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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'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 brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites. Il est parfois nécessaire
de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des projections et des déchets
incandescents.

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

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

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 sassurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) 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 sdr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures. Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes
et les biens.

> ©® 68

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante,
un apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante. Vérifier que
= I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits 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.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 meétres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
;Té Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
;\ d'incendie ou d'explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
- e

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 et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. 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 ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

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

DD Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax= 0.250 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant I'opérateur

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

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

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

Tous les soudeurs doivent 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;

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

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;
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* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;
« raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
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 I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que |'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 ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: I| 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 I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a l'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 piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et Iélectrode. II
convient d'isoler I'opérateur de tels objets métalliques.

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE L’APPAREIL

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

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets. Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la
source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
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INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
o Couper |'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« ControOler réguliérement 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 I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Le PROGYS 200 CEL est une source de soudage inverter monophasé qui en fonction de son équipement permet :
- Le soudage a I'électrode enrobée (MMA)
- Le soudage a I'électrode tungsténe sous gaz inerte (TIG)

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).
Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, cellulosique, inox et fonte.

DESCRIPTION DU MATERIEL (I)

1- Interface homme machine 4- Interrupteur ON/OFF
2-  Douille de polarité Positive 5-  Cable d'alimentation (2 m)
3- Douille de polarité Négative

INTERFACE HOMME MACHINE (II)

1-  Ecran d'affichage 10-  Indicteur de surchauffe

2-  Afficheur courant 11-  Molette du menu principal

3-  Afficheur tension 12-  Bouton de sélection de mode

4- Indicateur de fréquence du courant pulsé (Hz) 13- Indicateur électrode cellulosique

5-  Courant d'impulsion de soudage (I froid) 14-  Indicateur électrode rutile

6- Arc Force 15-  Indicateur électrode basique

7- Indicateur Hot Start 16-  Indicateur mode électrode enrobée MMA
8- Bouton de sélection 17-  Indicateur mode TIG

9- Indicateur de fonctionnement du dispositif réducteur de tension (VRD) 18- Indicateur mode TIG pulsé ou MMA pulsé

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livre avec une prise 16 A de type CEE7/7 et doit étre branché a une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a trois fils
avec le neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (11eff) 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. Pour une utilisation inten-
sive a 230V eff et 110V eff, couper la prise d’origine et la remplacer par une prise 32A protégée par un disjoncteur 32A. L'utilisateur doit s'assurer de
I'accessibilité de la prise.

o Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur ON/OFF (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.

o L'appareil se met en protection si la tension d’alimentation est supérieure a 265 V (I'afficheur indique --- ). Le fonctionnement normal reprend dés
que la tension d’alimentation revient dans sa plage nominale.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

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

- 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 les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
| PROGYS 200 CEL 230V -1~ 2.5 mm?2

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MMA)

BRANCHEMENT ET NSEIL

e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,

» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

e Enlever I"électrode du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.

e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I’électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

press3s  MMA

Basic '?:'

7018 —

press3s  MMA

Basic
7018

Fuw)

PULSE

Rutile Rutile Pulse %I
6013 6013
it ——m
Cellulosic {1 ARcFoRce Cellulosic [ arcFoRce
6010 6010
[ Hot sTART @ [ HotsTaRT
INVERTER INVERTER
WELDER OH QO vro WELDER Oﬂ O vro
MMA MMA PULSE
Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode
SELECTION DU MODE
MMA

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu'a ce que la LED s‘allume sous le symbole f .

MMA PULSE

Pulse

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu‘a ce que les LED s’allument sous le symbole E et a droite du symbole Bﬂ
Le mode MMA pulsé ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage vertical montant.

PARAMETRES PRINCIPAUX

1. Sélection du type d’enrobage

Sélectionner le type d’enrobage de I’électrode en maintenant le bouton @ plus de 3 secondes jusqu’a ce la LED s’allume sous le type d'électrode
souhaité.

2. Réglage de l'intensité de soudage

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

Appuyer sur le bouton 0 jusqu‘a ce la LED s'allume & gauche du symbole wrsm.
Ajuster le niveau de Hotstart a I'aide la molette principale, qui est exprimé en pourcentage de la consigne de courant. Le niveau de Hotstart est indiqué
sur l'afficheur.

4. Réglage du niveau d’Arcforce

Appuyer sur le bouton O jusqu'a ce la LED s'allume a gauche du symbole mn%.
Ajuster le niveau d'Arcforce a I'aide la molette principale, qui est indexé de -10 a +10. Plus le niveau d’Arcforce est faible et plus I'arc sera doux, a
I'inverse plus le niveau d’Arcforce est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. La valeur par défaut est 0.

En mode MMA pulsé t , deux paramétres supplémentaires sont accessibles :
f Hz B Frequency, détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz). Réglable de 0.5Hz a 20Hz
% | : Pourcentage, détermine le niveau du courant bas exprimé en pourcentage du courant de soudage. Réglable de 20% a 100%.
PARAMETRES DE SOUDAGE
REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

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

@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGLAGE DE L'ARC FORCE

1l est conseillé de positionner I'arcforce en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

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

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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

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

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

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

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

pessss MMA  TIG

INVERTER
WELDER

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode

SELECTION DU MODE

TIG

ol ow

pess3s MMA  TIG

Pulse

£
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ol ow

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que la LED s'allume sous le symbole é
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TIG PULSE

Pulse

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que les LED s’allument sous le symbole é et a gauche du symbole é

Le mode TIG pulsé ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage de téles fines tout en limitant I’élévation en température.

rﬁz
En mode TIG pulsé £_ deux paramétres supplémentaires sont accessibles :
Hz B Frequency, détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz). Réglable de 0.5Hz a 900Hz

% | : Pourcentage, détermine le niveau du courant bas exprimé en pourcentage du courant de soudage. Réglable de 20% a 100%.
PARAMETRES DE SOUDAGE

1. Réglage de l'intensité de soudage :
Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale en fonction de I'épaisseur et du type d'assemblage a réaliser. La consigne de courant
est indiquée sur |'afficheur.

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

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

AIDE AU REGLAGE ET CHOIX DES CONSOMMABLES

\ ,
% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
bC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4-6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON par défaut (réglage usine), le VRD est désactivé, I'interrupteur est en position OFF. Pour activer le VRD, afin d’abaisser la tension a
vide du générateur (<20V), il faut basculer I'interrupteur présent sur la carte de commande (page 68) sur ON.
Le voyant 9 de I'THM (FIG 2 — page 2) sallume.

Pour accéder a l'interrupteur VRD (voir page 68) :

R e
A?\ LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE FATALS

- DECONNECTER LE PRODUIT DE LALIMENTATION ELECTRIQUE.
- Retirer les vis afin d’ouvrir le générateur.
- Repérer l'interrupteur sur la carte de commande.

PROTECTION THERMIQUE ET CONSEILS

Ce poste est équipé d’une ventilation régulée par la température de I'appareil. Lorsque le poste passe en protection thermique, il ne délivre plus de
courant. La LED orange (FIG 2 - 10) s'allume tant que la température du poste n’est pas redevenue normale.

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

o Laisser I'appareil branché aprés soudage et pendant la protection thermique pour permettre le refroidissement.

e Respecter les regles classiques du soudage.

e S'assurer que la ventilation soit suffisante.

¢ Ne pas travailler sur une surface humide.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’'un systéme de contréle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d'erreur peuvent s'afficher.

Code erreur Signification CAUSES REMEDES
N 7/
', | < Dépassement du facteur de marche Attendre I'extinction du témoin pour reprendre le
Protection thermiaue Température ambiante supérieure a 40°C soudage.
q Entrées dair obstruées Respecter le facteur de marche et assurer une bonne
ventilation
Défaut de surtension Tension secteur hors tolérance maximale Faites controler le cablage des capteurs par un per-
secteur sonnel qualifié.
Le transistor IGBT est tra-
&« PCO » versé par un courant trop Le transistor IGBT est hors service. Vérifier le transistor IGBT, le remplacer si nécessaire.
important.
< <H E3>> Absence information de Les capteurs de température sont débran- Faites contréler le cablage des capteurs par un per-
température chés sonnel qualifié

Note : toute intervention nécessitant le décapotage du produit et le contréle de I'installation électrique doit étre effectuée par un technicien qualifié.

GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, 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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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

A [_IVI_I Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

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

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses. It may be necessary to install
fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

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

©9 s

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

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

11
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

$ Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
T distance of 11 meters. A fire extinguisher must be readily available.
‘éél Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

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

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

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

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained
to a fixed support or trolley.

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

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

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

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

ELECTRIC SAFETY
- e

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.
Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =

0,250 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if
A necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\‘ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

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

« never enroll the cables around your body;

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

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

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

¢ do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.
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People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

¢) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s
weight. The handle cannot be used for slinging. Do not use the cables or torch to move the machine. The
welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects. Never lift the machine while there is a gas cylinder on the
support shelf. A clear path is available when moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

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

* The machine protection level is IP21, which means :

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

13
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- Protection against vertically falling drops.
* The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-> Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
-=D' High Voltage and Currents inside the machine.

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person.

e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the cutting equipment. During set up, the operator must
ensure that the machine is unplugged. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum settings
of the product.

DESCRIPTION

The PROGYS 200 CEL is a single phase inverter welder which, depending on its equipment, can do :
- Electrode welding (MMA)
- Tungsten electrode welding (TIG)

The TIG process requires gas shielding (Argon).
The MMA process can weld any type of electrode : rutile, basic, cellulosic, stainless and brass.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (I)

1-  Human-Machine Interface 4- On/off switch
2-  + polarity plug 5- Power supply cable (2 m)
3- - polarity plug

HUMAN-MACHINE INTERFACE (II)

1- Display 10-  Overcurrent protection indicator

2-  Welding current display 11-  Main control wheel

3-  Welding voltage display 12-  Mode selection button

4-  Welding pulse current frequency (Hz) display 13- Cellulosic electrode indicator

5-  Welding pulse current pourcentage (I cold) display 14-  Rutile electrode indicator

6- Arcforce rang adjustment indicator 15-  Basic electrode indicator

7- Hotstart rang adjustment indicator 16- Coated electrode mode indicator(MMA)

8-  Selection button 17-  Refractory electrode mode indicator (TIG)

9- Voltage Reducing Device (VRD) protection indication 18- MMA and TIG mode indicator with pulse Welding voltage display
POWER SUPPLY

e This equipment is supplied with a 16 A CEE7 / 7 plug and must be connected to a three-wire 230V (50-60 Hz) single-phase electrical installation with
the earthed neutral. The absorbed effective current (I1eff) is shown on the machine, for maximal using conditions. Check that the power supply and
its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use. For intensive use at 230Vrms and 110Vrms, disconnect
the original plug and replace it with a 32A plug protected by a 32A circuit breaker. The welder must be installed so that the main plug is accessible.
e Starting is done by pressing the ON/OFF switch (On), and stopping is done by pressing the same switch (Off). Warning! Never switch off the
power supply while the unit is under load.

The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products (the screen displays -).
Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal range.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these machines.
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USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage .
Use an extension that complies with national safety regulations.

Input voltage Wire section of extension cord (<45m)
| PROGYS 200 CEL 230V - 1~ 2.5 mmz2

ELECTRODE WELDING (MMA)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

¢ Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,

e Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,

* Remove the electrode from the electrode holder when the machin is not in use.

¢ Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
- The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
- The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
- The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

press3s  MMA
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@ [ Hor sTART @ [ Hor sTART
INVERTER

Oﬂ QO vro WELDER
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INVERTER
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MMA MMA PULSE
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

ELECTION MODE

MMA
Press button @ several times until the LED lights up under the symbol E .

MMA PULSE

Pulse
Press button @ several times until the LEDs light up under the symbol E and to the right of the symbol Bﬂ .
The MMA vertical up mode adds a current pulse which makes vertical up welding easier.

MAIN SETTINGS

1. Selection of the type of coating
Select the electrode coating type by holding button @ for more than 3 seconds until the LED lights up under the desired electrode type.

2. Setting the welding current

Adjust the welding current using the main knob according to the electrode diameter and the type of connection to be made. The current selected is
indicated on the display.

3. Adjusting the Hotstart level

Press button ‘&2 until the LED lights up to the left of the symbol uors}m;h
Adjust the Hotstart level using the main control wheel, which is expressed as a percentage of the current selected. The Hotstart level is indicated on
the display.

4. Adjusting the Arcforce level

Press button (&2 until the LED lights up to the left of the symbol m%.
Adjust the Arcforce level using the main dial, which is indexed from -10 to +10. The lower the Arcforce level, the softer the arc, the higher the Arcforce
level and the higher the welding overcurrent. The default value is 0.
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In MMA vertical up mode Hﬂ, two extra settings are available :
f 3748: Frequency, determines the number of pulses per second (Hz).
% |: Percentage, determines the background/cold current expressed in percentage of the welding current.

WELDING PARAMETERS
WELDING INTENSITY SETTINGS

The following settings concern the intensity range that may be used depending on the electrode’s type and diameter . These ranges are quite large
as they depend on the application and the welding position.

@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

ARCFORCE SETTINGS
It is recommended to set the arc force in median position (0) to start the welding and adjust it according to the results and welding preferences.
Note : the arcforce setting range is specific to the selected electrode type.

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

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

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

Connect the torch’s earth cable to the negative plug (-).

Connect the torch’s gas hose to the regulator’s output.

Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not damaged.

pess3s MMA TG

Iz
%

INVERTER
WELDER
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TIG TIG PULSE
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

ELECTION MODE

TIG
Press button @ several times until the LED lights up under the symbol é

TIG PULSE

Pulse

Ju
Press button @ several times until the LEDs light up under the symbol é and to the left of the symbol é

The pulsed TIG mode adds current pulsation to facilitate the welding of thin sheets while limiting temperature rise.

MAIN PARAMETER

Pulse

In pulsed TIG mode é two additional parameters are accessible:
ﬁ: Frequency, determines the number of pulses per second (Hz). Adjustable from 0.5Hz to 900Hz.

0
: Percentage, determines the low current level expressed as a percentage of the welding current. Adjustable from 20% to 100%.

16



Translation of the original instructions

PROGYS 200 CEL

WELDING STETTINGS

1. Welding intensity settings :
Adjust the welding current using the main knob according to the thickness and type of connection to be made. The current selected is indicated on
the display.

ARC STRIKE / IGNITION :
LIFT start : Using the torch, make contact between the electrode and the metal piece, then slightly lift the electrode to start the arc.

WELD STOP / SWITCHING TO DOWNSLOPE :
To stop the weld, slightly lift the torch, the intensity will gradually reduce (downslope).

ASSISTANCE FOR SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

% Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) Arg"('l /flfi‘;lv)rate
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4-6mm 60 - 150 16 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

ELECTRODE GRINDING

L = 3 x d for a low current.
L = 3 x d for a high current

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON By default (factory setting), the VRD is deactivated, the switch is in the OFF position. To activate the VRD, in order to lower the
|j| generator no-load voltage (<20V), the switch on the control board (page 68) must be switched to ON.
The LED 9 on the HMI (FIG 2 - page 2) lights up.

To access the VRD switch (see page 68):

R e
A?\ ELECTRIC SHOCKS CAN BE FATAL

- Disconnect the product from the power supply.
- Remove the screws to open the machine.
- Locate the switch on the control board.

ADVICE & THERMAL PROTECTION

This device is equipped with a ventilator regulated by the inside temperature. When the machine’s thermal protection is activated, it will not deliver
any current. Yellow light (FIG 2 - 10) will turn on until the temperature of the machine has returned to normal.

» Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.

« Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.

General observations :

o Always respect the basic rules of welding.

o Always work in an adequately ventillated area.

* Do not work on a damp surface.

TROUBLESHOOTING
This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.
Error code Meaning CAUSES SOLUTIONS
e Exceeding the duty cycle Walt_for the lecator to turn off before resuming
. A o welding operations.
Thermal protection Ambient temperature above 40°C ]
o Observe the operating factor and ensure good
Blocked air inlets o
ventilation
= Mains overvoltage fault Mains voltage outside maximum tolerance E:;/S%;he sensors connection checked by a qualified
Too much current is flowing . . ’ . .
&« PCO » through the IGBT transistor. IGBT transistor is out of order. Check the IGBT transistor, if HS replace it.
&« H E3 » No temperature information | The temperature sensors are disconnected Have the sensor wiring checked by qualified staff

All operations requiring the removal of the machine’s cover and checking the electrical systems must be done by a qualified technician.
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WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

fihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen an dem Brenner vor, die nicht in der

f III Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden
Anleitung gennant werden.
Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kénnen.
Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerdtes auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden
Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

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

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

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

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

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

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweischutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer geniigen Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten! Schirmen Sie den SchweiBbereich
bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen,
usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den ndtigen
Schutzmitteln ausgertiistet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© 9 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter). Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei}! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkuhlen (min. 10 min). damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden. Der
Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Frischluftzufuhr,
technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat. Schweien Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen
= Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim SchweiBen von Blei, auch in form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Vor dem SchweiBen, entfetten Sie die Werkstticke.

Die zum Schweien bendtigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
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erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.
SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
T Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.
‘Bél Beachten Sie, dass die beim Schweien entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder

Explosionen darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern ein.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen

entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

’ﬂ Sorgen Sie flir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

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

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

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen von Druckgasflaschen ist untersagt.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

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

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiuse wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden
ist.

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner auszutauschen. Achten Sie beim
Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

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

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-12 konform.
Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle unter Zmax = 0,250 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der

Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem o&ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der
Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des
A Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen werden kann

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweien
ZU minimieren :

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

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

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

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

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

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;
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» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

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

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des SchweiBgerates und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Storungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen vor dem Installieren der LichtbogenschweiBeinrichtungen. Zur
Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes beriicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den ortlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uiber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme Iésen. Die Priifung solte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiBgerat sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Geriates und des Zubehors: Das LichtbogenschweiBgerat muss gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweigerat und das Zubehor diirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein und gebilindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes mussen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger Bertihrung
der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim Schweien keine nicht geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaB der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER MASCHINE

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerdt Uber keine weitere Transporteinrichtung verfiigt, liegt
es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten
Sie darauf das Gerat nicht zu kippen). Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf
ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerat darf nicht iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen
Transportrichtlinien fiir Schweigerdte und Gasflaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

AUFSTELLUNG

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

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

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

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

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

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
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« Die Versogungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden um ein Uberhitzen zu verhindern.

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

WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
- wird empfohlen.
-=D' e Trennen Sle das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann durfen Sie das Gerat

warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.

e Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmaBig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

» Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

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

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat gelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die
optimalen Einstellungen fiir das Produkt zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Der PROGYS 200 CEL ist ein einphasig Inverter-SchweiBgerat, das je nach Ausriistung die Anwendung von folgenden SchweiBverfahren ermdéglicht:
- Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA / E-HAND)
- Wolfram-Elektroden.SchweiBen unter inertem Gas (WIG)

Fir das WIG-Verfahren ist ein Gasschutz (Argon) erforderlich.
Im Bereich MMA ist dieses Gerat zum VerschweiBen aller gangigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, Zellulose- und basischen Elektroden geeignet.

GERATEBESCHREIBUNG (I)

1- Bedienfeld 4- Schalter ON/OFF
2-  Pluspolbuchse 5- Netzleitung (2 m)
3- Minuspolbuchse

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (II)

1-  Anzeige 10-  Uberhitzungsanzeige

2- Anzeige des SchweiBstroms 11- Hauptsteuerrad

3- Anzeige der Schweissspannung 12-  ModusWahltaste

4-  Anzeige der SchweiBimpulsstromfrequenz (Hz) 13- Zellulose-Elektrodenindikator

5-  Anzeige des SchweiBimpulsstroms in Prozent (I kalt) 14-  Rutilelektroden-Indikator

6- Arc Force 15-  Basiselektroden-indikator

7- Anzeige der Hotstart-Rangeinstellung 16- ,(O‘Qaa'&g);e des Modus der beschichteten Elektrode
8-  Auswahl-Schaltflache 17-  TIG-Modus-Anzeige

9- Anzeige des Schutzes des Spannungsreduzierers (VRD) 18-  Anzeige fiir gepulsten TIG- oder gepulsten MMA-Modus

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

e Dieses Gerat wird mit einem 16 A CEE7/7 Stecker geliefert [Anschluss: 230V (50-60 Hz) + Schutzleiter]. Der aufgenommene Strom (I1eff) ist am
Gerédt aufgedruckt. Flr hohe Beanspruchungen bei 230Veff muss der Originalstecker durch einen 32A-Stecker mit 32A-Leitungsschutzschalter
ausgetauscht werden. Achten Sie wédhrend des SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerdtes und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

e Der Start erfolgt durch Driicken des ON/OFF-Schalters (Ein), der Stopp durch Driicken desselben Schalters (Aus). Achtung! Schalten Sie

niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerat sich in ,Hochboot" Phase befindet.

« Steigt die Netzspannung iiber 265V bei einphasigen Geréten, schaltet sich das Gerat selbstandig aus Uberhitzungsschutz (- angezeigt).
Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch in Betriebsbereitschaft.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden, wenn:

- der Generator die 400V mit der nétigen Leistung abgeben kann.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60Hz liegen.

Uberpriifen Sle diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerét beschadigen.
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EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen miissen fiir die auftretenden Spannungen und Strome geeignet sein
Verlangerungskabel miissen Normenkonform sein.

Versorgungsspannung
230V -1~

Leitungsquerschnitt (<45m)

2.5 mmz2

| PROGYS 200 CEL

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-/E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL ND HINWEISE

¢ SchlieBen Sie die Kabel fiir Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.

» Beachten Sie die SchweiBpolaritdten und angegebenen Starken auf den Elektrodenpackungen

 Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht benutzt wird.

« Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgertistet:

- Hot Start: erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force : Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mégliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins
SchweiBbad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, moglichen Festbrennens wird
vermieden.
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MMA (E-HAND)
Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

MODUS-AUSWAHL

E-HAND-SCHWEISSEN
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MMA PULSE
Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

Driicken Sie wiederholt die Taste @ bis die LED unter dem Symbol E aufleuchtet.

E-HAND PULS-SCHWEISSEN

Driicken Sie wiederholt die Taste

Pulse

bis die LEDs unter dem Symbol 7_ 7= und rechts des Symbols Bﬂauﬂeuchten

Der E-Hand (MMA) Up-Modus fligt einen Stromimpuls hinzu, um das SchweiBen von Steigndhten zu erleichtern.

3. Einstellung des Hotstart-Levels

Driicken Sie die Taste ‘&2 , bis die LED links des Symbols s leuchtet.

Stellen Sie die Hotstart-Funktion mit dem Drehregler ein (in Prozent des aktuellen Stromsollwerts). Der Hotstart-Level wird in der Digitalanzeige

angezeigt.

4. Einstellung des Arcforce-Niveaus

Driicken Sie die Taste (% , bis die LED links des Symbols m% leuchtet.

Stellen Sie die Arcforce-Niveau mit dem Drehregler von -10 bis +10 ein. Je niedriger das Arcforce-Niveau, desto weicher der Lichtbogen, desto héher
das Arcforce-Niveau und desto héher der Uberstrom beim SchweiBen. Die Standardeinstellung ist 0.

PARAMETRIERUNGEN PRIN MMA-Modus vertikal nach oben Em, zwei zusatzliche Einstellungen sind verfligbar:

fHZ : Frequenz, bestimmt die Anzahl der Impulse pro Sekunde (Hz).

% | : Prozentsatz, bestimmt den Hintergrund-/Kaltstrom, ausgedriickt in Prozent des SchweiBstroms.
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05

HAUPTPARAMETER

1. Auswahl des Elektrodentyps
Den Elektrodentyp wahlen Sie durch langes Driicken (>3s) der Taste @ bis die LED unter dem gewl(inschten Elektrodentyp leuchtet.

2. Einstellung der SchweiBleistung

Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Hauptdrehregler je nach Elektrodendurchmesser und Verbindungsart ein. Der Stromsollwert wird in der Digi-
talanzeige angezeigt.

HWEISSPARAMETER

EINSTELLUNG DES SCHWEISSSTROMS
Die folgende Einstellungen entsprechen dem anwendbaren Strombereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Diese Bereiche sind abhangig von
der Anwendung und der SchweiBposition.

Elektrodendurchmesser (mm) Rutil E6013 (A) Basisch E7018 (A) Zellulose E6010(A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SCHWEISSEN MIT WOLFRAM-ELEKTRODEN (WIG)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

Zum WIG-SchweiBen bendtigt man einen Brenner mit Drehventil sowie eine Schutzgasflasche mit Druckminderer.

Verbinden Sie das Massekabel mit der positiven SchweiBstrombuchse (+) und den Brenner mit der negativen SchweiBstrombuchse des Gerates (-).
SchlieBen Sie Brenner und Gasschlauch an.

Kontrollieren Sie vor dem Schweien den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der VerschleiBteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse, Spann-
hiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).
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WIG
Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

WIG-PULS
Die graue Zonen sind in diesem Modus nicht nétig.

MODUS-AUSWAHL

WIG
Driicken Sie wiederholt die Taste @, bis die LED unter dem Symbol é aufleuchtet.

WIG-PULS

Pulse

Driicken Sie wiederholt die Taste @ , bis die LEDs unter dem Symbol é und links des Symbols ‘Zﬁ aufleuchten..

Der WIG-Puls-Modus fiigt einen Stromimpuls hinzu, um das SchweiBen von diinnen Blechen zu erleichtern und gleichzeitig den Temperaturanstieg
zu begrenzen.

HAUPTPARAMETER

Pulse
Im gepulsten TIG-Modus é sind zwei zusatzliche Parameter zuganglich :
ﬁ: Frequenz, bestimmt die Anzahl der Impulse pro Sekunde (Hz). Einstellbar von 0,5 Hz bis 900 Hz.

0
/0 I : Prozent, bestimmt das niedrige Stromniveau, ausgedriickt als Prozentsatz des SchweiBstroms. Einstellbar von 20% bis 100%.
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SCHWEISSPARAMETER
1. Einstellung des SchweiBstroms:

Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Hauptdrehregler je nach Blechstarke und Verbindungstyp ein. Der Stromsollwert wird in der Digitalanzeige
angezeigt.

ZUNDUNG :
Die Ziindung erfolgt Giber Beriihren «LIFT» : Mit der Elektrode das Werkstiick beriihren, dann den Brenner langsam anheben, der Lichtbogen bildet
sich.

UNTERBRECHUNG DES SCHWEIBVORGANGS / AUSLOSEN DES «Downslopes» :
Zum Beenden des SchweiBvorgangs den Brenner langsam hoch ziehen. Die Stromstdrke nimmt allmahlich ab (Downslope).

EINSTELLHILFE UND VERSCHLEISSTEILE-AUSWAHL

4 } Gasdurchfluss (Argon
% Strom (A) Elektrode (mm) Duse (mm) L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

SCHLEIFEN DER WOLFRAM-ELEKTRODE

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

VRD-SCHUTZ (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON In der Standardeinstellung (Werkseinstellung) ist der VRD deaktiviert, der Schalter befindet sich in der Position OFF. Zum Aktivie-
|j| ren des VRD, um die Generator-Leerlaufspannung (<20V) zu senken, schalten Sie den Schalter auf der Steuerplatine (Seite 68)
auf ON. Die LED 9 der HMI (BILD 2 - Seite 2) leuchtet auf.

Siehe S.68 zum Aktivieren des VRD-Schutz (Seite 68) :

R e
A?\ STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN

- Trennen Sie das Gerat vom Versorgungsnetz.
- Entfernen Sie die Schrauben, um die Maschine zu 6ffnen.
- Suchen Sie den Schalter auf der Steuerplatine.

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Dieses Gerat verfiigt tiber ein Liiftungssystem, das von der Geratetemperatur gesteuert wird. Wenn der Thermoschutz ausgeldst ist, liefert es kein
Strom mehr. Die orange LED (Abb. 2 - 10) leuchtet, solange die Temperatur des Gerat die normale Betriebstemperatur (iberschreitet.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

e Lassen Sie das Gerat nach dem SchweiBvorgang und wahrend der Thermoschutz aktiviert ist, eingeschaltet, so dass die Abkiihlung erfolgen kann.
« Die beim SchweiBen notigen Sicherheitsregeln respektieren.

« Sicher stellen, dass die Belliftung ausreichend ist.

e Nicht auf feuchte Oberflachen arbeiten.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Diese Anlage besitzt ein Fehlermeldesystem. Im Fehlerfall werden konkrete Fehlermeldungen angezeigt.

Fehlermeldung Bedeutung URSACHEN LOSUNGEN
N 4
,Q\ Uberschreitung der Einschaltdauer \s/\éﬁrv'zzriwﬁzlns Kontrollleuchte erlischt, erst dann weiter
Thermoschutz Umgebungstemperatur hoher als 40°C : . . .
verstopfte Lufteinldsse Einschaltdauer beachten und fiir gute Belliftung
P sorgen.
Uberspannungswarnung Netzspannung oberhalb des Maximalwertes. §ensor:VerkabeIung von einer qualilfizierten Person
Uberpriifen lassen.
Es flieBt zu viel Strom . . Priifen Sie den IGBT-Transistor, wenn HS, ersetzen
« PCO» durch den IGBT-Transistor. IGBT-Transistor ist defekt. Sie ihn.
Keine Information zur ] ; Sensor-Verkabelung von einer qualilfizierten Person
« H E3» Temperatur Die Temperatursensoren sind abgeschaltet. iiberpriifen lassen.

HInweis: Alle Anderungen, die die Abnahme des Gerétgehéuse oder die Kontrolle der Elektroanlage benétigen, miissen von qualifizierten Fachpersonal
durchgefiihrt werden.
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GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

» Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

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

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas. A veces es necesario
delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco, proyecciones y de residuos
incandescentes.

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

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

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

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

> ©® 68

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

Q' El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion
= insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que contengan plomo,
cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.

Desengrase las piezas antes de soldarlas.

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

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
T Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
>~ é Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una
;\ explosion.

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.
Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax

= 0,250 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacién
baja tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la
A red de distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

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

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

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

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

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

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

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

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

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



Traduccion de las instrucciones originales

PROGYS 200 CEL

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicién;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

El aparato esta equipado de un mango en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar su
peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto. No utilice los cables o la antorcha para
desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.

No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos. No eleve una botella de gas y el generador al
mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
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INSTALACION DEL MATERIAL

Normas a respetar:

» La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

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

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

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

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

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didmetro superior a 12.5mm.

- una proteccion contra gotas de agua verticales.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
d:)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

« De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes dptimos del
producto.

DESCRIPCION

Le PROGYS 200 CEL es una fuente de soldadura inverter trifasico que en funcién de su equipamiento permite:
- La soldadura al electrodo revestido
- La soldadura al electrodo tungsteno bajo gas inerte (TIG)

El procedimiento TIG requiere una proteccidon gaseosa (Argdn)
El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, celuldsico, acero inoxidable y hierro fundido.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (I)

1- Interfaz hombre-maquina 4- Conmutador ON/OFF
2-  Conector de polaridad positiva 5- Cable de alimentacion eléctrica (2 m)
3- Conector de polaridad negativa

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (II)

1-  Panel de visualizacién 10- Indicador de recalentamiento

2- Pantalla actual de soldadura 11-  Rueda de control principal

3- Pantalla de voltaje de soldadura 12-  Botdn de seleccién de modo

4- Pantalla de frecuencia de corriente de pulso de soldadura (Hz) 13- Indicador de electrodos de celulosa

5- Pantalla de porcentaje de corriente de pulso de soldadura (I frio) 14-  Indicador de electrodo de rutilo

6- Arc Force 15-  Indicador basico de electrodos

7- Indicador de ajuste del Hot Start 16- Indicador de modo de electrodo revestido (MMA)
8- Boton de seleccion 17-  Indicador de modo TIG

9- Indicacion de proteccién del Dispositivo Reductor de Voltaje (VRD) 18- Indicador de modo TIG o MMA pulsado

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e Este equipo viene con un enchufe 16A CEE 7/7 y debe conectarse a una instalacion eléctrica de 230V monofasica (50-60 Hz) con tres hilos con
conexion a tierra neutra. La corriente efectiva consumida (I1eff) esta indicada sobre el aparato para asegurar condiciones de uso maximas. Comprobar
que la alimentacién y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén compatibles con la corriente necesaria en uso. Para uso intensivo a 230Vrms,
desconecte el enchufe original y reemplacelo por uno de 32A protegido por un disyuntor de 32A. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del
enchufe.

e La puesta en marcha se realiza pulsando el interruptor ON/OFF (On), por el contrario la parada se realiza pulsando el mismo interruptor (Off).
iAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.
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« El aparato se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es superior a 265V en equipos monofasicos (la pantalla indica -)
El funcionamiento normal se reinicia en cuanto la tension de red vuelve a las tensiones admitidas.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:
- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamafio de seccion apropiados a la tension del aparato.

Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada

Seccion de la prolongacion (<45m)

230 V-1~

| PROGYS 200 CEL

2.5 mmz2

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXION Y CONSEJOS

e Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

e Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,
» Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el equipo no estd siendo utilizado.

press3s

Basic
7018

Rutile
6013

I, A

Cellulosic {1 ARCFORCE
6010

[ Hot sTART

INVERTER
WELDER

MMA
Las zonas en gris no son utiles en este modo.

ELECCION DEL MODO Y TE

MMA

press3s MMA
Basic
7018
F(HZ)
Rutile Pulse %I
6013

i —m

Cellulosic {1 ARCFORCE
6010 @

INVERTER
WELDER

PULSE

[ Hot sTART

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

Presione varias veces sobre el botén @ hasta que el LED se encienda bajo el simbolo 7= .

MMA PULSADO

Presione varias veces sobre el botén @ , hasta que el LED se encienda bajo el simbolo f y a la derecha del simbolo Hﬂ .

Pulse

El modo MMA ascendente afiade una pulsacion de corriente que facilita la soldadura vertical ascendente.

PARAMETROS PRINCIPALES

1. Seleccion del tipo de revestimiento

Seleccione el tipo de revestimiento del electrodo presionando el botdn @ mas de tres segundos hasta que el LED se enciende bajo el tipo de

electrodo deseado.

2. Ajuste de la intensidad de soldadura

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcion del didmetro del electrodo y del tipo de ensamble a realizar. La

consigna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.
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3. Ajustes del nivel de Hotstart

=
Presione sobre el botén (&3 hasta que la luz LED se encienda a la izquierda del simbolo srsur.
Ajuste el nivel del Hot Start utilizando el dial principal, que se expresa como un porcentaje del punto de ajuste actual. El nivel de arranque se indica
en la pantalla.
4. Ajustes del nivel del ArcForce

) . . - , o
Presione sobre el botén (¥ hasta que la luz LED se encienda a la izquierda del simbolo .
Ajuste el nivel de Arcforce usando el dial principal, que esta indexado de -10 a +10. Cuanto mas débil es el nivel del Arcforce mas suave sera el arco.
Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de Arcforce, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. El valor por defecto es 0.

En el modo vertical de MMA Hﬂ, hay dos ajustes adicionales disponibles :
f 3748 Frecuencia, determina el nimero de pulsos por segundo (Hz).
% |: Porcentaje, determina la corriente de fondo/frio expresada en porcentaje de la corriente de soldadura.

3

Ajuste de la intensidad de soldadura:
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcion del tipo y del didmetro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Bésico E7018 (A) Celulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

AJUSTE DEL ARCFORCE
Se aconseja posicionar el arcforce en posicion media (0) para iniciar la soldadura y ajustarla en funcion de los resultados y de las preferencias de
soldadura. Nota: la zona de ajuste del arcforce es especifica al tipo de electrodo seleccionado.

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (TIG)

CONEXIONES Y CONSEJOS

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

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

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

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

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

pes3s MMA TG

pess3s MMA  TIG

Pulse

Joa

INVERTER
WELDER

INVERTER
WELDER

TIG TIG PULSADO
Las zonas en gris no son Utiles en este modo. Las zonas en gris no son utiles en este modo.

ELECCION DEL MODO Y TE

TIG

Presione varias veces sobre el boton @ hasta que el LED se encienda bajo el simbolo é
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TIG PULSADO

Pulse

Presione varias veces sobre el botén @ jhasta que el LED se encienda bajo el simbolo é y a la izquierda del simbolo é

El modo TIG por impulsos afade la pulsacion de corriente para facilitar la soldadura de chapa fina y limitar el aumento de temperatura.
PARAMETROS PRINCIPPIALES
ulse

En el modo TIG pulsado é se puede acceder a dos parametros adicionales:
W La frecuencia, determina el nimero de pulsos por segundo (Hz). Ajustable de 0.5Hz a 900Hz.

0

% | : Porcentaje, determina el bajo nivel de corriente expresado como un porcentaje de la corriente de soldadura. Ajustable del 20% al 100%.
PARAMETROS DE SOLDADURA
1. Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal en funcion del grosor y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de corriente
se indica en la pantalla de la derecha.

CEBADO:
El cebado es de tipo LIFT: mediante la antorcha, toque el electrodo con la pieza a soldar y eleve poco a poco el electrodo, se forma un arco.

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

AYUDA AL AJUSTE Y SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

\ ,
f‘ Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argon (L/min)
DC 0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
AFILADO DEL ELECTRODO
L = 3 x d para una corriente débil.
| d L = d para una corriente fuerte.
L
VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)
OFF ON De forma predeterminada (configuracion de fabrica), el VRD esta desactivado, el interruptor esta en la posicion OFF. Para activar el
|j| VRD, para bajar la tension en vacio del generador (<20V), ponga el interruptor de la placa de control (pagina 68) en ON.

El LED 9 de la HMI (FIG 2 - pagina 2) se enciende.

Para acceder al interruptor VRD (ver pagina 68) :

R e
A?\ LOS CHOQUES ELECTRICOS PUEDEN SER FATALES

- Desconecte el producto de la fuente de alimentacion.
- Retire los tornillos para abrir la maquina.
- Localice el interruptor en la placa de control.

PROTECCION TERMICA Y CONSEJOS

Este equipo posee una ventilacion regulada por la temperatura del aparato. Cuando el equipo se pone en proteccion térmica, no libera mas cor-
riente. El LED naranja (FIG 2 -10) se enciende en cuanto la temperatura del equipo vuelve a un nivel normal.

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

* Deje el equipo conectado después de la soldadura y durante la proteccion térmica para que se enftie.

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.

e Aseglrese que la ventilacion sea suficiente.

« No trabaje sobre una superficie himeda.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Este material dispone de un sistema de control de fallo. En caso de fallo, se indican mensajes de error.

Cadigo de error Significado Causas Remedio
N 7
‘,?\‘ Superacion del ciclo de trabajo Espere a que se apague el testigo luminoso para
. d o .
Proteccién térmica Temperatura e_zmblente superior a 40°C reiniciar la st_)ldadura. )
Entradas de aire bloqueadas Respete el ciclo de trabajo y asegura una buena
ventilacion.
Fallo de sobretension de Tension maxima de red eléctrica fuera del Haga que una persona cualificada compruebe el
red umbral. cableado de los sensores.
Por el transistor IGBT cir- : . . . ' o
&« PCO» cula demasiada corriente. El transistor IGBT esta averiado. Compruebe el transistor IGBT, si es HS sustituyalo.
< <H E3» Ausencia de informacion de | El sensor de temperatura estd desconec- Haga que una persona cualificada compruebe el
temperatura. tado. cableado de los sensores.

Nota: toda intervencion que requiera retirar la cubierta del producto y el control de la instalacion eléctrica debe realizarse por un técnico cualificado.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

« Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

« Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

* Una nota explicativa del fallo.



IMepeBos, opuriHanbHbIX UHCTPYKLMIA

PROGYS 200 CEL

NMPEAOCTEPEXXEHMA - MPABUJIA BE3SOINMACHOCTHA

OBLUME YKASAHUA

|| 3TW yKa3aHWsi AO/MKHbI 6bITb MPOYTEHbI U MOHATHI 0 HaYana CBapoYHbIX paboT.
I=-ll| VI3MEHEHWS U PEMOHT, HE yKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKLUMK, HE AO/MKHbI 6bITb NPEANpPUHATDI.

Mpon3BoaUTENb HE HEeCeT OTBETCTBEHHOCTM 33 TPaBMbl U MaTepuasibHble MOBPEXAEHUS! CBSI3aHHbIe C HECOOTBETCTBYIOLIMM [aHHOW MHCTPYKLUMUM
UCronb3oBaHWEM annapaTa.
B criyyae npobnembl UM COMHEHUI, 06paTUTECh K KBanubULMpoBaHHOMY CMELManuCTy Ans NpaBUIIbHOMO UCMO/b30BaHWS YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASI CPEQA

310 06opy,q03aHl4e [OJKHO ObITb MCMOb30BaHO UCKIIOUUTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, OrpaHn4ynBadaCb yKasaHUAMU 3aBOﬂCKOI‘/II Tabnuykm VI/VIJ'IVI
WHCTPYKUUN. Heobxoanmo cobnrogatb OWPEKTUBbI MO MEPaAM 6e3onacHocTu. B cny4yae HeHaanexatlero nam onacHoro UCnoJib3oBaHusA Npon3BoAUTENb
HE HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT [OJKeH BbITb YCTaHOBJIEH B NOMELLEHUN 6e3 NblIN, KNCNOTbl, BO3ropaeMbIX rasoB, Ui Apyrux KOppO3VIl7IHbIX BelecTs. Takune xe ycnosus
[OSKHBI 6bITb COBNIOAEHBI ANSt €ro XpaHeHu4. Y6eauTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNIALIMM NPU UCNONb30BaHUKU annaparta.

TemnepaTypHble npeaenb:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHOCTb BO3ayxa:

50% wnun Hxe npu 40°C (104°F).

90% wunu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Haa ypoBHeM Mopsi:

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

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLINTA OKPY)KAROLLIUX

[lyroBasi cBapka MOXET 6bITb OMacHO U Bbi3BATb TSHXKESbIE U AAXKE CMEPTESbHbIE PaHEHWSI.

CBapouHble paboTbl MOABEpraloT Mosb30BaTeNsi BO3AEUCTBUIO ONACHOr0 UCTOYHMKA TEM/a, CBETOBOrO U3MyYeHUs Ay, 3EKTPOMArHUTHbIX Mosen
(oco60e BHUMaHWE N1LAM, UMEIOLLMM 31EKTPOKAPAMOCTUMYNIATOP), CUIBHOMY LUYMY, BbIAENEHWUAM rasa, @ Takxke MOryT CTaTb NPUUMHON MOPaXXeHWs!
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl NPaABUIILHO 3aALUMTUTL CEHS M 3aLUMTUTL OKPYXKaloLMX, COBNoAanTe cneaytolme npaesmia 6e30nacHoCTU:

YT1o6bl 3aWMTUTL Ce6Si OT OXKOroB M 06sydeHMst Npu paboTe C annapaToM, HaZeBalTe Cyxylo pabouyto 3alWuTHyio oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbIBAET MOIHOCTLIO BCE TESO.

PaboTaliTe B 3alMTHbIX pyKaBuLAX, 06ecreumnBaroLLme 3NeKTpo- U TEPMOU3OSISLMIO.

Mcnonb3yiTe cpeacTsBa 3alUuThl ANS CBApKWM W/WUMK LWAEM ANS CBapKW COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHSA 3aliuThl (B 3aBUCMMOCTU OT
MCMoNb30BaHUa). 3alUTUTE rnasa npy onepaLmsax OYUCTKU. HOLEHWE KOHTAKTHbIX JIMH3 BOCMPELLAETCA. B HEKOTOPLIX Cyyasx
HEO6XOANMO OKPYXXMTb 30HY OFHEYMOPHBIMU LUTOPAMM, YTOBbI 3aLUMTUTL 30HY CBApPKM OT Nyyel, 6pbi3r U HaKaneHHOro LWaka.
MpenynpeanTe OKPYXXatoLWMX He CMOTPETb Ha Ayry U 06pabaTbiBaeMble AETaNM U HaAEeBaTh 3aLLUMUTHYIO pabouyto oaexay.

HocuTe HaywHMKM NPOTUB LWyMa, ecriv CBapO‘-IHbIVI npoLecc AOCTUraeT 3ByKOBOIro YPOBHA Bbillle 103BOJIEHHOIO (3TO e OTHOCUTCA
KO BCEM NnuaM, Haxoasalumca B 30He CBapKVI).

09ee

[JlepxxuTe pyku, BOSOChI, OAeXAY Nnojasblie OT MOABWMKHbIX YacTell (ABUraTeslb, BEHTUNSATOP...). HUKoraa He CHUMaiTe 3aluMTHbI
KOpMyC C CUCTEMbl OXNAXAEHMUsl, KOTAa WCTOYHWK MOA HanpsbkeHweM. lMpousBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU B Cllyyae
HECYaCTHOro cryyasi.

TONbKO YTO CBApEeHHbIE AETANIN FOPSUM U MOTYT BbI3BaTb OXKOMM MPW KOHTAKTE C HUMKU. Bo BpeMst TEXOBC/TY>XMBAHWS TOPENKK Unn
3NeKTpoAoAEpXaTENs y6eaAnTeCh, YTO OHM AOCTAaTOYHO OXNAAMINCH U NOAOXKAUTE KakK MUHMMYM 10 MUHYT nepea Hadvanom pabor.
MpY MCNOSIb30BAHWUMN FOPENKMK C XXUAKOCTHBIM OX/AXAEHUEM CUCTEMA OXMAXKAEHUS [O/MKHA 6bITh BKJIHOUEHA, UTOObI HE 06XeYbCs
XKMIAKOCTbO. OUeHb BaXKHO 06e30mMacuTb pabouyto 30Hy Nepesa TeM, Kak ee MOKUHYTh, YTO6bl 3alUTUTb NtoAe U UMYLLIECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Q' BbigensiemMble npy CBapke AbIM, a3 W Mbifb OMACHbI A 340pOBbs. BeHTUnsuMs fomkHa 6biTb AOCTATOYHOWM, U MOXET
noTpeboBaTbCs AOMONHUTE bHAS NMoAaYa Bo3ayxa. Mpy HeoCTaTOUHON BEHTUNSILIMM MOXHO BOCTO/Nb30BaThCS MacKoM CBapLUMKa-
= pecnupatopoM. posepbTe, YTO6bI BCacbiBaHWe Bo3ayXa 6bin0 3 heKTUBHbIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMmn 6e30nacHOCT.

BysbTe BHMMATENbHbI: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabmiofeHUs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METAsINIOB, COAEPXKALLUMX CBUHEL,, KaAMMWIA, LMHK, PTYTb MK Aaxke 6epUiniA, MOXET 6biTb Ype3BbIYaNHO BPEAHOM.

OuwncTUTE OT XWpa AeTanu nepes CBapKou.

a30Bble 6anNOHbl AOMKHbI XPaHUTLCS B OTKPLITLIX MM XOPOLLIO NMPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHWSX. OHU AOMKHBI 6bITb B BEPTUKANIbHOM MOSIOXKEHUM W
3aKpEM/IEHbl HA CTOMKE UK Tenexke. HU B KOEM Clyyae He BapuTb BOMIM3M XKMpa UK Kpacku.
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PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

$ MonHoCTbIO 3aWmTUTE 30HY CBapkK. Bo3ropaemblie MaTepuasbl AOMKHbI ObITb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
:g MpoTuBonoXxapHoe 060pyAOBaHNE JOMKHO HAaX0AUTLCA BOM3M NPOBeAEHMSI CBapOYHbIX paboT.

BepervTech 6pbI3r ropsiyero Matepuana unm Uckp, T.K. OHWM MOTYT BbI3BaTb MOXap MW B3pblB AaXe Yepes Luenv.

Ypanute niogeii, Bo3ropaemble NpeaMeThl U BCe EMKOCTM Moz AaBEHUEM Ha 6e30macHoe pacCTosiHUe.

Hu B KOeM cnyyae He BapuTe B KOHTEMHEepax Uin 3aKpbiTbix Tpybax. B cnyyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKoM UX HYXHO 0CBO6OANTbL OT BCeX
B3pbIBYATLIX UM BO3ropaeMbixX BeLeCTB (Macmno, TOMAMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMsi onepauuu WaMdboBaHKUs He HaNpaBASUTe UHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbIX MaTepuaros.

FTA3OBbIE BAJ1JIOHbI

[a30M, BbIXOASILUMM U3 ra30BbiX 6aNINIOHOB, MOXHO 3alOXHYTHCS B C/ly4ae ero KOHUEHTpauuu B MOMeLUeHUN CBapku (XOpoLIo
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHCI'IOpTVIpOBKa [0/KHa 6bITb 6e3onacHom : MPWU 3aKpPbITbIX ra30BbIX 6ansIoHOB 1 BbIKJTIOYEHHOM UCTOYHMKE. BannoHbl AOMKHbI
6bITb B BEPTUKAJIbHOM MOJIOXXEHNU U 3aKPENJIEHbI Ha NOACTABKE, 4TOObI OrpaHn4ynTb PUCK NageHus.

3akpbiBaliTe 6annoH B NepepbiBe Mexay ABYMs UCMO/b30BaHUSMU. ByibTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHWMIO TEMMNEPATYpbl M NPeBbIBAaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He AO/MKEH COMPUKACcaTbCs C MIAMEHEM, SNIEKTPUYECKON Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C MOGbIM APYrMM UCTOYHMKOM Tena uim
CBeYeHus.

[epxwuTe ero nopanblue OT NEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LIENel 1, CiefoBaTesnbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asioH nog AaBfieHUeM.

ByabTe BHMMATENbHbI: NPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa y6epuTe rofoBy OT BEHTWUNS U y6eauTech, YTO WCMONb3yEMbI a3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMU.

SJIEKTPUYECKAS BE3OINACHOCTb
- e

Vcnonb3yeMas anekTpuyeckas CeTb JOMKHA 06513aTesbHO 6biTh 3a3eMeHHoii. CobntoganTe kanubp npefoxpaHUTENs yKasaHHbIW
Ha annapare.
AneKTpUYEcKuii paspsii MOXET BbI3BaTb NPSIMblE WU KOCBEHHbIE PaHEHUS], U AaXe CMePTb.

Hukoraa He AOTparMBanTeCh [0 YacTel Noa HaNPsHXKEHWEM KaK BHYTPY, Tak U CHapYXXM UCTOUHMKA, KOrAa OH Noj HanpshkeHneM (rOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/OYEHbI K CBAPOYHOMN LIEMM.

Mepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HY)XXHO OTK/IOUMTbL OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTHI [/l TOr0, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI PaspAanInCh.
Hukoraa He AoTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [10 FOPESIKM UMM 3MEKTPOAOAEPKATENS M [0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenu nam ropesiku noBpeXaeHbl, TO OHW AO/MKHbI 6biTb 3aMeHeHbl KBaNNMOULIMPOBAHHLIMIA 1 YMOTHOMOYEHHBLIMU CreLmManicTamMu. Pasmepsl
ceyeHst Kabenen AoMKHbI COOTBETCTBOBATL MPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto OAeXay B XOPOLLUEM COCTOSIHUM A1t M30/IALMM OT CBApOYHOM Lienu.
HocuTe n3onmpyoLLyto 06yBb HE3ABUCMMO OT TOM CPeAbl, FAe Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTHU

3710 060pyaoBaHve knacca A He MOAXOAWT ANst WUCMOMb30BaHWSI B XKWIbIX KBapTanax, rae 37eKTpUYeckuii TOK MoaaeTcs
06LIECTBEHHOW CUCTEMOW MWUTAHUSI HU3KOrO HampsbkeHus. B Takvx KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus
3NEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paAnoyacToTe.

OTOT annapat cooTBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-12.

D: Mpv yCNnoBWK, YTO COMPOTUBIIEHNE HU3KOBOILTHOM CETU OBLLEro NUTaHMS B 0BLLei TOUKE COEAMHEHMSI MEHbLUE ZmaX =
0,250 oM, 310 0bopyaoBaHue cooTeTcTBYeT IEC 61000-3-11 1 MOXET 6blTb MOAKIOYEHO K HU3KOBOJIbTHLIM CETSIM 06LLEro
nuTaHus. CneumanucT, yCTaHOBMBLLMI annapaT, Wian Nonb3oBaTesb, A0MKHbI y6eanTbCs, 06paTMBLLIMCG NPU HaZo6HOCTH

K OpraHuMsaumu, oTBeYaKLLen 3a SKCnnyaTaumio CUCTEMbI NUTaHUA, B TOM, YTO €€ NOJIHOE CONPOTUB/IEHNE COOTBETCTBYET
npeaenamM noaHoro ConpoTuBneHUs.

MArHUTHBIE NOJ1A

CBapOHHbIVI TOK BbI3bIBAa€T 3/1IEKTPOMArHUTHOE NONE BOKPYr CBapOHHOVI Lienun 1 cBapovHoro obopyaoBaHus.

Q'
\* DNEKTPUYECKMIN TOK, MPOXOASILLUMIA Yepes Mo6oi NPOBOAHMK Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 371EKTPOMArHuTHble nonst (EMF).

Y106bl CBECTU K MUHUMYMY BO34eNCTBME SNEKTPOMArHUTHbIX nonei CBapPO4HbIX ueneﬁ, CBapLMKK OO/DKHbI CneaoBaTh CNeayownM yKasaHUAaM:

® CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTBLCS BMECTE; eC/I BO3MOXHO COeAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TynoBuLLE U rofioBa AO0/KHbI HAXOAUTLCA KaK MOXXHO Aanblle OT CBapOLIHOl‘/‘I uenu;

¢ He obMaTbIBaNTE CBapoYHble kabenv BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AO/MKHO BbITb PacnonoXeHo Mexay cBapovHbiMM kabensmu. Oba cBapoyHbix kabensi AO/MKHbI 6bITb PAcnonoXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena,

¢ 3aKpenuTe kabenb 3a3eMneHns Ha CBapl/IBaeMOlZ [eTanu Kak MOXHO 6mxe € 30He CBapky;

¢ He paboTaeTe psaaoM, HE CUANTE U He 06/10KauMBanTeECh Ha UCTOYHMK CBapO4HOro Toka,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOIro TOKa nnin YCTDOI‘/IICTBO noda4yu npoBOJIOKK.



IMepeBos, opuriHanbHbIX UHCTPYKLMIA
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Jlua, vcnonb3yowme 3neKTPOKapAUOCTUMYSTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCYLTUPOBATLCS Yy Bpaya nepen paboTon € AaHHbIM
o6opynoBaHveM.Bo3aelicTBME 311EKTPOMArHUTHOIO MOJIS B MPOLIECCE CBAPKW MOXET MMETb U IPyrue, eLle He U3BECTHbIE HaykKe,
NoCNeacTBusS Ans 300POBbSi.

PEKOMEHOALUM AN11 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wme nonoXkeHus

[Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTaHOBKY U UCNOJ1Ib30BaHNE YCTAHOBKU pyl-IHOI‘/'I ,qerBOVI CBapku, cneays ykasaHMaMm npomsBoanTens. rlpM 06Hapy>KeHVIVI
SNEKTPOMarHUTHbIX Vl3nyl-IeHl/Il‘/'I Nnosib30BaTesb annapaTta py‘-lHOl71 ﬂerBOVI CBapKu A0J1XEH pa3pelinTb np06neMy C noMoLbO TEXHUYECKOMN noaAaep>XXKn
npounssoanTens. B HEKOTOPbIX C/y4vasaXx 3TO KOPPEKTUPYOLLEE ,qeﬁcmme MOXET 6bITb AOO0CTaTO4YHO NPOCTbIM, HAaNpUMep 3a3eM/IEHNE CBapOHHOVI uenwn.
B AOpyrux cny4dyasax BO3MOXXHO n0Tpe6yeTc;| CO3aaHNE NEKTPOMArHMTHOroO 3KkpaHa BOKpPYr UCTOYHMKa CBApPO4YHOro TokKa u BCel CBapMBaeMOﬁ Aetann
NYTEM MOHTUPOBAHUA BXOAHbIX (bVIJ'IprOB. B nobom cny4yae aNeKTpoOMarHUTHbIE U3Ny4YeHUA OOJDKHbI 6bITb YMEHbLUEHbI Tak, yTOb6bI OHU BOsbLUE HE
co37aBasnin MoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOWM 060pyAOBaHWSI LyroBOW CBapKW MO/b30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE SMEKTPOMarHWTHblE NpobieMbl, KOTopble Mory
BO3HMKHYTb B OKpYXatoLlei cpeae. Cneaytolme MOMEHTbI A0KHbI BblTb NPUHSTHI BO BHUMAHME:

Q) HanMume Hag, Noa Wan psiaoM ¢ obopyaoBaHWEM AN AyrOBOM CBapKW, APYrux kabenew nuTaHus, yrpaBneHus, curHanmsaumm u Tenedoxa;

b) npMemMHVKK 1 NepeaaTUMKN paamo 1 TeNeBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB M APYrUX YCTPOWCTB YNpaBneHus:;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuUMep, 3almTa NPOMbILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 340pOBbe HAaXOAALWMXCS NO-61M30CTH NoAeN, HAaNPUMeEP, UCMOMb3YIOWMX KapAUOCTUMYNATOPbI U YCTPOMCTBA OT FyXOThbl;

f) MIHCTPYMEHT, UCMOoNb3yeMbI ANst KanMbpoBKU UK U3MEPEHUS;

g) NOMeX0YCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHus, HaxoasLwerocst nobamsocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCst B TOM, YTO BCe anmapaThl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXET noTpeboBaTb cobntoaeHus
[OMOMHUTENBHBIX MEP 3aLUUTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMsi AHS, KOra CBapka unu apyrue paboTbl MOXHO 6yAET BbINOIHUTb.

PaBMepr paCCManMBaEMOVI 30HbI CBAPKW 3aBUCAT OT CTPYKTYPbl 34aHUA U ApYrux pa60T, KOTOpbl€ B HEM NPOBOAATCA. PaCCManI/IBaeMaSI 30Ha MOXeT
NpOCTUPaTbCA 3a Npeaesnbl pa3MeLlleHns YCTaHOBKN.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMKMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa anmnapaToB py4HON AyroBOW CBapKU MOXET NMOMOYb OMPEAENUTL U PELLMTb Cly4aun 3/1EKTPOMArHUTHBIX noMex. OueHka
U3NTyYeHUA JOMKHA YUUTLIBATb U3MEPEHUS B YCIOBUSIX SKCMTyaTaumm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B yCnoBUsX SKCNyaTaumm
MOryT TaKkXe MO3BO/INTb NOATBEPAUTb 3PPEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHUIO BO3AEWUCTBUS.

PEKOMEHAALNN NO METOANKE CHM)KEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3J1TYYEHUA

a. O6wecTBeHHasi CUCTeMa MUTAHUSA: annapaT Py4yHOW AyroBOM CBapKM HYXHO MOAKMOYNTL K OGLUECTBEHHOW CETW MNUTaHus, cneays
pekoMeHZaLUuMsM npousBoauTens. B ciyyae BO3HMKHOBEHMSI NMOMEX BO3MOXHO GyfeT Heo6X0AMMO MPUHSTL AOMONHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takue Kak unbTpauus O6LIECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUS. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTAHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MUpYoLLEen
OMNETKM, NMMBO MOXOXMM npucrocobneHneM (B Clyyae eciiv anmnapaT py4Hol AyroBOW CBapKu MOCTOSIHHO HaXOAWMTCS Ha OMpeaeneHHOM pabouyem
MecTe). HeobxoauMo o6ecneunTb 3MeKTPUYECKYIO HEMpepbiBHOCTb 3KpaHM3Mpytowen onnéTku no Bcel anvHe. Heo6xoauMMO MOACOeaMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOUHMKY CBApOYHOIO TOKa At 06eCcreyeHUs XOPOLLEro 3MeKTPUYEcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpMyCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Ho# AyroBOi CBapKu: anmnapaT py4YHol AyroBoi CBapky HY>HO HEO6X0AMMO NepUoaMYeckn 06Cy>XmBaTh
COrnacHoO pekoMeHaauMsM npomssoauTens. Heobxoanmo, YTobbl BCe AOCTYMbI, NIIOKU M OTKUABIBAIOLIMECS YacTW KOpryca Gblin 3aKpbIThl M NPaBUIIbHO
3aKpernieHbl, Koraa anmnapaT py4YHol AyroBoli CBapku roToB K paboTe UM HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHuM. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoi
[lyroBOW CBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HU 6b110 06pa3oM, 3a UCKTIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE Npov3BoauTens. B
YaCTHOCTW, CrieayeT OTPerynMpoBaTb U 06CTYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOUCTB MOMKMra v CTabunusauum Lyrv B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZaLUMsM1 NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHblie kabenm : kabenn aomkHbl ObITb KaK MOXXHO KOpPOYe 1 MOMeLLEeHbl APYr PSAoM C ApyroM B6aM3K OT nona uiau Ha nony.

d. SKBMNOTEHLMANbHbIE COEANHEHUA: HeobX0AMMO 06ecrneunTb CoeMHEHNe BCEX METalNIMYECcKUX NMPeaMETOB OKPYXatoLlei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NpeaMeThl, COeANHEHHbIE CO CBAapUBAEMON [eTanbio, YBEMUMBAKOT PUCK AJIsi NMOb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€CN OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMYeCcKMX NpPeaMeToB M 3nekTpoaa. OnepaTtop AoMKeH GbiTb U30/IMPOBAH OH TaKUX METa/IMYeckux
npeaMeToB.

e. 3aseMsieHMe CBapuBaeMoii geTanu: B cnyyae, ecniv cBapvBaeMas ieTallb He 3a3eMIeHa Mo COOBpaXKeHNsIM 3MIEKTPUYECKON 6e30MacHOCTM Un
B CW/Ty CBOWMX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosioXeHUsl, Kak, HanpuMep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIOKOHCTPYKLUMM NMPOMBILLIIEHHOO 06BbeKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMNeil, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllyyasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKPaTUTb BbIGpockl. Heobxoaumo nsberaTb 3a3eMneHue
fetanei, KoTopble MOrnm Gbl yBENMUUTL ANSt NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UMK dKe MOBPeAWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBKU. Mpu HagoBHOCTH,
creflyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL iETalb K 3€MJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuaioT NpsiMoe NOACOeAVHEHWE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIGPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awWwmMTa U 3KpaHM3MpyoLas OoNNETKa: BbIGOPOYHAs 3alUMTa U SKpPaHU3MPYIoLas OMETka Apyrux kabenei v o60pyfoBaHUs, HAXOASLIMXCS B
6nm3nexatiem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6eMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpyBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CrTy4asx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT AINMAPATA

MIcTOYHMKa CBapO4HOrO TOKA OCHALLEH pyykamu Afs TPaHCMOPTMPOBKM, MO3BONSIOLMMU NEepeHocuTh annapaTt. byabte
BHMMaTeNbHbI: HE HeAOoOLEeHMBaNTe Bec annapaTta. Pykositka(-u) He MoxeT(-ryT) 6biTb MCrnosib3oBaHa(-bl) ANSi CTPOMOBKMY.
He nonb3yiTech kabensMum unv ropenkoi Ansi NepeHoca WMCTOYHMKA CBApOYHOr0 TOka. Ero MOXHO NepeHoCUTb TONMbKO B
BEPTUKANIbHOM MOSIOXKEHNMN.

He nepeHOCUTb UCTOYHMK TOKa Haj /toAbMUM UNKM npeaMeTamMu. Hukoraa He moaHUManTe rasoBblii 6anfoH M UCTOYHWMK TOoKa
O[HOBPEMEHHO. /X TpaHCMOPTHbLIE HOPMbI Pa3nNYakoTCs.

37



38

IMepeBoz, opuruHanbHbIX UHCTPYKLMIA

PROGYS 200 CEL

YCTAHOBKA ANMNAPATA

CobntopaiiTe cnegytolme npasuna :

e [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa Ha MoJI, MakcMMasibHbIA HaKMoH kKoToporo 10°.

e [pegycMOTpUTE AOCTATOYHO 60MbLLOE NPOCTPAHCTBO ANSi XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTYNa K ynpas/ieHuto.
* He 1cnonb3oBaTh B cpeae coaepxkallelt MeTanIMyYeckyto Mblb-NMpoBOAHMK.

e /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa AO/MKEH BbITb YKPBIT OT MPOIMBHOIO A0XKASA U HE CTOSATb Ha COMHLE.

* O6opynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HayaeT:

- 3awumTy OT NonaaaHus B OnacHble 30Hbl TBEpAbIX TeNn AnaMeTpoM >12,5um u,

- 3aWumTy OT BepTUKanbHbIX Kanenb BoAbl.

o LLIHyp NUTaHus, YAIMHWUTENb M CBApPOYHbIN Kabenb A0MKHbLI MOMHOCTBLIO Pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

npOI/I3BO,qVITeJ'Ib HE HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTEJIbHO yw,ep6a, HaHECEHHOro nnuam unn npeameTam, U3-3a HenpasuiibHOIro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUA 3Toro OGOpy,ClOBaHMﬂ.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHuyeckoe 06C/yXKMBaHWE [OMKHO MPOU3BOAUTLCS TOSIbKO KBANIMMULIMPOBaHHbLIM crieumanmctoM. CoBETYeTC NpOBOAUTL
- eXerofHoe TexobC/yXnBaHue.
o OTK/IIOUNTE NUTAHWUE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NMOAOXKAUTE 2 MUHYTHI Neped TeM, Kak NMPUCTYMUTb K TEXOBCTYXMBAHMIO.
BHYTpM annapaTta BbiCOKME U OMacHble HanpsKeHre 1 TOK.
e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapar v nNpofyBaiiTe ero, 4Tobbl OUUCTUTL OT MblIK. HEOBXOAMMO TaKKe NMPOBEPATL BCE SNEKTPUYECKME COEAMHEHNSA C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOrO UHCTPYMEHTA. MpoBepka A0/KHA OCYLLIECTBAATLCA KBaNMMULIMPOBAHHBLIM CrELManmMcToM.
o PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOSIHME LLUHYpa NUTaHWA. ECNW WHYP NUTaHUS NOBPEXAEH, OH AO/HKEH 6biTb 3aMEHEH NPOU3BOANUTENEM, Er0 CEPBMCHON
Cnyx60ii NNK KBANUGMULIMPOBAHHBIM CMELMANIMCTOM BO U36eXaHWe OMacHOCTy.
o OCTaBnsANTE OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa CBOBOAHbLIM [/ MPOXOXAEHWS BO3AyXa.
e He MCronb30BaTh AaHHbIN annapat Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapei/akkyMyisSTOPOB MK 3anycka ABuraTeneil.

YCTAHOBKA M NPUHLUMN AEXCTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOﬂHOMO'-IEHHbIl‘/'I NpoM3BOAUTENEM CNELMANTUCT MOXKET OCYLLECTBNSATb YCTaHOBKY. BO BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO MCTOYHMK
OTK/IOYEH OT CeTU. PekoMeHayeTCs MCnonb30BaTb CBapOYyHble kabenu, NocTaBnsiemMble B KOMMEKTE C YCTpOl‘/IICTBOM, Ana nony4vyeHnsa onTUMasbHbIX
HaCTpPOeEK nUsgenus.

ONMUCAHME
PROGYS 200 CEL 3T0 Tpexda3sHblit UHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIN UCTOYHMK, KOTOPbI B 3aBUCMMOCTM OT TOrO, Kak 060pyA0BaH, No3BOJISIET MPOU3BOAUTD:
- CBapKy 31eKTpoAoM C nokpbiTnem (MMA)
- CBapKy BOJSIbPpaMOBLIM 3/1EKTPOAOM B cpefie MHepTHoro rasa (TIG)

Metopa TIG TpebyeT 3alwnTHyto rasoByto cpeay (Apron).
Pexxum MMA no3BoNSiET BapUTb BCEMU TUMaMM SNEKTPOAOB: PYTUIOBbIE, C OCHOBHOW 06Ma3KoM, LIENINIION03HbIE, U3 HEPXKABENKM U YyryHa.

OMUCAHUE OBOPYJOBAHUA (I)

1-  WHTepdelic yenosek/MalumHa 4- MNepekntoyatens ON/OFF
2-  THe3a0 MonoXUTENBHON NONSPHOCTM 5- LLHyp nuTaHus (2 M)
3- THe3pgo OTpuuaTtenbHol NosspHOCTH

MHTEP®ENC YETOBEK-MALLWHA (II)

1-  WHdopmaumoHHoe Tabno 10- WHpukaTop neperpesa

2-  [1cnnei CBapoYHOro Toka 11- naBHOe KONeco ynpasneHus

3-  [ucnneit HanpshkeHusl CBapKu 12-  KHonka Bblbopa pexuma

4-  [ucnneii 4acToTbl CBAPOYHbIX MMMYNbCOB Toka (L) 13- DneKTpoaHbI MHAMKATOP LIENIoNo3bl

5-  [ucnneii cBapoYHOro MMMybCHOro Toka (I XonoaHbIi) 14-  WHaukaTop pyTUIIOBBIX 3/1EKTPOAOB

6- Arc Force 15-  OCHOBHOMW 3NEeKTPOAHbIA MHAMKATOP

7-  WHaukaTop Hotstart 16- WHpmkaTop pexxuma paboTbl 31eKTpoaoB € nokpbitvem (MMA)
8- KHonka Bblbopa 17-  wHaukaTop pexumMa TIG

9-  MHAMKAUMA 3aLMTbl YCTPOWUCTBA CHMKEHUS HanpsbkeHns (VRD) 18-  MHAMKaTop MMNynbCHOro pexmma TIG uam uMnynbCcHOro pexxvma MMA

NMUTAHUE - BKJTFOMEHUE

e [laHHble annapaTtbl NOCTaBnsoTCs ¢ 16A-oi BUKon Ha 230B Tuna CEE7/7. Cuna noptebnsiemMoro u3 anektpuyeckoin cetu Toka (Ileff) npu
MHTEHCMBHOM MCMOJIb30BaHMM yKa3aHa Ha annaparte. MpoBepbTe COBMECTMMOCTb CUCTEMbI NIEKTPUYECKOro NUTaHMS U ero 3awumTy (NpeaoxpaHnTenb
N/MNn BbIKIOYaTENb) C AENCTBUTENBHO MOTPEDNSIEMbIM 3MEKTPUYECKUM TOKOM. [N MHTEHCMBHOrO WCMOSb30BaHMst npu 230Veff n 110Veff,
HEobX0AMMO OTpe3aThb 3aBOACKYIO BUIKY M 3aMeHUTb e€ Bunkon 32A, 3alumiieHHoW npepbiBaTeneM 32A. Monb3oBaTento cneayeT ybeanTbes UTo
LTencenbHas po3eTka AOCTYMNHa.

e [1nqa 3anycka HaxmuTe nepekntodatens ON/OFF (Bkn.), a Ansi octaHoBKM HaxkmuTte nepekntodatenb START/STOP (Bbiki.). BHuMaHue!

Hukoraa He OTKNOYaNTE NUTaHWE, KOrAa annapaT MoA Harpy3KoW.

o Ecnv annapat ogHodasHbIi, TO B HeM cpabaTbiBaeT 3allMTa, eCliv HanpskeHWe NTaHus Boille 265B (Ha aucniee nosiBiseTcs -)
Annapat CHOBa HauMHaeT HOpPMasibHO (OYHKLMOHMPOBATb, Kak TOMIbKO HamnpsiKeHWe NUTaHWs BO3BPALLAETCS B CBOW HOMUHAIbHbIV A1anasoH.
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MOAKJ/TIOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

OTOT annapaT MOXeT paboTaTb OT 3/1EKTPOreHepPaToOPOB NpW YC/I0BUM, YTO BCMIOMOraTesibHasi MOLLHOCTb OTBEYAET CieayoWwmnM TpeboBaHnaM :
- HanpsikeHne A0mKHO BbITb NepEMEHHBIM, HACTPOEHHbBIM COrMTaCHO YKa3aHWsM M NMUKOBOE HanpsbkeHue Huke 400 B,

- YactoTta gomkHa 6b1Tb 50 - 60 u.

OueHb BaXXHO NMPOBEPUTL 3TU YCIOBUSI, TK MHOTME 31EKTPOreHepaTopbl BbiAAKT MUKN HAMpPshKEHUs, KOTOPbIe MOryT MOBPeAMTb annapaTbl.

NCMNoJiIb30OBAHUE YANTUHUTENSA

YAnMHUTENU JOMKHbI UMETb pa3Mep n cevyeHne B COOTBETCTBUM C HANPAXEHNEM annapaTa.
V|CI'IOﬂb3yl‘/lITe YONUHUTENDb, OTBe‘-IaIOU.I,VIl‘/II HOpMaM BalLen CTpaHbl.

HanpsxeHve Ha Bxoae CeyeHue yanvHutens (<45m)

| PROGYS 200 CEL 230B- 1~ 2.5 mm2

CBAPKA 2JIEKTPOJOM C OBMA3KOI (MMA)

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

e MoakntounTe kabenu sneKTpoaoAepxKaTens 1 3aXmnMa Maccbl K KOHHEKTOPaM NOACOEAVHEHWS,

 CobntopaliTe NoNsPHOCTb ¥ CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOpobke C 3nekTpoaamu,

o CHUMalTe 3NeKTPOA C 3NEKTPOAOAEPXKATENSs, KOrAa UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa He UCMOSb3yeTcs.

e DTV annapaTtbl UMeloT 3 (PYHKLMKM, NPUCYLUME MHBEPTOPHBIM annapaTam :

- Hot Start (lopsiumnii CTapT) - aBTOMaTMUYecKoe yBeIMYEHNE CBAapOYHOro TOKa B Havase CBapKu.

- Arc Force (Popcax [lyrv) - pyHKUMS, NPenaTCTBYIOLWAs 3a/MNaHNIo 3/1EKTPOAA MyTeM YBENMYEHNS CBAPOYHOrO TOKa B MOMEHT KacaHWs 31eKTPOLOM
CBapOYHOW BaHHbI.

- Anti-Sticking cnyxut ans npeaynpexaeHvs NpoKannBaHWs 3NeKTpoAa NP ero 3anunaHnum 1 Nerkoro OTpbiBa 3a/unLLEero 31eKTpoaa.

press3s  MMA

press3s

Basi Basi
e 2 el
F(Hz)
PULSE
Rutile Rutile %I
6013 6013
L | -
Cellulosic [l ARCFORCE Cellulosic & ARCFORCE
6010 6010
[ HoT sTART ™ HoT sTART
INVERTER INVERTER
WELDER Oﬂ O wro WELDER O[ O vro

MMA MMA BEPTUKAJIbHAA
30HbI CEPOro LBETa HE HYXHbI B AAHHOM PEXUME. 30HbI CEPOro LIBETa HE HYXHbI B AAHHOM PEXUME.

BblBOP PEXXMMA
MMA

HaxxMuTe HeCKOMbKO pa3 Ha KHOMKY @ rnoKa CBETOAMO/ HE 3aropuUTCs Noa CUMBONOM 7 .

MMA PULSE

Pulse
HaXkmute HeCKonbKo pa3 Ha KHOMKY @ MoKa CBETOAMOA, HE 3aropuTcs noj CMBOJIOM g cnpasa OT CMMBOSIA Em .
Pexxum BepTuKanbHo MMA 106aBnsieT CBapOYHbIi MMMY/bC 06Meryatowmnii CBapky Ha NnogbeM.

OCHOBHbIE MAPAMETPbI
1. Bbi6op TMNa o6masku:

Bbl6paTh TUM pa3HOBMAHOCTL 06MA3KM 3MEKTPOAA YAEPKMBAHUEM KHOMKM @ B TEUYEHMM 3 CEK MOKa CBETOAMOZ HE 3aropuTCst Mo Hy>KHbIM TUMOM
3N1eKTpoAa.

2. HacTpoiika Toka CBapKu:

OTperynMpyVlTe CBapol-IHbIVI TOK C NOMOLLbIO MMaBHOro nepekn4aTens B 3aBUCMMOCTU OT ANAMETPa 3/1eKTpoAa 1 TUna CoOeANHEHUSA, KOTOPOE HY>XHO
Npoun3BECTU. 3HauyeHue Toka YKa3aHO Ha 3KpaHe.

3. Hacrpoiika ypoBHs Hotstart

.
n
HaXKM1Te Ha KHOMKY L} noka ceeToanon Ha 3aropuTCcs CNEBa OT CUMBONA worst.

OTperynupyiite ypoBeHb Hotstart ¢ MOMOLLbIO FIABHOMO MEpPeK/oYaTENs KOTOPbIA 0TOBpaXxeH B MPOLEHTaX CBApOYHOrO Toka. YposeHb Hotstart

YKa3aH Ha 3KpaHe.
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4. Hacrtpoiika ypoBHs Arcforce

o
HaxxmuTe Ha KHOMKy O noka CBETOAMOA, Ha 3aropuTcs CrieBa OT CUMBONA wcorc.
OTperynupyiTe ypoBeHb Arcforce ¢ MOMOLLbIO FTaBHOro NnepeksouaTens B npeaenax ot -10 Ao +10. YeM MeHbLue ypoBeHb (hopCpoBaHus ayru, TeM
marye 6yaet gyra u HaobopoT, YeM BbilLE YPOBEHb, TEM Bbille ByAeT CBEpXTOK. 3HayeHne no ymonyanmio - 0.

B pexxume MMA «BepTVKaibHO BBEPX» ﬁﬂ, [OCTYMHbI ABE [OMNOJHUTE IbHbIE HAaCTPOWKM :
: YacToTa, onpeaensieT KomM4ecTBo UMNY/bCOB B cekyHay ().
Wi B MpoueHT, onpesenseT (OHOBBIN/XONOAHIN TOK, BbIpaXKeHHbIM B MPOLIEHTaX OT CBAPOYHOrO ToKa.

NAPAMETPbI CBAPKH

HACTPOWKA MHTEHCMBHOCTW CBAPKM

HacTpoiiki, ykasaHHble HUKe, COOTBETCTBYIOT AManasoHy MHTEHCMBHOCTM MCMO/b3yeMOW B 3aBUCMMOCTM OT TUMa M AuaMeTpa 3ieKkTpoja. dTu
[ManasoHbl 4OCTATOYHO LUMPOKK, TaK KakK OHW 3aBUCSAT OT NPUMEHEHNS 1 MOJIOXKEHMSI CBAPHOrO LUBA.

40

@ anektpoga (MM) PyTtunosbin E6013 (A) C ocHoBHoWi 06Maskoii E7018 (A) LlenntonosHbiit E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOI'O FA3A (TIG)

NOAKNHOYEHUE N COBETbI

[Ons cBapku TIG Heo6X0AMMO MCMO/b30BaThb CrELMasbHYIO FOpPesiKy 1M 6anfioH C 3alUTHLIM Fa30M OCHALLEHHBIN PEayKTOPOM.
MOAKNOUMTE 3aXKUM MaCChl K MOMOXUTENbHOMY KOHHEKTOPY MoacoeanHeHns (+).
MoakntounTe Kabenb MOLWHOCTM FOPENKM K OTPULIATENIbHOMY KOHHEKTOPY MoAcoeanHeHUs (—).

MOACOEANHUTE ra30BbIiA LLMAHT FOPESIKM K CBAPOYHOMY PeLyKTOopY.

Y6eanTech B TOM, YTO rOpesika MpaBu/IbHO OCHALLIEHa M YTO PAcXOAHbIE KOMMEKTYoLME (pyUHbIE TUCKU, AepXKaTesb BTYNKM, AMddy30op 1 conso)

HE U3HOLLEHbDI.

press3s  MMA

_INVERTER
WELDER

PULSE
O VRD

TIG
30HbI CEPOro LBETa HE HYXHbI B AAHHOM PEXUME.

BblBOP PEXXMMA

TIG

pess3s MMA  TIG

Pulse

£

INVERTER
WELDER

Oﬂ O vro

TIG BEPTUKAJIbHASA
30HbI CEPOro LBETa HE HYXHbI B AAHHOM PEXUME.

Ha)XMuTe HECKONbKO pa3 Ha KHOMKY @ NOKa CBeToAMO 4 HE 3aroputcsa noga CMMBOJIOM é

TIG PULSE

Pulse

Ju
HaxkmMuTe HeCKOnbKO pa3 Ha KHOMKY @ NOKa CBETOoAMO HE 3aroputca no4a CMMBOJIOM é n cneea OT CMMBONa é

MMy nbcHblit pexxkuM TIG 406aBAseT CBapOoUHbIi UMMY/LC 0BMErYaloLLMIA CBApKy TOHKUX AeTaseit orpaHuuMBasl yBenmyeHmne Temneparypbl.
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OCHOBHbIE NMAPAMETPbI

Pulse

Jr
B MMI‘IiﬂbCHOM pexume TIG é [OCTYNHbI ABa AOMONHUTENbHBIX NapamMeTpa:
: YacToTa, onpeaensieT KoM4ecTBo MMMynbcoB B cekyHay (). Perynupyetcsa ot 0,5 'y ao 900 Iu.

0 . "
A) I : MNpoueHT, onpeaensieT HU3KMIM YPOBEHb TOKA, BbIPaXKEHHBIM B MPOLEHTax OT CBapoyHOro Toka. Perynupyetcs ot 20% ao 100%.

CBAPOYHbIE MAPAMETPbI

1. Hacrpoiika cBapo4YHOro Toka:

OTperynupyiite cBapoYHbIii TOK C MOMOLLbIO OCHOBHOMO KO/IECMKa COOTBETCTBEHHO TOJLMHE M TUMY CBapuMBaeMON KOHCTPYKUMM. 3HayeHue Toka
yKa3aHo Ha 3KpaHe.

NOKWUT :

Momxur Tmna LIFT: ¢ MOMOLUbIO FOpPesiki, KOCHUTECH 3EKTPOLOM CBapMBAEMOii AeTanu, a 3aTeM MEASIEHHO NMOAHUMUTE ero U Toraa cchopMmupyeTcst
ayra.

MPEKPALLEHUE CBAPKW / HAYAJIO 3ATYXAHUSA AYIU:

YT06bl OCTAHOBUTbL CBAPKY HYXXHO Crerka BbITSHYTb Ayry. TOK AyrM Ha4YHET NMOCTENeHHO CHMXaTbCS (3aTyxaHue).

nom b B HACTPOVIKE 1 BbIEOP PACXOHUKOB

¥
% Tok (A) OnekTpoa (MM) Conno (Mm) Pacxo.c(lnr/a;/:l-:valH?prOHa
0.3-3 MM 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4-6MM 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8MM 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 Mm 170 - 220 2.4 11 8-9

ATAYUBAHUE 3JIEKTPOAA

L = 3 x d anga cnaboro Toka.
L = d anga BbICOKOro Toka.

L

TEMJIOBASA 3ALLUTA N PEKOMEHAALIUN

3TOT annapaT OCHaLLeH BEHTUNSIUMEN, perynvpyeMoli B 3aBUCUMOCTH OT TeMMepaTypbl UCTOUHMKA. Koraa B annapate cpabaTbiBaeT Tensosast
3alumMTa, TO OH HE BbIAAET ToKa. BrtoyaeTcs oparxeBblli cBeToamoa (FIG 2 - 9) 1 roput noka TemnepaTtypa annapata He NMOHWU3UTCS [0
HOPMasibHOro YpPOBHSI.

o OcTaBnsiTe OTBEPCTUS B annapaTte cBOGOAHLIMU Ansi CBOGOAHOIO NMPOXOXAEHUS BO3AYXa.

« Mocne cBapky v BO BpeMsi cpabaTblBaHWs TEMIOBOM 3alUMThbl OCTaBASUTE annapaT NOAKIOYEHHbIM A1t OXaXAEHMSI.

o CobntopanTe 06LLENPUHSATLIE NpaBUIa CBapKU.

 Y6eauTech, YTO BEHTUNSLMS AOCTATOYHAS.

» He paboTaliTe no Bna)KHol NoBepxXHOCTU.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON

[

Mo ymonuaHuio (3aBoackas HacTpoika) VRD oTK/oUeH, NepekntoyaTenb HaxoanTtcsa B nonoxeHun OFF. Ans aktueauum VRD,
YTObbI CHM3UTbL HaMps>XEHNE XOMOCTOro Xxoaa reHepaTopa (<20B), nepeknounTe NepekoYvaTenb Ha niate yrnpasneHus (cTp. 68)
Ha ON. 3aropaetcsa cBeToamoa 9 nporpamMmmpyemoro TepMuHana (FIG 2 - cTp. 2).

Ons gocryna k nepekntoyarento VRD (cMm. cTp. 68):

R e
A} MOPAXEHWE SNEKTPUYECKMM TOKOM MOXET MNMPUBECTU K IETAJ/IbHOMY UCXOAY.

- OTCOEAMHUTE U3AENNE OT 3/IEKTPOCETU.
- OTKPYTUTE BUHTbI, YTO6bI OTKPbITh MaLLUHY.
- HaiguTe BbiK/OUaTENb Ha M/aTe yrnpasieHus.

HEMCMNPABHOCTU, UX NPUYUHBbI N YCTPAHEHMUE

[laHHoe 060pyAoBaHNe UMEET CUCTEMY NMPOBEPKN HEMCTIPABHOCTEN. Mpy 06HAPYXXEHWUN HEMCNPABHOCTU, COOBLLEHME 06 OLINGKE MOSIBUTCA Ha SKpaHe.

Kop owimnbkm 3HaueHue NMPUYUHDI YCTPAHEHME
N 7/
A ' N E&ﬁz‘:;a:“e MPOAOMKATENEHOCTA MopoxxaaTb NOKa MoracHeT cBeToanoa,
: " npexze 4yem B0306HOBUTb CBapKy.
Tennosas 3awuTa TeMmnepaTypa OKpyX<atoLLeii cpespl CobriogaiiTe paBoumii LK v
o
H npesbiwaer 40°C. obecreurBaliTe XOpOLUY0 BEHTUMSILMIO.
Bo3ayxo03abopHuKkK 3acopeHbl.

HanpsbkeHue ceTu 3a npeaenamu
MaKCMMasibHbIX A0MyCKaeMblX
OTK/IOHEHUI

MpoBeputb kabenbHble coeanHeHns
AaT4YMKOB KBaﬂVIdJVILI,VIpOBaHHbIM
cneunanncTom.

MepeHanpsihxeHve B ceTu

«PCO»

Yepes IGBT-TpaH3nCTOp NpoTekaeT
C/IMLIKOM 60/bLLION TOK.

MNpoBepbTe TpaH3ucTop IGBT, ecam HS,

TpaHauctop IGBT Bbiwen u 9.
parauctop IG €N 13 cTpo 3aMeHuTe ero.

41
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MpoBepuTb KabenbHble coeanHeHNs
<<H E3 » OTcyTCTBYET MHbOPMaums 0 TemnepaType | [JaTumku TeMnepaTtypbl OTKIOYEHbI. [laTYMKOB KBaNNbULMPOBaHHbBIM
crneuvanucTom.

MpumeyaHue: nobble paboTbl MO NMPOBEPKE 3/1EKTPONPOBOAKN U HA OTKPbITOM UCTOYHUKE NMUTaHUS AOMKHbI 6bITb NPOn3BeAeHbl KBaTMPULMPOBAHHBIM
cneunanucTom.

FTAPAHTUSA

[apaHTUsA pacnpocTpaHseTcs Ha Ntobol 3aBOACKON AedeKT uUnm 6pak B TeUeHME 2X NET C AaTbl NOKYMKU M3aenus (3anyactv u pabouas cuna).

[apaHTUsa He pacnpoCcTpaHseTcs Ha:

o Jltobble MONOMKM, Bbl3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOW.

¢ HopManbHbIi M3HOC aetanelt (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).

o Clyyaun HemnpaBWbHOMO MCMOMb30BaHus (owmbka NUTaHus, nageHve, pasbopka).

o Cnlyyam BbIXo4a@ M3 CTPOS M3-3a OKpY>KatoLei cpebl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOppo3usi, Mblb).

Mpw BbIXOAE U3 CTPOSI, 06paTUTECh B MyHKT MOKYMKM annapaTta C NpeAbsBeHNEM CreayoLmX JOKYMEHTOB:
- [JOKYMEHT, MOATBEPXAAIOLWMIA MOKYNKY (C AaTOW): KacCoBbIN YeK, MHBOIAC. ...

- OMnuMcaHue NoOMKM.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ -| Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
LJ begrepen worden. Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

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

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

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

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden. Soms is het nodig om het lasgebied met
brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende gloeiende deeltjes.

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

©9 s

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

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde
toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt. Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter
te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er
onvoldoende ventilatie is. Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen

= voldoet.

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

Ontvet de te lassen 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.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
T Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
‘5@3 Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze deeltjes brand of explosies veroorzaken.

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

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

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

GASFLESSEN

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

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

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

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

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

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

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

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

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

D: Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage
spanningsnetwerken, onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het
aankoppelingspunt lager is dan Zmax = 0,250 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker

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

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q.
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

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

¢ wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

» Niet gebruiken wanneer u het apparaat of het draadaanvoersysteem verplaatst.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

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

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

¢) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. Bij
het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals 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. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een equivalent daarvan. 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 de behuizing van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten
verbonden aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de
elektrode aanraakt. Het is aan te raden de gebruiker van deze metalen voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let
op : onderschat het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen. Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn
verschillend.

45
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INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

Respecteer de volgende regels :

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

e 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.

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

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,

- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

» De voedingskabels, het verlengsnoer en de laskabel moeten geheel uitgerold 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. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
-=D' werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

e Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale
instellingen voor het product te verkrijgen.

OMSCHRIJVING

De PROGYS 200 CEL is een driefasen inverter lasstroombron waarmee de gebruiker, afhankelijk van de uitrusting, kan :
- Lassen met beklede elektrode (MMA)

- Lassen met wolfraam elektrode met inert gas (TIG)

Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, cellulose, rvs en gietijzer.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I)

1- Interface human machine 4- Schakelaar aan/uit
2- Positieve polariteit aansluiting 5- Voedingskabel (2 m)
3- Negatieve polariteit aansluiting

INTERFACE HUMAN - MACHINE (II)

1-  Displaypaneel 10-  Oververhittingsindicator

2- Weergave van de lasstroom 11-  Hoofdcontrolewiel

3- Weergave van de lasspanning 12-  Modusselectieknop

4- Weergave van de huidige frequentie van de laspuls (Hz) 13- Cellulose-elektrode-indicator

5-  Weergave van de stroomsterkte van de laspuls (I koud) 14- Rutielelektrode-indicator

6- Arc Force 15-  Basiselektrode-indicator

7- Hotstartbelegingsindicator 16- Gecoate elektrodeindicator (MMA)

8- Selectieknop 17-  Indicator voor dE TIG-modus

9- Aanduiding van de spanningsreductie van het apparaat (VRD) 18-  Gepulseerde TIG- of Gepulseerde MMA-modusindicator

ELECTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

» Dit apparaat wordt geleverd met een 16A stekker CEE7/7 en moet worden aangesloten op een enkele fase elektrische installatie 230V (50-60 Hz)
drie zoon met neutrale geaard. De stroomafname (l1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en
zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. Bij intensief gebruik (32
A) : verwijder de originele aansluiting, en vervang deze door een 32 A aansluiting beveiligd met een 32 A stroomonderbreker. De aansluiting van het
toestel moet toegankelijk zijn.

o U start het apparaat op door een druk op de ON/OFF schakelaar (ON/AAN), en u schakelt het weer uit met en druk op dezelfde schakelaar
(OFF/UIT). Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

» Het apparaat schakelt de beveiliging in als de voedingsspanning hoger is dan 265V voor de enkelfase apparaten (display geeft - aan)
Het apparaat gaat weer normaal functioneren zodra de voedingsspanning tot het normale niveau is gedaald.
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AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Dit apparaat kan functioneren met generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd, en met een topspanning die lager is dan 400 V,

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

Het is absoluut noodzakelijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal kun-
nen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

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

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)

230V ~1 2.5 mmz2

PROGYS 200 CEL

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

» Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan aan de desbetreffende aansluitingen,

» Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,

e Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.

 De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start geeft een extra hoge stroom-intensiteit aan het begin van het lassen.

- De Arc Force geeft een hoge stroomintensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

press3s  MMA

press3s

Basic

Basic
7018 7018

Fiw)

PULSE

Rutile Rutile Pulse %I
6013 6013 H/
Cellulosic {1 ARCFoRCE Cellulosic [\ arcronce
6010 6010
[ HoT sTART @ ™ Hot sTART
INVERTER INVERTER
WELDER Oﬂ O vro WELDER Oﬂ O vro

MMA
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

MMA PULS
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

KEUZE VAN DE MODULE
MMA

Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder symbool E gaat branden.

MMA PULS

Pulse

Druk meerdere keren op de knop @ , totdat de LEDlampjes onder symbool E en rechts van symbool Em gaan branden.
De MMA verticale module geeft een extra stroom-impuls, die het verticaal lassen makkelijker maakt.

BELANGRIJKSTE INSTELLINGEN
1. Selectie type bekleding van de elektrode

Kies het type bekleding door de knop @Ianger dan 3 seconden ingedrukt te houden, totdat het LEDlampje onder het gewenste type elektrode
gaat branden.

2. Instellen van de lasintensiteit

Stel de lasstroom bij met behulp van de hoofdknop, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type werkzaamheden dat u wilt gaan ver-
richten. De aanbevolen stroom wordt vermeld op het display.

3. Instellen van het Hotstart niveau

n
Druk op de knop L} totdat dit LEDlampje links van het symbool i gaat branden..

Stel het niveau van Hotstart bij met behulp van de hoofdknop. Dit wordt uitgedrukt in een percentage van de aanbevolen stroom. Het niveau van 47
Hotstart wordt aangegeven op het display
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4. Instellen van het Arcforce-niveau

Druk op de knop L} totdat het LEDlampije links van het symbool Anm% gaat branden..
Stel het Arcforce niveau bij met behulp van de hoofdknop, die is geindexeerd van -10 tot +10. Hoe zwakker het Arcforce-niveau, hoe zachter de boog,
en andersom : hoe hoger het Arcforce-niveau, hoe hoger de lasintensiteit zal zijn. De standaardwaarde is 0.

In de MMA verticale Hﬂ, opwaartse modus zijn twee extra instellingen beschikbaar :
: Frequentie, bepaalt het aantal pulsen per seconde (Hz).
% |: Percentage, bepaalt de achtergrond/koude stroom uitgedrukt in percentage van de lasstroom.

LASINSTELLINGEN

HET AFSTELLEN VAN DE LASINTENSITEIT

De hiervolgende instellingen komen overeen met het bruikbare intensiteitsbereik, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode. Deze zijn
betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de toepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

ARCFORCE INSTELLINGEN

Men wordt geadviseerd om de arcforce in het middenvlak (0) te zetten bij het aanvangen van het laswerk, en om deze gaandeweg aan te passen,
afhankelijk van de resultaten en de lasvoorkeur.

Waarschuwing : het afstellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG LASSEN)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

Bij het TIG lassen zijn een lastoorts en een beschermingsgasfles uitgerust met een drukregelaar nodig.

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

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

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

Verzeker u ervan dat de toorts goed is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn.

pess3s  MMA TG

Ig
£

INVERTER
WELDER

pess3s MMA  TIG

Pulse

Joa

INVERTER
WELDER

Oﬂ QO vro Oﬂ QO vro

TIG TIG PULS
De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

MODE SELECTIE
TIG
Druk de toets zo vaak @ in tot de LED onder het symbool oplicht. é

TIG PULSE

Pulse

Druk meerdere malen op de knop @ totdat de LED’s onder het symbool é en links van het symbool é oplichten..

De gepulseerde TIG-modus voegt een stroomstoot toe om het lassen van dunne platen te vergemakkelijken en tegelijkertijd de temperatuurstijging
te beperken.
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HOOFDPARAMETERS

Pulse

In ieEuIseerde TIG-modus é zijn twee extra parameters toegankelijk :
: Frequentie, bepaalt het aantal pulsen per seconde (Hz). Instelbaar van 0,5Hz tot 900Hz.

0 ) .
% | : Percentage, bepaalt het lage stroomniveau uitgedrukt als percentage van de lasstroom. Instelbaar van 20% tot 100%.

LASINSTELLINGEN

1. Instellen van de las-intensiteit :

Stel de lasstroom bij met behulp van de hoofdknop, afhankelijk van de dikte en de aard van de werkzaamheden die u wilt uitvoeren. De aanbevolen
stroom wordt vermeld op het display.

ONTSTEKEN :
De ontsteking werkt met het LIFT-principe : raak, met behulp van de toorts, het te lassen werkstuk met de elektrode aan, en trek vervolgens voor-
zichtig de elektrode terug : er ontstaat zo een lasboog.

BEEINDIGEN VAN HET LASSEN / IN WERKING STELLEN VAN DOWNSLOPE :
Om het lassen te beéindigen : trek langzaam de boog uit, zodat deze geleidelijk in intensiteit afneemt (downslope)
HULP BIJ HET INSTELLEN EN KEUZE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN

1 Gastoevoer Argon
f‘ Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

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

THERMISCHE BEVEILIGING EN ADVIES

Dit apparaat is uitgerust met een ventilatie-systeem dat gereguleerd wordt door de temperatuur van het apparaat. Het lasapparaat levert geen
stroom meer wanneer het thermisch beveiligingsniveau bereikt wordt. Het oranje LED-lampje (FIG 2 - 2) zal blijven branden totdat de temperatuur
van het apparaat opnieuw de normale waarden heeft bereikt.

¢ Laat de ventilatie-openingen van het apparaat vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

¢ Laat na het lassen en tijdens de thermische beveiliging het toestel aanstaan om het af te laten koelen.

¢ Volg de standaardregels van het lassen.

o Verzekert u zich ervan dat er voldoende ventilatie is.

» Niet op een natte ondergrond werken.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON Standaard (fabrieksinstelling) is de VRD uitgeschakeld, de schakelaar staat in de stand OFF. Om de VRD te activeren, schakelt u de
|j| schakelaar op de besturingsprintplaat (pagina 68) op ON om de nullastspanning van de generator (<20V) te verlagen.
De LED 9 van de HMI (FIG 2 - pagina 2) gaat branden.

Om toegang te krijgen tot de VRD schakelaar (zie pagina 68) :

= e
A} WAARSCHUWING : ELEKTRISCHE SCHOKKEN KUNNEN EEN DODELIJKE AFLOOP HEBBEN

- Koppel het apparaat af van de elektrische stroomvoorziening.
- Verwijder de schroeven om de machine te openen.
- Zoek de schakelaar op de besturingskaart.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle systeem. In geval van storing kan een foutmelding gegeven worden.

Foutcode Betekenis Kausen Oplossingen

N 7/

‘,Q\‘ Overschrijden inschakelduur Wacht tot het waarschuwingslampje uit is alvorens de
Thermische beveiliin Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C laswerkzaamheden te hervatten.

9ing Lucht-ingangen geblokkeerd Respecteer de inschakelduur en zorg voor de juiste
ventilatie
Storing overspannin Netspanning hoger dan maximaal toeges- Laat de bekabeling van de sensoren controleren door
9 P 9 taan een gekwalificeerde persoon.
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Vertaling van de oorspronkelijke gebruiksaanwijzing
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Er loopt te veel stroom g . . Controleer de IGBT-transistor, indien HS vervang
« PCO » door de IGBT-transistor. De IGBT-transistor is defect. deze.

Afwezigheid informatie ; " Laat de bekabeling van de sensoren controleren door
«HE3» temperatuur De temperatuur-sensoren zijn afgekoppeld | Joon 0 oo persoon.

Waarschuwing : iedere interventie waarbij de behuizing geopend moet worden en iedere controle van het elektrisch systeem moet door een gekwa-
lificeerd technicus uitgevoerd worden.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.



Traduzione delle istruzioni originali
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI

Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del
fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per eseguire 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.

1l dispositivo dev'essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas inflammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

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 0 uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

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

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

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

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate. Potrebbe
essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle proiezioni
e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d‘arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

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

©® 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti. Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di
refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto
responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di 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

Q' 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 potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che l'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccole dimensioni necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.

Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

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

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
T Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
> é Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
;\ esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i 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 infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

II gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

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

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

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

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R

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

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

Prima di aprire la fonte 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.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati. Dimensionare la
sezione dei cavi in funzione dell’applicazione. Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe
isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12.
A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore

a Zmax = 0,250 Ohms, questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-11 e puo essere collegato alla rete pubblica di
alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando
A I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d'impedenza.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
‘\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare |'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

e posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

e non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

e collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

 non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.
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RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura ad arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) limmunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'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 delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa 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 pubblica di alimentazione: conviene collegare il dispositivo 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 dispositivo di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi sulla 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: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno vicino all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

La fonte di corrente di saldatura € fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione
a non sottovalutare il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono) considerata(e) come un modo di imbragatura. Non usare i cavi
o0 la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti. Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente
di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare:

¢ Mettere la sorgente di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

e 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.

e La sorgente di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
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o II materiale & di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d'acqua

« I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
» Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-:D' e l'intensita sono elevate e pericolose.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con I'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della sorgente di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita daria..
» Non usare questa sorgente di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con I'apparecchio per ottenere le impostazioni ottimali per il prodotto.

DESCRIZIONE

II PROGYS 200 CEL ¢ una sorgente di saldatura inverter trifase che in funzione delle sue dotazioni permette:
- Saldatura ad elettrodo (MMA)
- Saldatura Tungsten Inert Gas (TIG)

Il processo TIG richiede una protezione gassosa (Argon).
Il processo MMA permette di saldare tutti i tipi di elettrodo : rutile, basico, cellulosico, inox e ghisa.

DESCIZIONE DELL'APPARECCHIO (I)

1- Interfaccia uomo macchina 4- Commutatore avvio / arresto
2-  Connettore di Polarita Positiva 5- Cavo di alimentazione (2 m)
3-  Connettore di polarita Negativa

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (II)

1-  Pannello di visualizzazione 10- Indicatore di surriscaldamento

2- Visualizzazione della corrente di saldatura 11-  Ruota di controllo principale

3- Visualizzazione della tensione di saldatura 12-  Pulsante di selezione della modalita

4-  Visualizzazione della frequenza della corrente di impulso di saldatura (Hz) 13- Indicatore di elettrodi cellulosici

5-  Visualizzazione della corrente d'impulso di saldatura (I freddo) 14- Indicatore di elettrodo rutilo

6- Arc Force 15-  Indicatore dell’elettrodo di base

7- Indicatore Hot Start 16-  Indicatore del modo dell’elettrodo rivestito (MMA)
8- Pulsante di selezione 17-  Indicatore di modalita TIG

9- Indicazione di protezione del dispositivo di riduzione della tensione (VRD) 18- Indicatore di modalita TIG o MMA pulsato

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questo apparecchio € dotato di una spina 16A CEE 7/7 e deve essere collegato ad un impianto elettrico 230V monofase (50-60 Hz) a tre figlio con
neutro a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo per delle condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria per I'uso. Per un utilizzo intensivo a 230Veff e 110Veff, togliere la presa
d’origine e sostitutuirla con una presa 32A protetta da un disgiuntore 32A. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa.

¢ L'avvio avviene premendo l'interruttore ON/OFF (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

« 1| dispositivo si mette in protezione se la tensione d'alimentazione € superiore a 265V per i dispositivi monofase (lo schermo indica - )
Il funzionamento normale riprende quando la tensione d'alimentazione ritorna al valore nominale.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato e con tensione di picco inferiore a 400 V

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i
dispositivi.
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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.

Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata

Sezione della prolunga (<45m)

| PROGYS 200 CEL 230V -1~

2.5 mm2

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

e Collegare cavi, portaelettrodo e morsetto di terra ai connettori di raccordo,

* Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi,
» Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando la fonte di corrente di saldatura non € in uso.

o Il vostro dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:

- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.

- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

press3s  MMA

Bas
o
Rutile
6013
L |
Cellulosic {1 arcrorce
6010
[ Hor sTART
INVERTER
WELDER O ﬂ O wro

MMA
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

SELEZIONE DELLA MODALITA’

MMA
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MMA PULSATO
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

Premere piu volte sul pulsante @ fino a che il LED non si accende sul simbolo f .

MMA PULSATO

Premere piu volte sul pulsante

Pulse

fino a che i led si accendono sul simbolo E e a destra del simbolo Em .

La modalita MMA montante aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura verticale montante.

PARAMETRI PRINCIPALI

1. Selezione del tipo di rivestimento

Selezionare il tipo di rivestimento dell’elettrodo mantenendo premuto il pulsante @ per pit di 3 secondi fino a che il LED si illumina sul tipo di

elettrodo desiderato.

2. Regolazione dell’intensita di saldatura

Regolare la corrente di saldatura attraverso la rotellina principale in base al diametro dell’elettrodo e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore

della corrente € indicato sullo schermo.

3. Regolazione del livello di Hotstart

Premere sul pulsante L} fino a che il LED s'illumina a sinistra del simbolo wrsmr.

m

L

Regolare il livello di Hotstart attraverso la rotellina principale, espresso in percentuale del valore di corrente. Il livello di Hotstart & indicato sullo

schermo.
4. Regolazione del livello di Arcforce

Premere sul pulsante O fino a che il LED s'illumina a sinistra del simbolo .
Regolare il livello di Arcforce attraverso la rotellina principale che ¢ indicizzato da -10 a +10. Piu il livello dell’Arcforce € debole e piu I'arco sara dolce,
al contrario pil il livello dell’Arcforce € elevato e pili la sovracorrente sara elevata. Il valore preimpostato € 0.
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In modalita MMA verticale verso l'alto Em, sono disponibili due impostazioni supplementari
fHZ : Frequenza, determina il numero di impulsi al secondo (Hz).
% | : Percentuale, determina la corrente di fondo/corrente fredda espressa in percentuale della corrente di saldatura.

PARAMETRI DI SALDATURA

REGOLAZIONE DELL'INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo di intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono

abbastanza ampi perché dipendono dall‘applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’'elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (TIG )

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

La saldatura TIG necessita di una torcia cosi come di una bombola di gas di protezione dotata di un regolatore.

e Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+).

Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di racccordo negativo (-).

e Collegare il tubo di gas della torcia all'uscita del regolatore.

Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

pess3s  MMA  TIG

pess3s MMA  TIG

Pulse

£
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WELDER

INVERTER
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TIG TIG PULSATO
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita. Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

SELEZIONE DELLA MODALITA’

TIG
Premere piu volte sul pulsante @ fino a che il LED si illumina sul simbolo é

TIG PULSE

Pulse

Premere piu volte sul pulsante @ fino a che il LED si illumina sul simbolo é e a destra del simbolo é

La modalita TIG pulsata aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura delle lamiere sottili limitando I'aumento di temperatura.
PARAMETRI PRINCIPAL}I
ulse
In modalita TIG ad impulsi é sono accessibili due parametri aggiuntivi :
fHZ : Frequenza, determina il numero di impulsi al secondo (Hz). Regolabile da 0,5Hz a 900Hz.

% | : Percentuale, determina il basso livello di corrente espresso in percentuale della corrente di saldatura. Regolabile dal 20% al 100%.
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1. Regolazione dell'intensita di saldatura :
Regolare la corrente di saldatura attraverso la rotellina principale in base allo spessore e al tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore della corrente
¢ indicato sullo schermo.

INNESCO :

L'innesco € di tipo LIFT : con l'aiuto della torcia, far toccare I'elettrodo con il pezzo da saldare poi alzare dolcemente I'elettrodo, si forma un arco.
ARRESTO DELLA SALDATURA / RILASCIO DELL'EVANESCENZA :

Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).

AIUTO ALLA REGOLAZIONE E SCELTA DEI CONSUMABILI

¥
fﬁ Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

AFFILAMENTO DELL'ELETTRODO

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON Per impostazione predefinita (impostazione di fabbrica), il VRD & disabilitato, I'interruttore & in posizione OFF. Per attivare il VRD,
[ m per abbassare la tensione a vuoto del generatore (<20V), commutare l'interruttore sulla scheda di controllo (pagina 68) su ON.
II LED 9 dell’HMI (FIG 2 - pagina 2) si accende.

Per accedere all'interruttore VRD (vedere pagina 68):

R e
A?\ LE SCOSSE ELETTRICHE POSSONO ESSERE FATALI

- SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALL'ALIMENTAZIONE ELETTRICA.
- Rimuovere le viti per aprire la macchina.
- Individuare l'interruttore sulla scheda di controllo.

PROTEZIONE TERMICA E CONSIGLI

Questo dispositivo € provvisto di ventilazione regolata alla temperatura del dispositivo. Quando il dispositivo passa in protezione termica, non rilas-
cia pit corrente. Il LED giallo (Fig 2-10) si accende fino a quando la temperatura del dispositivo non rinviene alla normale.

e Lasciare le fessure del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita daria.

e Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura e durante la protezione termica per permetterne il raffreddamento.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Assicurarsi che la ventilazione sia sufficiente.

* Non lavorare su superfici umide.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di cedimento, dei messaggi d’errore possono visualizzarsi.

Codice errore Significato CAUSE RIMEDI
N 7/
- | N Sorpasso del ciclo di lavoro Attendere l'estinzione della spia per riprendere la
Protezione termica Temperatura ambiente superiore a 40°C saldatura.
Entrate d'aria ostruite. Rispettare il fattore di marcia e assicurare una buona
ventilazione
Difetto di sovratensione Tensione settore fuori tolleranza massima Fate_c_ontrollare il cablaggio dei sensori da personale
settore qualificato.
Nel transistor IGBT scorre . N . . . o
« PCO » troppa corrente. 1l transistor IGBT ¢ fuori uso. Controllare il transistor IGBT, se HS lo sostituisce.
Assenza d'informazione di - . Fate controllare il cablaggio dei sensori da personale
« H E3 » temperatura I sensori di temperatura sono scollegati qualificato

Nota : ogni intervento che necessiti di torgliere il coperchio della fonte di corrente deve essere effettuato da un tecnico qualificato.
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GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d'opera).
La garanzia non copre:

» Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
A [!!I Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. To samo dotyczy jego
przechowywania. W trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate ciato, bez
mankietow, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacq wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkla kontaktowe sg szczegdlnie zabronione. Czasem
konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami tuku,
rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.
Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywa¢ stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© 9 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran. Gdy zasilanie spawania jest
pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku, producent nie jest pociggniety
do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorace i moga spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace
musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen. Uwaga! Wazne jest, aby
zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja
= nie wystarcza. Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otow,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Oczysci¢ metal przed spawaniem.
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Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.
Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
;Té Nalezy zachowac ostroznos$¢ na projekcje goracych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, moga one spowodowac
u pozar lub wybuch.

Osoby, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatdw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku Zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzagdzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania spawalniczego.
Musza by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac¢ odpowiednig odlegto$¢ od obwodoéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli ci$nieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi miec uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ Zzrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania, nalezy je odtaczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jesli kable, elektrody lub ramiona sg uszkodzone, muszg zosta¢ wymienione przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekroj kabla nalezy
dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢
obuwie ochronne we wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspdlnym punkcie sprzezenia jest mniejsza
niz Zmax = 0,250 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci zasilajgcej
niskiego napiecia. Do obowigzkdw osoby instalujgcej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby
é poprzez konsultacje z operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen
impedancji.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

Q'
\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektdrych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla osob z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.
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Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomoca zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

» podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

» nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

» nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sig, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokoét zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejéciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkdow
zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez
pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest witaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegolnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujace tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrdtsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zardwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej
rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubow statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w niektdrych
przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
u uzytkownikdw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potagczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢é wykonane
bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie pofaczenie nie jest dozwolone, pofaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektérych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi.
Uchwyt nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono byé przemieszczane w pozycji
pionowej.

Nie nalezy umieszcza¢ zrédta zasilania nad osobami lub przedmiotami. Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta
zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

INSTALACIJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:

o Umiescic¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktdrej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

o ZapewniC wystarczajaca strefe do chtodzenia zrddta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
- Urzadzenie posiada stopien ochrony IP21, co oznacza:

ochrone przed dostepem do czesci niebezpiecznych ciat statych o $rednicy >12,5mm

- ochrone przed pionowo spadajacymi kroplami wody.

» Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIA / PORADY

-> Konserwacje powinny przeprowadzac wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcigc zasilanie, odfgczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita
-:D' pradu sg wysokie i niebezpieczne.

 Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostaé wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

e Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

» Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtgczony od sieci. W celu zapewnienia optymalnego pofgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

PROGYS 200 CEL jest jednofazowym inwertorowym zrodtem spawalniczym, ktdre w zaleznosci od wyposazenia umozliwia :

- Spawanie elektrodg otulong (MMA)

- Spawanie elektroda wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG)

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).

Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, celulozowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.

OPIS SPRZETU (I)

1- Interfejs cztowiek maszyna 4-
2- Gniazdo z biegunem dodatnim 5-
3- Gniazdo z biegunem ujemnym

Wigcznik/wytgcznik
Kabel zasilania (2 m)

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (II)

1-  Ekran wyswietlacza 10-  Wskaznik przegrzania

2- Biezace wskazanie 11-  Pokretto menu gtéwnego

3-  Wskaznik napiecia 12-  Przycisk wyboru trybu pracy

4-  Wskaznik czestotliwosci pradu impulsowego (Hz) 13- Wskaznik elektrody celulozowej

5-  Prad impulsu spawania (I zimny) 14-  Wskaznik elektrody rutylowej

6- Arc Force 15-  Wskaznik elektrody podstawowej

7-  Wskaznik Hot Start 16-  Wskaznik trybu pracy elektrody powlekanej MMA

8- Przycisk wyboru 17-  Wskaznik trybu TIG

9- Wskaznik dziatania urzadzenia obnizajgcego napiecie (VRD) 18- Wskaznik trybu pulsacyjnego TIG lub pulsacyjnego MMA
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PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

 Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i musi by¢ podtaczane do jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60 Hz) z trzema
kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia z przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia. Sprawdz czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg kompatybilne z wymaganym pradem podczas uzytkowania. W przypadku intensywnego
uzytkowania przy napieciu 230Veff i 110Veff nalezy przeciac oryginalng wtyczke i zastapic ja wtyczka 32A zabezpieczong wylacznikiem automatycznym
32A. Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze gniazdo jest dostepne.

» Uruchomienie nastepuje po nacisnieciu przetgcznika ON/OFF (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnieciu tego samego przetgcznika
(Off). Uwaga ! Nigdy nie wylaczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

 Urzadzenie przechodzi w tryb zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest wieksze niz 265V w urzadzeniach jednofazowych (wyswietla sie komunikat
). Wznowienie normalnej pracy jak tylko napiecie zasilania powrdci do nominalnego zakresu.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napiecie szczytowe mniejsze niz 400V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkdw, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu wejsciowego Odcinek kabla przedtuzajgcego (<45m)
| PROGYS 200 CEL 230V - 1~ 2.5 mm?

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

PODIACZENIE I PORADY
o Podtgczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztaczach,

* Przestrzegac biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
» Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usuna¢ elektrode z uchwytu.
« Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwerteréw:
- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktdre zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

press3s  MMA

press3s

Basic
7018

Basic
7018

F(Hz)
PULSE
Rutile Rutile Pulse %I
6013 6013
— il —

Cellulosic {1 arcrorce {1 ARCFoRCE
6010

Cellulosic
6010
[ Hot sTART @ ™~ HoT sTART

INVERTER

INVERTER

WELDER WELDER
MMA MMA PULSE
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie. Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.
WYBOR TRYBU

MMA
Naciskaj przycisk @ tak diugo, az dioda LED zaéwieci sig pod symbolem 7.
MMA PULSE

Pulse
Naciskac przycisk @ tak dtugo, az pod symbolem E i po jego prawej Em stronie zapalg sie diody LED.
Tryb MMA PULSE dodaje impuls pradu, aby utatwi¢ spawanie w pionie.
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GLOWNE USTAWIENIA

1. Wybor rodzaju ostony
Wybrac rodzaj powtoki elektrody, przytrzymujac przycisk @ przez ponad 3 sekundy, az do zapalenia sie diody LED pod zgdanym rodzajem elektrody.

2. Ustawianie natezenia spawania

Ustawic prad spawania za pomocg gtdwnego pokretta w zaleznosci od Srednicy elektrody i rodzaju wykonywanej spoiny. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

3. Ustawienia HotStart

n
Naciskac przycisk L do momentu zaéwiecenia sie diody LED po lewej stronie symbolu rsus .
Ustawi¢ poziom Hotstartu za pomoca gtéwnego pokretta, ktory jest wyrazony jako procent aktualnej wartosci zadanej. Poziom HotStart jest wysSwietlany
na wyswietlaczu.

4. Ustawienia Arcforce

Naciskac przycisk L do momentu zaéwiecenia sie diody LED po lewej stronie symbolu m%.
Wyreguluj poziom Arcforce za pomocg gtdwnego pokretta, ktdrego zakres miesci sie od -10 do +10. Im nizszy poziom sity tuku, tym tagodniejszy tuk,
im wyzszy poziom sity tuku, tym wyzszy nadmiar pradu spawania. Domysing wartoscig jest 0.

W tibie pulsacyjnym MMA t dostepne sg dwa dodatkowe parametry:

: Czestotliwos¢ okresla liczbe impulséw na sekunde (Hz). Regulacja od 0,5Hz do 20Hz

% I : Procent okresla poziom niskiego pradu wyrazony jako procent pradu spawania. Mozliwos¢ regulacji w zakresie od 20% do 100%.
PARAMETRY SPAWANIA
USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i Srednicy elektrody. Zakresy te s dos¢ szerokie, poniewaz zalezg
od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGULACJA ARC FORCE

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji Srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikow i preferenciji
spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity tuku jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TIG)

PODEACZENIE I P DY

Do spawania metodg TIG potrzebny jest palnik oraz butla z gazem ochronnym wyposazona w reduktor ci$nienia.

Podtgczy¢ zacisk uziemiajacy do ztacza dodatniego (+).

Podtaczy¢ kabel zasilajacy palnika do ztgcza ujemnego (-).

Podtaczy¢ waz gazowy od palnika do wylotu reduktora cisnienia.

Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte.

pess3s MMA TG

Ig
E

INVERTER
WELDER

TIG
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

pess3s MMA  TIG

Pulse

s

INVERTER
WELDER

Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.
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WYBOR TRYBU

TIG
Naciskaj przycisk @ tak dtugo, az dioda LED zaswieci sie pod symbolem é@

TIG PULSE

Pulse
Naciskac przycisk @ tak dtugo, az pod symbolem é i po jego prawej éstronie zapala sie diody LED.

Pulsacyjny tryb TIG dodaje impuls pradu, aby utatwi¢ spawanie cienkich blach przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury.

GLOWNE USTAWIENIA

Pulse
W trybie pulsacyjnym TIG é dostepne sg dwa dodatkowe parametry:
[ﬁ: Czestotliwos¢ okresla liczbe impulséow na sekunde (Hz). Regulacja w zakresie od 0,5Hz do 900Hz

% I : Procent okresla poziom niskiego pradu wyrazony jako procent pradu spawania. Mozliwos¢ regulacji w zakresie od 20% do 100%.
PARAMETRY SPAWANIA

1. Ustawianie natezenia spawania:
Ustawi¢ prad spawania za pomoca gtdwnego pokretta w zaleznosci od $rednicy elektrody i rodzaju wykonywanej spoiny. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wys$wietlaczu.

ZAJARZANIE:
Zapton jest typu LIFT: za pomocg palnika nalezy doprowadzi¢ do zetkniecia elektrody z obrabianym przedmiotem, a nastepnie delikatnie podnies¢
elektrode, powstaje tuk.

ZATRZYMANIE SPAWANIA / WYGASZANIE:
Aby zatrzymac spawanie, nalezy lekko naciggnac tuk, jego intensywnos¢ bedzie stopniowo male¢ (zanikanie).

POMOC W USTAWIENIU I WYBORZE MATERIALOW EKSPLOATACYINYCH

:ﬁ Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przep“}wm’?:-)m”” (L
o 0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4-6mm 60 - 150 16 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

OSTRZENIE ELEKTRODY

| d . L =3 xd dla niskiego pradu spawania.
¢ L =d dla wysokiego pradu spawania.

VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

OFF ON Domyélnie (ustawienie fabryczne) uktad VRD jest wylaczony, a przetgcznik znajduje sie w potozeniu OFF. Aby aktywowa¢ VRD, w
celu obnizenia napiecia wtdrnego generatora (<20V), przetagcznik na ptycie sterujacej (strona 68) musi by¢ wigczony.
Zapala sie wskaznik HMI 9 (RYS. 2 - strona 2).

Aby uzyskac dostep do przetacznika VRD (patrz strona 68):

R e
A?\ PORAZENIE PRADEM MOZE BYC SMIERTELNE

- odtgczy¢ produkt od zZrodta zasilania.
- Wykrec $ruby, aby otworzy¢ urzadzenie.
- Znajdz przetacznik na plycie sterowania.

OCHRONA TERMICZNA I PORADY

Urzadzenie to jest wyposazone w wentylator regulowany przez temperature urzadzenia. Gdy zatacza sie ochrona termiczna, urzadzenie przestaje
dostarczac prad. Pomaranczowa dioda LED (RYS. 2 - 10) $wieci sie tak dtugo, az temperatura zestawu wrdci do normy.

» Zostawi¢ odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

 Po spawaniu i podczas ochrony termicznej nalezy pozostawi¢ podtaczone urzadzenie w celu jego schtodzenia.

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

« Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

« Nie pracowac¢ na mokrej powierzchni.
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BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen. W przypadku uszkodzenia, wiadomosci o btedach moga sie wyswietlic.

Kod btedu Oznaczenie PRZYCZYNY ROZWIAZANIA
N 4
- | < Zbyt dhugi cykl pracy o Prze:d _wznowieniem spawania zaczekaj, az wskaznik
e . ; . Temperatura otoczenia powyzej 40°C zgasnie.
abezpieczenie termiczne ) I ) - -
Przeptywy powietrza zablokowane Przed wznowieniem spawania zaczekaj, az wskaznik
zgasnie.
Usterka zbyt wysokiego Napiecie sieciowe poza maksymalng Okablowanie czujnika powinno by¢ sprawdzone przez
napiecia tolerancjg wykwalifikowany personel.
Przez tranzystor IGBT . . Sprawdz tranzystor IGBT, jesli jest niesprawny wymien
« PCO » przeplywa zbyt duzy prad. Tranzystor IGBT jest niesprawny. go.
Brak danych o tempera- . Okablowanie czujnika powinno by¢ sprawdzone przez
« H E3 » turze Czujniki temperatury s3 odtaczone wykwalifikowany personel

Wyjasnienia: wszelkie prace wymagajace usuniecia farby i sprawdzenia instalacji elektrycznej musza by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego
technika.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw, itp.).

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANMYACTH /
RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE

= ‘J‘\‘T\‘ M[]"ol/flff'
=

g 5
oM~ {
o L =k

g

1 | Cable d'alimentation / Power cord 2m | 21480
2 | Interrupteur ON/OFF / On/Off switch C51529
3 | Carte de commande principal / Main control circuit board B4158
4 | Carte de commande d'affichage / Display circuit board B4167
5 | Patins / Feet 56163
6 | Ventillateur / Fan C16545
7 | Clavier / Display C42039
8 | Bouton potentiométre / Potentiometer button C13873
9 | Embase Texas Femelle / Female Texas socket 51468
10 | Poignée / Handle 56047
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INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD / VRD
SCHAKELAAR / INTERRUTTORE VRD / WYLACZNIK VRD
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / 3IEKTPUYECKAS
CXEMA / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

Primaire / Primary / Primér / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica / Hanpspketve nutanus / Voedingsspanning / Tensione di
alimentazione / Napiecie zasilania

230V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota ceTtu / Frequentie sector / Frequenza settore / Czestotliwo$¢ sieci zasilania

50/ 60 Hz

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / KonuuecTtso a3 / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz

1

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkwii npegoxpaHutens npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar /
Fusibile disgiuntore / Wytgcznik bezpiecznikow

16 A

Courant d'alimentation effectif maximal I1eff / Maximum effective supply current I1eff / Corriente de alimentacion efectiva maxima Ileff / Maximale
effectieve voedingsstroom I1eff / Corrente di alimentazione effettiva massima I1eff / Maksymalny efektywny prad zasilania I1eff

116 A

Courant d’alimentation maximal I1max / Maximum supply current I1max / Corriente de alimentacién maxima Ilmax / Maximale voedingsstroom I1max /
Corrente di alimentazione massima I1max / Maksymalny prad zasilania I1max

MMA TIG
43 A 30A

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccién del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek
przewodu zasilajacego

3 x 2.5 mm2

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte ver-
mogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej

6.6 kW

Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym

3.8W

Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méx / Rendement bij 12max / Efficienza a 12max / Sprawno$¢ przy 12max

84 %

Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at I2max (A) / Factor de potencia a I2max (A) / Inschakelduur bij I2max (A) / Ciclo di potenza a I2max
() / Wsp6tczynnik mocy przy 12max (A)

0.66

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario / Zapasowy

MMA TIG

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixenue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie
prézniowe

81V

Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tensién VRD) / Nullast spanning (Span-
ning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napiecie biego jatowego (Napiecie VRD)

14V

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu
spawania

DC

Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

MMA TIG Lift

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Mini-
malny prad spawania

20 10

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (1,) / Corriente de salida nominal (12) / HoMUHanbHbIi# BbIXOAHO
Tok (I2) / Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (12) / Nominalny prad wyjsciowy (I12)

20+200 A 10200 A

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensién de salida convencional (U2)
/ YcnoBHoe BbixoaHble Hanpskenus (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2) / Konwencjonalne napiecie
wyjsciowe (U2)

20.8+28V 10418V

Facteur de marche a 40°C (10 Imax

20 % 25 %

min)* MB% npw 40°C (10 MuH)*
Norme EN60974-1. Hopma EN60574-1. 60%

100 A 120 A

Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

orm E i .
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* ﬁlc():ll‘ﬁ’\glé‘?\lv60587a4-4]f) C (10 min)
EN60974-1 -Norm. :

10, i £3
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* ﬁ‘(’)':'ngag&’s"gg‘;%g (10 min)
Norma EN60974-1 :

100%

90 A 100 A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruiks-
temperatuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C » +55°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur /
Temperatura di stoccaggio / Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CteneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione / Stopien
ochrony

P21

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwik-
kelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsbi (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) /
Wymiary (DXSxW)

34 x 16 x 27.5 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga

6.4 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin H s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The welding current source describes a falling output characteristic.

* Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.

Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Die Schweifstromquelle beschreibt eine fallende Ausgangskennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de corriente de soldadura describe una caracteristica de salida descendente.

*MB% ykasaHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C v ana 10-MUHYTHOrO UMKNa.

Mp1 MHTEHCMBHOM MCroNb3oBaHUK (> MB%) MOXET BK/IIOUMTLCA TeroBas 3alumTa. B 3ToM cyyae Ayra noracHeT M 3aroputcs MHAUKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOYEHHBIM K MUTAHUIO, YTOBbI OH OCTbI 40 NOMHOW OTMEHbI 3aLUMUTbI.
MICTOYHMK CBApO4HOro TOKa OMUCHLIBAET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY NaAeHums.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De lasstroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, |'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino allannullamento della protezione.
La sorgente di corrente di saldatura descrive una caratteristica di uscita in caduta.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (wieksza niz cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka.ﬂ
Nalezy pozostawic urzadzenie podigczone do pradu w celu umozliwienia jego schiodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Zrodto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjéciowa.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / UKOHKMN / PICTOGRAMMEN / ICONE / IKONY

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX 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. [ BHumanme! MpoutuTe ukctpykumio nepes ncnonsaosanvem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. Il Atengéo! Ler o manual de instruges antes de usar. 8 Uwaga! Przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. EH Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B McTouuk Toka ¢ TexHonormeil npeobpasoBaTens, BblAAILWMIA NOCTOSHHbINM TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. IEM Zrodio pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Illl |l dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. Il O dispositivo esta em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A. I8 Urzadzenie jest
zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.

@ Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) B SchweiRen mit umhiiliter Elektrode (E-HandschweiBen) B9 Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) M 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)

I 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) Bl Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) I8 Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
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. BEE 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 cBapku B Cpefe C NOBbILUEHHbLIM PUCKOM YAApa TOKOM. B 3TOM Ciiy4ae MCTOYHIK TOKa HE AOMKEH HaXOAMTLCS B TOM ke
camom nomeLyenun. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Il Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. Il Adequado para
soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas. I Nadaje sie do spawania w
$Srodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto 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 caapourblit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo Il Corrente de soldadura continua ¥ Staly prad spawania

@ Tension assignée a 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 &l Tensao sem carga M Znamionowe napiecie prézniowe
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EHl Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 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). & Ciclo de trabalho de acordo com a
norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
@ Courant de soudage conventionnel correspondant EX Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. I CooTeeTcTBYtOWMIT HOMUHANBHBIN cBapouHbit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale
Corrente de soldadura convencional correspondente I8 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes EE Ampere B9 Amperios 1 Avnepsi [ Ampére Il Amper Bl Ampéres 8 Ampery
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. I HomnHanbHble HanpsbkeHus npu cootBeTcTBYlowyx Harpy3skax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti Il Tensées convencionais em cargas correspondentes IZ8 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\ @ Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bont K Volt Il Vot I Volt EE Wolt
Hz @ Hertz Bl Hertz B3 Hertz B9 Hercios [ Mepy, I Hertz Il Hertz I Hertz M Herc

D{) 1~ 50/60 Hz

& Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz B Single phase power supply 50 or 60 Hz BE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OgHodhaaHoe anektponutanme 50 unm 60Ty B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentag&o monofésica 50/60Hz I Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

u1

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHins
Nominale voedingsspanning EIll Tensione nominale d'alimentazione IEH Tensao de alimentag&o IEM Napiecie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) B Maximum rated power supply current (effective value). BE Maximaler Versorgungsstrom IES Corriente de
alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz). I MakcumanbHbii ceTeBoi Tok (abcbekTnsHoe 3HaveHne) KM Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentacdo nominal maxima de alimentacéo (valor eficaz) I8 Maksymalny prad znamio-
nowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

|1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. [ MakcumanbHbir adhdextveHbli ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione & Corrente de alimentagéo
efetivo maxima M Maksymalny skuteczny prad zasilania

ce

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Device complies with
europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Gerat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la
portada). B YcTpoiicTeo cooTseTCTBYeT AvpekTBaM EBpocoiosa. [lexnapaums o COOTBETCTBUN 4OCTYMHA AN NPOCMOTPa Ha HalueMm caiTe (cebinka Ha obroxke). XM Appa-
raat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in
conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme as diretivas européias A declaragao
de conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE jest dostepna na naszej
stronie internetowe;j (patrz strona tytutowa).
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UK
cA

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 Konformitétserklarung 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). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver pagina de
capa). @ Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

EAL

& Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) Il EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). BBl EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiética). I 3+ak cootsetcTaust EAC (EBpa3uitckoe 3KoHOMMYECKoe
coobuectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) I8 Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

1>

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BN This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BBl Fiir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! I Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gun la directiva europea 2012/19/UE. {No tirar este producto a la basura doméstica! [ 3to o6opysosaHme nopnexwt nepepaboTke cornacHo AvpexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacsisatb B 06wmin ycopocopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk
afval | Il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Iall Este produto esta sujeito a
coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. 8 Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE
2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego koszal!

I 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 nognexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Il Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagao. I Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z
instrukcjami sortowni.

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). B Das Gerét 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. fleknapauus Cs (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). Il Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragdo de conformidade C (CMIM) esta disponivel no nosso site (ver pagina de rosto).
Urzadzenie zgodne ze standardami marokariskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vdopmaums no Temnepatype (tepmosatuymra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Il Informagao de temperatura (protecéo térmica) I Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)
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