

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

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

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

* plaats de laskabels samen - maak ze aan elkaar vast indien mogelijk ;

* 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 naast de voedingsbron, 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.
Indien er elektromagnetische verstoringen worden waargenomen, 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

Voordat u booglasmateriaal installeert moeten alle potentiéle elektromagnetische problemen in de omliggende zone geévalueerd worden. De volgende
gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, of signaal- of telefoonkabels ;

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

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) van belangrijke veiligheidsapparatuur, bijvoorbeeld : industrieel beveiligingsmateriaal ;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving, bijvoorbeeld : dragers van pacemakers of gehoorapparaten ;

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

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

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

Behalve een evaluatie van de zone, kan een evaluatie van de booglasinstallaties helpen met het detecteren en oplossen van storingen. 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 VOOR METHODES 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 ontstaan, 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 openingen, serviceklepjes en behuizingen 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. Het is bovendien zeer belangrijk 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 geplaatst worden, dichtbij de grond of op de grond.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Evenwel : 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, wat het geval kan zijn bij bijvoorbeeld : scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, emissies verminderen. 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, kan het aarden van het te lassen
voorwerp rechtstreeks plaatsvinden, 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 regelgeving van 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

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.
Het is beter om eerst de spoel te verwijderen voordat u de lasstroomvoeding op wilt tillen of wilt verplaatsen.

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.

» Het materiaal heeft een beschermingsklasse IP23S, wat betekent dat :

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

- het beveiligd is tegen regendruppels als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn vallen, wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.
Deze apparaten kunnen dus buiten opgeslagen worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23S.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasconnecties moeten goed en correct aangesloten worden, en deze moeten regelmatig gecontroleerd worden !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast zodat ze geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap, enz. op de lasstroombron, op de trolley, of op de hefsystemen zonder
dat deze geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

De voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels moeten helemaal afgerold worden om oververhitting te voorkomen.

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 / ADVIES
» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt

-> uit te laten voeren.
D~ - Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht vervolgens minstens twee minuten
voordat u werkzaamheden gaat uitvoeren op het apparaat. Aan de binnenkant van het apparaat is de spanning hoog en gevaarlijk.

 Haal regelmatig de behuizing van het apparaat 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 vervangen worden door de fabrikant, de after-sales dienst
of een bekwaam en gekwalificeerd persoon, om ieder risico te vermijden.

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

* Deze lasstroombron mag niet worden gebruikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen of accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - GEBRUIK EN FUNCTIONEREN VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie van dit apparaat uitvoeren. Tijdens de installatie dient u zich er van
te verzekeren dat de generator niet is aangesloten op het stroomnet. Seri€le 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 materiaal is een krachtige enkelfase lasstroombron voor semi-automatisch "synergetisch" lassen (MIG of MAG). De P1 accepteert spoelen
draad met een diameter van 200 en 300 mm. De P3 accepteert spoelen draad & 200 mm.
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BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (Il)

1-  Spoelhouder @ 200/300 mm. 9- Aansluiting gas

2-  Klepje accessoire-doos 10-  Aansluiting netspanning
3- Kabelhouder 11- Houder flessen 4m3

4-  Toortshouder 12- Draadaanvoersysteem
5-  HMI (Human Machine Interface) 13-  USB aansluiting

6- START/STOP schakelaar
7- Massa kabel (-) 3.5 m
8- Euro-aansluiting (toorts X1)

1-  Spoelhouder @ 200/300 mm 8- Aansluiting gas

2-  Kabelhouder 9- Aansluiting netspanning
3- Toortshouder 10-  Houder flessen 2x4m3
4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Draadaanvoersysteem
5- START/STOP schakelaar 12-  USB aansluiting

6- Massa kabel (-) 3.5 m 13- Klepje accessoire-doos

7-  Euro-aansluiting (toorts X2)

1-  Spoelhouder @ 200 mm 8- Aansluiting gas

2-  Kabelhouder 9- Aansluiting netspanning
3- Toortshouder 10- Houder flessen 2x4m3
4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Draadaanvoersysteem
5- START/STOP schakelaar 12-  USB aansluiting

6- Massa kabel (-) 3.5 m 13-  Klepje accessoire-doos

7- Euro-aansluiting (toorts X3)

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

EE Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

» Het model 230 V wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE7/7 en mag alleen worden gebruikt met een 230 V (50 - 60 Hz) enkelfase geaarde
elektrische

installatie.

» Het model 208/240 V wordt geleverd zonder aansluiting en moet worden gebruikt met een geaarde 208-240V (50-60 Hz)enkelfase elektrische
installatie.

De effectieve stroomafname (I1eff) staat aangegeven op het apparaat, (stroomgebruik onder optimale omstandigheden). 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 elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

» De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230V -20% +15%. De stroombron schakelt over op beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 185 Veff of hoger dan 265 Veff. (een storingscode verschijnt dan op het scherm).

* Het opstarten gebeurt met een druk op de knop START/STOP (Aan), en u schakelt het apparaat uit met behulp van dezelfde knop (Uit). 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, van 230 V -20% + 15%, en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 400 V.
- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Deze voorwaarden moeten absoluut geverifieerd worden, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het materiaal
kunnen beschadigen.
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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.

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
230V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

INSTALLEREN VAN DE SPOEL

dlll =~

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis (b) van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.
- Plaats de spoel op de houder.
-- - Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Voor het plaatsen van een spoel van
- ) 200 mm : draai de plastic houder van de spoel (a) maximaal aan,
-- @/ o - Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war
b C raakt. Over het algemeen : niet te strak aandraaien, dit kan de motor oververhitten.
‘ De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :
a - staal @ 0.8/1.0 (P3)
- alluminio @ 1.0/1.2 (P1+P3).

INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

Voor het vervangen van de rollers handel als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de rollers door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de aanvoerrollen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
schroef de schroeven weer vast.

- aluminium @ 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- staal & 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- staal @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van @ 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).
- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.

- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten. souples.

<§ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 10 = @ 1.0)
—» : de te gebruiken groef

Voor het installeren van lasdraad handel als volgt :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens de draadaanvoer en draai het wieltje volgens de aanwijzingen
aan.

- Druk op de trekker van de toorts om de motor te activeren, een procedure wordt op het scherm
getoond.

Opmerkingen :
* Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.
0 * De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.
 Controleer of noch de draad, noch de spoel met het mechanische deel van het apparaat in aanraking is, dit zou kortsluiting kunnen
veroorzaken.
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RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoer systemen zijn uitgerust met mobiele componenten die uw handen kunnen verwonden, waar uw haren uw
kleding of gereedschap in verstrikt kunnen raken, wat kan leiden tot ernstige verwondingen !
» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !

% * Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
+ Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een & 0.6 tot 1,0 mm (I-A).

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor Inox gebruikt u een mengsel van 2% CO2. Wanneer u last met puur CO2, is het noodzakelijk om een gasvoorverwarmer aan te sluiten
op de gasfles. Voor specifieke vragen over gas dient u contact op te nemen met uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal ligt tussen de 8 en
15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Om de gastoevoer op de manometer te kunnen controleren zonder het draad aan te voeren, kunt
u een langere druk uitoefenen op de drukknop n°1 en de procedure op het scherm volgen. Deze controle moet regelmatig worden uitgevoerd, om
optimale lasresultaten te garanderen. Raadpleeg de HMI-handleiding

- Gebruik de rollers die geschikt zijn voor het lassen van staal / inox.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale staal / inox toorts. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE staal / inox contactbuis die geschikt is voor de diameter van de door u gebruikte draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (I-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. De contact buis, de groef van de roller, en de mantel van de toorts zijn
geschikt voor deze toepassing. Voor de juiste keuze van het gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt
tussen 15 en 20 L/m, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

_===___Bij gebruik van rode of blauwe mantels (aluminium lassen) raden we aan om het optionele accessoire 90950 (I-C) te
d.- gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de aanvoer van de
a draad.

- Gebruik specifieke rollen voor het lassen van aluminium.

- Oefen minimale druk uit op de gemotoriseerde drukrollen van de opwikkelaar om te voorkomen dat de draad geplet wordt.

- Gebruik een speciale aluminium toorts. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen. Snijd de mantel NIET door aan de rand van
de fitting! Deze mantel wordt gebruikt om de draad van de rollen te geleiden.

- Contactbuis: gebruik een SPECIAL aluminium contactbuis die overeenkomt met de diameter van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,0 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij hardsolderen moet
er puur Argon (Ar) gebruikt worden.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de klemmen om even-
tuele lekkages te voorkomen.

- Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor het vastmaken van de ketting op de genera-
tor.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de afstelling van de gastoevoer eenvoudiger te maken : activeer de rollers van de draadaanvoer met een druk op de trekker van de toorts

(draai het wieltje van de rem van de draadaanvoer losser zodat de draad niet wordt meegevoerd). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% (mm) Stroom (A) @ draad (mm) @ Nozzle (mm) Toevoer (in L/min)
0.8>2 20 > 100 0.8 12 10-12
o 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15
= 4>8 200 > 300 1.0/1.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10
(&o 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12
= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18
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LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Lasprocedures
O]
EIBs| 5
. . < § 2 2
Instellingen Instellingen = X9 g
S 25 9%
< | ES 5%
I oh oh
Koppel - Fe Ar25% CO, ) v v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - Synergetische lasinstellingen
Draad diameter @0.6>31.2mm - v" ¥ | Keuze draaddiameter
ModulArc OFF - ON - v v~ Activeert of niet de modulatie van de lasstroom (Dubbele Puls)
Gebruik van de 2T, 4T v | v ¥ | Keuze gebruik van de trekker.
trekker
Punt module Spot, Spot Delay v ¥ ¥ Keuze module punten
Dikte Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te
Iste Instelling :tnrgﬁ‘rgid . v v lassen plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

LASPROCEDURES

Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR code scannen :

EASY
2 LASMODULES

 Lassen (continu)

* Kettinglassen
Met deze lasmodule kunt u zeer fijn plaatwerk lassen en het risico van doorboren of vervormen van het plaatwerk beperken. Het Kettinglassen gebeurt
handmatig met behulp van de trekker.

EXPERT
PUNTLASSEN

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot Delay

Dit is een punt-module die veel lijkt op de SPOT-module, maar die, zolang u de trekker ingedrukt houdt, zal puntlassen in een vooraf gedefinieerd
ritme. Met deze functie kunt u zeer fijn plaatwerk van staal en aluminium lassen, en hierbij het risico op doorboren en vervormen van het plaatwerk
(vooral bij het lassen van aluminium) beperken.

LASMODUS
. 2T 4T

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Burnback _ Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.
Crater Filler %/s Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
¢ Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Dela s De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
y Gas).
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven dikte bepaalt automatisch
Dikte mm . )
de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
Downslope S Dalende stroom
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Hot Start %/s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
¢ werkstuk blijft plakken. Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Stroomsterkte A De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te lassen materiaal.
| Start - Regelen van de stroom tijdens de ontsteking.

Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte -- ning)
Pre-gas S Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
Punt s Bepaalde duur.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt
Post gas s s

het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Smoorklep -- Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Spot s Bepaalde duur.
Spanning V Invioed op de breedte van de lasnaad.
UpSlope s Progressieve stijging van de stroom.

Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking, komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
Creep speed - .

het eerste contact te creéren.
Draadsnelheid m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.

De toegang tot sommige las- en puntinstellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Synergetisch) en van de gekozen weergave (Easy of

Expert). Raadpleeg de HMI-handleiding

CONTROLE GASTOEVOER

Om de gastoevoer op de manometer te kunnen controleren zonder het draad aan te voeren, kunt u een langere druk uitoefenen op de drukknop n°1
en de procedure op het scherm volgen. Deze controle moet regelmatig worden uitgevoerd, om optimale lasresultaten te garanderen. Raadpleeg de

HMI-handleiding

AFWIJKINGEN OORZAKEN OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

Spatten verstoppen de opening

Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Breng een anti-hechtmiddel aan.

Eén van de rollen draait niet goed.

Controleer de afstelling van de schroef van de
roller.

De kabel van de toorts zit gedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk
lopen.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

Stel de rem en de rollen losser af.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De pin van de as van de rollen mist

Breng de pin weer in de houder

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stel de rem losser af.

Slechte of geen lasstroom.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
rect op het stroomnet is aangesloten.

Slechte aarding.

Controleer de massa-kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Geen vermogen.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad loopt vast na de rollers.

De mantel die de draad geleidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

De gasfles is leeg.

Vervang de gasfles.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervang het gas door een ander gas.

Tochtstroom of invioed van de wind.

Voorkom tocht, scherm de laszone af.

Gas-nozzle is vies.

Maak de nozzle schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Controleer de lasinstellingen.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende.

Pas de gastoevoer aan.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Controleer de aansluiting van het gas

Slechte gasaansluiting.

Controleer of de elektro-klep correct werkt

Fout tijldens het downloaden

De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

U heeft het maximaal mogelijke aantal back-
ups overschreden.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Automatisch verwijderen van JOBS.

Enkele van uw jobs zijn gewist, omdat deze
niet meer werden erkend door de nieuwe
synergieén.

Probleem met de USB-stick

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Probleem bestand

Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

UPDATE PROCEDURE

Downloaden van de meest recente firmware :

Voer hier het serienummer van uw lasgenerator in om de nieuwste softwareversie te downloaden :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieer vervolgens het «.egf» bestand naar de USB-stick (USB-stick niet meegeleverd). Dit bestand mag zich niet in een map of een submap op
de USB-stick bevinden. De USB-stick moet geformatteerd zijn in FAT32 of exFAT en mag slechts één enkel «.egf» bestand bevatten.

Het updaten van uw product :

1. Schakel uw product uit met behulp van de Aan/Uit knop.

2. Breng de USB-stick in in de USB-poort.
3. Houd het draaiwieltje van de HMI ingedrukt.

4. Zet uw product aan met behulp van de Aan/Uit knop, en houd daarbij het draaiwieltje van de HMI ingedrukt. Wanneer het scherm één van deze

meldingen toont, kunt u het draaiwieltje loslaten.

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Bezig met het maken van een update. Wanneer

de update is voltooid zal het product « Update | Het
» aangeven en automatisch na 3 | automatisch na 3 seconden weer op.

completed
seconden weer opstarten.

product is al ge-update en start

USB Key Detection

De USB-stick wordt niet herkend.
Formatteer uw USB-stick in FAT32 en kopieer
het «.egf» bestand naar de USB-stick.

GARANTIEVOORWAARDEN

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.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o 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'attrezzatura.

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.

L'impianto deve essere utilizzato in un locale privo di polvere, o acido, gas infammabili o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo 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 scosse elettriche, di rumore e fumi.

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

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifughi 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 produttore non puod essere ritenuto responsabile in caso di incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando si esegue la manutenzione della
torcia o del portaelettrodo, bisogna assicurarsi che quest'ultima sia sufficientemente fredda 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

" | 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 la saldatura di materiali
conteneti piombo, cadmio, zinco o mercurio e berillio pud essere particolarmente nociva. sgrassare anche le parti prima della saldatura.

69

IT



70

Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali P1-P2-P3GYSAUTO

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.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente I'area di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure, Possono essere causa di incendio e di esplosione.

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 a contatto con una fiamma, un arco elettrico, una torcia, 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 quando quest'ultima e alimentata (Torce, pinze, cavi, elettrodi)
perché sono collegati al circuito di saldatura.

Prima di aprire la sorgente di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Assicuratevi di cambiare i cavi, torce se sono danneggiate, da persone qualificate e autorizzate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione
dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Indossare scarpe isolanti, indipendentemente
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. Possono esserci delle difficolta potenziali nell'assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte, o anche irradiate a radiofrequenza.

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 = 0.450 Ohms, questa apparecchiatura & conforme a CEl 61000-3-11 e pud essere collegata a reti

pubbliche a bassa tensione. E responsabilita dell'installatore o dell’'utente dell'apparecchiatura assicurarsi che cid avvenga, in
consultazione con I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che 'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni.

Questo materiale & conforme alla CEIl 61000-3-12.

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.
ERAR)

| 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 accanto alla fonte di corrente di saldatura. non sedetevi o appoggiatevi ad 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 dell'installazione e dell'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se viene rilevata
un’interferenza elettromagnetica, € 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 I'apparecchiatura di saldatura ad arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) presenza sopra, sotto e accanto all’apparecchiatura di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comandi, di segnalazione e di telefoni;

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, come ad esempio 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) I'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 dell’area, 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 particolare, che il separatore 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, posizionati 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, gli oggetti
metallici collegati al pezzo in lavorazione aumentano il rischio di scosse elettriche per I'operatore se tocca sia queste parti metalliche che 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, come ad esempio gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo,
in alcuni 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, & opportuno che il collegamento fra il pezzo da saldare e la terra sia
fatto direttamente, ma certi paesi non autorizzano questo collegamento diretto, quindi conviene che la connessione sia fatta con un condensatore
appropriato scelto a seconda delle regolamentazioni.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo 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

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.
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Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

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.

« |l dispositivo & di grado di protezione IP23S, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale puo pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23S.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non installare altre apparecchiature, come ad esempio trapani, dispositivi di affilatura, ecc. sulla sorgente di saldatura, il carrello, o sistemi di
sollevamento senza isolamento!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

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

* Tagliare I'alimentazione scollegando dalla presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.

) -> + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

» Regolarmente, rimuovere il coperchio e soffiare via la polvere. 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 produttore, il suo
servizio di assistenza clienti o una persona altrettanto qualificata, per evitare qualsiasi pericolo.

« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria...

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare l'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete elettrica. 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 € una sorgente monofase per la saldatura «sinergica» semiautomatica (MIG o MAG) Il P1 accetta bobine di filo di @ 200 e
300 mm. Il modello P3 accetta bobine di filo di @ 200 mm.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (lI)

P1

1-  Supporto bobina @ 200/300 mm 9- Connettore gas

2- Sportello scatola accessori 10- Collegamento alla rete elettrica
3- Supporto cavo 11-  Supporto bombola 4 m?

4-  Supporto torcia 12-  Trainafilo

5-  IHM (Interfaccia Uomo Macchina) 13- Connessione USB

6- Interruttore START/STOP
7- Cavoditerra (-) 3.5m
8- Connettore Euro (torcia x1)
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1-  Supporto bobina @ 200/300 mm 8- Connettore gas

2-  Supporto cavo 9- Collegamento alla rete elettrica
3- Supporto torcia 10-  Supporto bombola 2x4 m?

4-  |HM (Interfaccia Uomo Macchina) 11-  Trainafilo

5- Interruttore START/STOP 12-  Connessione USB

6- Cavoditerra (-) 3.5m 13-  Sportello scatola accessori

7- Connettore Euro (torcia x2)

1-  Supporto bobina @ 200 mm 8- Connettore gas

2-  Supporto cavo 9- Collegamento alla rete elettrica
3-  Supporto torcia 10-  Supporto bombola 2x4 m?

4-  IHM (Interfaccia Uomo Macchina) 11-  Trainafilo

5- Interruttore START/STOP 12-  Connessione USB

6- Cavoditerra (-) 3.5m 13-  Sportello scatola accessori

7- Connettore Euro (torcia x3)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

E]:i] Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

* [ modello 230 V & dotato di una presa CEE7/7 da 16 A e deve essere utilizzato solo su un’installazione elettrica monofase a 230 V (50-60

Hz) con tre fili e un conduttore neutro collegato a terra.

« [ modello 208/240 V é fornito senza presa dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica monofase 208-240V (50-60 Hz) a tre fili

con un neutro collegato a terra.

La corrente assorbita effettiva (I11eff) & indicata sul dispositivo, per le condizioni di funzionamento massime. 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 presa
per consentire I'uso nelle condizioni massime.

» La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 230 V -20% + 15%. Va in protezione se la tensione di alimentazione &
inferiore a 185 Veff o maggiore di 265 Veff. (un codice errore apparira sulla visualizzazione dello schermo).

* L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

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, il suo valore efficace deve essere 230 V -20% +15%, e una tensione di picco inferiore a 400 V,

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E indispensabile 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.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
230V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

=~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.
* Posizionare la bobina sul suo supporto.
| - Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per il montaggio di
A una bobina da 200 mm, stringere il fermo di plastica della bobina (a) al massimo.
o - Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che I'inerzia della
‘ bobina aggrovigli il filo. In generale, non serrare eccessivamente, che causerebbe il surriscalda-
2 mento del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per sostituire i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola (a) al massimo e abbassarla.

- Sbloccare i rulli svitando le viti di fissaggio (b).

- Montare i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
| rulli forniti sono a doppia gola:

- alluminio @ 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3)

- acciaio ¥ 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- acciaio @ 0.8/1.0 (P2 US + P3)

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
materiale del filo (per un filo di & 1.0, utilizzare la scanalatura di @ 1.0).

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.

- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

<§ : annotazione visibile sul rullo (esempio: 10 = & 1.0)
—» : scanalatura da utilizzare

Per installare il filo di metallo d’apporto procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Inserire il filo, poi chiudere la bobina del motore e stringere la manopola come indicato.

- Premere il pulsante della torcia per attivare il motore; sullo schermo viene visualizzata una proce-
dura.

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« |l connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!

» Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!

* Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

» Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo puo saldare I'acciaio e 'acciaio inossidabile da & 0.6 a 1,2 mm (I-A).

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per
I'acciaio inossidabile, utilizzare una miscela con il 2% di CO2 . Quando si salda con CO2 pura, alla bombola del gas deve essere collegato un
preriscaldatore del gas. Per requisiti specifici sul gas, contattare il distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio € compreso tra 8 e 15 litri / mi-
nuto a seconda dell’'ambiente. Per controllare il flusso di gas sul manometro senza srotolare il filo di riempimento, tenere premuto il pulsante n. 1 e
seguire la procedura visualizzata sullo schermo. Questo controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una saldatura ottimale. Fare
riferimento al manuale dell’'lHM.

- Utilizzare rulli specifici per la saldatura di acciaio/acciaio inossidabile.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURQO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (I-B).

- Utilizzare una torcia speciale per acciaio/acciaio inossidabile. - Ugello porta-contatto: utilizzare un tubo di contatto in acciaio speciale/acciaio inossi-
dabile corrispondente al diametro del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 mm (I-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Il tubo di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per
questa applicazione. Per la scelta del gas, chiedere consiglio a un distributore di gas. Il flusso del gas per alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a
seconda dell’'ambiente e dell’esperienza del saldatore.

-___—— Quando si utilizza una guaina rossa o blu (saldatura dell’alluminio), si consiglia di utilizzare I'accessorio opzionale
!F 90950 (I-C). Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

74 - Utilizzare rulli specifici per la saldatura dell’alluminio.
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- Applicare una pressione minima sui rulli di pressione dell’avvolgitore motorizzato per evitare di schiacciare il filo.

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questo cannello € dotato di una guaina in teflon per ridurre I'attrito. NON tagliare la guaina sul bordo del
raccordo! Questa guaina serve a guidare il filo dai rulli.

- Tubo di contatto: utilizzare un tubo di contatto in alluminio SPECIAL corrispondente al diametro del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida & 0.8 € 1.0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere posizionato utilizzando una torcia con guaina in acciaio. Nel caso della brasatura, € ne-
cessario utilizzare argon puro (Ar).

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le fascette di ser-
raggio per evitare perdite.

- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la regolazione del flusso di gas, attivare i rulli dell’avvolgitore motorizzato premendo il grilletto della torcia (allentare la manopola
del freno dell’avvolgitore motorizzato per evitare di trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5 MPa (5 bar).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

* Corrente (A) @ Filo (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)

(mm)
0.8>2 20> 100 0.8 12 10-12

® 2>4 100 > 200 1.0 12-15 12-15

= 4>8 200 > 300 1.0/1.2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10

(2 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12

= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18

MODALITA’ DI SALDATURA MIG /| MAG (GMAW/FCAW)

Processi di
saldatura

w @ o)
Parametri Regolazioni Z(' <3 I:: 2
S 25 &9
Z Zo J0
< E£ D¢
= 0N 0on
Coppia - Fe Ar25% CO, ) v v Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino @0.6>01.2mm - v v~ Scelta del diametro del filo
ModulArc OFF - ON - v v~ | Attivare o no la modulazione di corrente di saldatura (Doppio Pulsato)
glj?apnc;;tamento 2T, 4T v | Y v~ | Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
Modalita di Puntatura = Spot, Spot-Delay v v v’ | Scelta della modalita di puntatura
Spessore . . . ) .
1° Regolazione Corrente ) v v Scelta di regoIaZ|or?e prln(:llpale da VISLIJa|I‘Z‘ZElre| ﬁpessore del pezzo da sal-
Velocita dare, corrente media di saldatura o velocita del filo).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Ex-
pert. Fare riferimento al manuale del'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR code:
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EASY

2 MODALITA DI SALDATURA

 Saldatura (in continuo)

* Catenella
Questo metodo di saldatura consente di assemblare lamiere molto sottili, limitando il rischio di perforazione e deformazione della lamiera. La saldatura
a punto catenella viene eseguita manualmente dal pulsante torcia.

EXPERT
MODALITA DI PUNTATURA

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

» Spot-Délai

E’ una modalita di puntatura simile allo Spot, ma con una sequenza di punti e tempi di arresto impostati finché si tiene premuto il pulsante. Questa
funzione puo essere utilizzata per saldare lamiere di acciaio o alluminio molto sottili, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera
(soprattutto per la saldatura in alluminio).

MODALITA DI SALDATURA

. 2T 4T
DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback - L ) ; Ce

risalita del filo durante il bagno di fusione.

. o Questa corrente portante all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente

Crater Filler Yols | = L w0 . .

E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Ritardo S Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore fissato automatica-
Spessore mm . A )

mente adatta la tensione e la velocita del filo.
Evanescenza S Rampa di discesa in corrente.

o L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E impostato in intensita

Hot Start Yols o : .

(% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Intensita A La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da saldare.
| Start - Regolazione della corrente d’innesco.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Pre-gas S Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Punto s Durata definita.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
Post gas s , AN

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Induttanza - Ammortizza pitu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Spot s Durata definita.
Tensione V Influenza sulla larghezza del cordone.
Upslope S Rampa di aumento progressivo della corrente.
Velocita d’avvicina- ) Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento rare sbalzi.
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.

L'accesso a determinati parametri di saldatura e puntatura dipende dal processo di saldatura (Manuale, Sinergico) e la modalita di visualizzazione
selezionata (Facile o Esperto). Fare riferimento al manuale dell'lHM.

CONTROLLO DEL FLUSSO DI GAS

Per controllare il flusso di gas sul manometro senza srotolare il filo di iempimento, tenere premuto il pulsante n. 1 e seguire la procedura visualizzata
sullo schermo. Questo controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una saldatura ottimale. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Dei residui ostruiscono il foro.

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Il filo scivola nei rulli.

Rimettere del prodotto anti-adesione.

Uno dei rulli scivola

Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia & attorcigliato.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Il motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Chiavetta del perno dei rulli mancante

Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-
tura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della spina e vedere se
la spina € correttamente alimentata.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Nessuna potenza.

Controllare il pulsante della torcia.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il cordone di saldatura & poroso.

Il flusso di gas € insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d’aria o influenza del vento.

Prevenire le correnti d’aria, proteggere la zona
di saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Il gas non & connesso

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Particelle di scintille importanti

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

Errore durante il download

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Soppressione automatica dei JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché
non piu validi con le nuove sinergie.

Problema chiavetta USB

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB

Memoria del prodotto piena

Liberare spazio nella chiavetta USB

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.
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PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO

Scaricare 'ultima versione del firmware:
Per scaricare I'ultima versione del software, inserire qui il numero di serie della saldatrice:
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Quindi copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB (chiavetta USB non fornita). Questo file non deve trovarsi in una cartella o sottocartella della chia-
vetta USB. La chiavetta USB deve contenere un solo file «.egf» e deve essere formattata in FAT32 o exFAT.

Aggiornare il prodotto:

1. Spegnere il prodotto con il pulsante On/Off.

2. Inserire la chiavetta USB nella porta USB.

3. Tenere premuta la rotella IHM.

4. Accendere il prodotto con il pulsante On/Off tenendo premuta la rotella IHM. Quando lo schermo visualizza uno di questi messaggi, & possibile
rilasciare la rotella.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Aggiornamento in corso: quando I'aggiornamento

e completato, il prodotto indica «Aggiornamento | Il prodotto & gia aggiornato e si riavvia
completato» e si riavvia automaticamente dopo 3 | automaticamente dopo 3 secondi.

secondi.

La chiave USB non viene riconosciuta.
Formattare la chiave USB in FAT32 e copiare
il file «.egf» sulla chiave USB.

CONDIZIONI DI 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 al’ambiente (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

WYTYCZNE OGOLNE

Instrukcje te nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ przed przystgpieniem do jakiejkolwiek pracy.
A Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktére nie zostalty wskazane w ins-
trukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody na osobach lub mieniu wynikajace z uzytkowania niezgodnego z instrukcjami
zawartymi w niniejszym podreczniku.
W przypadku jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowa¢ sie z wykwalifikowang osobg w celu prawidtowej obstugi instalacji.

SRODOWISKO

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w podreczniku. Nalezy przestrzegac
instrukcji bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzytkowania producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Instalacja musi by¢ uzywana w pomieszczeniu wolnym od pytu, kwasow, tatwopalnych gazéw lub innych substancji zrgcych. To samo dotyczy
przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (+14 do +104°F).
Przechowywanie od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réowna 50% przy 40°C (104°F).
Mniejsza lub réowna 90% przy 20°C (68°F).
Wysokos¢:

Do 1000 m nad poziomem morza (3280 stop)

OCHRONA OSOBISTA I INNYCH

Spawanie fukowe moze by¢ niebezpieczne i powodowa¢ powazne, a nawet $miertelne obrazenia.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrédto ciepta, promieniowanie tuku, pola elektromagnetyczne (uwaga na osoby z rozrusznikami serca),
ryzyko porazenia prgdem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby chroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporng i w
dobrym stanie oraz zakrywajgcg cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic gwarantujgcych izolacje elektryczng i termiczng.

Stosowaé ochrong spawalniczg i/lub maske spawalniczg o wystarczajgcym poziomie ochrony (w zaleznosci od zastosowania).
Podczas czyszczenia nalezy chroni¢ oczy. W szczegélnosci nie zaleca sie stosowania soczewek kontaktowych.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn, aby chronic strefe spawania przed promieniami
tuku, wystajacymi elementami i odpadami zarowymi.

Poinformuj osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku lub stopione elementy i nosity odpowiednig
odziez w celu ochrony.

Jesli proces spawania powoduje hatas przekraczajgcy dopuszczalny poziom, nalezy uzywac¢ stuchawek z redukcjg szumoéw (to
samo dotyczy oséb przebywajgcych w strefie spawania).

© @ 68

Rece, wiosy i ubranie nalezy trzymacé z dala od ruchomych czesci (wentylatora).
Nigdy nie nalezy zdejmowac oston obudowy uktadu chtodzenia, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, poniewaz producent
nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktore zostaty wiasnie zespawane, sg gorgce i mogg spowodowac oparzenia. Podczas serwisowania palnika lub uchwytu
elektrody nalezy upewnic sig, ze sg one wystarczajgco zimne, odczekujgc co najmniej 10 minut przed serwisowaniem. W przypadku
korzystania z uchwytu chtodzonego wodg nalezy wigczy¢ uktad chtodzenia, aby ciecz nie spowodowata oparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY | GAZY SPAWALNICZE

3 Opary, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgca wentylacje, a
czasami konieczne jest doprowadzenie powietrza. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ rozwigzaniem, jesli wentylacja jest

niewystarczajaca.
- Sprawdz, czy system odciggowy jest skuteczny, sprawdzajgc go pod katem norm bezpieczenstwa.

Ostrzezenie: spawanie w matych przestrzeniach wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych
otéw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegolnie szkodliwe.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Powinny by¢ ustawione w pozycji pionowej i trzymane na
wsporniku lub wézku.

Spawania nie nalezy wykonywa¢ w poblizu smaréw lub farb.

PL



80

Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej P1-P2-P3 GYSAUTO

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% W pelni zabezpiecz obszar spawania; materiaty tatwopalne musza znajdowac sie w odlegtosci co najmniej 11 metrow.

E!é Sprzet przeciwpozarowy musi by¢ dostepny w poblizu prac spawalniczych.

Nalezy uwaza¢ na gorgce materiaty lub iskry, poniewaz nawet przez peknigcia mogg one by¢ zrédtem pozaru lub wybuchu.

Ludzi, tatwopalne przedmioty i pojemniki pod cisnieniem nalezy trzyma¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nie spawa¢ w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, oprozni¢ je ze wszystkich materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych (olej,
paliwo, pozostatosci gazu itp.).

Nie szlifowaé w kierunku zrodta prgdu spawania lub materiatéw tatwopalnych.

CYLINDRY GAZOWE

Gaz wydobywajacy sie z butli moze by¢ zrédtem uduszenia, jesli jest skoncentrowany w obszarze spawania (dobrze wentylowac).
Butle muszg by¢ transportowane w catkowicie bezpieczny sposob, z zamknietymi butlami i wytgczonym zrodtem prgdu spawania.
Muszg by¢ przechowywane w pozycji pionowe;j i przytrzymywane przez wspornik, aby ograniczy¢ ryzyko upadku.

Zamykac butle miedzy uzyciami. Nalezy uwaza¢ na wahania temperatury i ekspozycje na $wiatto stoneczne.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem uziemiajacym ani zadnym innym zrédtem ciepta lub zarzenia.
Trzymac¢ z dala od obwodéw elektrycznych i spawalniczych i nigdy nie spawaé butli pod cisnieniem.

Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzymac¢ gtowice z dala od ztgczek i upewnic¢ sig, ze uzywany gaz jest odpowiedni do procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Uzywana sie¢ elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzy¢ bezpiecznika o rozmiarze zalecanym na tabliczce znamionowe;j.
Porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu (palnikéw, zaciskéw, kabli, elektrod), poniewaz sg one podtaczone
do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrddta pradu spawania nalezy odtgczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby roztadowaty sie wszystkie kondensatory.

Nie dotykac¢ jednoczesnie uchwytu palnika lub elektrody i zacisku masy.

Jesli kable lub palniki sg uszkodzone, powinny zostaé wymienione przez wykwalifikowany i upowazniony personel. Przekroj kabla nalezy dobra¢
odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej odziezy w dobrym stanie, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawania. We wszystkich srodowiskach
pracy nalezy nosi¢ obuwie izolacyjne.

KLASYFIKACJA URZADZEN CEM

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w budynkach mieszkalnych, w ktérych prad elektryczny jest dostarczany
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach mogag wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej ze wzgledu na przewodzone i promieniowane zaki6cenia o czestotliwosci radiowej.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci niskiego napigcia w punkcie wspdlnego potgczenia jest mniejsza niz Zmax =

0,450 Ohm, urzadzenie to jest zgodne z normg IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznej sieci niskiego napiecia.

Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urzadzenia jest upewnienie sie, w razie potrzeby konsultujac sie z operatorem sieci
dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedancji.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

ELEKTRO-MAGNETYCZNE

spawalniczy wytwarza pole elektromagnetyczne wokot obwodu spawalniczego i sprzetu spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajgcy przez dowolny przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktéca¢ dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Nalezy podjg¢ srodki
ochronne dla 0s6b z implantami medycznymi. Na przyktad ograniczenia dostepu dla oséb postronnych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni stosowac¢ nastepujgce procedury, aby zminimalizowa¢ narazenie na pola elektromagnetyczne z obwodu spawalniczego:
*umies¢ kable spawalnicze razem - zabezpiecz je zaciskiem, jesli to mozliwe;

~ustaw sie (tutdéw i gtowa) jak najdalej od obwodu spawalniczego;

*nigdy nie owijaj kabli spawalniczych wokét ciata;

*nie umieszczaj ciata miedzy kablami spawalniczymi. Trzymac¢ oba kable spawalnicze po tej samej stronie ciata;

*podigczy¢ kabel powrotny do elementu spawanego jak najblizej spawanego obszaru;

*nie pracowac obok zrédta spawalniczego, nie siada¢ na nim ani nie opierac¢ sie o nie;

*nie spawac podczas transportu zrédta spawalniczego lub podajnika drutu.
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/\ Osoby posiadajgce rozrusznik serca powinny skonsultowac¢ sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
d., Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki zdrowotne.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA | INSTALACJI

Ogolne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie urzadzenia do spawania fukowego zgodnie z instrukcjami producenta. W przypadku
wykrycia zakiécen elektromagnetycznych uzytkownik urzgdzenia do spawania tukowego jest odpowiedzialny za ich usuniecie, korzystajac z pomocy
technicznej producenta. W niektorych przypadkach dziatanie naprawcze moze by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych
przypadkach konieczne moze by¢ zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét zrédta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego, z
zamontowanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach zaktdcenia elektromagnetyczne nalezy ogranicza¢ do momentu, gdy przestang
by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem jakiegokolwiek sprzetu do spawania tukowego uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce kwestie:

a) obecnos$c¢ nad, pod i w sgsiedztwie sprzetu do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujgcych, sygnalizacyjnych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet sterujgcy;

d) sprzet o krytycznym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ochrona sprzetu przemystowego;

e) zdrowie 0s6b sasiadujgcych, np. uzywanie rozrusznikdw serca lub aparatéw stuchowych;

f) sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaréw;

g) odporno$¢ innych urzadzen w otoczeniu.

Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze inne urzgdzenia uzywane w otoczeniu sg kompatybilne. Moze to wymagac¢ dodatkowych srodkéw ochronnych;
h) pora dnia, w ktorej ma by¢ wykonywane spawanie lub inne czynnosci.

Wielkos$¢ otaczajgcego obszaru, ktéry nalezy wzig¢ pod uwage, zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci wykonywanych w jego obrebie.
Otaczajgcy obszar moze wykracza¢ poza granice obiektu.

Ocena obiektu spawalniczego

Oproécz oceny obszaru, ocena obiektu spawania fukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzywania przypadkéw zakiécen. Ocena
emisji powinna obejmowac pomiary in situ okreslone w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary in situ mozna réwniez wykorzysta¢ do potwierdzenia
skutecznosci srodkow tagodzacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna sie¢ zasilajaca: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ podtgczony do publicznej sieci zasilajgcej zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystgpienia zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilajgcej. Zaleca sie przewidzenie ekranowania kabla zasilajgcego w metalowym przewodzie lub jego odpowiedniku od zainstalowanego na state
sprzetu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dlugosci. Ekran powinien by¢ poditgczony do zrédta pradu
spawania, aby zapewni¢ dobry kontakt elektryczny miedzy przewodem a obudowg zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja sprzetu do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢é zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy sprzet do spawania
tukowego jest uzywany. Sprzet do spawania tukowego nie powinien by¢é modyfikowany w Zzaden inny sposob niz modyfikacje i regulacje okreslone w
instrukcjach producenta. W szczegélnosci, rozdzielacz tuku lub urzgdzenia uruchamiajace i stabilizujgce tuk powinny by¢ regulowane i konserwowane
zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy podtodze lub na podtodze.

d. Wyréwnanie potencjatéw: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich metalowych przedmiotéw w otoczeniu. Jednak metalowe przedmioty
podtgczone do spawanej czesci zwiekszajg ryzyko porazenia pradem operatora, jesli dotknie on zaréwno tych metalowych elementow, jaki elektrody.
Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawany przedmiot nie jest uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jego rozmiar i lokalizacje, na przyktad kadtuby statkéw lub stal konstrukcyjna w budynkach, uziemione potgczenie z przedmiotem
obrabianym moze, w niektdrych, ale nie wszystkich przypadkach, zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby unikng¢ uziemienia czesci,
ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikoéw 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,
potaczenie powinno by¢ wykonane za pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zaktéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA ZRODLO PRADU

Nie wolno uzywa¢ kabli ani palnika do przenoszenia zrédta pradu spawania. Zrédio pradu nalezy przesuwaé w pozyciji pionowe;j.
Nie przesuwac zrédta pradu nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podno$ jednoczes$nie butli z gazem i Zrédfa pradu spawania. Ich normy transportowe sg rézne.
Przed podniesieniem lub transportem zrddta prgdu spawania zaleca sie zdjecie szpuli z drutem.
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INSTALACJA URZADZENIA

«Zrédto pradu spawania nalezy umiesci¢ na podtodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

«Zapewni¢ wystarczajgcg ilo$¢ miejsca na wentylacje zrodta spawalniczego i dostep do elementow sterujgcych.

*Nie uzywac w srodowisku zawierajgcym przewodzacy pyt metaliczny.

«Zrédto spawalnicze musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.
*Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23S, co oznacza:

- ochrone przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o srednicy >12,5 mm oraz,

- ochrone przed deszczem skierowanym pod katem 60° do pionu, gdy jego ruchome czesci (wentylator) sg nieruchome.

Urzadzenie moze by¢ zatem przechowywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23S.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet elektryczny i urzadzenia oraz
spowodowac przegrzanie podzespotdw, prowadzac do pozaru.

- Potagczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie podigczone. Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg byc¢ solidnie podtgczone i regularnie sprawdzane!
- Upewnij sie, ze obrabiany przedmiot jest bezpiecznie zamocowany i wolny od problemow elektrycznych!

- Przymocuj lub zawies wszystkie przewodzgce prad czesci zrédta spawalniczego, takie jak podwozie, wozek i systemy podnoszenia, tak aby byly
izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszenia, chyba
ze sg one izolowane!

- Zawsze umieszczac¢ uchwyty spawalnicze lub uchwyty elektrod na izolowanej powierzchni, gdy nie sg uzywane!

Kable zasilajgce, przedtuzajgce i spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby unikng¢ przegrzania.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia os6b lub mienia spowodowane nieprawidtowym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA /| PORADY

*Przed przystgpieniem do prac przy urzgdzeniu nalezy wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggnigcie wtyczki i odczekac¢ dwie minuty.

-> *Konserwacja moze by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zaleca sie coroczng konserwacje.
. Napigcia i prady wewnatrz urzgdzenia sg wysokie i niebezpieczne.

*Regularnie zdejmuj pokrywe i usuwaj kurz. Skorzystaj z mozliwosci sprawdzenia potgczen elektrycznych za pomocg izolowanego narzedzia przez
wykwalifikowany personel.

*Regularnie sprawdzaj stan kabla zasilajacego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta, serwis
posprzedazowy lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ zagrozenia.

*Otwory wlotowe i wylotowe zrédta pradu spawania nalezy pozostawi¢ wolne.

*Nie uzywac zrédta pradu spawania do rozmrazania rur, tadowania baterii/akumulatoréw lub uruchamiania silnikéw.

INSTALACJA - OBSLUGA PRODUKTU

Instalacje moze przeprowadzaé wytgcznie doswiadczony personel autoryzowany przez producenta. Podczas instalacji nalezy upewni¢ sie, ze
generator jest odtgczony od sieci elektrycznej. Nie nalezy tgczyé generatora szeregowo ani rownolegle. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych wraz z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

To urzadzenie jest jednofazowym zrodtem zasilania do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG). Urzagdzenie P1 GYS AUTO
obstuguje szpule drutu o $rednicy 200 i 300 mm. Model P3 obstuguje szpule drutu o $rednicy 200 mm.

OPIS URZADZENIA (1I)
I

1- Wspornik szpuli @ 200/300 mm 9- Ztacze gazu

2-  Klapa skrzynki akcesoriéw 10-  Przylacze sieciowe
3-  Wspornik kabla 11-  4m?® Wspornik butli
4-  Wspornik latarki 12-  Zwijacz weza silnika
5-  HMI (Human Machine Interface) 13- Zigcze USB

6- Przetacznik START/STOP
7- Przewdd uziemiajgcy (<) 3.5 m
8-  Zigcze Euro (palnik x1)

1- Wspornik szpuli @ 200/300 mm 8- Ztacze gazu

2-  Wspornik kabla 9- Ztacze sieciowe

3-  Wspornik palnika 10-  Wspornik butli 2x4m?

4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Zwijacz weza silnika

5-  Przetacznik START/STOP 12-  Zigcze USB

6- Kabel uziemiajgcy (-) 3.5 m 13-  Klapa skrzynki akcesoriow

7- Eurozigcze (latarka x2)
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1-  Wspornik szpuli @ 200 mm 8- Ztacze gazu
2-  Wspornik kabla 9- Podtaczenie zasilania
3-  Wspornik palnika 10-  Wspornik butli 2x4m?
4-  HMI (Human Machine Interface) 11-  Zwijacz weza silnika
5-  Przetgcznik START/STOP 12-  Zigcze USB
6- Kabel uziemiajacy (-) 3.5 m 13- Klapa skrzynki akcesoriow

7-  Zigcze Euro (latarka x3)

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI)

Bﬂ Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (HMI), ktéra stanowi cze$¢ kompletnej dokumentacji urzgdzenia.
HMI

ZASILANIE-START-UP

*Model 230 V jest dostarczany z wtyczka 16 A typu CEE7/7 i moze by¢ uzywany wytacznie w jednofazowej, trojprzewodowe;j instalacji elektrycznej
230 V (50-60 Hz) z uziemionym przewodem neutralnym.

*Model 208/240 V jest dostarczany bez wtyczki i moze byé uzywany wytacznie w jednofazowej, tréjprzewodowe;j instalacji elektrycznej 208-240 V
(50-60 Hz) z

uziemionym przewodem neutralnym.

Efektywny prad pobierany (I1eff) jest wskazany na urzadzeniu dla maksymalnych warunkéw pracy. Nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z prgdem wymaganym podczas uzytkowania. W niektérych krajach moze by¢
konieczna wymiana wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z urzadzenia w maksymalnych warunkach.

« Zrédto zasilania zostato zaprojektowane do pracy przy napieciu elektrycznym 230 V -20% +15%. Przechodzi ono w stan zabezpieczenia, jesli
napiecie zasilania jest nizsze niz 185 Vrms lub wyzsze niz 265 Vrms (na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

*Urzadzenie uruchamia sie po naci$nieciu przetgcznika START/STOP (ON) i wytgcza po nacisnieciu tego samego przetgcznika (OFF). Ostrzezenie!
Nigdy nie wylaczaj zasilania, gdy urzadzenie jest obcigzone.

PODLACZENIE DO GENERATORA

Urzadzenie moze wspotpracowacé z generatorami, pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:
- Napiecie musi by¢ zmienne, o wartosci skutecznej 230 V -20% +15% i napigciu szczytowym ponizej 400 V,
- Czestotliwo$¢é musi wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Nalezy koniecznie sprawdzi¢ te warunki, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie wartosci szczytowe napigcia, ktére moga uszkodzi¢ urzagdze-
nie.

UZYCIE PRZEDLUZACZA

Wszystkie przewody przedtuzajgce muszg mie¢ dtugos¢ i przekrdj odpowiedni do napigcia urzadzenia. Nalezy uzywac przediuzaczy zgodnych z
krajowymi przepisami.

Napiecie wejéciowe Dtugos¢ - Odcinek przewodu rrp:)rzedluzajalcego (dtugos¢ < 45
230V 2,5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)
MONTAZ CEWKI
dlll <-
a b - Zdejmij dysze (a) i przewdd stykowy (b) z uchwytu MIG/MAG.

- Otworz klape generatora. Otwoérz pokrywe generatora.

- Umiesc¢ cewke na wsporniku.

- Zwré¢ uwage na kotek napgdowy (c) na wsporniku cewki. Aby zamontowac cewke 200 mm, dokrgé
plastikowy uchwyt cewki (a) do oporu.

- Wyreguluj pokretto hamulca (b), aby zapobiec splataniu drutu przez bezwtadno$¢ szpuli po zatrzy-
maniu spawania. Zasadniczo nie dokreca¢ zbyt mocno, poniewaz spowoduje to przegrzanie silnika.
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LtADOWANIE DRUTU SPAWALNICZEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzowac¢ pokretto (a) do oporu i opuscic je.

- Odblokowac¢ rolki, odkrecajac je do oporu. Odblokowac¢ rolki, odkrecajac sruby mocujgce (b).

- Zamontowa¢ rolki silnika odpowiednie do danego zastosowania i ponownie wkreci¢ $ruby mocu-
jace.

Dostarczane rolki to rolki z podwojnym rowkiem:

- aluminiowe & 1.0/1.2 (P1 + P2 + P3).

- stalowe & 0.6/0.8 (P2 EU + P3).

- stalowa & 0.8/1.0 (P2 US + P3).

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic¢ sie, ze rolki sg odpowiednie dla $rednicy drutu i mate-
riatu drutu (dla drutu @ 1,0 uzyj rowka & 1,0).

- Uzywaj rolek z rowkiem V do stali i innych twardych drutéw.

- Uzywaj rolek z rowkiem U do drutu twardego. Uzywaj rolek z rowkiem U do aluminium i innych
drutéw z miekkich stopow.

<4 Na przyktad: 10 = @ 1,0)
—»: rowek do uzycia

Aby zainstalowac¢ drut metalowy, wykonaj nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do oporu i opus¢ je.

- Wiozy¢ drut, a nastepnie zamkng¢ nawijarke z napedem silnikowym i dokreci¢ pokretto zgodnie
ze wskazéwkami.

- Nacisna¢ spust palnika, aby uruchomic¢ silnik; na ekranie zostanie wyswietlona procedura.

Uwagi:

+Zbyt waska ostona moze powodowac problemy z odwijaniem i przegrzewanie sie silnika.

*Aby uniknag¢ przegrzania, ztgcze latarki rowniez musi by¢ szczelne.

*Upewnij sie, ze ani drut, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzgdzenia, w przeciwnym razie istnieje ryzyko zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH RUCHOMYMI CZESCIAMI

Podajniki drutu majg ruchome czesci, ktére mogg pochwycic rece, wiosy, ubrania lub narzedzia i spowodowaé obrazenia!
*Nie wolno dotykac¢ obracajgcych sie lub ruchomych elementéw ani czesci napedu!

*Upewnic sig, ze pokrywy obudowy lub ostony ochronne pozostajg zamkniete podczas pracy!

*Nie nosi¢ rekawic podczas nawlekania drutu elektrodowego lub wymiany szpuli drutu elektrodowego.

PUSIAU AUTOMATINIS PLIENO/NETAURIOJO PLIENO SUVIRINIMAS (MAG REZIMAS)

Urzadzenie moze spawac drutem stalowym i ze stali nierdzewnej o srednicy od 0,6 do 1,0 mm (I-A).

Do spawania stali wymagany jest okreslony gaz spawalniczy (Ar+CO2). Proporcja CO2 moze sie rozni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego
gazu. W przypadku stali nierdzewnej nalezy stosowac mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie
podgrzewacza agas do butli z gazem. Aby uzyska¢ informacje na temat konkretnych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem gazu. Natezenie przeptywu gazu dla stali wynosi od 8 do 15 litréw na minute, w zaleznosci od srodowiska. Aby sprawdzi¢ natezenie
przeptywu gazu na manometrze bez rozwijania przewodu wlewowego, nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przycisk n°1 i postepowac zgodnie z proce-
durg wyswietlang na ekranie. Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalng wydajno$¢ spawania. Patrz instrukcja
obstugi interfejsu HMI.

- Do spawania stali/nierdzewnej nalezy uzywac specjalnych rolek.

- Rurki kapilarnej (przeznaczonej do prowadzenia drutu miedzy rolkami podajnika drutu a ztaczem EURO) nalezy uzywac¢ wytgcznie do spawania
stali/nierdzewnej (I-B).

- Do spawania stali/nierdzewnej nalezy uzywac specjalnego palnika.

- Do spawania stali/nierdzewnej nalezy uzywac specjalnej rurki stykowej. Rura stykowa: nalezy uzy¢ SPECJALNEJ rury stykowej ze stali/
nierdzewnej odpowiadajgcej Srednicy drutu.
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POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE W ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie moze spawac¢ drutem aluminiowym o $rednicy od 0,8 do 1,2 mm (I-B).

Do spawania aluminium wymagany jest specjalny czysty argon (Ar). Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona uchwytu sg przeznaczone do tego
zastosowania. Porady dotyczgce wyboru gazu mozna uzyskac¢ u dystrybutora gazu. Natezenie przeptywu gazu do spawania aluminium wynosi od

15 do 20 I/min, w zaleznosci od warunkéw otoczenia i doswiadczenia spawacza.

- —— W przypadku korzystania z czerwonej lub niebieskiej ostony (spawanie aluminium) zalecamy uzycie akcesorium
90950 (I-C). Ta prowadnica ostony ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostony i utatwia przeptyw drutu.

- Nalezy uzywac specjalnych rolek do spawania aluminium.
- Nalezy stosowaé minimalny nacisk na rolki dociskowe nawijarki, aby unikng¢ zgniecenia drutu.

- Nalezy uzywac¢ specjalnego uchwytu do aluminium. Palnik ten ma teflonowa ostong zmniejszajacag tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi ztgczki!

Ostona ta stuzy do odprowadzania drutu z rolek. )
- Rurka stykowa: nalezy uzy¢ aluminiowej rurki stykowej SPECIAL odpowiadajgcej $rednicy drutu.

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE W CUSI | CUAL (TRYB BRASHING)

Urzadzenie moze spawac drut CuSi i CuAl o srednicy 0,8 i 1,0 mm.

Podobnie jak w przypadku stali, nalezy zamontowac rurke kapilarng i uzy¢ palnika ze stalowg ostong. Podczas lutowania twardego nalezy uzywaé
czystego argonu (Ar).

PODLACZENIE GAZU

- Zamontuj odpowiedni reduktor ci$nienia na butli z gazem. Podtgcz go do urzgdzenia spawalniczego za pomocg dostarczonego weza. Zamontu;j

zaciski, aby zapobiec wyciekom.
- Upewnij sie, ze butla z gazem jest bezpiecznie zamocowana na miejscu, mocujgc tancuch do generatora.
- Wyreguluj natezenie przeptywu gazu, obracajac pokretto na regulatorze ci$nienia.

Uwaga: aby utatwi¢ regulacje natezenia przeptywu gazu, nalezy aktywowa¢ zmotoryzowane rolki zwijajgce, naciskajac spust palnika (poluzowac

pokretto hamulca zmotoryzowane;j rolki zwijajacej, aby unikng¢ przeciggania drutu). Maksymalne cisnienie gazu: 0,5 MPa (5 baréw).

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «Bez gazu».

ZALECANE KOMBINACJE

G Prad (A) @ drutu (mm) @ dyszy (mm) Przeptyw (L/min)
t (mm)
08>2 20> 100 0,8 12 10-12
10 2>4 100 > 200 1,0 12-15 12-15
= 4>8 200 > 300 1,0/1,2 15-16 15-18
8>15 300 > 500 1.2/1.6 16 18-25
06>15 15> 80 0.6 12 8-10
(2 1.5>3 80 > 150 0.8 12-15 10-12
= 3>8 150 > 300 1.0/1.2 15-16 12-15
8>20 300 > 500 1.2/1.6 16 15-18

TRYB SPAWANIA MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania

=
n o )
o~ w K OR
Parametry Ustawienia = <D( g 9N
¥ Z3 25
o S %c
X 0oh =26
Dokrecanie - Fe Ar25% CO, ) v v Wybor materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu @0.6>31.2mm - v v" Mozliwo$é wyboru érednicy drutu
ModulArc OFF - ON - v v~ | Aktywuije lub nie modulacje pragdu spawania (Double Pulse)
Zachowanie spustu = 2T, 4T v | ¥v' ¥ | Wybbdr trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.
Tryb zgrzewania . .
punktowego Spot, Spot-delay v ¥ ¥ | Wybér trybu punktacii
1. Ustawienia (I;:‘rru(t;osc ) v v Wybodr gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane (grubos¢ obrabianego
' Perkoéé elementu, $redni pragd spawania lub predkos¢ drutu).

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Parametry/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Patrz ins-
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trukcja obstugi interfejsu HMI.

PROCESY SPAWALNICZE

Wiegcej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

EASY
2 TRYBY SPAWANIA

*Spawanie (ciggte)

*Scieg tancuchowy
Ten tryb spawania stuzy do taczenia bardzo cienkich blach, ograniczajac ryzyko przebicia i znieksztatcenia blachy. Spawanie $ciegiem tancuchowym
jest wykonywane recznie za pomocg spustu.

EXPERT
TRYB £ACZENIA

*Punktowe
Ten tryb spawania jest uzywany do wstepnego faczenia czesci przed spawaniem. Sczepianie moze by¢ reczne za pomoca spustu lub czasowe z
predefiniowanym opéznieniem sczepiania. Ten czas sczepiania zapewnia lepszg powtarzalnosé i nieutlenione punkty.

*Spot-Delay

Jest to tryb sczepiania podobny do trybu Spot, ale z sekwencjg sczepiania i zdefiniowanym czasem zatrzymania tak dtugo, jak spust jest wcisniety.
Funkcja ta moze by¢ uzywana do spawania bardzo cienkich blach stalowych lub aluminiowych, ograniczajgc ryzyko przewiercenia i odksztatcenia
blachy (szczegodlnie w przypadku spawania aluminium).

TRYB SPAWANIA

2T lub 4T
USTAWIANIE PARAMETROW

Jed-
nostka
Burnback ) Funkcja zapobiegajgca ryzyku przywierania drutu na koncu $ciegu. Czas ten odpowiada wynurzeniu drutu ze
stopionej kapieli.
Crater Filler %/s Ten prad zatrzymania J.est fazg po’rgmuple opadania prgdu: .
Jest on regulowany w intensywnosci (% pradu spawania) i w czasie (sekundy).
Obbznieni Czas miedzy zakonczeniem plamki (z wytgczeniem gazu koncowego) a rozpoczeciem nowej plamki (z
pdznienie s o
uwzglednieniem gazu wstepnego).
) Synergy umozliwia w petni automatyczne ustawianie parametrow. W zaleznosci od grubosci automatycznie
Grubos¢ mm h . . A s )
ustawiane jest odpowiednie napiecie i predko$¢ podawania drutu.
Zamgtawianie S Rampa opadania pradu.
o Hot Start to nadmiar prgdu podczas rozruchu, ktéry zapobiega przywieraniu drutu do elementu spawanego.
Hot Start Yols 2 7o I )
Intensywnos¢ (% pradu spawania) i czas (sekundy) sg ustawiane.
Intensywnos¢ A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od typu uzywanego drutu i spawanego materiatu.
| Start - Regulacja prgdu poczatkowego.
Dtugosc tuku - Stuzy do regulacji odlegtosci migdzy koficem drutu a jeziorkiem spawalniczym (regulacja napigcia).
Pre-gas S Czas przedmuchiwania palnika i tworzenia ostony gazowej przed zajarzeniem.
Point S Zdefiniowany czas trwania.
Post-qas s Czas utrzymywania ostony gazowej po zgasnieciu tuku. Chroni to obrabiany przedmiot i elektrode przed utle-
¢ nianiem.
Self - Ttumi prad spawania w wigkszym lub mniejszym stopniu. Ustawiany w zaleznos$ci od pozycji spawania.
Punktowy s Okreslony czas trwania.
Napigcie Vv Wplyw na szerokos¢ sciegu.
Narastanie s Stopniowe zwigkszanie natezenia pradu.
Predkos$¢ podchodze- ) Progresywna predkos$¢ podawania drutu. Przed zajarzeniem drut podjezdza powoli, aby utworzy¢ pierwszy
nia styk bez wstrzasow.
Predkos¢ podawania . o L L s L _—
drutu m/min | llo$¢ stopiwa i posrednio intensywno$¢ spawania i wtopienie.

Dostep do niektoérych parametréw spawania i sczepiania zalezy od procesu spawania (Rgczny, Synergiczny) i wybranego trybu wyswietlania (Latwy
lub Ekspert). Patrz instrukcja obstugi interfejsu HMI.

SPRAWDZANIE PRZEPLYWU GAZU

Aby sprawdzi¢ przeptyw gazu na manometrze bez rozwijania drutu spawalniczego, nacisnij i przytrzymaj przycisk n°1 i postepuj zgodnie z procedurg
wyswietlang na ekranie. Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalng wydajnos¢ spawania. Patrz instrukcja obstugi
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interfejsu HMI.

USTERKI, PRZYCZYNY, SRODKI ZARADCZE

SYMPTOMY

MOZLIWE PRZYCZYNY

SRODKI ZARADCZE

Przeptyw drutu spawalniczego nie jest staty.

Odpryski blokujg otwér

Wyczys$¢ lub wymien rurke stykowa.

Drut $lizga sie w rolkach.

Wymien $rodek antyadhezyjny.

Jedna z rolek $lizga sie.

Sprawdz, czy sruba rolki jest dokrecona.

Kabel uchwytu jest skrecony.

Kabel uchwytu musi by¢é mozliwie prosty.

Silnik odwijania nie dziata.

Zbyt mocno dokrgcony hamulec cewki lub
rolka.

Poluzuj hamulec i rolki.

Stabe podawanie drutu.

Zanieczyszczona lub uszkodzona ostona
prowadnicy drutu.

Wyczys$¢ lub wymien.

Brak wpustu watka.

Umies¢ wpust w gniezdzie.

Zbyt mocno dokrecony hamulec szpuli.

Zwolnij hamulec.

Brak pradu lub nieprawidtowy prad spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie wtyczki.

Sprawdz podtgczenie wtyczki i upewnij sie, ze
wtyczka jest zasilana.

Stabe uziemienie.

Sprawdz kabel masy (podtaczenie i stan
zacisku).

Brak zasilania.

Sprawdz spust uchwytu.

Drut blokuje sie na rolkach.

Ptaszcz prowadnicy drutu zgnieciony.

Sprawdz ptaszcz i korpus uchwytu.

Drut zakleszczony w uchwycie.

Wymien lub wyczysc.

Brak rurki kapilarnej.

Sprawdz obecnos¢ rurki kapilarnej.

Zbyt duza predkos$¢ podawania drutu.

Zmniejsz predkos¢ podawania drutu.

Porowaty scieg spawalniczy.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Zakres regulacji od 15 do 20 I/min.
Oczy$¢ materiat podstawowy.

Oproznij butle z gazem.

Wymien butle.

Niezadowalajgca jakos$¢ gazu.

Wymien butle.

Cyrkulacja powietrza lub wptyw wiatru.

Zapobiegaj przeciggom, chron obszar spawa-
nia.

Zbyt brudna dysza gazowa.

Oczysc¢ lub wymien dysze gazows.

Niska jakos¢ drutu.

Uzywac drutu odpowiedniego do spawania
MIG-MAG.

Niska jako$¢ spawanej powierzchni (rdza itp.)

Oczysci¢ spawany element przed spawaniem

Gaz nie jest podtgczony

Sprawdzi€, czy gaz jest podigczony do wlotu
generatora.

Bardzo duze czastki iskry.

Zbyt niskie lub zbyt wysokie napiecie tuku.

Patrz parametry spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie masy.

Sprawdz i umies¢ zacisk masy jak najblizej
spawanego obszaru.

Niewystarczajgca ilo$¢ gazu ostonowego.

Wyreguluj przeptyw gazu.

Brak gazu na wylocie palnika

Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Sprawdz podtgczenie wlotu gazu

Sprawdz, czy zawér elektromagnetyczny
dziata

Btad podczas pobierania

Dane na kluczu USB sa nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Sprawdz swoje dane.

Problem z kopig zapasowa

Przekroczono maksymalng liczbe kopii zapa-
sowych.

Nalezy usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Automatyczne usuwanie zadan.

Niektére zadania zostaty usuniete, poniewaz
nie byty juz wazne z nowymi synergiami.

Problem z kluczem USB

Nie wykryto zadania na kluczu USB

Wiecej miejsca w pamieci produktu

Zwolnij miejsce na kluczu USB.

Problem z plikiem

Plik "..." nie jest zgodny z synergiami pobrany-
mi do produktu

Plik zostat utworzony z synergiami, ktérych nie
ma na urzgdzeniu.

87

PL



88

Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej P1-P2-P3 GYSAUTO

PROCEDURA AKTUALIZACJI

Pobierz najnowsza wersje oprogramowania :
Aby pobraé najnowszg wersje oprogramowania, wprowadz numer seryjny swojego produktu tutaj :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Nastepnie skopiuj plik «.egf» na pendrive (pendrive nie jest dostarczany). Plik ten nie moze znajdowac sie w folderze lub podfolderze na pamieci
USB. Pamie¢ USB musi zawierac tylko jeden plik «.egf» i musi by¢ sformatowana w systemie FAT32 lub exFAT.

Zaktualizuj swoj produkt:

1. Wytacz produkt za pomocg przycisku On/Off.

2. Podtgcz Pendrive do portu USB.

3. Nacisnij i przytrzymaj pokretto HMI.

4. Wigcz produkt za pomocag przycisku On/Off, przytrzymujac pokretto HMI. Gdy na ekranie zostanie wyswietlony jeden z tych komunikatéw, mozna
zwolni¢ pokretto.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Aktualizacja w toku. Po zakonczeniu aktualizacji

produkt  wysSwietli komunikat «Aktualizacja | Produkt jest juz zaktualizowany i uruchamia
zakonczona» i uruchomi sie  ponownie | sie ponownie automatycznie po 3 sekundach.
automatycznie po 3 sekundach.

Pendrive nie zostat rozpoznany.
Sformatuj pamie¢ Pendrive w systemie
FAT32 i skopiuj plik «.egf» do pamigeci USB.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkoéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzgdzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pieces de rechange

P1-P2-P3 GYSAUTO

P1 GYS AUTO P2 GYS AUTO P3 GYS AUTO
208/240 208/240 208/240
230V v 230V v 230V v

1 Interrupteur b|pp|a|re / Two-pole switch / Zwelpollger Schalter / Interruptc_)r bipolar / 52479 52479 52479
[ByxnontocHbIi nepekntoyatens / Tweepolige schakelaar / Interruttore bipolare

9 P0|gr]ee plastique / PI.as'tlc. handlg | Kunststoffgriff / Asa de plastico / NMnacTtukoBas py4ka / 56047 56047 56047
Plastic handvat / Maniglia in plastica
IHM / HMI E0255C E0255C E0255C

4 | Motodévidoir / Wire feeder motor / 51207 51207 51207

5 Carte tachymétrie / Tachometer board /Tachyme_terkarte | Tarjeta de taquimetria / Mnata E0153C E0153C E0153C
TaxomeTpa / Tachometerbord / Scheda tachimetrica

6 Ca_pt_eur de courant / Currer_lt sensor / Stromsensor / Sensor de corriente / [JaTynk Toka / 64463 64463 64463
Huidige sensor / Sensore di corrente

7 Self de sortlg / Ogtput self / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / Beiectn ce6s / 63739 63739 63739
Induttanza di uscita
Transformateur torique / Toroidal transformer / Ringkerntransformator / Transformador

8 | toroidal / TopoupanbHbi TpaHccopmaTtop / Ringkerntransformator / Trasformatore toroi- 63561 63561 63561
dale

9 | Self PFC 63691 63691 63691
Ventilateur 60x60x20 / Fan 60x60x20 / Ventilator 60x60x20 / Ventilador 60x60x20 /

10 Bentunsartop 60x60x20 / Ventilator 60x60x20 / Ventilatore 60x60x20 51018 51018 51018

1 C_grte alimentation / Power st_JppIy board / Stromv_ers_orgungs_platlne / Tarjeta de alimenta- E0169C E0169C E0169C
cién / Mnara nutanus / Voedingskaart / Scheda di alimentazione

12 C|r$:U|t.pr|n9|pa! / Malln qrcwt / Hauptstromkreis / Circuito principal / TmaBHas uens / Hoo- E0201C E0238C E0202C
fdcircuit / Circuito principale

13 Clrcwt_contr_ole / Cor_1tro! cwc_wt / Kontrollkreis / Circuito de control / Cxema ynpaBnexusi / E0215C E0215C E0215C
Besturingscircuit / Circuito di controllo

14 Sﬁ;t;de puissance / Power board / Power-Karte / Tarjeta de alimentacion / Cunosas E0223C E0223C E0223C

15 Support bobine / Reel Hol(_ier/ Spulenhalter / Portabobinas / Mopaepxka 606uHbI / Spoel- 71613 71602 71608 71602
houder / Supporto per bobine

16 Electrovanne / Solen0|_d valve / Magnetven_ﬂl / Electrovalvula / OnekTpoMarHUTHbIi 70991 70991 70991
knanaH / Magneetventiel / Valvola a solenoide
Ventilateur 92x92x38 / Fan 92x92x38 / Ventilator 92x92x38 / Ventilador 92x92x38 /

7 BenTunsartop 92x92x38 / Ventilator 92x92x38 / Ventilatore 92x92x38 50999 50999 50999
Grille plastique ventilateur / Plastic fan grill / Ventilator mit Kunststoffgitter / Rejilla de

18 | plastico del ventilador / MNnacTukoBas pelwleTka BeHTURATOpa / Plastic ventilatorrooster / 51011 51011 51011
Griglia della ventola in plastica

19 Cordon‘ secteur / Mains cable / Netzkabel / Cable de red / CeTteBow kabenb / Netkabel / 21588 F1018 | 21588 F1018 | 21588 F1018
Cavo di rete

20 | Verrou affleurant / Lock / Sperren / Cerradura / 3amok / Slot / Blocco 71003 71003 71003

21 | Charniére / Hinge / Scharnier / Bisagra / netns / Scharnier / Cerniera 56239 56239 56239

29 Roue pn{otante / Cagtor whell / Schwenkbares Rad / Rueda giratoria / Kactop xenn / 71360 71360 71360
Zwenkwiel / Ruota girevole
Roue de diamétre 200 / Wheel diameter 200 / Rad mit einem Durchmesser von 200 /

23 | Rueda de 200 mm de diametro / uameTp koneca 200 / Diameter wiel 200 / Ruota da 200 71375 71375 71375
mm di diametro

24 Trar)sformateur de courant / Current transformer / Stromtransformator / Trlansformador de 63832 63832 63832
corriente / TpaHccpopmatop Toka / Stroomtransformator / Trasformatore di corrente

o5 Cable de masse / Earth cable / Erdungskabel / Cable de tierra / 3emnsiHon kabenb / A0216ST A0216ST A0216ST

Aardkabel / Cavo di terra
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Remplacement
pile bouton P1-P2-P3GYSAUTO

BUTTON CELL REPLACEMENT / KNOPFZELLE AUSTAUSCHEN / SUSTITUCION DE LA PILA DE BOTON
/| BAMEHA BATAPEN /| KNOOPCEL VERVANGEN / SOSTITUZIONE DELLA CELLA ABOTTONE

£¢§ Pendant I'installation de la pile, s’assurer que le produit est déconnecté du réseau.
SECURITY During battery installation, ensure that the product is disconnected from the network.
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Schéma électri
chema electrique P1-P2-P3GYSAUTO

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

P1 230V & 208/240V
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Schéma électri
chema electrique P1-P2-P3GYSAUTO

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

P2 230V & 208/240V
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Schéma électrique
P1-P2-P3GYSAUTO

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

P3 230V & 208/240V
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Spécifications
Techniques

P1-P2-P3 GYSAUTO

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMEUNDOUKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

P1 GYS AUTO P2 GYS AUTO P3 GYS AUTO
230V 208/240 V 230V 208/240 V 230V 208/240 V
Tension dalimentation / Powgr supply vgltage /Vgrsorgyngsspannlung | Tension de red eléctrica / U1 230V 208240 V 230V 208/240 V 230V 208240 V
HanpshxeHue nutatus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
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 / Konnyectso a3 / Aantal fasen / Numero di 1
fase
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npegoxpatutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar 16A
| Fusibile disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion
efectiva méaxima / Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / 11eff 13.8A 15.7A 13.8A 15.7A 13.8A 15.7A
Maksymalny efektywny prad zasilania
Cour_ant d'alimentation maxmal_l Maxmum supply current / Corriente de allm_ent_amon maxima / Maximale 1max 304A 36A 303A 336A 304A 336A
voedingsstroom / Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Sgctlon dg cordon sgcteur/ Mains cablle §ect|on | Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di 3x25mm? | 3xAWG 12 3% 25 mm? IXAWG12 | 3x25mm? | 3xAWG 12
alimentazione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale
) . ) . , ; 6550 W
actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na 15.9W
biegu jatowym :
Rendement a 12max / Efficiency at 2max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij 2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 84
12max ’
Facteur de puissance a 12max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max
N i . A 0.995
/ Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik mocy przy [2max
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario plichc
(GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsieHue xonoctoro xofa / uo
) ) 67V
Nullastspanning / Tensione a vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di o
saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente 10A
minima di saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal /
p . . ) - ) 12 10> 220A
HomuHanbHbIN BbIxoaHoi Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe
BbIXOAHblE Hanpskerus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di u2 145>25V
uscita convenzionale
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 20 %
Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 0% 150 A
MB% npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di ?
lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 130A
Acier / Steel 0.6->1.0mm
Diamétre minimal et maximal du fil d'apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler .
und maximaler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / Inox / Stainless 0.8->1.0mm
MUHMManbHbI 1 MaKCUManbHbI AMameTp npucagoyHoi nposorioky / Minimale en maximale diameter van Aluminium 08->12mm
het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
CuSi/ CuA 0.8->1.0mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport/ Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durch-
messer des Schweilfiilldrahtes / Didmetro minimo y méximo del hilo de soldadura / MuHumanbHbIit 1 MakcUMansHbIi AnameTp 0.6 >1.2mm
npucagoyHoi nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeaunHenus ropenku / Aansluiting Euro
toorts / Connettori della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs gguratens / Snelheid motor / Velocita del 10 20 m/min
motore :
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W
Diamétre maximal de la bobine d'apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweiffiilldra-
htspule / Diametro maximo de la bobina de alambre / MakcumansHbIit auameTp npoBonoyHoi 606uHbl / Maximale diameter van @300 mm @300 mm @300 mm @300 mm @200 mm @200 mm

de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
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Spécifications
Techniques

P1-P2-P3 GYSAUTO

Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweilfiilldra-
htspule / Peso méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIit Bec npoomnoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / 18 kg 18 kg 18 kg 18 kg 5kg 5kg
Peso massimo della bobina del filo d'apporto
Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumanbHoe
. ! . 0.5 MPa (5 bar)
[naBnenve rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pa6ouas A0°C > +40°C
Temneparypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temneparypa xpaHeHus / 20°C = +55°C
Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenenb 3atwmTsl / Beschermingsklasse / Grado di 1P23S
protezione
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / B
Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dlmen3|0n§ (LxI>.<h)l/ Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paawepsi (AxLLIxB) / Afmetingen 78 x 45 x 80 cm 86 63 x93 cm 86 x 63 x 93 cm
(LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 45kg 59 kg 62 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 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. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator 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. The power supply shows a flat output
pattern.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i ivem Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung 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. Die Stromquelle hat eine flache Kennliniencharakteristik. In einigen Léndern wird U0 als TCO bezeichnet.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MuHYTHOTO Uykna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnonb3oBanm (> MB%) MoxeT
BKNIOYUTECA TENNOBas 3aumta. B 3TOM Cnyyae /ayra NOracHeT W 3arOpUTCA MHOVMKATOP ﬂ . OcraBbTe annapar MoAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, 4TOBkI OH OCTLIN 710 MONHO/ OTMeHbI 3aLLWTLI. ANapaT OMUCLIBAET NajaloLLlylo XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOE. VICTOUHUK Toka
nmeet Tvna «nnockas B HekoTopbix cTpaHax U0 Hadsigaetcs 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 i ) 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 ei heeft een viakke uil istiek. 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)
Ia protezione termica pud attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
fino all della p! i La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caraneristica di uscita di tipo piatto. 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 lse 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.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.
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Pictogrammes

P1-P2-P3 GYSAUTO

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. B ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHomMOrMei npeobpasosaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Iall Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I8 Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) EXl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) B Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) K TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) I8 Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie MIG / MAG

w

& 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.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. EE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. I MogxoauT Ans ceapku B Cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Ciy4ae MCTOYHIK TOKa He AOIKEH HaXOAMTLCS B TOM ke
camom nometleHuy. B Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Wl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje si¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédfo pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapourbiit Tox I Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staly prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona M Nullastspan-

w ning il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe

I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos - 40°C). ¥ NB% cornacto Hopme EN 60974-1 (10 MunyT - 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). IZ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
& Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura conven-

12 cional correspondiente. @ CooTaeTcTBYtOWMIT HOMUHANBHBIN cBapouHbiit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania

A E Ampéres Bl Amperes B Ampere EJ Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. B Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-

U2 nales en cargas correspondientes. I HomuHanbHble HanpsxeHus npu cooteeTcTaylowwx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti I Ampery

\% I Volt B Volt B3 Volt B Voltio [ Bonst KM Volt EEl Volt I8 Wolt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ repuy, [ Hertz Ml Hertz 8 Herc

(*) @ Vitesse du fil Bl Wire speed BEE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki M Draadsnelheid Il Velocita di filo I8 Predkos¢ drutu
m/min @ Metre par minute EX Meter per minute BB Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto I8 Metr na minute

DD 1~50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutarme 50 v 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentag&o monofasica 50/60Hz M Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz.

u1

@ Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage B Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. @ HomuHanbHoe HanpsikeHie nuTaHus
Nominale voedingsspanning il Tensione nominale d’alimentazione L8 Napigcie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IE Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom IES Corriente de
alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiit ceTeBoil Tok (3thdekTusHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

|1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom IES Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. I MakcumanbHbir adhdextveHblit ceTesoin Tox B Maximale effectieve voedingsstroom Ell Corrente effettivo massimo di alimentazione IEM Maksymalny skuteczny
prad zasilania

C€

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerét 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).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLiia 0 COOTBETCTBMM OCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ccuinka Ha o6noxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Ill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).




Pictogrammes

P1-P2-P3 GYSAUTO

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl 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 Konformitétserkl&rung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cooTsetctayet Tpe6osatusam Benvkobpuraruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTYNHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Ill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
 (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. fleknapauns Cs (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpauLe). KM 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). IdM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

& L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. ER

IE(?G?S??E?O Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cooTBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A
IE Lappareil respecte la norme EN 60974-5. M This product is compliant with standard EN 60974-5. B3 Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
|IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaeT Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Iill |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

B

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! B3 Fir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ISl Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! Bl 3o oGopyaosaHue noanexur nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He sbifpacsisarth B 06wymit MycopocGopHuk! B Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. IE¥ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe 3KOHOMIUYECKOE
coobecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums no Temnepatype (Tepmosatuyura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas M Entrata di gas

IE Marche (mise sous tension) B On (power on) ER Ein (Einschalten) B9 On (encendido) [ Bkn (skniouenve) K Aan (stroom aan) I On (accensione) I Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

START

@ @ Arrét (mise hors tension) Bl Off (power off) EE Aus (Ausschalten) B Off (apagado) Bl Beikn (esikntouerue) K Uit (stroom uit) I Off (spegnimento) I Desligar

oror (desligar) IEH Off (spegnimento) B Off (slukket)
I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec I'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. B Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

f#} El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. I YcTpoiicTBo 6€30MacHOCTI OTKIIOYEHISt COCTOUT W3 BUIKW, COOTBETCTBYIOLLEN [JOMaLUHel
anekTpoceTy. Monb3oBatens AomkeH obecneunts goctyn k Bunke. KM De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.

OFF De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl Il dispositivo di scollegamento di sicurezza ¢ costituito dalla presa in

coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dellaccessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga € constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usuario deve garantir a acessibilidade da tomada. I8 Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowa instalacja elektryczna, Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Via Porta Est, 7
30020 Marcon - VE
Italia

www.gys.fr www.gys-welding.com
+33243012360 +39 041 53 21 565
service.client@gys.fr italia@gys.fr

GYS UK GYS China

Filiale / Subsidiary Filiale / -1 24 ]

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-Strale 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
Espafa

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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