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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

Clé USB non fournie / USB key not included.
Logiciel de mise a jour disponible sur le site GYS, partie S.A.V. / Update software available on the GYS website, After sales section.
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System Update - V1.02
Please Wait ...

START"Q" St el aaiil_rull.egf

%‘.—/\ Check File Integrity
_% | —
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RACCORD GAZ / GAS FITTINGS / GASANSCHLUSS / CONEXION DE GAS / TA3BOBOE COEQUHEHME /
GAS AANSLUITING / COLLEGAMENTO GAS
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Couper le tuyau de gaz en 4 (Longueur au choix)
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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago Aluminium
Inox - Stainless steel - Edelstahl

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel da a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

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

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

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

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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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.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

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

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

d’'incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

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

déchargé.

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

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

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

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

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

\Q.
:?3'\? Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
|

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

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

* 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;

FR
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* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

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

* ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

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

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

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a 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 I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

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

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

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L’entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=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.

+ Contrdler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
apres-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. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Le matériel est un poste de soudure semi-automatique « synergique» ventilé pour le soudage (MIG ou MAG). Il est recommandé pour le soudage des
aciers, des inox et des aluminiums et le brazing. Son réglage est simple et rapide grace a son mode «synergique» intégral.

DESCRIPTION DU MATERIEL (ll)

E1

1-  Support bobine & 200/300 mm 8- Connecteur Euro (torche)
2- Trappe boite accessoire 9- Espace rangement

3- Support cable 10- Connecteur gaz

4-  Support torche 11-  Cable secteur (6.25 m)
5- IHM 12-  Support bouteille 4 m?

6- Interrupteur START/STOP 13- Trappe USB

7- Cable pince de masse (3.5 m) 14-  Motodévidoir

FR
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E2
1-  Connecteur gaz (torche 1) 10- Connecteur Euro (torche 1)
2-  Connecteur gaz (torche 2) 11-  Connecteur Euro (torche 2)
3-  Support bobine @ 200 mm (torche 1) 12- Passe cloison gaz
4-  Support bobine @ 200/300 mm (torche 2) 13- Cable secteur (6.25 m)
5-  Support cable 14-  Support bouteille 4 mou 2 x 4 m®
6- Support torche 15- Trappe USB
7- IHM 16- Motodévidoir (torche 1)
8- Interrupteur START/STOP 17-  Motodévidoir (torche 2)
9- Cable pince de masse (3.5 m)
E3
1-  Connecteur gaz (torche 1) 11-  Cable pince de masse (3.5 m)
2- Connecteur gaz (torche 2) 12-  Connecteur Euro (torche 1)
3- Connecteur gaz (torche 3) 13- Connecteur Euro (torche 2)
4-  Support bobine @ 200 mm (torche 1) 14-  Connecteur Euro (torche 3)
5-  Support bobine @ 200 mm (torche 2) 15- Passe cloison gaz
6- Support bobine @ 200 mm (torche 3) 16- Cable secteur (6.25 m)
7- Support cable 17-  Support bouteille 4 m®ou 2 x 4 m®
8- Support torche 18- Trappe USB
9- IHM 19-  Motodévidoir (torche 1)
10- Interrupteur START/STOP 20- Motodévidoir (torche 2)

21-  Motodévidoir (torche 3)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

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

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

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

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

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

» Le démarrage se fait par appui sur l'interrupteur START/STOP (Allumé), inversement I'arrét se fait par appui sur ce méme interrupteur (Eteint).
Attention ! Ne jamais couper I’'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 230 V -20% +15%, et de tension créte inférieure a 400V,

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
230V 2.5 mm?
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INSTALLATION DE LA BOBINE

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

- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

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

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

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

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

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

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

- acier @ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acier @ 0.8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
la matiére du fil (pour un fil de @ 1.0, utiliser la gorge de & 1.0).

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

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

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

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

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.
- Actionner le moteur sur la gachette de la torche.

Remarques :

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

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

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

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

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

13
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

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

E1/E2 : L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.6/0.8 pour acier ou acier inoxydable.

E3 : L'appareil est livré d’origine avec des galets & 0.6/0.8 et & 0.8/1.0 pour acier ou acier inoxydable.

Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont prévus pour cette application.

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

8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Pour mesurer le débit de gaz en sortie de torche, il est recommandé d'utiliser le débitmétre en option

(ref. 053939).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.2 mm (I-B) (& 1.2 mm, soudage non intensif).

E2 / E3 : L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.8/1.0 pour aluminium.

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon I'environnement et 'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

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

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

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

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

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 4 1.0 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de I'argon pur (Ar).

RACCORDEMENT GAZ

Passe cloison : E2 / E3

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le(s)
tuyau(x) fourni(s), voir schéma page 6. Mettre les colliers de serrage afin d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.
- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur

la gachette de la torche (desserrer la molette de frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil).
Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

[ |

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

COMBINAISONS CONSEILLEES

‘% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(<'§tr) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
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MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parametres

Couple
matériau/gaz

Diamétre de fil

Comportement
gachette

Mode pointage

15t Réglage

Procédés de soudage

Réglages

-Fe Ar 15% CO,

206> 1.2mm

2T, 4T

Spot, Spot-Délai

Epaisseur

Courant
Vitesse

Manuel

Synergique

<<

\

v

Choix de la matiére a souder.
Parameétres de soudage synergique

Choix du diamétre fil

Choix du mode de gestion du soudage a la gachette
Choix du mode de pointage

Choix du réglage principal & afficher (Epaisseur de la piéce a souder,
courant moyen de soudage ou vitesse du fil).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a

la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

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

2 MODES DE SOUDAGE (EASY)

* Soudage (en continu)

e Chainette

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

MODE DE POINTAGE (EXPERT)

* Spot

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

* Spot-Délai

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

aluminium).

DEFINITION DES REGLAGES

Burnback
Crater Filler
Délai
Epaisseur

Hot Start
Intensité

| Start
Longueur d’arc
Pré-gaz

Point

Post gaz

Self

Unite

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

hors du bain de fusion.

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

Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).

La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur paramétre automatique-
ment la tension et la vitesse de fil adaptées.

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder.

Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a souder.

Réglage du courant d’'amorgage.

Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).

Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage.

Durée définie.

Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que
I'électrode contre les oxydations.

Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.

15
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Tension Vv
Vitesse d’approche -

Vitesse fil m/min

Influence sur la largeur du cordon.

Vitesse de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.

Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

L’accés a certains paramétres de soudage et pointage dépend du procédé de soudage (Manuel, Synergique) et du mode d’affichage sélectionné

(Easy ou Expert). Se reporter a la notice IHM.

CONTROLE DU DEBIT DE GAZ

Dans I'écran principal, un appui long sur le bouton poussoir n°1 permet de régler son débit de gaz sur le manomeétre sans dérouler de fil d’apport.
La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran. Le contréle du débit de gaz doit se faire périodiquement pour assurer un

soudage optimal.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

Le débit du fil de soudage n’est pas constant.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Mauvais dévidage du fil.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Le fil bouchonne aprés les galets

Le cordon de soudage est poreux.

Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice

Le fil patine dans les galets.

Un des galets patine.
Le cable de la torche est entortillé.

Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Mauvaise connexion de masse.

Pas de puissance.

Gaine guide-fil écrasée.
Blocage du fil dans la torche.
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.
Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

Qualité du gaz non satisfaisante.
Circulation d’air ou influence du vent.

Buse gaz trop encrassée.
Mauvaise qualité du fil.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Le gaz n’est pas connecté
Tension d’arc trop basse ou trop haute.
Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.

Mauvaise connexion du gaz

REMEDES

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

Remettre du produit anti-adhésion.
Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche doit étre le plus droit
possible.

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

Voir le branchement de la prise et regarder si
la prise est bien alimentée.

Controler le cable de masse (connexion et état
de la pince).

Contréler la gachette de la torche.
Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.

Vérifier la présence du tube capillaire.
Réduire la vitesse de fil

Plage de réglage de 15a 20 L / min.
Nettoyer le métal de base.

La remplacer.
Le remplacer.

Empécher les courants d’air, protéger la zone
de soudage.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.
Nettoyer la piéce avant de souder

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.

Voir parameétres de soudage.

Controler et positionner la pince de masse au
plus proche de la zone a souder.

Ajuster le débit de gaz.
Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne
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Erreur lors du téléchargement

Probléme de sauvegarde

Suppression automatique des JOBS.

Probléme clé USB

Probléme de fichier

Probléme de mise a jour

GALETS (B) EN OPTION

Notice originale

E1-E2-E3GYSAUTO

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

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

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

La clé USB ne semble pas reconnue. Le visuel
de I'étape n°5 de la procédure de mise a jour
ne s’affiche pas sur I'écran.

. Référence (x2)
Diamétre
Acier Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.
* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)

- une note explicative de la panne.

Vérifier vos données.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Le fichier a été créé avec des synergies qui ne
sont pas présentes sur la machine.

1- Insérer la clé USB dans son logement.

2- Mettre le générateur sous tension.

3- Faire un appui long sur la molette de I'lHM
pour forcer la mise a jour.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

ENVIRONMENT

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

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Ensure good air circulation when in use.

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

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

Altitude:
Up to 1,000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

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

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

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear gloves that ensure electrical and thermal insulation.

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

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

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

© @ 68

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

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

It is important to secure the work area before leaving it in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

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

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
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Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.
Welding should not be carried out near grease or paint.

RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

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

EN

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

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

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

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

GAS CYLINDERS

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

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

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

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

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

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size chosen from the information table.
An electric shock can be the source of a serious accident, whether directly or indirectly, or even death.

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

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

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

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the length of cable according to
its use. Always use high-quality, dry clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not intended for domestic use where electrical power is supplied from the low-voltage mains system.
Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated, radio frequency
interference.

This equipment complies with IEC 61000-3-11.
This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
EaSl\

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures should be taken for those with
medical, implanted devices. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

* never wrap the welding cables around your body,

* do not position yourself between the welding cables and keep both welding cables on your same side,

» connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

» do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,

+ do not weld while transporting the source of the welding current or wire feeder.
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Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

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

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

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

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

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

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

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

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other activities are to take place.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

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

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

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

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

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

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to the joining of all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. The user should be isolated
from such metal objects.

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

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be moved in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transportation requirements are different.
It is advisable to remove the wire spool before lifting or transporting the welding power source.
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SETTING UP THE EQUIPMENT

+ Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

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

* Do not use in an area with conductive metal dust.

* The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
* The machine benefits from an IP21 protection index, which means:

- its dangerous parts are protected from being entered by objects greater than 12.5 mm and,

- Protection against vertically falling drops

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices and cause component parts
to overheat leading to fires.

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

- Make sure that the item’s attachment is firm and secure, without any electrical problems!

- Join together or suspend any electrically conductive parts of the welding source such as the frame, trolley and lifting systems so that they are
insulated!

- Do not place other equipment such as drills or grinding devices etc. on the welding source, trolley, or lifting systems unless they are insulated!

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

Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

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

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

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

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

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

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

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

DESCRIPTION

The unit is a semi-automatic «synergic» welding unit, ventilated for welding (MIG or MAG). This machine is recommended for welding steel, stainless
steel, aluminium and the brazing. Its adjustment is quick and easy with its «synergic» mode.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (II)

E1

1-  Reel support @ 200/300 mm 8- Euro connector (torche)
2-  Accessory box hatch 9- Storage space

3- Cable support 10- Gas connector

4-  Torch support 11-  Mains cable (6.25 m)
5- HMI 12- Bottle holder 4 m3

6- START/STOP switch 13- USB hatch

7- Ground clamp cable (3.5 m) 14-  Wire-feed motor
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E2
1-  Gas connector (torch 1) 10-  Euro connector (torch 1)
2-  Gas connector (torch 2) 11-  Euro connector (torch 2)
3- Reel support @ 200 mm (torch 1) 12-  Bulkhead connector for gas
4-  Reel support @ 200/300 mm (torch 2) 13- Mains cable (6.25 m)
5- Cable support 14- Bottle holder 4 m3 or 2 x 4 m3
6- Torch support 15- USB hatch
7- HMI 16-  Wire-feed motor (torch 1)
8- START/STOP switch 17-  Wire-feed motor (torch 2)
9-  Ground clamp cable (3.5 m)
E3
1-  Gas connector (torch 1) 11-  Ground clamp cable (3.5 m)
2-  Gas connector (torch 2) 12-  Euro connector (torch 1)
3- Gas connector (torch 3) 13-  Euro connector (torch 2)
4-  Reel support @ 200 mm (torch 1) 14-  Euro connector (torch 13
5- Reel support @ 200 mm (torch 2) 15-  Bulkhead connector for gas
6- Reel support @ 200 mm (torch 3) 16- Mains cable (6.25 m)
7- Cable support 17- Bottle holder 4 m3 or 2 x 4 m3
8- Torch support 18- USB hatch
9- HMI 19-  Wire-feed motor (torch 1)
10- START/STOP switch 20- Wire-feed motor (torch 2)

21-  Wire-feed motor (torch 3)

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

aﬂ Please read the Interface (HMI) manual which is part of the equipment’s user literature.
HMI

POWER SWITCH

The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires
including one connected to earth.

The absorbed effective current (I1eff) is shown on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its safeguards (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the electric current being used. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

» The power source is designed to operate on 230 V -20% +15%. The machine goes into protection mode if the supply voltage is below 185 Veff or
above 265 Veff. (an error code will appear on the display screen).

» The power is switched on by pressing the START/STOP switch (On), conversely switching off is done by pressing the same switch (Off). Warning!
Never disconnect the machine from the power supply while the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating, and the RMS value must be 230 V -20% +15%, with peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements, as many generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Extension lead cross section (<45m)
230V 2.5 mm?

SETTING UP THE REEL

dlll =~

a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.
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Open the power source’s hatch.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a 200 mm reel, tighten the
plastic reel holder (a) to the maximum.

- Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
the welding stops. Do not over tighten as this will cause the power source to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knob (a) to the maximum and lower it.

- Unlock the rollers by removing the retaining screws (b)

- Fit the appropriate drive rollers for your application and retighten the retaining screws.
The rollers supplied are double groove rollers :

- steel 9 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- steel & 0.8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

<§ : visible inscription on the roller (example: 1.0)
—» : groove to be used

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

To install the wire, follow the steps below:

- Loosen the knob to the maximum and lower it.

- Insert the wire, then close the motor reel and tighten the knob as shown.
- Operate the motor via the trigger of the torch.

Notes:

- Too narrow a sheath can lead to unreeling issues and can lead to the overheating of the motor.
0 - The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.

- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the ma-
chine.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!

- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

* Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation.
* Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler-wire’s spool.

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

This machine can weld steel and stainless steel wire from & 0.6 to 1.0 mm (I-A).

E1/E2 : The unit is supplied with @ 0.6/0.8 rollers for steel or stainless steel as standard.

E3 : The unit is supplied with @ 0.6/0.8 and @ 0.8/1.0 rollers for steel or stainless steel as standard.

The contact tip, the sheave groove and the welding torch sheath are designed for this use.

To do this using steel requires a specific welding gas (Ar+C0O2). The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. For stainless
steel, use a 2% CO2 mixture. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder. For specific gas issues,
please contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the surroundings. To measure the
gas flow rate at the torch outlet, it is recommended to use the optional flow meter (ref. 053939).
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SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

This machine can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (I-B) (& 1.2 mm, non-intensive welding).

E2/ E3 : The unit is supplied as standard with @ 0.8/1.0 rollers for aluminium.

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. Seek advice from a gas distributor for a wide selection of gases. The gas flow rate for
aluminium is between 15 and 20 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium processing are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Put minimum pressure on the motorised reel’s pressure rollers so as not to crush the thread.

- Only use the capillary tube (for guiding the wire between the feed rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding (I-B)

- Use a special aluminium torch. This aluminium torch has a Teflon coating to reduce friction. DO NOT cut away the coating at the tip of the connector!
This coating is used to guide the wire from the rollers.

- Contact tips: use a SPECIAL aluminium contact tip that matches the wire’s diameter.

When using red or blue sheathing (for aluminium welding), it is recommended to use the accessory 90950 (I-C). This
*!! stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

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

The machine can weld CuSi and CuAl wire from & 0.8 to 1.0 mm.
In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel sheath must be used. For brazing, pure argon (Ar) should be
used..

GAS SUPPLY

Bulkhead connector : E2 / E3

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect to the machine with the hose(s) sup-
plied, see diagram on page 6. Fit the hose clamps to prevent leaks.
— - Ensure that the gas cylinder is held securely in place with a chain attached to the power source.
SEEm— - Set the gas flow rate by adjusting the dial on the pressure regulator.
NB: To adjust the gas flow rate more easily, use the rollers on the motorised spool by pulling the trigger
T on the torch (loosen the brake wheel on the motorised reel so that no wire is drawn in). Maximum gas
pressure: 0.5 MPa (5 bar).

[ i |

This procedure does not apply to welding in «<No Gas» mode.

RECOMMENDED COMBINATIONS

* Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MIG /| MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes

T v
% 852
. . = ogE
Settings Settings = = Q
= S0 5
b Eg
— 35
Torque - Fe Ar15% CO, ) v Choice of the material to be welded.
material/gas - Synergic welding parameters
Wire diameter 30.6>21.2mm - v Choice of wire diameter
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Using the trigger 2T, 4T Choice of trigger welding management mode
v v

Spot mode Spot, Spot-Delay Selecting the spot mode

Thickness . . . . . .

. . Choosing the main setting to be displayed (thickness of the workpiece,

First Setting Start-up - v ) .

Speed average welding current or wire speed).

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI ma-
nual.

WELDING PROCESSES

For more information on GYS pre-installed user settings and welding processes, scan the QR code:

2 WELDING MODES (EASY)

* Welding (continuous)

« Stitch Welding
This function allows the assembly of very thin sheet metal while limiting the risk of piercing and deformation of the material. Chain-stitch welding is
done manually with the trigger.

SPOT MODE (EXPERT)

* Spot
This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.

* Spot-Delay
This is a welding mode similar to Spot welding but with predefined weld and dwell times, as long as the trigger is held down. This function allows
welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and distortion (especially for aluminium welding).

CONFIGURING THE SETTINGS

Units
Burnback } FI:zgllture to help prevent the wire sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld
Crater Filler - This idling current is the next phase after the current is lowered.
Delay s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).
Thickness mm The pre-'installed user settings. (syng.ergies).allow for a fully-automatic set-up. Changing the thickness setting
automatically sets the appropriate wire tension and speed.
Hot Start - The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece.
Current A The welding current is adjusted according to the type of wire used and the material to be welded.
| Start - Adjustment of the ignition current.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).
Pre-Gas s When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
Tack welding S Set duration.
Post-Gas s Dl.!ratign of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
oxidation.
Self-Induction Coil - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.
Voltage \Y Control over the cord’s width.
Approach speed - Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.
Wire speed m/min . Amount of filler metal deposited and consequently the welding intensity and penetration.

Access to some of the welding settings depends on the selected welding process (Manual, Standard, etc.) and the selected display mode (Easy,
Expert or Advanced). Refer to the HMI manual.
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GAS FLOW CONTROL

In the main screen, a long press on button N°1 allows you to adjust the gas flow on the manometer without unwinding the supply wire. Once started,
the proceedure is illustrated with an animation on the screen. The gas flow setting should be checked periodically to ensure optimal welding.

DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS

SYMPTOMS

The flow rate of the welding wire is not
constant.

The unwinding mechanism is not working.

Incorrect unwinding of the wire.

No current or wrong welding current.

The wire jams after passing through the
rollers.

The weld bead is porous.

Excessive sparks.

No gas coming from the torch.

Error while downloading.

Backup error.

Automatic deletion of JOBS.

USB key error.

File error.

Update problem

POSSIBLE CAUSES
Clogs blocking the opening.

The wire is slipping on the rollers.

One of the rollers is spinning.
The torch cable is twisted.

The spool’s brake or roller is too tight.
Dirty or damaged wire guide.
Roller pin key is missing.

Spool’s brake is too tight.

Incorrect mains outlet connection.

Poor earth connection.
No power.
Crushed wire guide sheath.

Wire blockage in the torch.
No capillary tube.
Wire speed too high.

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air circulation or wind influence.

Gas nozzle is too clogged.

Bad wire quality.

Condition of the welding surface is too poor
(rusted, etc.).

The gas is not connected.

Arc voltage is too low or too high.

Poor earth connection.

Insufficient gas protection.
Poor gas connection.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

You have exceeded the maximum number of
backups.

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

There is no JOB detected on the USB stick.
The product’s memory space is full.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

The USB stick is not recognised. The visuali-
sation of step 5 of the update procedure does
not appear on the display.

SOLUTIONS

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

Reapply the non-stick product.
Check the tightness of the roller screw.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Reposition the pin in its slot.
Release the brake.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

Check the torch trigger.

Check the wire-guide sheath and body of the
torch..

Replace or clean.
Check that the capillary tube is present.
Reduce the wire speed.

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

Replace it.

Replace it.

Avoid draughts and protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Clean the workpiece before welding.

Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.

See welding settings.

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

Adjust the gas flow.
Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.
Check your data.

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

Free up some space on the USB key.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.

1- Insert the USB key into its socket.

2- Turn on the power source.

3- Hold down on the HMI thumbwheel to force
the update.
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DRIVE ROLLERS (B) OPTIONAL

. Part Number (x2)
Diameter
Steel Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

» Any other damage caused during transport.

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

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the appliance to your distributor, along with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

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

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

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzufiihren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher
Verwendung verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist. Das Gleiche
gilt fur seine Lagerung. Achten Sie bei der Verwendung auf eine gute Beluftung.

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

Luftfeuchtigkeit:
Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).
Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1.000 m uber Meer (3280 FuB) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

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

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

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweilhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schweilspritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel Gber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

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

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

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kuhlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.
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Achtung: Das Schweifen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Schweif3en von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweil3en sollten Sie die Elemente
entfetten.

Die Flaschen mussen in offenen oder gut belifteten Rdumen gelagert werden. Sie mussen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein.

Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweil3t werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

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

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

Das SchweilRen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstiande etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweil’stromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die SchweilRstromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschliellich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlielRen Sie die Gasflaschen nach jedem Schweil3vorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

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

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kdnnen.

Trennen Sie das GeratIMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Kondensatorspannungen
entladen kann.

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

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen 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 Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen und/
oder professionellen Gebrauch geeignet. An diesen Standorten kann es aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Hochfrequenzstérungen zu potenziellen Stérungen bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-11 konform.
Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

Elektromagnetische Felder (EMF) kénnen bestimmte medizinische Implantate storen, z. B. Herzschrittmacher. Fur Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen Schutzmal3nahmen ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fiir
Schweiler.
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Alle Schweiller sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweifstromkreis zu
minimieren:

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

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie moglich vom Schweif3schaltkreis befinden ;

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

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

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick méglichst nahe der Schwei3zone;

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

* beim Transportieren der Schwei3stromquelle oder des Drahtvorschubgerats nicht schweil3en.

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

beraten lassen.
d‘, Durch den Betrieb dieses Geréates kbnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSINSTALLATION

Allgemein

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

Priifung des SchweiBplatzes

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

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

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Schutz von Industrieanlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfluigbarkeit anderer Alternativen prufen. Weitere SchutzmalRnahmen kdénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die Schweiarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

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

Priifung des SchweiBBgerites
Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberpriifung des SchweilRgerates weitere Probleme Iésen. Die Priifung sollte geméaR Art. 10
der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der Malinahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Wenn es zu Stérungen kommt, miissen Sie mdglicherweise zusatzliche GegenmalRnahmen ergreifen, wie z. B. die Filterung
des 6ffentlichen Stromnetzes. Es sollte in Betracht gezogen werden, das Stromkabel in einem Metallrohr oder Ahnlichem von einem fest installierten
Lichtbogenschweigerat abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitdt der Abschirmung sollte Uber ihre gesamte Lange sichergestellt werden.
Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschwei3gerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweiltgerat und das Zubehor diirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiRkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie mdéglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

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

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks 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
Uiber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

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

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlief3lich in vertikaler Position
transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

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

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

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

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

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

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

- das Gerat ist vor senkrecht fallenden Wassertropfen geschiitzt.

Schweilkriechstrome koénnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweilanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

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

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

- Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweilRquelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweillquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie die Schweilbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden!

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

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

WARTUNG / HINWEISE

N « Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
@

» Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie, bis der Lifter nicht mehr l1auft. Im Inneren des Geréats sind die
Spannungen und Strdme hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie die
elektrischen Anschlisse regelmafig von einem qualifizierten Techniker prifen.

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

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

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

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Es wird empfohlen, die mit dem
Geréat mitgelieferten Schweill)kabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Das Gerét ist ein halbautomatisches ,synergetisches” Schweilgerat, das zum SchweiRen (MIG oder MAG) beliftet wird. Es wird zum Schweil3en von
Stahl, Edelstahl und Aluminium sowie zum Verzinken empfohlen. Seine Einstellung ist dank des integralen Modus ,Synergie“ einfach und schnell.

GERATEBESCHREIBUNG (Il)

E1

1-  Spulentréager @ 200/300 mm 8- Euro-Anschluss (Brenner)

2-  Abdeckung Zubehdrkasten 9- Stauraum

3- Kabelhalter 10- Gasanschluss

4-  Brennerhalter 11-  Netzkabel (6,25 m)

5-  HMI 12-  Flaschenhalter 4 m?

6- Schalter START/STOPP 13- USB-Abdeckung

7- Massekabel mit Klemme (3,5 m) 14-  Drahtvorschubmotor

E2

1-  Gasanschluss (Brenner 1) 10-  Euro-Anschluss (Brenner 1)

2-  Gasanschluss (Brenner 2) 11-  Euro-Anschluss (Brenner 2)

3- Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 1) 12-  Wanddurchgang fiir Gasanschluss
4-  Spulentrager @ 200/300 mm (Brenner 2) 13-  Netzkabel (6,25 m)

5- Kabelhalter 14-  Flaschenhalter 4 m®oder 2 x 4 m?
6- Brennerhalter 15-  USB-Abdeckung

7- HMI 16- Drahtvorschubkoffer (Brenner 1)
8- Schalter START/STOPP 17-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 2)

9- Massekabel mit Klemme (3,5 m) 31
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E3
1- Gasanschluss (Brenner 1) 11-  Massekabel mit Klemme (3,5 m)
2-  Gasanschluss (Brenner 2) 12-  Euro-Anschluss (Brenner 1)
3- Gasanschluss (Brenner 3) 13- Euro-Anschluss (Brenner 2)
4-  Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 1) 14-  Euro-Anschluss (Brenner 3)
5-  Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 2) 15-  Wanddurchgang fir Gasanschluss
6- Spulenhalter @ 200 mm (Brenner 3) 16-  Netzkabel (6,25 m)
7- Kabelhalter 17-  Flaschenhalter 4 m3oder 2 x 4 m?
8- Brennerhalter 18- USB-Abdeckung
9- HMI 19-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 1)
10- Schalter START/STOPP 20- Drahtvorschubkoffer (Brenner 2)

21-  Drahtvorschubkoffer (Brenner 3)

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

m:i] Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

* Dieses Gerat wird mit einem 16 A-Stecker vom Typ CEE7/7 geliefert und darf nur mit einer einphasigen 230 V-Elektroinstallation (50 - 60 Hz) mit drei
Leitungen und geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

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

+ Die Stromquelle ist fir den Betrieb an einer elektrischen Spannung von 230 V -20 % +15 % vorgesehen. Sie schaltet sich in den Schutzmodus, wenn
die Versorgungsspannung unter 185 Veff oder Uber 265 Veff liegt. (Ein Fehlercode erscheint auf dem Display des separate Drahtvorschubkoffers).

* Der Start erfolgt durch Driicken des START/STOP-Schalters (Ein), der Stopp durch Driicken desselben Schalters (Aus). Achtung! Schalten Sie
niemals die Stromversorgung aus, wenn das Gerit sich in ,,Hochboot“ Phase befindet.

GENERATORBETRIEB

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

- Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss 230 V -20 % +15 % betragen und die Spitzenspannung muss kleiner als 400 V sein,
- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Uberpriifen Sie diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerét beschadigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungskabel missen den natio-
nalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Leitungsquerschnitt (<45 m)
230V 2,5 mm?

EINBAU DER SPULE

<~

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

- Offnen Sie die Generatorklappe.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu
montieren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an.

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.
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EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

Um die Rollen zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

- Drehradchen (a) so weit wie mdglich I16sen, und absenken.

- Rollen durch Herausdrehen der Halteschrauben (b) 16sen.

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

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:

- Stahl @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- Stahl & 0,8/1,0 (E3)

- Aluminium @ 0,8/1,0 (E2 + E3).

- Kontrollieren Sie die Beschriftung auf der Rolle, um sicherzustellen, dass die Rollen fiir den Draht-
durchmesser und das Drahtmaterial geeignet sind (fir einen Draht mit & 1,0 verwenden Sie die
Nut mit & 1,0).
- Zum Schweil’en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum AluminiumschweilRen benétigen Sie Drahtfuhrungsrollen mit U-Form Nut. 0%
)
4: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfiihrungsrolle (z. B.: 1,0) /—\

—>»: Aktive Nutbreite

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Drehradchen so weit wie mdglich I6sen, und absenken.

- Draht einfiihren, Drahtvorschubkoffer wieder schlie3en und das Drehradchen wie angegeben
festziehen.

- Motor am Brennertaster des Brenners betatigen.

Hinweis:
« Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
o » Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.
» Weder Draht noch Spule diirfen mit der Mechanik des Gerates in Berihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfliigen Gber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!
* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!
% * Achten Sie darauf, dass Geh&use- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!
* Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

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

E1/E2 : Das Gerat wird standardmafig mit Rollen & 0,6/0,8 fir Stahl oder Edelstahl geliefert.

E3: Das Gerat wird standardmafRig mit Rollen & 0,6/0,8 und & 0,8/1,0 fur Stahl oder Edelstahl geliefert.

Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners sind fur diese Verwendung geeignet.

Das Schweif3en vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+CQO2). Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Fur Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schwei3en mit reinem CO2 sollen Sie eine
Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Fiir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren Schweil3fachhandler oder Schweil3-
gasehandler. Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung. Zur Messung des Gasdurchsatzes am Brennerausgang

wird der optionale Durchflussmesser empfohlen (Art. Nr. 053939).
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Dieses Gerat kann Aluminiumdraht von & 0,8 bis 1,2 mm (I-B) schweilRen (& 1,2 mm, nicht intensives Schweil3en).

E2/ E3 : Das Gerat wird standardmaRig mit Rollen & 0,8/1,0 fir Aluminium geliefert.

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem Gasliefe-
ranten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und Erfahrung des Schweilers zwischen 15 und 20 I/min.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtfiihrungsrollen beim Alu-Schweilen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck geringer sein, da der Draht sonst zerdriickt wird.

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

- Nutzen Sie einen fir Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgeristet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele wird verwendet, um den Draht von den Rollen zu fiihren.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

. Beider Verwendung von rotem oder blauem Mantel (Aluminiumschweifen) wird empfohlen, das Zubehér 90950
*!! (I-C) zu verwenden. Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleichtert das
Ablaufen des Drahtes.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum SchweilRen von @ 0,8/1.0 mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.
Wie beim Schweil3en von Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Teflonseele ausgeriistet werden. Beim Léten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.

GAS-ANSCHLUSS

Wanddurchgang: E2 / E3

- Montieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. SchlieRen Sie ihn mit dem/
den mitgelieferten Schlauch (Schlauchen) an das Schweillgerat an, siehe Schema auf Seite 6.
Klemmschellen anbringen, um ein Auslaufen zu verhindern.

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

SE— - Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

) Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betétigen Sie die motorisierten
Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brennertasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschub-
motor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

[ |

Dieses Verfahren gilt nicht fiir das Schweifen im Modus ,,Kein Gas*“.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

* Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchsatz (L/min)
(mm)
10) 0,8-2 20-100 0,8 12 10-12
= 2-4 100-200 1,0 12-15 12-15
0,6-1,5 15-80 0,6 12 8-10
(é 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15
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SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parameter

Drehmoment
Material/Gas

Drahtdurchmesser

Brennertaster
Modus

Modus Pu-
nktschweilen

1- Einstellung

Schweillverfahren

8
c C
3 3
Einstellungen % 52
= o6
S0
(7}
-FeAr15 % CO, ) v Auswahl des zu verschweilenden Materials.
- Synergetische Schweillparameter
230,6>31,2mm - v Auswahl des Drahtdurchmessers
2T, 4T Wahl des Modus zur Verwaltung des SchweilRens am Brennertaster
" v 4
Spot, Spot-Verz6- Auswahl des Modus Punktschweiten
gerung
Dicke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu
Strom - v schweilRenden Werkstlicks, durchschnittlicher Schwei3strom oder
Geschwindigkeit Drahtgeschwindigkeit).

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

SCHWEISSVERFAHREN

Fir weitere Informationen zu GYS-Synergien und Schweilverfahren, scannen Sie den QR-Code :

2 SCHWEISSARTEN (EASY)

* SchweiBen (durchgehend)

* Punktheften

Diese Art des SchweilRens ermdglicht das Verbinden sehr diinner Bleche, wobei das Risiko Durchfallens und der Verformung des Blechs begrenzt

wird. Das Kettenpunktschweif3en erfolgt manuell tber die Brennertaste.

MODUS PUNKTSCHWEISSEN (EXPERT)

* Spot

Dieser Schweillmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen SchweiRprozess. Das Heften kann manuell Uber die Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Diese Zeit fiir das Punktschweilen ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit
und die Herstellung eines nicht oxidierten Punktes.

* Spot-Verzégerung

Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie Spot, bei dem jedoch definierte Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, solange der Brennertaster gedriickt
wird. Diese Funktion ermdglicht das Schweil’en von sehr diinnen Stahl- oder Aluminiumblechen, wobei das Risiko des Durchfallens und der Verfor-
mung des Blechs (vor allem beim Aluminiumschwei3en) minimiert wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Ruckbrand
Crater Filler

Verzdgerung

Dicke

Hot Start

Starke

| Start
Lichtbogenlange
Gasvorstromung
Punkt

Malein-
heit

Funktion, die das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindert. Diese Zeit entspricht
der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.

Dieser Endstrom beim Anhalten ist eine Phase nach der Stromabsenkung.

Dauer zwischen dem Ende eines Punktes (ohne Gas-nach) und der Wiederaufnahme eines neuen Punktes
(einschlieBlich Gas- vor).

Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Anpassung fiir die Dicke stellt automatisch
die passende Prozessspannung und die Drahtgeschwindigkeit ein.

Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt.
Der Schweil3strom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlit werden.

Einstellung des Zundstroms.

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

Dauer der Gasvorstrdmung vor der Zindung.

Definierte Dauer.
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Gasnachstromung s
Drossel -
Spannung \Y

Anschleichgeschwin-
digkeit
Drahtgeschwindigkeit

m/min

Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.

Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Erldschen des Lichtbogens. Es schiitzt das
Werkstlick und die Elektrode vor Oxidation.

Reguliert den Schweilistromanstieg. Wird entsprechend der Schweillposition eingestellt.

Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt
sanft herzustellen.

Menge des aufgetragenen SchweilRzusatzwerkstoffs und indirekt Schweillintensitat und Eindringtiefe

Der Zugriff auf bestimmte Schweil3- und Punktschwei3parameter hangt vom SchweilRverfahren (Manuell, Synergie) und dem gewahlten Anzeige-
modus (Easy oder Expert) ab. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).

STEUERUNG DES GASDURCHSATZES

Im Hauptbildschirm kann man durch langes Driicken der Drucktaste Nr. 1 seinen Gasdurchsatz auf dem Manometer einstellen, ohne einen Schweil3-
draht abzurollen. Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation auf dem Bildschirm erklart. Die Steuerung des Gasdurchsatzes muss regelmafig
durchgefiihrt werden, um ein optimales Schweil3en zu gewahrleisten.

ANOMALIEN, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

Der Schweilldrahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Falscher Drahtvorschub.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Porése Schweilinaht.

Starke Funkenbildung.
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MOGLICHE URSACHEN
Partikel verstopfen die Gasdise
Der Draht rutscht in den Drahtfihrungsrollen.

Eine Drahtflihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdrlckter Drahtfihrungsmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.

Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Werkstuck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

ABHILFEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Priifen Sie den Sitz der Drahtfiihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerkabel muss moglichst gerade
sein.

Losen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Geh3use.

Losen Sie die Bremse.

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

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Priifen Sie den Brennertaster.

Prifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.
Prifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.
Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Einstellbereich von 15 bis 20I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweillbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.

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

Reinigen Sie das Werkstlck vor dem
Schweillen.

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

Siehe Schweil3-Parameter.
Die Masseklemme am Werkstlick anschlieRen.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.
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Kein Gas am Ausgang des Brenners

Fehler beim Download

Backup-Problem

Automatische Léschung der JOBs.

Fehler beim USB-Stick

Falscher Gasanschluss

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder
beschadigt.

Alle Speicherplatze sind belegt.

Manche JOBs wurden geldscht, weil sie mit
den neuen Synergien nicht mehr kompatibel
waren.

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt

Kein Speicher mehr frei

Priifen Sie die Gasanschllsse

Priufen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Priifen Sie Ihre Daten.
Sie missen Programme Idschen.

Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 200
beschrankt.

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

DE

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

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

1- Stecken Sie den USB-Stick in den Steck-
platz.

2- Schalten Sie den Generator ein.

3- Driicken Sie lange auf das MMI-Rad, um
die Aktualisierung zu erzwingen.

Datei-Problem

Der USB-Stick scheint nicht erkannt zu
werden. Das Bildmaterial von Schritt Nr. 5 des
Aktualisierungsvorgangs wird nicht auf dem
Bildschirm angezeigt.

Problem beim Aktualisieren

DRAHTFUHRUNGSROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2)
Durchmesser
Stahl Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschliel3lich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

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

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

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zurtick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)
- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :
Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales

que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

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

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencioén 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 efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

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

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

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

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
M

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

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

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

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

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

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

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

* No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.
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/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

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

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

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

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

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

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

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacioén 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. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningtin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién 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. Conexién equipotencial: Hay que tener en cuenta la unién de todos los objetos metdlicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacion, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexién
directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

INSTALACION DEL MATERIAL

+ La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.
» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.
» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
« El aparato tiene un grado de proteccién IP21, lo cual significa:
40 - Una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
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- una proteccioén contra caidas verticales de gotas de agua.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafar el equipo y los dispositivos eléctricos
y provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

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

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

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

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

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

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> * El mantenimiento sélo 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,
-:t)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

« Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con 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. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Esta recomendado utilizar los cables
suministrados con el aparato para obtener los ajustes optimizados del producto.

DESCRIPCION

El equipo es una soldadora semiautomatica «sinérgica» ventilada para soldar (MIG o MAG). Se recomienda para la soldadura de acero, acero
inoxidable, aluminio y braseado. Su configuracion es simple y rapida mediante su modo «sinérgico» integral.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

E1

1-  Soporte bobina @ 200/300 mm 8- Conector Euro (antorcha)

2- Cubierta de la caja de accesorios 9- Espacio de almacenamiento
3- Soporte de cables 10- Conector de gas

4-  Soporte de antorcha 11-  Cable de conexidn (6.25 m)
5- IHM 12-  Soporte para botella 4 m?

6- Interruptor START/STOP 13- Trampilla USB

7- Cable de sujecion a tierra(3.5 m) 14- Moto-devanadera

E2

1-  Conector de gas (antorcha 1) 10-  Conector Euro (antorcha 1)

2- Conector de gas (antorcha 2) 11-  Conector Euro (antorcha 2)

3- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 1) 12- Pasamuros gas

4-  Portabobinas & 200/300 mm (antorcha 2) 13- Cable de conexion (6.25 m)
5- Soporte de cables 14-  Portabotellas 4 m3ou 2 x 4 m?
6- Soporte de antorcha 15-  Trampilla USB

7- IHM 16-  Motor del carrete (antorcha 1)
8- Interruptor START/STOP 17-  Motor del carrete (antorcha 2)

9- Cable de sujecion a tierra (3.5 m)
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E3
1-  Conector de gas (antorcha 1) 11-  Cable de sujecion a tierra (3.5 m)
2-  Conector de gas (antorcha 2) 12-  Conector Euro (antorcha 1)
3- Conector de gas (antorcha 3) 13-  Conector Euro (antorcha 2)
4-  Portabobinas & 200 mm (antorcha 1) 14-  Conector Euro (antorcha 3)
5- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 2) 15- Pasamuros gas
6- Portabobinas @ 200 mm (antorcha 3) 16- Cable de conexion (6.25 m)
7- Soporte de cables 17-  Portabotellas 4 m3ou 2 x 4 m3
8- Soporte de antorcha 18- Trampilla USB
9- IHM 19-  Motor del carrete (antorcha 1)
10- Interruptor START/STOP 20- Motor del carrete (antorcha 2)

21-  Motor del carrete (antorcha 3)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

D:i] Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacién completa del equipo.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este material se suministra con una toma de corriente de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V
(50-60 Hz) de tres hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (l1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en condiciones maximas.

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

* La puesta en marcha se realiza pulsando el interruptor START/STOP (On), por el contrario la parada se realiza pulsando el mismo interruptor (Off).
jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Seccioén de la prolongacion (<45m)
230V 2.5 mm?

INSTALACION DE LA BOBINA

<~

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

- Abra la escaotilla del generador.
- - Coloque la bobina en su soporte.
: - Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar una bo-
,,@”” bina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).
C - Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
‘ la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-
a tamiento del motor.
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CARGAR EL HILO DE RELLENO

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje el pomo (a) al maximo y bajelo.

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

- Coloque los rodillos del motor adecuados para su aplicacion y apriete los tornillos de suje-
cion.

Los rodillos suministrados son de doble ranura:

- acero ¥ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acero ¥ 0.8/1.0 (E3)

- aluminium & 0.8/1.0 (E2 + E3).

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

- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.

- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

o®
4 : inscripcion visible en el rodillo (ejemplo: 1.0) o
—» : ranura a utilizar

Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje el pomo al maximo y bajelo.

- Introduzca el cable, luego cierre el carrete del motor y apriete el pomo como se indica.
- Accione el motor en el gatillo de la antorcha.

Notas:

+» Una funda demasiado estrecha puede provocar problemas de devanado y un sobrecalentamiento del motor.

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y
provocar heridas.
* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.
% » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.
* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

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

E1/E2: La unidad se suministra de serie con rodillos de & 0,6/0,8 para acero o acero inoxidable.

E3 : La unidad se suministra de serie con rodillos de @ 0,6/0,8 y & 0,8/1,0 para acero o acero inoxidable.

El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+C0O2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?2. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalenta-
miento de gas a la botella de gas. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero se
situa entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente. Para medir el caudal de gas en la salida de la antorcha, se recomienda utilizar el caudalimetro

opcional (ref. 053939).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo puede soldar alambre de aluminio de & 0,8 a 1,0 mm (lI-B). (& 1,2 mm, soldadura no intensiva).

E2/ E3 : La unidad se suministra con rodillos de @ 0,8/1,0 para aluminio.

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas en el
aluminio oscila entre 15 y 20 I/min, dependiendo del entorno y de la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre los usos del acero y del aluminio:

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Coloque una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (para el guiado del hilo entre los rodillos del carrete y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero/acero inoxidable
(I-B).
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- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflon que reduce las fricciones. {NUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.
Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

—— Cuando se utilizan mangas rojas o azules (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 90950 (I-C).
*!! Esta guia de funda de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita el caudal de hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)

El equipo puede soldar alambre de CuSiy CuAl de & 0,8 a 1,0 mm.
Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero. En el caso del braseado, hay que
utilizar argén puro (Ar).

CONEXION GAS

Pasamuros: E2 / E3

- Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo a la unidad de soldadura con
la(s) manguera(s) suministrada(s), véase el diagrama de la pagina 6. Poner abrazaderas para evitar
fugas.

- Asegurese de que la botella de gas esté bien mantenida, respetando la fijacion de la cadena al
generador.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada en el manorreductor.

NB: para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos apoyando sobre el gatillo de la antor-
cha (afloje la ruedecilla de la motodevanadera para que no arrastre hilo). Presion maxima de gas. 0.5
MPa (5 bars).

[

Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo «No Gas».

COMBINACIONES ACONSEJADAS

* Corriente (A) @ Hilo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal (L/min)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de soldadura

s 8
Paréametros Ajustes % .%
= 5
Par - Fe Ar15% CO, ) v Seleccion del material a soldar
material/gas - Parametros de soldadura sinérgicos
Diametro de hilol 30.6>21.2mm - v Seleccién del diametro del hilo
SC;):tri}”llgortamlento 2T, 4T Eleccién del modo de gestién de la soldadura de gatillo
, v 4
Modo Punteado Spot, Sp?t-Tlempo Eleccion del modo de punteado
de reaccion
1er Aiuste g(r)?;z:\te ) v Eleccién del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza a soldar,
! Velocidad corriente de soldadura media o velocidad del hilo).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Facil o Exper-
to. Consulte el manual de la IHM
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PROCESOS DE SOLDADURA

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

2 MODOS DE SOLDADURA (FACIL)
* Soldadura (continua)

* Cadeneta
Este método de soldadura permite el ensamblaje de chapas muy finas, limitando el riesgo de perforacion y deformacion de la chapa. La soldadura
de punto de cadeneta se realiza manualmente mediante el gatillo.

MODO DE PUNTUACION (EXPERTO)

* Spot

Le mode soudage permet le préassemblage des piéces avant le soudage. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un retardo
de punteado predefinido. Este tiempo de puntuacion permite una mejor reproducibilidad y la obtencion de manchas no oxidadas.

» Spot-Tiempo de reaccion (Spot Delay) ﬂ
Se trata de un modo de apuntar similar a Spot, pero con un tiempo de apuntar y de permanencia definido mientras se mantenga pulsado el gatillo.

Esta funcion permite soldar chapas muy finas de acero o aluminio, limitando el riesgo de perforacion y deformacién de la chapa (especialmente para

la soldadura de aluminio).

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-
dad

Funcién para prevenir el riesgo de que el hilo se atasque al final del cordén. Este tiempo corresponde a una
Burnback - ) : - )

subida del hilo fuera del bafio de fusion.
Crater filler - Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
Tiempo de reaccién s Tiempo entre el final de un punto (excluido el Post-gas) y la recuperacion de un nuevo punto (incluido el

pregas).

La sinergia permite una configuracion totalmente automatica. La accién sobre el grosor establece automatica-
Grosor mm i ) .

mente la tension del hilo y la velocidad adecuadas.
Hot Start - El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado que impide que el hilo se pegue a la pieza a soldar.
Intensidad A La corriente de soldadura se ajusta en funcién del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.
| Start - Ajuste de la corriente de encendido.
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de tensién).
Pre-gas s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Punto S Duracién definida.
Post-gas s Duracién del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto

9 la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

Self - Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicién de soldadura.
Tensién Vv Influencia en el ancho del cordén.
Velocidad de acerca- ) Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
miento causar una sacudida.
Velocidad de hilo ::Ir/] Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.

El acceso a algunos parametros de soldadura y remate depende del proceso de soldadura (Manual, Sinérgico) y del modo de visualizacion selec-
cionado (Facil o Experto). Consulte el manual de la IHM

CONTROL DEL FLUJO DE GAS
En la pantalla principal, una pulsacion larga en el pulsador n°1 permite ajustar el caudal de gas en el manémetro sin desenrollar el cable de ali-

mentacion. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se explica por medio de una animacion en la pantalla. El flujo de gas debe comprobarse
periédicamente para garantizar una soldadura éptima.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

Le motor de devanado no funciona.

Mal devanado del hilo.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

El hilo se tapona tras los rodillos.

El cordén de soldadura es poroso.

Particulas de chisporroteo importantes

No sale gas de la antorcha.

Error en la descarga.

Problema de guardado

Causas posibles
El orificio esta obstruido por salpicaduras.

El hilo patina en los rodillos.

Uno de los rodillos patina.
El cable de la antorcha esta retorcido.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

La cufia del eje de los rodillos no esta pre-
sente

Freno de la bobina demasiado apretado.

Mala conexion de la toma de corriente.

Mala conexién de masa.
No hay potencia.
La funda pasa-hilos esta aplastada.

Bloqueo del hilo en la antorcha.
No hay tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.
El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas insuficiente.

Corriente de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado ensuciada.
Mala calidad de hilo.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

El gas no esta conectado

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

La masa no esta bien colocada.

Gas de proteccion insuficiente.

Mala conexion del gas.

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafiados.

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Soluciones

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva
a poner producto anti-adherente.

Vuelva a poner producto anti-adherente.
Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.
El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Afloje el freno y los rodillos

Limpiela o reemplacela.

Coloque la cufia en su lugar.

Afloje el freno.

Compruebe la conexién de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Compruebe el cable de masa (conexion y
estado de la pinza).

Compruebe el gatillo de la antorcha.

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

Limpiela o reemplacela.
Compruebe el tubo capilar.
Reduzca la velocidad del hilo.

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

Reemplacela.
Reemplacelo.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Limpie la pieza antes de soldar.

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

Ver parametros de soldadura.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

Ajuste el caudal de gas

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.
Compruebe sus datos.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El nimero de configuraciones guardadas esta
limitado a 200.



Manual de uso

Supresion automatica de los JOBS.

Problema de tarjeta USB

Problema de archivo

Problema de actualizaciéon

RODILLOS (B) OPCIONAL

Traduccién de las instrucciones
originales

E1-E2-E3GYSAUTO

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usB

No queda espacio en la memoria del producto
El archivo «...» no corresponde a sinergias
descargadas en el producto

La memoria USB no parece ser reconocida.
La visualizacion del paso 5 del procedimiento
de actualizaciéon no aparece en la pantalla.

Referencia (x2)
Diametro
Acero Aluminio
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

CONDICIONES DE GARANTIA

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

La garantia no cubre :

* Cualquier otro dafio debido al transporte.
+ El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacién, 6xido, polvo).

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

- una nota explicativa de la averia.

Libere espacio en la tarjeta USB.

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

1- Inserte la llave USB en su ranura.

2- Encienda el generador.

3- Mantenga pulsada la rueda de la IHM para
forzar la actualizacion.
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA E1-E2-E3 GYSAUTO

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWWHME YKA3AHUA
ﬁ OTn yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYNTaHbl U MOHATLI 40 Hadana nbbix paborT.
M3MeHEHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMW, HE AOSMKHbI ObITb OCYLLECTBIEHbI.

[MponssoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXAEHUS CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUiibHONo NOAKNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

310 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO GbITb UCMONBb30BAHO UCKIIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHn4ymBasdCb ykasaHnaMu 3aBoAckon Tabnuukn n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniogatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Cny4yae HeHaanexatwero nny onacHoro ncnofb3oBaHna npon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWM OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT DOIMKEH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNOoTbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unun Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosua
DOMKHbI BbITb COBMNOAEHBI ANs ero XpaHeHus. Y6egutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALUK NPpU NCNONb3oBaHUU annapara.

TemnepaTypHbIn AManasoH
Wcnonbayinte npu Temnepartype -10 n +40°L, (+14 n +104°®).
XpaHenue: ot -20 go +55°L (ot -4 po 131°0).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLwe unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnwn Hwke npun 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops
o 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLNX

,D,erBaﬂ CBapKa MOoXeT ObITb ONAaCHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTenbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogesepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToYHUKa Tenna, CBETOBOro MUany4veHusa ayrn, anekTpoMmarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLIMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHNs
SNEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Gbl MpaBMnbHO 3alUMTUTL CeBst 1 OKpyXatLwumx, cobnogante cnedyolme npasuna 6e3onacHoOCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebs OT OXOoroB M 0bnyveHusa npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo paboudyto 3awuTHyo ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMNOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOSMIHOCTLIO BCE TENo.

PaboTtanTe B 3aWnUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme QIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem gns CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro ypoBHA 3allUThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awmwanTe rmasa npu onepauusax OYMCTKM. HolleHne KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX cny4vasax Heobxogumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeynopHbIMWU LLUTOpaMu, 4yTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakKaneHHoro wnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qme OKpYy>XarLWwnx He CMOTpEeTb Ha ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLWHWKM NPOTUB LWyMa, ECNY CBAPOYHbIN MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NWLLAM, HaXoAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BONOCHI, ogexay noaanblie OT NOABUXKHbIX yacten (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3alUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXNnaXxaeHua, Korga UCTOYHUK noa Hanps>XeHnem. MponssoguTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Cly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanun ropavm 1 MoryT Bbi3BaTb OXOrM NMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku mnu
anekTpoaoaepxarena yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagununucb 1 NOAOCXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MWHYT nepen Ha4asnom pa60T.
I'Ipm MCMNONb30BaHNN rOPENikKMN C XUOKOCTHbIM OXNaXKaeHNeM CUCTeMa oXnaXKaeHusa OOoSmKHa ObITb BKMIOYEHA, YTOOLI HE 0BXeYbcs
XUOKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aWUTUTL NtoaEN U NMyLlecTBo.

>

CBAPOYHbBIE AbIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 W MNbifib OMACHbl Anst 300poBbsA.  BeHTunsauusa gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMNOMHUTENbHAas nogada Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOMHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MAacKon
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHME Bo3ayxa Obino ahdeKkTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPpMaMy 6€30MacHOCTY.



MHCcTpyKuma no q
epeBoq opUrMHanbHbIX
NpYMeHeHMIo Ty E1-E2-E3 GYSAUTO

Byabte BHMMAaTenbHbl: CBapka B Hebomnblumx nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom paccTosiHuu. Kpome Toro, cBapka HekoTopbiX
METarnoB, CoOAepXaLlnx CBUHEL, KaAMUIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, Moxet ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHoW. CriedyeT 04MCTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble 6annoHbl JOMKHBLI XPAHUTBCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU OMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHUMN 1
3aKpenneHbl Ha CTONKE UK TEMeXKe.

Hwu B koem crnyyae He BapuTb BONM3W Xupa Unv Kpacku.

PUCK NMOXAPA U B3PbIBA

% MonHocThIO 3aWwmTUTE 30HY cBapku. Bosropaemble matepuarnbl JOMMKHbI ObiTb yAaneHb! kak MUHUMYM Ha 11 mMeTpoB.
E é MpoTrBonOXapHOe 0bopyaoBaHNe AOMKHO HAXOANTLCS BOMM3N NMPOBeAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuarna unm uckp. OHuM MoryT noBreyb 3a coO6oI NoXxap UNu B3pbIB AaXKe Yepes LLErU.

Ynanute nogen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMof AaBrieHUeM Ha 6e3onacHoe paccTosiHuE.

Huv B kOem criyyae He BapuTe B KOHTElHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B crnyyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii UX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTBLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WnudoBaHWs He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKMKA CBApPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAIIIOHbI

a3, BbIXOAAWMA M3 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B CIly4ae ero KOHLUEHTpauuu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AomkHa ObITb BbiNONHEHA 6GE30MaCcHO: UMNMHAPLI 3aKPbITh, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOXEHUU 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBKe, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMOSb30BaHUAMN. By,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 I'Ipe6bIBaHI/IIO Ha COoJHue.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninamMmeHem, SﬂeKTpl/l"leCKOIZ ,D,yFOVI, ropenK0|7|, 3a)XMMOM Macchbl Unu ¢ nobbIM Apyrmm NCTOYHUKOM Tenna nnu

cBeYeHud.
,D,ep)KI/ITe €ero noganbLue OT ANEeKTPUYeCKnX U CBapoYvHbIX uenew u, cnegoBaTenbHO, HUKOTAA He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.
By/:u:‘re BHUMATENbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUINA 6annoHa He I'IpI/IGJ'IVI)KaIZTe ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CooTBETCTBYET MEeTOoAYy CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckasi ceTb [OSkHa obsi3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHON. VCrornbayiiTe pekoMeHZyeMmblil pasmep
NpefoXpaHUTensl, yKasaHHbIN Ha Tabryke ¢ HOMMHAMNbHBIMU XapaKTepUcTUKaMu.
MopaxeHne 3NEeKTPUYECKUM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHWKOM CEepPbe3HOTo MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYACTHOro crydvasi unu

paxe cMepTun.

Hukorga He ,D,OTpaFVIBaIZTer [0 vacTer noa Hanps>XeHnem Kak BHYTpU, Tak U CHapy>Xn UCTOYHKKA, KOrga OH noa HanpsaXeHnem (FOpeJ‘IKVI, 3aXXKUMBb,

kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHYEHbI K CBAPOYHOI Lienu.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €70 HYXXHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI AN TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCaToOPbl paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPEnkX UM anekTpoaoaepXartens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, Nonpocute KeanvUUMPOBaHHBLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB MX 3aMeHUTb. Pasmepbl ceyeHus
kabeneii OOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa Hocute cyxyto ogexay B XopoLuem COCTOSHUM AN U30MsSALMK OT CBapoYHoi Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTtaeTe.

KNACCU®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NoaxoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge 3]'IeKTpI/I'~IeCKI/II7I TOK nopaetca
06LLEeCTBEHHOW CMCTEMON MUTaAHWUSI HU3KOrO Hanps>XeHud. MOFyT BO3HUKHYTb NOTEeHUWanbHble TPYOHOCTU C obecneyeHnem
3]'IeKTpOMaFHI/ITHOI7I COBMECTMMOCTM Ha 3TUX 0bbekTax n3-3a NpPOBOAMMDIX, a TaKXe U3nyvyaemMblX pagnov4acToTHbIX NOMeEX.

3Tot1 annapat cooTBeTcTBYET Hopme CEI 61000-3-11.

370 06opynoBaHue cootBeTcTByeT HopMme CEI 61000-3-12.

MATHUTHBIE NonA

OnekTpuyecknini ToK, Mpoxoasawmii yepes nobol NPOBOAHWUK BbI3bIBAET JIOKANM30BaHHbIE 3rnekTpoMarHutHele nomns (EMF).

\v CBapOYyHbIN TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE NoMe BOKPYr CBApOYHOM LIENy 1 cBapovHOro ob6opyaoBaHust.
|

OnekTpomarHutHble nonsa EMF MoryT cozgaTtb NoMexu Anst HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX UMMNAHTaToOB, HanpuMep aNeKTpokapauocTUMynaTopos. Mepsl
6e30MacHOCTY O0SMKHbI GblTb NPUHATHI ANS NoAel, HOCALMX MeaguuMHCKUe MMMNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHve JocTyna Ans NpoXoXux, Uiu

oLeHKa MHAMBUAYaNbLHOro pucka Ans ceapLymka.

Bce cBapLuMkn JOMKHBI UCNONb30BaThL CNeayoLme npoueaypbl Ans MUHUMU3aLUUY BO3AECTBUS SNeKTPOMarHUTHbIX Nonen:
* PacnonoXxuTe cBapoYHble kabenu BMecTe - N0 BO3MOXHOCTY 3aKpenuTe UX C MOMOLLbIO 3aXUMa;
* EPXKUTECH KaK MOXHO Aanblue OT CBapO4HON Lenu
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA E1-E2-E3 GYSAUTO

* HM B KOEM Criy4ae He OGOpaLWIBaVITe BOKpyr cebs CBapo4Hble kabenu.

* He pa3meLlante Kopnyc Mexay cBapo4HbIMN kabensmu. Hepxute oba CBapoOYHbIX kabens Ha ogHoM CTOpOHe Kopnyca,
* MNoacoeguHuTe O6paTHbIl7I kabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Grvke kK cBapunBaeMoOMYy y4acTKy;

* He pa60Ta17|Te PSAOM, He caamuTeCh U He NPUCTIOHANTECH K NCTOYHUKY CBApPOYHOIo TOKa;

* He CcBapuBaTb NpU TPaHCNOPTUPOBKE NCTOYHUKA CBAPO4YHOro Toka nnun yCTpOVICTBa nogayn NnpoBOSIOKA.

A Jlvua, ncnonb3ywune 3NeKTpoKkapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopynoBaHueMm.
BosgeincTBre arneKTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCE CBapKN MOXET MMETL U Apyrve, eLle He U3BECTHbIe Hayke, NOCNeacTBUs
=\ ONsi 300POBbS.

PEKOMEHOALIMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBegeHUn

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAaHOBKY M MCMOMNb30BaHWE YCTaHOBKM PyYHOW AYrOBOW CBapkW, crneays ykasaHusM npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MEeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHUi NonbL30BaTenNb annapara py4YHon 4yroBovi CBapku JOMKEH paspeLunTb NpobriemMy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAOEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX CryYasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLEe AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTHIM, HANPUMep 3a3eMieHMe CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx Bo3MOXHO NoTpebyeTcsi cospaHue 3N1eKTPOMarHUTHOro akpaHa BOKPYr MCTOMHUKA CBapOYHOro TOKa W BCEW cBapuBaeMon Aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHWS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3NyYeHUst OOSKHbI GblTb YMEHbLUEHbI Tak, YToObl OHY GosbLue He
coafaBanv nomex.

OLieHKa CBapO4HOW 30HbI

Mepen ycraHoBkoM 060OpyAOBaHMA OyroBoi CBapky Morib3oBaTenb AOMKEH OLEHWTb BO3MOXHblE 3MEKTPOMarHUTHbIe Npobnembl, KOTOpble MOryT
BO3HUKHYTb B OKpYXaloLLeii cpeae. YTo JOMKHO BbiTb y4YTeHO:

a) Hanuuve Hag, noa v psagoM ¢ obopyaoBaHMeM Ans AyroBov CBApKW APYTMX CUMOBbIX, YNPaBNSOWMX, CUTHaNBHBIX 1 TenedoHHbIX kabenen;
6)lNpremMHMKM 1 NepedaTynKv paamo U TENEBUAEHUS.

B) KOMMbIOTEPbI 1 APYroe KOHTPOrbHOE 06opyaoBaHME;

r) o6opynoBaHue, MMeIOLLEE peLlatoLlee 3HadYeHVe Ans 6e30MacHOCTH, HanpuMep 3aLiuTa NpoMbILLeHHOro 06opyaoBaHUS;

[) 300pOBbe Ntofel, KOTopble HAaXOAATCS NOGNU30CTM HAaNpPUMEP, NPY UCMONb30BaHUM KAapAUOCTUMYMSTOPOB UMK CIYXOBbLIX annapaTos;

e) o6opynoBaHue, UCronb3yeMoe Ans KanuGpPOBKU UMW U3MEPEHNS;

g) HEBOCMPUMMUYMBOCTL APYroro 06opynoBaHus K OKpyXXatoLwen cpeae.

Monb3oBaTternb fomkeH y6eauTbcst B TOM, YTO BCe annapartbl B MOMELLEeHU COBMECTUMbI APYr C APYroM. TO MOXeT NoTpeboBaTh AOMNONMHUTENbHbIX
3aLUMTHBIX Mep;

h) Bpems cyTok, koraa AOIKHbI MPOBOAUTLCSA CBapOYHble MU Apyrue paboTb.

Pa3mepbl paccmMaTpvBaemoli 30Hbl CBapky 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHUst U ApYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemasi 3oHa
MOXeT NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLLeHNst YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOMW YCTaHOBKU

MoMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB PyYHON OyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLlnTb CrlydYan aneKkTpoMarHMTHbIX nomex. OueHka
M3MyYeHUn OOSMKHa yuuTblBaTb M3MEpPEHUs B YCMOBUSX dKchnyaTauuu, kak ato ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. MamepeHuss Ha mecTe B
YCNOBMSIX 3KCMITyaTaLmm MOryT Takke No3BONUTb NOATBEPAUTL 3PPEKTUBHOCTL Mep NO CMAMYEHNI0 BO3AENCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXXEHWUA SNIEKTPOMAITHUTHOIO U3NYYEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopyaoBaHve Ans AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NOAKMHOYEHO K 06LECTBEHHOMY 3nekTpocHabxeHuo B
COOTBETCTBUU C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS. B cryyae BO3HWMKHOBEHWSI NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeoGXOAUMO MPUHSTH AOMNOSHUTESbHbIE
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, Takue Kak unbsTpaums o6LLeCcTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWIHYP NUTaHWS annaparta ¢ NoMOLLbIO
3KpaHU3NPpYIOLWEN OMNETKU, NMBO MOXOXWMM MpucrocobneHeM (B criydae ecnv annapaTt py4qHOW [AYyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HaxoamuTcst Ha
onpeaeneHHom paboyem MecTe). Heobxoanmo obecneunTb reKTPUHECKYH HENPEPLIBHOCTb SKPaHMU3MPYHOLLLE onnéTku no Bceln AnuHe. Heobxoamnmo
NMOACOEAVHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOrO ToKa Ans 06ecnevyeHns XopoLUero arieKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U
KOPMyCOM MUCTOYHMKa CBapOYHOIO TOKa.

6. TexHnuyeckoe obcnyxuBaHme o6opyaoBaHus AnsA ayroBoun cBapku: O6GopynoBaHWe Ansi OyroBOW CBapku OOMMKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TeXHUYeckoe o6CnyXnBaHWe B COOTBETCTBUM C pekoMeHaaLumsamm npounssoguTens. Heobxoanmo, 4tobbl Bce OCTYNbI, NIOKM M OTKUABIBAKOLWMECS YacTy
Kopnyca 6binn 3aKkpbIThl U NPaBUNBLHO 3aKpenneHbl, Koraa annapaT py4Ho LyroBon cBapku roToB kK paboTe MM HaxoauTcs B paboyemM COCTOSIHUN.
Heobxoaumo, 4Tobbl annapat py4HOI AyroBol cBapku He Gbin nepesenaH kakum Gbl To HU Bbino 06pasom, 3a UCKMIOYEHNEM HAaCTPOEK, YKasaHHbIX
B pyKoBOACTBE MpousBoauTens. B yacTHocTW, yCTpoMCTBO mompkura u crabunusatopa Ayrv AOMKHO BbiTb OTPerynupoBaHO U 06CnyXMBaTbCs B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMUAMN NPOU3BOAUTENS.

B. CBapoyHblie kabenu: Cunosble kabenu : kabenu AomkHbl BbITe Kak MOXHO KOpOYe 1 NoMeLLeHbl APYr PSAOM C ApYyrom BOMM3M OT nona unu Ha
rnory.

r. JKBMNOTEeHUManbLHoe coefuHeHue: DKBUNOTEHLMalbHbIE COeAMHEHMS: HE0BX0AMMO 0BecneynTs CoeMHEHNE BCEX METAINIMYECKMX NPEAMETOB
OKpYXXatoLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckue NpegmeTbl, COeAMHEHHbIE CO CBapvBaeMoi [eTanblo, YBENMYMBAKOT PUCK ANs Nonb3oBaTens
yaapa 3neKTpUYeckum TOKOM, ECIIN OH OHOBPEMEHHO KOCHETCA 9TUX MeTannuyeckux NpeamMeToB U anekTpoaa. Onepatop AomkeH 6biTb N30NMpoBaH
OT Takux MeTanM4Yeckmx npeamMeToB.

A. 3aseMneHue 3arotoBku: 3aseMrieHvVe cBapuBaemoy fetanu: B cnyvae, ecnu cBapvBaemasi geTanb He 3a3emrieHa Mo coobpaxeHusim
3neKTpUYeckon 6e30nacHOCTM UMK B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PACMONOXEHWS, KaK, HAanpUMep, B Cllydae kopryca cyaHa Ui MeTannoKOHCTPYKLMK
NMPOMBbILLSIEHHOTO 06bekTa, TO COeAMHEHWE AeTanu C 3eMSiell, MOXET B HEKOTOpbIX Cryyasix, HO He CUCTEMAaTUYeCKW, COKpPaTUTb BbIGPOCHI.
Heobxoaumo nsberatb 3a3emreHne getanem, KOTopble MOIMU Gbl YBENMUUYUTL PUCK TPABMUPOBaHUSI NONb30BATENEN UMK e NOBPEXAEHUA APYrnX
3MeKTPOoycTaHOBOK. Mpu HaZoBHOCTH, criedyeT HanpsMyo NOACOEAVHUTb AeTarb K 3eMIe, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He pa3peLuaroT npsiMoe
NnoAcCoeaVHeHNE, ero HyXKHO cenaTtb C NOMOLLbIO NOAXOASLLEro KoHAeHcaTopa, BbIGpaHHOro B 3aBUCHMOCTM OT HaLMOHaNbHOMo 3aKoHOAaTeNbLCTBA.
e. 3awmTa U IKpaHMpoBaHMe: 3almTa U 3KpaHU3MpyroLlas onnéTka: BbIGOpoYHas 3alumTa M SKpaHu3upylollas onnéTka Apyrux kabenei u
o6opynoBaHus, Haxofswmxcs B Gnusnexaliem pabovyem yyacTke, MOMOXET OrpaHuyMTb MpoGremMbl, CBA3aHHbIe C MoMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOW 30HbI MOXET PacCMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCOBbIX CryYasix.
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NpYMeHeHMIo Ty E1-E2-E3 GYSAUTO

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT NICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca MCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEPTUKaJIbHOM MONOXEHUN.
He nepeHOCUTb UCTOYHWK HaA NIOALMU UKW NpeaMeTamMu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapOYHOro ToKka OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCMNOPTHbLIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKKN Nepen TeMm, Kak nogHnMaTb Uin NepeHoCUTb UCTOYHUK CBaApO4YHOIo TOKa.

YCTAHOBKA AINMNAPATA

* MNocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HaKIMoH Kotoporo 10°.

* MNpenycmoTpuTe 4OCTaTO4HO 60nbLIOe NPOCTPaAHCTBO AN XOPOLLEro NPOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpeae cogepallert MeTanimieckyro nbiib-NpoBOAHUK.

* \CTOYHMK CBapOYHOrO TOKa OOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOMIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

» Annapart obrnagaet cteneHbto 3awmThbl IP21, 4to 03HavaerT:

- 3alMTY OT HEOONbLUMX TBEPAbIX MHOPOAHBIX TEN ANnaMeTpom =12.5MM u,

- 3aliMTa OT BepTMKAsbHbIX Kanenb BOAbI.

BryxaatoLye cBapoYHble TOKM MOTYT pa3pyLUUTL 3a3eMMsioLLMe NPoBoAa, NOBPeaMTL 060pyA0BaHUE U SNeKTpUYeckue Npueopsl
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYIOLLUMX, YTO MOXET NMPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHVs OMKHbI Kpenko Aepxarbes. [posepsanTte nx perynspHo!

- Y6eguTechb B TOM, YTO KpenrneHve Aetanm npovHoe un 6e3 anekTpuyeckux npobnem!

- CoeanHnTe BMECTe UM NoABECLTE BCE AMIEMEHTbI CBapOYHOIO MCTOYHMKA, MPOBOASLLME SMEKTPUYECTBO,TaKNe, Kak Laccu, Tenexka n NnogbemMHble
3MeMeHTbI, YTO6bl n3onmpoBsatk ux!

- He knagmTe Ha cBapOYHbIV ICTOYHUK, Ha TEMEXKY UMW Ha NOABEMHbIE 3MIEMEHTbI Takme Npnbopbl, Kak Apenu, TOUUIIbHbIE MaLLUVHKA U T.4., €CMN OHU
He n3onmMpoBaHbI!

- Bcerpa knapute cBapo4Hble ropenku Unu anekTpogoaepXaTtenm Ha U30NMPOBaHHYH0 NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl X He ucnonb3yeTe!

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN Kabenb A0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHne neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTW OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 ONacHOro ncnonb3oBaHUA 3TOro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALIMA

« TexHu4yeckoe o6CnyXuMBaHME AOMHKHO NPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANMUAULMPOBAHHbLIM crieuuanucTtom. CoBeTyeTcs NpoBOAUTL
-> eXerogHoe TexobcnyxueaHue.
« OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, U NOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCYXMUBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHWe U TOoK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpogyBanTe ero, YToObl O4UCTUTL OT Mbinu. HeoBXxoaMmo Takke NpoBepsATL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NOMOLLIbHO U30STIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MpoBepka AOMKHA OCYLLECTBATLCS KBanMMULMPOBaHHBIM CNELanucToOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsiHUE LUHYpa NUTaHUs. ECnu WHyp nUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHeH NPOM3BOANUTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanMMUUMPOBaHHbLIM CNELUANMCTOM BO U3GEXKaHNe onacHOCTU.
« OcTaBnsinNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANs MPOXOXAEHUS! BO3AyXa.
* He ucnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apaaku Gatapeii/akkyMynsToOpoB Unv 3anycka Asuratesnei.

YCTAHOBKA U NMPUHLMWN OEACTBUA

TonbKo ONbITHLIV U yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssogutenem cneumannct MOXeT OCYLLEeCTBIATL YCTaHOBKY. Bo Bpems ycTaHOBKM y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK
OTKIoYeH oT ceTu. MNMocnenoBaTenbHble UK napannenbHble COeAMHEHNS NCTOYHWNKA 3anpeLLeHbl. PeKOMeH,D,yeTCﬂ Mcnonb3oBaTb CBAPO4HbIE kabenu
nayuime B KOoMnnekTe ¢ annapatom anga ONTMManbHOW HAaCTPOMKN MaLUMHBbI.

ONMUCAHME

O6opynoBaHue npeacTaBnseT coboi CBapOYHbIN NONyaBTOMaT «CMHepreTuka», BeHTunupyembivi ans ceapku (MIG nnu MAG). OHu pekomeHaytoTcs
NS CBapKu cTanu, HepXxaBelnKku, antoMUHUS, a Takke Ans CBapku-nanku. bnarogapst «CcMHepreTnyeckoMy» pexxumy annapart HacTpavBaeTCsi MPOCTO
1 BbICTpO.

ONMNCAHUE OBOPYLOOBAHMUA (I1)

E1

1-  4TO conpoTuBneHne cetn obLuero nonb3osaHmsa & 200/300 mm 8- EBpopa3beM (ropenka)

2-  JIiok sAwmka ans npuHagnexHocTen 9- MecTto ons xpaHeHust menoyen
3- [HOepxatenb ans kabens 10-  KoHHekTOp Ans rasa
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW E1-E2-E3GYSAUTO
4-  TlopcTaBka Ansi ropenku 11-  CerteBol kabenb (6,25 m)

5-  WHtepdeic 12-  [epxatenb ans 6yTbinok 4 m3

6- [Mepekniovarens MYCK/CTONMN 13- USB-niok

7- Kabenb 3axuma 3azemnenus (3,5 m) 14-  Topawowmin MexaHnam

E2

1- Ta3oBbIfi pa3bem (ropenka 1) 10- EBpopa3bem (ropenka 1)

2- TasoBbIl pasbeM (ropernka 2) 11-  EBpopa3bem (ropernka 2)

3- @200 mm onopa ans katywku (pesak 1) 12-  Tpoxoa Ans nepebopkm rasa

4- @ 200/300 mm onopa Ans KaTyLku (pesak 2) 13- CerteBoli kabenb (6,25 m)

5- [Oepxatenb ans kabens 14-  Crennax ans 6yTbinok 4 m3 unmn 2 x 4 m3
6- [loacTaeka Ans ropenkun 15-  USB-ntok

7-  WHTepdenc 16- MoTopur3oBaHHbIN HaMOTYKK (ropenka 1)
8- Mepekntoyatens MYCK/CTOMM 17-  MoTOpU30BaHHbIN HAMOT4MK (ropernka 2)

9- Kabenb 3axuma 3a3zemnenus (3,5 m)

E3

1- Ta3oBbIV pasbem (ropenka 1) 11-  Kabenb 3axuma 3aszemnenus (3,5 m)

2- TasoBbIl pasbeM (ropernka 2) 12- EBpopasbem (ropenka 1)

3- TlasoBbIN pasbem (ropenka 3) 13- EBpopa3beMm (ropenka 2)

4- 3200 mm ornopa Ans KaTyLwwkm (pesak 1) 14-  Connecteur Euro (torche 3)

5- @200 mm onopa Ans KaTywku (pesak 2) 15-  [Mpoxog ons nepebopku rasa

6- @200 mm onopa Ans KaTyLuku (pesak 3) 16- CerteBoli kabenb (6,25 m)

7- [Hepxatenb Ans kabens 17-  Crennax Ansa 6yTtbinok 4 m3 unu 2 x 4 m3
8- lopcraBka Ans ropenku 18- USB-nok

9- WHTepdeiic 19- MoTtopur3oBaHHbIN HAaMOTYKK (ropenka 1)
10- Mepekntovartens MYCK/CTONN 20- MoTopu3oBaHHbI HAMOTHUK (ropernka 2)

21-  MoTopu3oBaHHbI HAMOTHUK (ropernka 3)

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLIUHA (IHM)

[]E MoxanyicTa, 03HaKOMBTECh C MHCTPYKLUMEN No akcnnyaTtaumm nHtepdenca (IHM), koTopas sSBnsieTcst YacTblo NONHOM AOKYMeHTauum
Ha obopyaoBaHue.

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

[aHHoe obopynoBaHue noctaensieTcsi ¢ Bunkown 16 A tuna CEE7/7 v gomkHO 6blTb NOAKMHOYEHO TOMbKO K 0AHOMA3HOWM 3NEKTPUYECKON YCTaHOBKE
230 B (50 - 60I'y) ¢ 3 npoBoAamMu C 3a3eMIIEHHbIM HYNEBBIM NMPOBOAOM.

OdekTBHOE 3HaYeHMe noTpebnsiemoro Toka (11eff) Ans ncnonb3oBaHMs NPUM MakCUMarnbHbIX YCNOBUSX YKa3aHo Ha annaparte. NposepbTe 4TOObI
nuTaHve u 3awmTa (NnaBkuin NPeAOXpPaHUTENb W/WMK BbIKNOYaTENb) COBMECTUMbI C TOKOM, HeobxoauMbiM Ans paboTbl annaparta. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaAobuTCs NOMEHSITb BUMKY AMNS UCMNOMNb30BaHUSI MPY MaKCUMaribHbIX YCIIOBUSIX.

* VIcTouHUK nuTaHusi npegHasHadeH Anst pabotbl nNpu anekTpuyeckoMm HanpsbkeHun 230B +/-20%. B ucTtouHuke cpabaTtbiBaeT 3awmra, ecnu
HanpsbkeHue nutaHnsa Huke 185Veff unu Boiwe 265Veff. (kog owmbku nosBuTCSA Ha akpaHe).

- Ans 3anycka HaxmuTte nepekntovatens START/STOP (Bkn.), a ans octaHoBku Haxmute nepekntovatens START/STOP (Bbikn.). BHumaHue!
Hukoraa He oTkniovanTe NUTaHWe, Koraa annapart nog Harpy3Kom.

NOAKNIOYEHUE K QNEKTPOrEHEPATOPY

[aHHoe obopynoBaHMe MOXET 3KCMIyaTMpOBaTbCA C AMEKTporeHepaTopamMu Npu YCroBWKM, YTO BCOMOraTefibHasi SHeprusi oTBeyvaeT criefyroLwmum
TpeboBaHuaAM:

- HanpsieHne gomkHo 6biTb NnepeMeHHbIM, Co cpegHekBagpaTuyHbiM 3HaveHneM 230 B -20% +15% v nvkoBbIM HanpsixkeHnem meHee 400 B,

- Yactota gomxHa 6b1Tb Mmexay 50 n 60 I'u.

OueHb BaXXHO NPOBEPUTb 3TN YCMOBUS, T.K. MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BblAAOT MUKW HanpsbKeHWs!, KOTOpble MOTYT NOBPEAUTL annaparhbl.

MCMNOJIb3OBAHVE YONMUHUTENA

YAnuHUTENN JOMKHBI UMETb ANMUHY U CeYEeHWe B COOTBETCTBUM C HanpshkeHnem obopynosaHus. Vicnonb3ynte yanvHWTENb, OTBEYalOLWMA HopMam
Ballen CTpaHbl.

HanpspkeHne Ha Bxoae CeueHue yanuHuTens (<45m)
230V 2.5mm?
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NPUMEHEHNIO VNHCTPYKLNA E1-E2-E3 GYSAUTO

YCTAHOBKA BOBUHbI

oS

- CHumuTe conro (a) 1 KoHTakTHy Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpOWTE KPbILLKY reHepaTopa.

- YctaHoBuTe 606UHY Ha aepxaTternb.

- Obpatute BHUMaHWE Ha MPWBOAHOW LWITUMT (C) CTOMKM MoToBMMa. YToOblI YyCTaHOBUTL
KaTywky gnametpom 200 MM, MakCMMarnbHO 3aTAHUTE NNACTUKOBLIN AepXXaTenb KaTyLUKn
(a).

- Otperynupyinte Topmo3 606uHbI (b) Tak, 4TOGbl MpyM OCTaHOBKe cBapku GoGWHa no
MHepuun He 3anyTana npoBOMoKy. He 3axumarite CAMLLKOM CUMbHO. OTO MOXET NpUBECTN
K neperpesy ABurartens.

YCTAHOBKA NMPUCALOYHON NPOBOIOKU

NMPOBOOKM.

MpumeyaHus

- MpoBepbTe MapkMpoBKy Ha ponuke, YToObl y6eanTbCsi, YTO PONUKM MOAXOAST ANA AuameTpa
NPOBOMOKM N MaTepuana npoBosnoku (ans nposornoku & 1,0 ucnone3ynTte kaHaeky G 1,0).
- Wcnonb3yiite ponukn ¢ V-ob6pa3How kaHaBKOW ANS CTanbHOW MPOBOMOKM W [PYrOW >XeCTKOM

- Wcnonbsynte ponukn ¢ U-obpasHon kaHaBKOW AnA  anioMWHUEBBLIX NPOBOAOB W OPYruX
NerMpoBaHHbIX NPOBOAOB, FMOKKMX.

<§ : Hagnucb BuAHa Ha ponuke (npumep: 1.0)
— : xenob Ans NCnonbL3oBaHus

YTOo6bI 3aMEeHUTb PONMKU, BbINOMHUTE crieayowwme AeNCTBUSA:

- OcnabbTe py4ku (a) 4O MakCMMyma 1 onycTUTe UX.

- Pasbnokvpyiite ponuku, OTKPYTMB KpenexHble BUHTHI (D).

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

MocTaBnsieMble POnWKK - 3TO PONWKU C ABONHBIMU KaHaBKaMu:

- ctanb @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- ctanb @ 0,8/1,0 (E3)

- antomuHuin & 0,8/1,0 (E2 + E3).

YT106bI yCTAaHOBUTL NPUCAAO0YHLIA NPOBOA, BbINOMHUTE cneayolme AeNCTBUSA:

- OcnabbTe pyyku 4O MakCMMyMa 1 OnycTUTe UX.

- BctaBbTe npoBog, 3aTem 3aKkponTe NOAALLMIA MEexaHU3M OABUraTens U 3aTsaHUTE PyYKM, Kak
yKasaHo.

- MpvBeauTe B AeicTBue ABUraTenb Ha NMyCKOBOM YCTPOWCTBE pesaka.

. KOHHeKTOp ropersiku OOoJKeH Takke 6bITb XOpPOLUO 3aTAHYT BO n3bexaHue neperpesa.

0 » Cnuwkom y3Kl/Il71 LUNaHr MOXeET BbI3BaTb I'Ip06J'IeMbI c nogadven un neperpesomM asurartena.

« MpoBepbTe, 4TOGLI HM NpoBoMoKa, HU GoBUHa He kacanuck MexaHudeckux GrnokoB annaparta. B o6paTHoM criyyae cyllecTsyer
0MacHOCTb KOPOTKOTO 3aMblKaHUsI.
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIo MHCTPYKLWiA E1-E2-E3 GYSAUTO

PUCK OXXOIroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANEMEHTAMU

Mopatowme yCTPOWCTBa MMEIOT MOABWKHbIE 3MIEMEHTLI, B KOTOPbIE MOTYT MOMAacTb PyKW, BOSIOCHI, OAEXAa UM UHCTPYMEHTbI 1
Takum 06pa3oM MPUBECTU K paHeHUsM!
* He npubnunxaiite pyku K NOABUKHBLIM MW NMOBOPaYMBAIOLLMMCS 3fieMeHTaM, a Takke K Aetansam npvsogal
% » MpocneaunTte 3a Tem, YTOBbI BCE KPLILLKU KOPMyca UK 3aliuTHbIE KPbILKM Gblfiv 3aKpbIThl BO BpeMst paboTbi!
* He HocuTe nepyatku, Korga npoaesaeTe NPOBOMOKY UMW 3aMeEHsIeTE KaTyLLKY.

MONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAJIIU / HEPXXABEIOLLEA CTAIU (PEXXUM MAT)

3710 06opyaoBaHME MOXET CBapUBaTb MPOBOJIOKY M3 CTanu 1 HepXagetollen ctanu amametpom ot 0,6 go 1,0 mm (I-A).

E1/E2 : B ctaHgapTHyH KOMNeKTaumio ycTpoictea BXxoadaT ponvku @ 0,6/0,8 ans ctany nnv HepxxaeetoLen cranv.

E3 : B cTaHgapTHOM KOMNeKTaLmmn yCTponcTBo nocraensietcs ¢ ponvkamu & 0,6/0,8 n @ 0,8/1,0 onst ctany unm HepxxaBeloLLen ctanu.
KoHTakTHasi Tpybka, »enob ponuka u LNaHr ropenku npeaHasHayeHbl Afst 3TOro NpUMeHeHusl.

Wcnonb3oBaHue annapata Ans ceapku cranv TpebyeT cneumnduyeckuii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHATLCS B 3aBUCUMOCTU OT
Tuna ucnonb3yemoro rasa. [1ns HepxaBenkun ucnonb3ynte cmeck ¢ 2%-cogepxaHuem CO2. MNpu ceapke unctbiM CO2 Heo6xoaMMO NOAKMHYNTD
roforpeBaTesb ra3a k ra3oBomy 6annoHy. [ins KOHKPETHbIX TpeGOBaHWiA K rady, noxanyncra, CBSXKUTECH C BalMM AUCTPUOLIOTOPOM rasa.
Pacxop rasa npv cBapke ctanv ot 8 o 15 n/MVH B 3aBMCMMOCTM OT OKpy»KatoLLew cpeapl. [ns namepeHns pacxoaa rasa Ha BblXofe ropenku
peKkoMeHAyeTCs UCMomnb30BaTh AOMNONHUTENBHBIN pacxogomep (apT. 053939).

NMOJIYABTOMATUYECKAA CBAPKA AJNTIOMUHUA (PEXNM MIG)

3710 060pyAOBaHME MOXET CBapuBaTh antoMmHueByto nposonoky oT & 0,8 go 1,2 mm (I-B) (D 1,2 MM, HEMHTEHCUBHAaSA cBapka).

E2 / E3 : B ctaHgapTHOM KOMMNMEKTaLUMn yCTPONCTBO nocraensieTcs ¢ ponvkamu & 0,8/1,0 ons antoMmHus.

Wcnonb3oBaHne annapata Ans cBapky antoMuHUA TpebyeT cneumdmyecknii ras - YicTein aproH (Ar). [ins Beibopa rasa cnpocute coseTa
cneumnanucra no npogaxe rasda. Pacxop rasa npu ceapke anmoMmHms ot 15 Ao 20 n/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKPYXKatoLLel Cpefpbl 1 onbiTa CBapLuuKa.
BoT pasnuuna mexay npumeHeHnem ctanv u anioMUHUS:

- Ncnonb3ynTte cneumnanbHble pOnvKU ANS CBapKu antioMUHUS.

- OTperynupyiTe AaBrneHne HaXXMMHbIX POSIMKOB NOAAIOLLENO MEXaHW3Ma Ha MUHUMYM, YTODObl HEe pasgaBuTb MPOBOSIOKY.

- Ncnonbaynte kanunnapHyto Tpy6Ky (NpeaHa3Ha4YeHHyo AN HarnpasieHs NPOBOMOKW MeXAy porvkamu KaTyLwwku asuratens n pasbemom EURO)
TOMbKO ANS CBapKu cTanu/Hepxasetowen ctanm (I-B).

- [openka : ucnonb3ynte cneymnanbHyo roperky Ans anioMuHus. 3Ta ropenka aAns antoMUHUS OCHaLLeHa TeIOHOBbIM LUMTAHroOM, YTOBbl OrpaHNYnNTb
TpeHusa. HE OBPESATbD wnaHr no kpato cTbika ! OTOT WniaHr ncnonb3yeTcs AN HanpasieHnst MPOBOMIOKM OT POMMKOB.

- KoHTtakTHas Tpybka ncnone3ayiite CMELNATIbHYO kKoHTakTHYI0 TPyOKy AN anioMUHMSA, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOITOKU.

. Mpw ncnonb3soBaHuM KpacHoi Unn cuHei obonoYky (CBapka antoMUHUS) PeKOMEHAYETCS NCMoNnb30BaTh
*!! pononHutensHoro o6opyanosaHust 90950 (I-C). OToT akceccyap U3 HepXxaBetoLLel cTany HanpaensieT Tpyoky,
ynyJluas ee LeHTpupoBaHue n obrnerdas nogadvy npoBOMOKM.

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-TTAAKN)

O6opynoBaHve MoxeT cBapuaTtb npoBornoky CuSi n CuAl aunametpom ot 0,8 go 1,0 mm.
Takum xe obpa3om, Kak 1 Ans cTanu, Nonb3yWTecb KanunnsapHOW TPYOKOM M ropenkon COo CTanbHbIM LWNaHroM. [ns cBapku-nanku ncnonb3ynTe
YUCTBIN aproH (Ar).

NMOAKINIOYEHUE TA3A

MpoxogHas neperopopka : E2 / E3

- MpuBMHTUTE NOAXOAALLMIA CBAPOYHbLIN PEAYKTOP K rasoBomy 6annoHry. MNoacoeamHuTe ero K
CBapo4yHOMY annapaTy C MOMOLLBIO LWnaHra(oB) U3 KOMMIeKTa NocTaBku, CM. CXEMY Ha CTp. 6.
YcTaHoBWTE 3aXUMbl ANA NPEAOTBPALLEHNS yTeYek.

- Y6eguTech, 4TO ra3oBbiii 6anmnoH HagexHo yaepxvBaeTcs, cobnogas KpenneHue Lenuv K reHepaTopy.
- OTperynupyiite pacxog rasa ¢ MOMOLLbIO KOMECHKa Ha pedyKTope.

MomeTku: ANs ynpoLLeHWsa perynmpoBKku pacxofa rasa npueeauTe B AeVICTBUE BeAYLLME POMUKM
HaXxaTeM Ha KHOMKY ropenku (ocnabbre Kornecuko MOTOPU3UMPOBAHHOIO NOAAIOLLEro MexaHu3mMa,
4yTOobObI NPOBOMNOKa He nNodasBanack). MakcumanbHol Hanop rasa. 0.5 MMa (5 6ap).

[

JToT anroputm He pa6oTtaeT Ans cBapku B pexume « No Gas ».

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIMA

.
fﬁ( ) Tok (A) @ NpoBonoku (Mm) @ Conno (Mm) CKopoCTb NoToKa (N/MUH)
MM
= 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15




MHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA E1-E2-E3GYSAUTO
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
—
<§( 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
38 150-300 1.01.2 15-16 12-15

PE>XUM CBAPKW MIG / MAG (GMAW / FCAW)

MeToabl cBapku
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PaclumpeHHble Hactpowiku Q B X
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MapHoe
P -Fe Ar15% CO Bei6op cBapvBaemoro matepvana
coeMHeHneMm 2 - v
- CuHepreTuyeckue napameTpbl CBapku
martepwuan/ra3
namet
A P 230,6>31,2mm - v BbiGop AvameTpa NnpoBOnokM
NPOBOSOKM
Mosenexne o
A 2T, 4T Bbibop pexunma ynpasneHus CBapKkon C MOMOLLIbIO KHOMKM
Tpurrepa v v
Pexwum ToyeyHoro o
. Spot, Spot-Délai BbiGop pexvma npuxsaTku
BO3/eNCcTBUA
TonwwmHa BbiGop 0CHOBHOW HacTpoWiku AN OTOBPaxeHUs (TonwuHa
1st Hactpoika Tok - v CBapuBaeMoWi eTanu, CpefHWin CBapOYHbIA TOK U CKOPOCTb MoAayun
CkopocTb NMPOBOJIOKMN).

[JocCTyn K HEKOTOPbIM NapamMeTpam CBapku 3aBUCUT OT BbIGpaHHOO pexuma oTobpaxeHusi: HacTpoiiku/pexum otobpaxeHus : Easy unu Expert.
O6patuTech Kk pykOBOACTBY MO 3KCMyaTalmu nporpaMmmpyemMoro TepMuHana (HMI).

METOObl CBAPKU

[ns nonyyeHnst AONONHUTENBHOM MHDOpMaLMK O cuHeprm GYS 1 CBapOYHbIX NpoLeccax OTcKaHupyiTe QR-Kkog :

2 PEXXUMA CBAPKW (EASY)
- CBapka (HenpepbIBHas)

- Uenb
OTOT MeToq CBapky NO3BONSIET COEAUHATL OY4EHb TOHKUIA FIMCTOBOW MeTarns, orpaHuyMBas npu 3TOM pUCK CBepreHus n gedopmaumm fIMCTOBOroO
MeTanna. CBapka LenHbIM CTEXXKOM BbINOMHAETCS BPYYHYH C MOMOLLBHIO KypKa.

PEXWUM TOYEYHOIO BO3AENCTBUA (EXPERT)

* SPOT-cBapka

[aHHbIVi CBApOYHEIV PEXMM NO3BONSIET CoeauMHeHNe AeTanei nepen ceapkoii. MprxsaTka MOXET GbiTb COBEPLUEHA BPYYHYIO C MOMOLLbIO TpUrrepa
UM C BPEMEHHOW 3aJepXKOW C 3apaHee ONpefeneHHOW MPOJOIMKUTENIbHOCTLIO MpMXBATKW. Takoe Bpemsi HaBedeHUst MO3BONSET YNyylwuTb
BOCMPOW3BOAMMOCTb M NOMNYYUTb HEOKUCIEHHbBIE TOYKU.

- ToueyHas 3agepxkKa

OTO pexuM HaBefeHWsl, aHanorMYHbIN pexmMmy Spot, HO C MOCNeaoBaTENbHOCTLI0 HABEAEHWSI U OMNpeaeneHHbIM BpemeHeM npebbiBaHus, noka
YOEPKMBAETCS HAXATOMN KHOMKA BKMOYeHUs. ATa (oyHKLMS NO3BOSSIET CBapMBaTb O4EHb TOHKME CTanbHble UNK antoMUHUEBbIE NTUCTbI, OrpaHuyKBas
pUCK CBEPEeHUs 1 fedopManunm nucta (0cobeHHO Npu cBapke antoMUHKUS).

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EAVNHULA
W3MEPEHWA

Burnback PyHKUVMSA, NpeaoTBpaLlaoLLas PUCK 3anunaHns NpoBoAa B KOHLIE LBA. OTO BPEMSi COOTBETCTBYET NOABLEMY
NMPOBOIOKN U3 BaHHbI pacnnasa.

3anonHeHune kpaTtepa o

wBa - OTOT TOK CTYMNeHM Npu OCTAHOBKE - 3TO ¢pasa Nnocre KPUBON CHIDKEHUS TOKa.

3anepxxa s MpooomknTenbHOCTL MeXay OKOHYaHWeM Touku (Mckniovas Post Gas) n Bo306HOBRNEHEM HOBOWN TOYKM
(Bkntoyas Pre-Gas).

TonumHa M CurHeprvs no3sonseT NnofHOCTLI0 aBTOMaTUYECKYI0 HACTPONKY. [lencTBre Ha TOMLMHY aBTOMaTUYECKn

yCTaHaBnMBaeT COOTBETCTBYHOLLEE HaTAXeHNe N CKOPOCTb NPOBOJTOKA.

Hot Start - Hot Start - aTo cBepxTOK Npy Nogxwre, Griarogaps KOTOPOMY 3MEKTPOA He NPUNUMNAaeT K CBapuBaeMon AeTanu.
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MHcTpyKuma no

MepeBoa opurMHanbHbIX

WNHCTPYKLMI

E1-E2-E3GYSAUTO

marepuana.

PerynupoBka Toka 3armBky.

Onpe,qeneHHaﬂ NpoaOJIKUTENbHOCTb.

ANeKTpo NpoTUB OKUCIIEHUA.

NnpUMEeHeHuo

Cwvna Toka A
| Start -
[OnuvHa apku -
Mpearas s
Touka s
MocTt-ras S
Opoccenb -
HanpsxeHve B
CkopocTb )
npubnumxexHns

CKOpOCTb nogayu
NpPOBOJIOKN

M/MUWH

[locTyn k onpeaeneHHbIM NapaMeTpaM CBapku U NPMXBaTKW 3aBMCUT OT npouecca ceapku (Manual, Synergic) 1 BbIGpaHHOTO pexxmma oTobpaxeHust

BnusHune Ha LIMPUHY LLIBa.

CBapOHHbIIZ TOK yCTaHaBnMBaeTCHd B 3aBUCUMOCTU OT TUNa IACI'IOJ'IbSyeMOPI NPOBOJIOKM U nNoanexatlero ceapke

Mo3BonsieT perynupoBaTb paccTosiHue MeXay KOHLOM NPOBOMOKM U CBApPOYHOW BaHHOW (perynmpoBka
HaTsKeHWs).

Bpelvm yaaneHua Bo3ayxa U3 ropesikm n yCTaHOBKU rasoBov 3aLmThbl nepen noaXXmrom.

ﬂo,qnep)KaHVle rasoBoW 3aWuThbl Nocrne 3aTyxaHua ayru. 370 NO3BOMSAET 3AWNTUTE cBapuBaemMyro aetanb n

CrnaxviBaeT CBapO4HbIii TOK Gonee unu meHee. HacTpanBaeTtcsi B COOTBETCTBUM C MONOXEHUEM CBapKU.

MporpeccuBHas ckopocTb NpoBoroku. Mepen po3K1roM NpoBop MIaBHO BXOAUT, YTOOLI co3aaTb NepBbi
KOHTaKT, He Bbl3blBasi PbIBKOB.

KonnyecTBo nprMcagoyHOro Metaniia v KOCBEHHbIN CBapOYHbIN TOK.

(Easy nnu Expert). Obpatutech k pykoBOACTBY MO 3KCnnyaTauum nporpammmpyemMoro tepmuHana (HMI).

YOPABNEHUE MOTOKOM rA3A

Ha rmaBHOM 3kpaHe HaxXmuTe U yaepXuBanTe KHOMKy 1, 4ToObl OTperynupoBaTb pacxof rasa Ha maHomeTpe 6e3 pa3maTbiBaHUsi 3anpaBOYHOW
npoBonoku. [locne 3anycka npouecca, OH OTOOpaxaeTcs Ha 3dKpaHe C aHumauuen. [nsi obecnevyeHus onTMManbHOW CBapkUM HeobXoaumo

repuoanyecku NpoBEPsTL Pacxop rasa.

HEUCNPABHOCTW, UX MPUYUHBLI U YCTPAHEHUE

HEMONAOKN

Mopgayva ceapoyHOM NPOBOMOKK
HepaBHOMEpHa.

[Buratens nogayn He paboTaer.

[Mnoxas nogava NPOBOMOKN.

CBapou4HbIil TOK NMMBO oTCyTCTBYET, NGO OH
HenpaBUNbHbIN.

I'Iposonon(a 3acTpeBaeT nocrne npoxoaa 4vepes

pPOnMKN.

BO3MOXHbIE MPUYUNHbI
Hannaebl MeTanna 3abueatoT oTBEpPCTME.

MpoBoroka Npokpy4MBaeTcs B ponvkax.

OavH 13 ponmnKoB NPOKPY4NBaETCS.
Kabenb ropenku 3akpy4eH.

TopMo3Hoe ycTponcTBo 606KHbLI UnK PONKK
CIWLIKOM TYrO 3aTsHYThI.

HuteHanpaensiowas Tpybka 3arpsis3HeHa nunm

noBpexaeHa.
LinoHka ocu POJSIMKOB OTCYTCTBYET

TopMO3HOe yCTPOCTBO GOGWHBI CIULLIKOM
TYro 3aTsHyTO.

AnnapaT HenpaBuIbHO MOAKIMIOYEH K CETU.

HenpaBunbHoe nogkntoyeHne macchbi.
HeT MowHocTw.
HuteHanpasnstowas Tpybka pacnntoLueHa.

MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke.
Het kanunnsapHon Tpyoku.

CKOpOCTb nogayun npoBOSIOKN CITULLKOM
BbICOKad.

YCTPAHEHUWE

OumncTnTe KOHTaKTHYIO TPYOKY Unu nomeHsanTe
€€ 1 CMaXbTe COCTaBOM NPOTUB MPUIUMAHUS.

CwmaxbTe cocTaBoM MPOTUB NPUNUNAHUS.
MpoBepbTe, YTO BUHT PONUKa 3aTsHYT.
Kabenb ropenkv gomkeH bbiTb Kak MOXHO
bonee npsivee.

OcnabbTe TOPMO3 U PONVKU.

Ouunctute unn 3ameHuTe ee.
MomecTute LLUMOHKY B ee oTAerleHune.
PasoxmuTe TopMoa3.

MocMmoTpUTe LUTEKEPHOE COBAMHEHME U
noCMOoTpUTE, NPaBUIILHO N NocTaBnsieTcs
LITekep.

MpoBepkTe cocTosiHMe kabensa Macchl
(nogcoepuHeEHVE U 3aXXUM).

MpoBepbTe KHOMKY rOpenku.

MpoBepbTe HATEHANPaBSIOLLYIO TPYGKY 1
KOpMyC roperky.

Ouuctute nnu 3ameHnTe ee.

lMpoBepbTe HaNMuMe KanUNNsapHON TPyoKK.

CHu3utb CKOPOCTb NMPOBOJIOKK.



MHCcTpyKuma no

NMPUMEHEHUIO

[MopuCTbI CBapOYHbIi LLIOB.

MHoOroumcrneHHble YaCTUYKM UCKPEHMS.

HerT rasa Ha BbIXxoAe u3 ropenku.

Owwnbka BO BpemMs 3arpysku

Mpo6Gnema npu coxpaHeHn gaHHbIX

ABTOMaTM4yeckoe yganeHue garinos JOB.

Mpobnema USB HakonuTens

Mpobnema c dpavinamu

Mpobnema oGHoBNEHUS

MepeBog opurMHanbHbIX
VMHCTPYKUUIN

E1-E2-E3GYSAUTO

HepocTtaTouHbIl pacxop rasa.

B GannoHe 3akoH4urIcs ras.

Hey,qosneTBopMTeanoe Ka4yecTBO rasa.

Linpkynsuus Bosgyxa nnv Bo3gencreme BeTpa.

[a3oBOe COMMo CAMULLKOM 3arpsi3HeHo.
npOBOJ’IOKa NJyIOXoro Ka4yecrtea.

CBapuBaemasi TOBEPXHOCTb B MNITOXOM
COCTOSIHUM (pXXaBYMHa 1 T.N.)

['a3 He noaBeaeH.

HanmeeHme Oyrv CrnuLKOM HU3Koe nnun
CITULLKOM BbICOKOE.

HenpaBunbHoe 3akpenneHne macceol.

3aWwmTHOro rasa HegoOCTaToOYHO.
[noxoe nogknioyeHne rasa.

OaHHble Ha pnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
UINN NOBPEXAEHbI.

Bbl npeBbICHIM MakcMManbHOe KONIM4ecTBO
COXPaHEHHbIX hannos.

HekoTopble Bawwu «job» 6binu yaaneHsl, T.K.

He o6HapyxeH Hu oauH JOB Ha chrew-kapte
usB

B kapte 6onbLue HeT cBOOOAHbIX AYeeK
namMaTn

danin «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>XeHHbIM
CUHeprusam

Moxoxe, yto USB-HocKTenb He pacnosHaetcs.

Ovcnnen ans wara 5 npoueaypbl 06HOBNEHNS
He NosIBNAETCH Ha dKpaHe.

GALETS (B) EN OPTION

Ccbinka (x2)
Ounametp
Cranb AntOMUHNEBbIE
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

ycnoBus rAPAHTUN

lapaHTuA pacnpocTpaHseTcsa Ha nobon 3aBoackon AedekT unm 6pak B TedeHne 2 neT ¢ Aatbl NOKYNKu usgenus (3anyactv n paboyas cuna).

[apaHTMA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

* JTlo6Gble NoBpexaeHUs: Npy TPaHCMOPTUPOBKE.

» HopmanbHbI n3Hoc Aaetanei (Hanpumep : kabenu, 3saxumsl n T.4.).

» Cniyyam HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWwMbKa NuTaHus, nageHne, pasdopka).

» Cnyyam BbIXofa 13 CTPOS U3-3a OKpYXXaloLLiew cpeapl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, Kopposus, Mbinb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YCTPONCTBO CBOEMY AUCTPMOBIOTOPY, NPeaoCTaBuB:
- AOKa3aTenbCTBO MOKYMKU C YKa3aHHOW AaTou (KBUTaHUus, cyeT-dakTypa...)

- onncaHmne norioMKu.

OHW HEAENCTBUTENbHbI C HOBBIMU CUHeprnamun.

[wnanasoH perynmpoBku ot 15 o 20 n/MuH.
3auncTuTe OCHOBHOM MeTanm.

3ameHuTe ee.
CwmeHuTe ero.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HAKU, 3alLUTUTE
CBapOYHYHO 30HY.

OumncTuTe Conmno unm 3aameHunTe ero.

Wcnonbayite nogxoasawyto ansi ceapkm MATT/
MAT npoBomnoky.

3auncTuTL CBapUBaeMyto Aetanb nepeq
CBapKoW.

MpoBepbTe, YTO K BXOAY UCTOYHUKA NOABEAEH
ras.

CM. cBapoyHble NapameTpsi.

MpoBepbTe M NOMECTUTE 3aXKMM MacChl Kak
MOXHO Gnue K 30He CBapKu

OTperynupyiTte pacxop rasa.

MpoBepbTe NOACOEANHEHWE NoAaYU rasa.

MpoBepkTe, YTO anekTpoknanaH paboTaer.
lMpoBepbTe AaHHbIE.

Bam HyXHO ynanuTb nuHWe nporpaMmei.
KonnuecTtso pesepBHbIX KOMUIA OrpaHnyYeHo
200.

OcBob6oaute mecto Ha USB-HakonuTtene.

dann Obin co3gaH ¢ CUHEPTUsiMU, He
MMeKLWMKCS B annapare.

1- BctaBbte USB-HOCUTENb B €ro rHes3no.

2- Bkntounte reHepaTtop.

3- Haxkmute n yaepxusawTte koneco HMI ans
NPUHYOUTENBHOTO OBGHOBMNEHUS.
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GeerikerShandleiding Vertaling van de originele handleiding E1-E2-E3 GYSAUTO

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

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

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

OMGEVING

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

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

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

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

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

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

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse 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.
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Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord worden. Bovendien kan het lassen van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor

aanvang van de laswerkzaamheden.
De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder

of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron van het lasapparaat of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

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

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

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

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

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas

geschikt is om mee te lassen.
ELEKTRISCHE VEILIGHEID
" e

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

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

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

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of
een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum

te beperken:
* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;
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* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

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

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

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zZijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

Evaluatie van de lasruimte

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

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

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

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

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

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

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

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

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

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

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

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de
handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens
de aanbevelingen van de fabrikant.

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

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
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Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om eerst de spoel te verwijderen voordat u de lasstroomvoeding op wilt tillen of wilt verplaatsen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

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

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

* IP21 beschermingsklasse :

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

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

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

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

ONDERHOUD / ADVIES

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

—{)‘ » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

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

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

« Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

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

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

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. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om optimale las-omstandigheden te
creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Ditis een geventileerd «synergetisch» semi-automatisch lasapparaat (MIG of MAG). Het apparaat is geschikt voor het lassen van staal, rvs, aluminium
en voor hardsolderen. De instelling is snel en eenvoudig te realiseren dankzij de integrale « synergetische » module.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (Il)

E1

1-  Spoelhouder @ 200/300 mm. 8- Euro-aansluiting (toorts)
2-  Klepje accessoire-doos 9- Opbergruimte

3- Kabelhouder 10-  Aansluiting gas

4-  Toortshouder 11-  Voedingskabel (6.25m)
5-  HMI 12-  Houder flessen 4 m3.

6- START/STOP schakelaar 13- USB-klepje

7- Kabel massaklem (3,5m) 14- Draadaanvoersysteem
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E2
1-  Aansluiting gas (toorts 1) 10- Euro-aansluiting (toorts 1)
2-  Aansluiting gas (toorts 2) 11-  Euro-aansluiting (toorts 2)
3- Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 1) 12- Passage sas-afscheiding
4-  Spoelhouder @ 200 mm (toorts 2) 13- Voedingskabel (6.25m)
5- Kabelhouder 14-  Houder gasfles 4 m3 of 2 x 4 m3
6- Toortshouder 15- USB-klepje
7- HMI 16- Draadaanvoer (toorts 1)
8- START/STOP schakelaar 17- Draadaanvoer (toorts 2)
9- Kabel massaklem (3,5m)
E3
1-  Aansluiting gas (toorts 1) 11-  Kabel massaklem (3,5m)
2-  Aansluiting gas (toorts 2) 12-  Euro-aansluiting (toorts 1)
3- Aansluiting gas (toorts 3) 13-  Euro-aansluiting (toorts 2)
4-  Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 1) 14-  Euro-aansluiting (toorts 3)
5- Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 2) 15- Passage sas-afscheiding
6- Spoelhouder @ 200 mm.(toorts 3) 16- Voedingskabel (6.25m)
7- Kabelhouder 17-  Houder gasfles 4 m3 of 2 x 4 m3
8- Toortshouder 18- USB-klepje
9- HMI 19- Draadaanvoer (toorts 1)
10- START/STOP schakelaar 20- Draadaanvoer (toorts 2)

21. Draadaanvoer (toorts 3)

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

aﬂ Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

+ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE 7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase
elektrische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

+ De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230V -20% +15%. De stroombron schakelt over op beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 185 Veff of hoger dan 265 Veff. (een storingscode verschijnt dan op het scherm).

+ U start het apparaat op door een druk op de START/STOP 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.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

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

- De spanning moet een wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 230 V -20% +15% zijn en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 400V.

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

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

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

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

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
230V 2.5 mm?
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INSTALLEREN VAN DE SPOEL

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te
monteren, moet u de plastiek spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

oS

INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de rollers door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de aanvoerrollen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
schroef de schroeven weer vast.

De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :

- staal @ 0,6/0.8 mm (E1 + E2 + E3)

- staal & 0,8/1.0 (E3)

- aluminium @ 0,8/1.0 (E2 + E3)

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van & 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).
- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.

- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

<§ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.0)
—» : de te gebruiken groef

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknop weer
aan.

- Start de motor op de trekker van de toorts.

Opmerkingen :

Opmerkingen :*Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

+ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

+ Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

* Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een @ 0.6 tot 1,0 mm (I-A).

E1/ E2 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.6/0.8 voor staal en roestvrijstaal.

E3 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.6/0.8 en & 0.8/1.0 voor staal en roestvrijstaal..

De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor deze afmetingen bestemd.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-
voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Om de gastoevoer aan de uitgang van de toorts te kunnen
meten, raden we u aan om gebruik te maken van de flowmeter (optioneel, art. code 053939).

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (I-B) (& 1,2 mm, niet-intensief lassen).

E2 / E3 : Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een @ 0.8/1.0 (aluminium).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 20 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

Hier volgen de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke rollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.

. Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire
*!! 90950 (I-C) te gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de
aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,0 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij hardsolderen moet
een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

AANSLUITING GAS

Kabeldoorgang : E2 / E3

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Koppel deze aan het lasapparaat met behulp
van de meegeleverde toorts(en), zie hiervoor het schema op pagina 6. Bevestig de 2 klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

— - Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor
het vastmaken van de ketting op de generator.

S - Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

———— NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om
de rollen aan te drijven (wieltje van de draadaanvoer iets losser draaien om zo te voorkomen dat het
draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

[ |

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% Stroom (A) d fil (mm) @ Nozzle (mm) Min. toevoer (in L)
(mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(<'§tr) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
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LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Instellingen

Koppel
materiaal/gas

Draad diameter

Gebruik van de
trekker

Punt module

1ste Instelling

Instellingen

- Fe Ar 25% CO2

206> 1.2mm

2T, 4T

Spot, Spot Delay

Dikte
Stroom
Snelheid

Lasprocedures
2

®

S

©

C

©

T

- 4
- v
v 4
- v

Synergetisch

Keuze van het te lassen materiaal.
Synergetische lasinstellingen

Keuze draaddiameter

Keuze besturing van de trekker.
Keuze module punten

Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te lassen
plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de

HMI-handleiding

LASPROCEDURES

Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR-code scannen :

2 LASMODULES (EASY)

 Lassen (continu)

* Rups Lassen

Met deze lasmodule kunt u zeer fijn plaatwerk lassen, en het risico van doorboren of vervormen van het plaatwerk beperken. Het Rups Lassen ge-
beurt handmatig, met behulp van de trkker.

PUNTLASSEN (EXPERT)

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van

niet-geoxideerde punten.

* Spot Delay

Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden. Dankzij
deze functie kunnen zeer dunne staal- of aluminiumplaten gelast worden. Het risico van het doorboren en vervormen van de platen (vooral van de

aluminium platen) wordt zo sterk beperk.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Burnback
Crater Filler

Reactietijd

Dikte

Hot Start

Stroomsterkte
| Start

Booglengte

Pre-gas
Punt

Een-
heid

Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.

- Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.

De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-

Gas).

Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven dikte bepaalt automatisch

mm

de spanning en de aangepaste draadsnelheid.

De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
werkstuk blijft plakken.

A De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te lassen materiaal.

- Regelen van de stroom tijdens de ontsteking.

Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-

ning).
S Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
s Bepaalde duur.
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Post gas S
Smoorklep -
Spanning \Y

Creep speed -

Draadsnelheid m/min

Invioed op de breedte van de lasnaad.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt
het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.

Progressieve draadsnelheid. VVoor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
het eerste contact te creéren.

Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Synergetisch) en van de gekozen schermweergave (Easy of Ex-

pert). Raadpleeg de HMI-handleiding

CONTROLE GASTOEVOER

Op het hoofdscherm kunt u, met een langere druk op de drukknop n°1, de gastoevoer op de nanometer regelen zonder dat het draad aangevoerd
wordt. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm. De toevoer van het gas
moet regelmatig worden gecontroleerd om een optimale laskwaliteit te garanderen.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet constant.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

Slechte draadaanvoer.

Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de rollers.

De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

MOGELIJKE OORZAKEN
Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Eén van de rollen draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.

De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

De mantel die de draad leidt is vuil of bescha-
digd.

De pin van de as van de rollen mist

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Geen vermogen.
De mantel die de draad leidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.
De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.
De gastoevoer is te laag.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gasbuis is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten.
Boogspanning is te laag of te hoog.
Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.

OPLOSSINGEN
Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.
Breng een anti-hechtmiddel aan.
Controleer de instelling van de schroef van de
roller.
De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

lopen.

Stel de rem en de rollen losser af.

Reinigen of vervangen.

Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-

rect op het stroomnet is aangesloten.

Controleer de massa kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de gasbuis schoon of vervang deze.
Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Lasinstellingen controleren.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Gastoevoer aanpassen.
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Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Fout tijldens het downloaden
Probleem met de back-up

Automatisch verwijderen van JOBS.

Probleem met de USB-stick

Probleem bestand

Probleem update

ROLLERS (B) OPTIONEEL

Slechte gasaansluiting.

De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

U heeft het maximum aantal back-ups over-
schreden.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet

compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar
Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

De USB-stick wordt niet herkend. Stap n° 5
van de update-procedure wordt niet weerge-
geven op het scherm.

Art. code (x2)
Diameter
Staal Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

GARANTIEVOORWAARDEN

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

Controleer uw gegevens.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.

Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

1- Breng de USB-stick in.

2 - Zet de generator aan.

3- Druk langer op het wieltje van de HMI, om
de update te forceren.

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

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

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

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

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

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

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

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

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI|

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

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

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

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

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

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

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

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

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
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Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

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

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

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

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

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

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

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.

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

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEl 61000-3-11.

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

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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 di

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.
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/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo¢ servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati 'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
70 < Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.
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« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« |l dispositivo & di grado di protezione 1P21, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-:t)' e l'intensita sono elevate e pericolose.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

« Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e l'uscita d’aria..

* Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Il dispositivo di saldatura semi-automatico « sinergico» ventilato per la saldatura (MIG o MAG). E raccomandato per la saldatura degli acciai, degli
inox e degli allumini e I'ottone. La sua regolazione € semplice e rapida grazie alla sua modalita «sinergica» integrale.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (lI)

E1

1-  Supporto bobina & 200/300 mm 8- Connettore Euro (torcia)

2- Sportello scatola accessori 9- Spazio di stoccaggio

3- Supporto cavo 10- Connettore gas

4-  Supporto torcia 11-  Cavo di alimentazione (6,25 m)
5- IHM 12-  Supporto bombola 4 m3

6- Interruttore START/STOP 13- Sportello USB

7- Cavo di massa (3,5 m) 14-  Trainafilo

E2

1-  Connettore gas (torcia 1) 10- Connettore Euro (torcia 1)

2-  Connettore gas (torcia 2) 11-  Connettore Euro (torcia 2)

3-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 1) 12- Divisorio passaggio Gas

4-  Supporto bobina @ 200/300 mm (torcia 2) 13- Cavo di alimentazione (6,25 m)
5-  Supporto cavo 14-  Supporto bombola 4 m3 02 x4 m3
6- Supporto torcia 15- Sportello USB

7- IHM 16-  Trainafilo (torcia 1)

8- Interruttore START/STOP 17-  Trainafilo (torcia 2)

9- Cavo di massa (3,5 m)

71

IT



72

Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni

originali E1-E2-E3 GYSAUTO
E3
1-  Connettore gas (torcia 1) 11-  Cavo di massa (3,5 m)
2- Connettore gas (torcia 2) 12-  Connettore Euro (torcia 1)
3- Connettore gas (torcia 3) 13- Connettore Euro (torcia 2)
4-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 1) 14-  Connettore Euro (torcia 3)
5-  Supporto bobina @ 200 mm (torcia 2) 15- Divisorio passaggio Gas
6- Supporto bobina @ 200 mm (torcia 3) 16- Cavo di alimentazione (6,25 m)
7- Supporto cavo 17-  Supporto bombola 4 m3 02 x4 m3
8-  Supporto torcia 18- Sportello USB
9- IHM 19-  Trainafilo (torcia 1)
10- Interruttore START/STOP 20- Trainafilo (torcia 2)

21-  Trainafilo (torcia 3)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

D:i] Leggere il manuale dell’interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase a tre fili 230 V
(50 - 60 Hz) con neutro messo a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

 La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 230 V -20% + 15%. Va in protezione se la tensione di alimentazione &
inferiore a 185 Veff o maggiore di 265 Veff. (un codice errore apparira sulla visualizzazione dello schermo).

» L’avvio avviene premendo l'interruttore START/STOP (Acceso), mentre I'arresto avviene premendo lo stesso interruttore (Spento). Attenzione! Non
scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere alternata, il suo valore deve essere 230 V +/- 15%, e la tensione di picco inferiore a 400 V,

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare
i dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)

230V 2.5 mm?

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

<~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.
- « Posizionare la bobina sul suo supporto.
: - Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per mon-
,,@”” tare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.
C - Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che l'iner-
‘ zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
a un surriscaldamento del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola (a) al massimo e abbassarla.

- Sbloccare i rulli svitando le viti di fissaggio (b).

- Montare i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
I rulli forniti sono a doppia gola:

- acciaio ¥ 0.6/0.8 (E1 + E2 + E3)

- acciaio ¥ 0.8/1.0 (E3)

- alluminio & 0.8/1.0 (E2 + E3).

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
materiale del filo (per un filo di @ 1.0, utilizzare la scanalatura di & 1.0).

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.

- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

o®
4 : : annotazione visibile sul rullo (esempio: 1.0) Q
—» : scanalatura da utilizzare

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Inserire il filo, poi chiudere la bobina del motore e stringere la manopola come indicato.
- Azionare il motore premendo il pulsante della torcia.

Osservazioni:

+» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« |l connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
O * Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo puo saldare I'acciaio inossidabile da @ 0.6 a 1,0 mm (I-A).

E1/E2 : |l dispositivo & fornito con dei rulli di @ 0.6/0.8 per acciaio o inox.

E3 : Il dispositivo & fornito con dei rulli di @ 0.6/0.8 e & 0.8/1.0 per acciaio o inox.

La punta di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+CO2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, & necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio &€ compreso tra 8 e 15 litri / mi-
nuto a seconda dell’'ambiente. Per misurare il flusso di gas in uscita dalla torcia, & raccomandato utilizzare un flussometro in opzione ( rif. 053939).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 mm (I-B) (& 1,2 mm, saldatura non intensiva).

E2/ E3 : ll dispositivo viene fornito con rulli & 0.8/ 1.0 per alluminio.

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a seconda dell’ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (I-B).

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo. 73
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i '; Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 90950 (I-C).
~!— Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 a 1.0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della

brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

CONNESSIONE GAS

Passaggio parete: E2 / E3

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura
con il/i tuboli fornito/i, vedere lo schema alla pg. 6. Mettere le fascette di serraggio per evitare perdite.
- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la egolazione del flusso d’aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della
torcia (allentare le manopole del trainafilo per non trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5
MPa (5 bars).

[

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

h Corrente (A) @ Fil (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)
A (mm)
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

MODALITA’ DI SALDATURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Processi di saldatura

74

o 8
. o S i)
Parametri Regolazioni é o
= &
Coppia - Fe Ar15% CO, v Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino 30.6>31.2mm - v Scelta del diametro del filo
Comportamento 2T, 4T Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
pulsante v v
g/lg?gahta di punte- Spot, Spot-Délai Scelta della modalita di puntatura
1° Reqolazione ggfrsesnc;;e ) v Scelta di regolazione principale da visualizzare (Spessore del pezzo da
9 Velocita saldare, corrente media di saldatura o velocita del filo).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o Ex-

pert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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PROCESSI DI SALDATURA

Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR code:

2 MODALITA DI SALDATURA (EASY)
« Saldatura (in continuo)

* Puntatura
Questo metodo di saldatura consente di assemblare lamiere molto sottili, limitando il rischio di perforazione e deformazione della lamiera. La saldatura
a puntatura viene eseguita manualmente dal pulsante torcia.

MODALITA DI PUNTATURA (EXPERT)

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Spot-Délai

E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto. Questa funzione permette
di saldare delle lamiere molto sottili in acciaio o in alluminio, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera (soprattutto per la
saldatura in alluminio).

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback - L ) ; S

risalita del filo durante il bagno di fusione.
Crater Filler - Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Ritardo s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore fissato automatica-
Spessore mm . A )

mente adatta la tensione e la velocita del filo.
Hot Start - L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo.
Intensita A La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da saldare.
| Start - Regolazione della corrente d’innesco.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Pre-gas s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Punto S Durata definita.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
Post gas S , AN

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Induttanza - Ammortizza pitu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Tensione Vv Influenza sulla larghezza del cordone.
Velocita d’avvicina- ) Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento rare sbalzi.
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Sinergico) e dalla modalita di visualizzazione selezionata(
Easy o Expert). Fare riferimento al manuale dell'lHM.

CONTROLLO DEL FLUSSO DI GAS
Nella schermata principale, una pressione prolungata sul pulsante n°1 consente di regolare il flusso di gas sul manometro senza srotolare il filo d’ap-

porto. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con un’animazione sullo schermo. Il flusso di gas deve essere controllato periodicamente per
garantire una saldatura ottimale.
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Manuale di utilizzo

Traduzione delle istruzioni
originali

E1-E2-E3GYSAUTO

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Il motore di traino non funziona.

Traino del filo scadente.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-

tura.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Il cordone di saldatura & poroso.

Particelle di scintille importanti

Nessun gas all'uscita della torcia

Errore durante il download

Problemi di salvataggio

Soppressione automatica dei JOB.

Problema chiavetta USB

Problema di file

Problema di aggiornamento
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POSSIBILI CAUSE
Dei residui ostruiscono il foro.

Il filo scivola nei rulli.

Uno dei rulli scivola
Il cavo della torcia & attorcigliato.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.
Guaina guida filo sporca o danneggiata.
Chiavetta del perno dei rulli mancante

Freno della bobina troppo stretto.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Nessuna potenza.

Guaina filo schiacciata.
Bloccaggio del filo nella torcia.
Nessun tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.
Il flusso di gas € insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.
Collegamento gas sbagliato

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché
non piu validi con le nuove sinergie.

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB
Memoria del prodotto piena

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

La chiavetta USB non sembra essere riconos-
ciuta. Il display del passo 5 della procedura di
aggiornamento non appare sullo schermo.

RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Rimettere del prodotto anti-adesione.
Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Allentare il freno e i rulli

Pulire o sostituire.

Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se
la spina & correttamente alimentata.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Controllare il pulsante della torcia.
Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Sostituire o pulire.

Verificare la presenza del tubo capillare.
Ridurre la velocita di filo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.
Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.
Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni
Verificare i vostri dati

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Liberare spazio nella chiavetta USB

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

1- Inserire la chiave USB nell’apposito slot.
2- Mettere il generatore sotto tensione.

3- Tenere premuta la rotella HMI per forzare
I'aggiornamento.



Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali
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RULLI (B) OPZIONALE

Riferimento (x2)
Diametro
Acciaio Alluminio
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 - 040915

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
» | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku problemoéw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osobg, ktéra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidiowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac¢
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywaé rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szumoéw (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagcg wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.
Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.
Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub

wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).
Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.

Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymacé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Przekrdj kabla
nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-11.
To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\Q.
:?3'\? spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
|

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcaé dziatanie niektdrych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikow serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla

spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawi€ sie (tutow i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokoét ciata;

* nie umieszczacé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
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* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;
* nie pracowac obok zZrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;
* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zzrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomaoc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggtosc¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrédtem prgdu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédia pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektoérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé¢ uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowe;j.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrédta pragdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrédta pradu spawania.
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INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chfodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
* Urzgdzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac¢ nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wézek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zroédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszacych,
chyba Ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odkfada¢ na izolowang powierzchnig!

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA /| PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
D’ prady sg wysokie i niebezpieczne.

*» Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

*» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

*» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze
zrédio pradu jest odigczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta pradu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzagdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Jest to potautomatyczne «synergiczne» urzgdzenie spawalnicze wentylowane do spawania (MIG lub MAG). Zalecany jest do spawania stali, stali
nierdzewnej i aluminium oraz do lutowania twardego. Regulacja jest prosta i szybka dzigki zintegrowanemu trybowi «synergicznemu».

OPIS SPRZETU (Il)

E1

1-  Stojak na szpule @ 200/300 mm 8- Ztacze Euro (palnik)

2-  Pokrywa skrzynki z akcesoriami 9- Miejsce przechowywania
3-  Wspornik kablowy 10- Zigcze gazu

4-  Uchwyt do palnika 11-  Kabel sieciowy (6,25 m)
5-  HMI 12-  Uchwyt na butelki 4 m3
6- Przetacznik START/STOP 13- Wiaz USB

7- Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m) 14-  Podajnik drutu
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E2
1-  Ztacze gazu (palnik 1) 10- Eurozigcze (palnik 1)
2-  Zigcze gazu (palnik 2) 11-  Zigcze Euro (palnik 2)
3-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 1) 12-  Przejscie przez przegrode gazowg
4-  Uchwyt szpuli @ 200/300 mm (palnik 2) 13- Kabel sieciowy (6,25 m)
5-  Wspornik kablowy 14- Regat na butelki 4 m3 lub 2 x 4 m3
6- Uchwyt do palnika 15-  Wiaz USB
7- HMI 16- Zmotoryzowany podajnik (palnik 1)
8- Przetacznik START/STOP 17-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 2)

9- Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m)

E3

1-  Zigcze gazu (palnik 1) 11-  Kabel zaciskowy uziemienia (3,5 m)
2-  Zigcze gazu (palnik 2) 12-  Eurozigcze (palnik 1)

3- Zigcze gazu (palnik 3) 13- Zigcze Euro (palnik 2)

4-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 1) 14-  Euroztacze (palnik 3)

5-  Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 2) 15-  Przejscie przez przegrode gazowa
6- Uchwyt szpuli @ 200 mm (palnik 3) 16- Kabel sieciowy (6,25 m)

7-  Wspornik kablowy 17- Regat na butelki 4 m3 lub 2 x 4 m3
8- Uchwyt do palnika 18- Wiaz USB

9- HMI 19-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 1)
10- Przetacznik START/STOP 20- Zmotoryzowany podajnik (palnik 2)

21-  Zmotoryzowany podajnik (palnik 3)

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

aﬂ Nalezy zapoznac sig¢ z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czgscia kompletnej dokumentaciji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

*» Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczka 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywana wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60
Hz) o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektérych krajach moze by¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrédfo zasilania przeznaczone jest do pracy przy napieciu 230 V -20% +15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest ponizej
185 Veff lub powyzej 265 Veff. (na wyswietlaczu pojawi sie kod usterki).

+» Uruchomienie nastepuje po naci$nieciu przetacznika START/STOP (On), odwrotnie zatrzymanie nastepuje po nacisnigciu tego samego przetacznika
(Off). Uwaga ! Nigdy nie wylaczaé zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napigecie musi byé zmienne, o wartosci skutecznej 230 V -20% +15% i napieciu szczytowym mniejszym niz 400 V,

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

Napleug SERITTES Odcinek kabla przedituzajacego (<45m)
ciowego
230V 2.5 mm?
MONTAZ SZPULI

dlll =~

a b - Zdja¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.
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- Otworz klape generatora.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto (a) do maksimum i opusc¢ je.

- Odblokowac¢ rolki, odkrecajac $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokrecié¢ sruby mocu-
jace.

Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- stal @ 0,6/0,8 (E1 + E2 + E3)

- stal @ 0,8/1,0 (E3)

- aluminium @ 0,8/1,0 (E2 + E3).

riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu @ 1,0 uzyj rowka 9 1,0).

- Do ciecia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.

- Do drutéw aluminiowych i innych miekkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w
ksztatcie litery U.

<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.0)
@" —» : wypustka do uzycia

v - Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sig, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-

Aby zainstalowa¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wiozy¢ przewdd, nastepnie zamkngé beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazowka-
mi.

- Uruchomi¢ silnik na spuscie palnika.

Uwagi :

+ Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

* Ztacze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sie, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic¢ ditonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowaé
powazne obrazenia!

* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!

* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut stalowy i nierdzewny od & 0,6 do 1,0 mm (lI-A).

E1/E2 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami @ 0,6/0,8 do stali lub stali nierdzewne;j.

E3 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami & 0,6/0,8 do stali lub stali nierdzewnej.

Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CO2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowac¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyskac¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowaé sie z dystrybutorem gazu. Szybkos¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zalezno$ci od $rodowiska. Aby zmierzy¢ przeptyw gazu na wylocie palnika, zaleca sie
uzycie opcjonalnego przeptywomierza (nr kat. 053939).
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SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze spawac drut aluminiowy od & 0,8 do 1,2 mm (lI-B) (@ 1,2 mm, spawanie nieintensywne).

E2 / E3 : Urzadzenie jest dostarczane z rolkami @ 0,8/1,0 do aluminium.

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Natezenie przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 I/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza.

Oto roznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywa¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami bebna a ztgczem EURO) stosowac tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).
- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajgca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
ztgcza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca srednicy przewodu.

W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium) zaleca sie stosowanie akce-
*!! sorium 90950 (I-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i utatwia
przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)

Urzadzenie moze spawac¢ drutem CuSi i CuAl o $rednicy od 0,8 do 1,0 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiesci¢ rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowa. W przypadku lutowania twardego nalezy

stosowac czysty argon (Ar).

PODLACZENIE GAZU
Przepustka grodziowa : E2 / E3

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtgcz go do urzgdzenia spawal-
niczego za pomocg dostarczonego weza (wezy), patrz schemat na stronie 6. Zat6z opaski zaciskowe
na weze, aby unikng¢ przeciekow.
—— - Upewnic sig, ze butla z gazem jest pewnie zamocowana na miejscu, przestrzegajgc mocowania
SEEm— tancucha na zrédle pradu.
- Wyregulowa¢ przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.
) NB: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu uruchomi¢ rolki napedowe poprzez nacisnie-
cie spustu palnika (poluzowaé pokretto podajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne cisnienie
gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

[ i |

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «bez gazu».

ZALECANE ZESTAWIENIA

* (mm) Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dyszy (mm) Natezenien;])irnz)e B
10) 0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
= 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
g: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania

>
=
> N
< 9
Parametry Ustawienia S <)
[ (0]
o £
%)
Dokrecanie - Fe Ar15% CO, ) v Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu 30,6>012mm - v Mozliwo$¢ wyboru $rednicy drutu
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Zachowanie spustu | 2T, 4T Wybér trybu zarzgdzania spawaniem spustowym
v v

Tryb zgrzewania Spot, Spot-Delay Wybor trybu punktaciji

Grubos¢ o - . S s

_— Wybér gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane (grubos¢ obra-

1. Ustawienia Prad - v X o . .

Predkosé bianego elementu, $redni prad spawania lub predkos$¢ drutu).

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

2 TRYBY SPAWANIA (EASY)
* Spawanie (ciagte)

» Lancuch
Ta metoda spawania pozwala na montaz bardzo cienkich blach, ograniczajac ryzyko przebicia i odksztatcenia blachy. Spawanie $ciegiem tancu-
chowym odbywa sie recznie za pomocg spustu.

TRYB PUNKTACJI (EXPERT)

* Spot
Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Wskazywanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opoznieniem wskazywania. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnos$¢ i uzyskanie nieutlenionych spoin.

* Spot-delay

Jest to tryb wskazywania podobny do trybu Spot, ale z czasem wskazywania i przebywania zdefiniowanym tak dtugo, jak dtugo trzymany jest spust.
Funkcja ta umozliwia spawanie bardzo cienkich blach stalowych lub aluminiowych, ograniczajgc ryzyko przewiercenia i odksztatcenia blachy (szcze-
golnie w przypadku spawania aluminium).

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
nostka

Burnback } Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sie drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu sie
drutu z wytopu.

Wypetniacz krateru - Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu.

Termin s Czas pomiedzy koncem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednieniem
Pre-Gas).

s Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie na grubos$¢ automatycznie ustawia

Grubos¢ mm L - ) x
odpowiednie naprezenie drutu i predkos¢.

Hot Start - Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu.

Natezenie A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i spawanego materiatu.

| Start - Regulacja pragdu zaptonu.

Dugosc fuku ) Stuzy .dO |_'eguIaCJ| odlegtosci pomiedzy kohcem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
naprezenia).

Pre-gas s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Punkt S Okreslony czas trwania.

Post Gas s Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.

Dtawik - Ttumi prad spawania w mniejszym lub wiekszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawania.

Napiecie Vv Wplyw na szerokosc¢ spoiny.

Predkosé zblizania sie ) Progresywna predkos$¢ c?brotowa .dr’utu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez powodowania szarpnigc.

Predkos¢ drutu m/min | llo$¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetracji.

Dostep do niektérych parametréw zgrzewania i zgrzewania zalezy od procesu zgrzewania (Manualny, Synergiczny) oraz wybranego trybu wyswiet-
lania (Easy lub Expert). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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Instrukcja obstugi " L
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

E1-E2-E3GYSAUTO

KONTROLA PRZEPLYWU GAZU

Na ekranie gtéwnym dtugie nacisniecie przycisku n°1 pozwala na regulacje przeptywu gazu na manometrze bez odwijania przewodu zasilajgcego.
Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za pomocg animacji na ekranie. Przeptyw gazu powinien by¢ okresowo sprawdzany, aby zapewni¢ op-
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tymalne spawanie.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Zablokowany przewdd za rolkami

Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncéwce palnika

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowa

Automatyczne usuwanie JOBS.

Problem z pamiecig USB

Problem z plikiem

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwor wentylacyjny

Drut $lizga sie na rolkach.

Jedna z rolek slizga sig.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno docisniety hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

Ostona prowadnicy drutu kruszonego.
Zaciecie drutu w palniku.

Brak rurki kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.
Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jako$¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wplyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zta jakos$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)
Gaz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.
Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.
Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Dane w pamigci USB sg nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymailna liczba kopii
zapasowych.

Niektére z Twoich zadan zostaly usuniete,
poniewaz nie byty juz wazne przy nowych
synergiach.

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamieci produktu

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Poluzowaé¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podtgczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtacze-
nia oraz zacisku).

Wymieni¢ spust palnika.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczysci¢ lub wymienic.

Sprawdzi¢ obecnos$c¢ tuby kapilarne;.
Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymienic.

Wymieni€.

Unikac¢ przeciggow, zabezpieczyé obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowa¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzié, czy gaz jest podigczony do wejscia
generatora.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajacy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podigczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny
Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Zwolnij miejsce na pamieci USB.

Plik zostat utworzony z synergiami, ktore nie
sg obecne na komputerze.



Instrukcja obstugi

Problem z aktualizacja

ROLKI (B) OPCJA

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

E1-E2-E3GYSAUTO

Wydaje sie, ze pamie¢ USB nie jest
rozpoznawana. Wyswietlacz dla kroku 5
procedury aktualizacji nie pojawia sie na
ekranie.

. Nr kat. (x2)
Srednica

Stali Aluminium
2 0.6/0.8 042087 -
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 - 040915

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:
» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

1- Wt6z klucz USB do jego gniazda.

2- Wiacz generator.

3- Nacisnij i przytrzymaj kétko HMI, aby wymu-
si¢ aktualizacje.
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Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

E1 GYSAUTO

E2 GYSAUTO

13




Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

E3 GYSAUTO

E1 ‘ E2 E3
1 Support bobine / Wire reel holder 71613
2 | Protection écran / Screen protector 56296
3 | Poignée / Handle 56047
4 | IHM/HMI E0123C
5 | Molette / Knob 56294
6 | Interrupteur / Switch 52472
7 | Cable de masse avec pince / Ground cable with clamp 355?“(;:; A0216ST
8 | Motodévidoir / Wirefeeder 51207
9 | Roue pivotante / Swivel wheel 71361
10 | Roue / Wheel 71375
11 | Self de sortie / Output self 63739
12 | Capteur de courant / Current sensor 64452
13 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048
14 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
15 | Cordon secteur / Power cord 625 cm 21588
16* | Circuit principal / Main circuit E0149C E0150C E0122C
17 | Charniere / Hinge 56239

* Voir détails page suivante / see details on next page
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Pieces de rechange

E1-E2-E3 GYSAUTO

16 - CIRCUIT PRINCIPAL / MAIN CIRCUIT

16-1

E1 E2 E3

16-1 | Flanc B/ Side B K0662

16-2 | Carte de contréle / Control board E0124C

16-3 | Support transformateur / Transformer support K0664

16-4 | Transformateur de puissance / Power transformer 63108

16-5 | Ventilateur / Fan 92 x 92 51048

16-6 | Flanc A/ Side A K0661

16-7 | Carte de puissance / Power board E0149B E0150B E0122B
16-8 | Self PFC / PFC self 63662

16-9 | Support self / Self holder K0663

16-10 | Bloc puissance / Power block E5036




Selhénie @esit
chema electrique E1-E2-E3GYSAUTO

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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E1-E2-E3 GYSAUTO

E2
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Schéma électrique

E3

E1-E2-E3 GYSAUTO
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Spécifications
Techniques

E1-E2-E3 GYSAUTO

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

| E1 E2 E3
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 230V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHuTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 143A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania ’
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacién méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente Mmax 2%6.1A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania .
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 3% 2.5 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve ver- 5848 W
bruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 9.13W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 83 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 0.996
12max / Wspétczynnik mocy przy I2max ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . ) ) MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 65V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura e
|/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 10A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomMuHanbHbIit BbIXOAHO TOK / 12 10 200A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXoAHbIE HaNpsKeHNs
» ) . ) : ] : S ; U2 145> 24V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20 %
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ 1B% npu 40°C (10 60 % 145A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 130A
Acier / Steel 0.6->1.0mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler -
und maximaler Durchmesser des SchweiRfiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / Inox / Stainless 0.6>1.0mm
MuH1ManbHbIA Y MEKCAMBNbHBI/ AUBMETD MPUCaA04HON MPOBOOKA / Minimale en maximale diameter van Aluminium 0.8-1.2mm
het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
CuSi/ CuAl 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTe geuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1 - 15 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi AuameTp npoBonoyHoi 6o6uHbI / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm @300 mm @200 mm
della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifiilldrahtspule / Peso
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec nposonoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 15kg 15kg 5kg
del filo d’apporto
Presgon maximale de gaz / Max1mum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBneHue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyast Temnepatypa / o o
. P -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P21




Spécifications
Techniques

E1-E2-E3 GYSAUTO

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isola- B

tieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

([I)j::)(e;)smns (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! ([xLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni 74 % 49 x 78 om 87563 x 90 om

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 38.5kg 48.8 kg 51 kg
Poids avec accessoires (Potence et/ou torche(s)) / Weight with accessories (balancing system and/or torch(es)) 40.5kg 58.3kg 62.5kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls'a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays,
U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The current source describes a flat output characteristic. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Die q ibt eine flache ik. In einigen
Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*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 describe una caracteristica de salida plana. En
algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-MuHYTHOTO Uykna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnionbaoBanm (> MB%) MoxeT
BKIOYUTECA TENNOBas 3aumTa. B 3TOM Cnyyae myra noracHeT W 3aropuTCs MHAWKATop | . OCTaBbTe annapar MOAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, YTOGbI OH OCTbIN 4O MOMHOM OTMeHI 3alljuTel. VICTOYHUMK TOKa MMEET MNIOCKYI0 BbIXOIHYI0 XapaKTEpUCTUKY. B HexoTopeix
cTpaxax U0 HaabiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat. De
stroombron heeft een vlakke uitgangskarakteristiek. In sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
i ) fino all’ della p { La sorgente di corrente descrive una caratteristica di uscita piatta. In alcuni
Paesi, U viene chiamata TCO.
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Pictogrammes

E1-E2-E3 GYSAUTO

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucrionbsosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

[1a]

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonbi, ncnonsaytowmecs B MHCTpYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale

@ Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTounuk Toka ¢ TexHoMorMed npeobpasosaTtersl, BbifatoLymil NOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Z

@ Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Rl Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG

& 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. BB Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B9 Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. Bl MoaxoauT Ans cBapku B CPESE C NOBbILIEHHBIM PUCKOM Yziapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOUHIK TOKA He AOTIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeLyenuy. 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. Hl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current Bl GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourblit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

& Tension assignée & vide Bl Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio B HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto
@ Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). X Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH 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). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti - 40°C).
12 I Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current BB Entsprechender Schweilstrom B Corriente de soldadura conven-
cional correspondiente. @ CooteeTcTBYtOLLMIA HOMUHaNBHBII cBapouHbiit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios I Avnepsi [ Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencio-
u2 nales en cargas correspondientes. I HomnHanbHble HanpsbkeHus npu cootBeTcTBytoWX Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent
\% I Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bonwt L Volt I Volt
Hz I Hertz B Hertz A Hertz B9 Hercios @ Mepy, KM Hertz Il Hertz
d) I Vitesse du fil Bl Wire speed BE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoku KM Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min I Metre par minute B Meter per minute BB Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty Kl Meter per minuut Il Metro per minuto

DD 1~ 50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz El Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutarue 50 urv 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz

@ Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage B Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. [ HomuHarsHoe HanpsikeHue nuTaHus

U1 . ) ) . ) o )
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione
I Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiit ceTeBoit Tok (athdekTusHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom BRI Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. U MakcumansHbii achdextuBHbIi ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

g

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocorosa. [leknapaLa 0 COOTBETCTBUM OCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ccuinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
o ]

& Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BBl Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung 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). [ Matepuan cooTseTcTsyeT TpefosaHusam Benmkobputanuu. 3asienetme o
COOTBETCTBIM ANt BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem BeG-caitTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) M 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).

o

I Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). BX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl 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. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHms Ha
Hawwem caiite (cM Ha TuTynbHoM cTpaHuue). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (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).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

IR Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Ell The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. EH
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B 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 Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.




Pictogrammes

E1-E2-E3 GYSAUTO

IEC 60974-5

I Lappareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. BBl Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniogaet Hopmbl EN 60974-5. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. il |l disposittivo rispetta la norma EN
60974-5.

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 ! BB Fir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gUn la directiva europea 2012/19/UE. {No tirar este producto a la basura doméstica! [ 3to o6opysosaHye nognexwr nepepaboTke cornacHo AvpexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacbisath B 06wmin mycopocGopHuk! M 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!

I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. B 3ot annapat nognexur yrunusauny. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

& Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) Bl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3Hak cooTsetcTaus EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe
coobectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Mrdopmaums no Temnepatype (tepmosatuura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

& Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas MM Entrata di gas

P21

I Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et contre les chutes verticales de gouttes d’eau. B Protec-
ted against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter >12.5mm (equivalent to the finger of the hand) and against vertical drops of water. BE Schutz vor Eindringen
von festen Fremdkérpern (Durchmesser >12,5mm = Finger einer Hand). Schutz gegen Beriihren mit einem Finger und senkrecht fallendes Tropfwasser. B8 Protegido contra el
acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro > 12,5mm (equivalente al dedo de la mano) y contra gotas verticales de agua. ¥ 3awuwier npotus focTyna TBepAbIX
Ten AnameTpom > 12,5 MM (pa3vepoM ¢ naneL pyku) B onacHble MecTa. 3alLyeH NpoTuB AOCTYNa nanbLeB B onacHble MecTa W NpoT1B BEPTUKANbHOTO NonadaHus kanenb
okl M Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen met een diameter >12,5 mm (gelijk aan de vinger van de hand) en tegen verticale waterdruppels.
Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diam>12,5mm (equivalente al dito della mano) e contro le gocce d’acqua verticali.

IE Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B3 Liifter. B Material ventilado. ¥ Bentunupyemoe o6opypnosatue. I Geventileerd materiaal. Il Materiale ventilato
Material ventilado. L8 Wentylacja urzadziena

@ Marche (mise sous tension) EM On (power on) ER Ein (Einschalten) B On (encendido) ¥ Bkn (skniouerve) KM Aan (stroom aan) Il On (accensione) Ligar (ligar)
On (accensione) B On (teendt)

START
@ & Arrét (mise hors tension) EX Off (power off) EF Aus (Ausschalten) BS Off (apagado) B Beikn (sbikniouerue) K Uit (stroom uit) Il Off (spegnimento) IEA Desligar
(desligar) IEH Off (spegnimento) B Off (slukket)
sToP

I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.

El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. ¥ YcTpoiicTBo 6e30nacHoCTH OTKIOYEHUS COCTOUT U3 BUITKM, COOTBETCTBYIOLLEN AOMALLHEN
anektpoceTy. Monb3osatens gomkeH obecneunts goctyn k Bunke. M De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Il Il dispositivo di scollegamento di sicurezza é costituito dalla presa in
coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dellaccessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga € constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. I8 Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowg instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :

1.0

La version logicielle de I'interface est affichée dans le menu général : Systéme / Information




Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires avant, pendant et apres le soudage.
L'interface est configurable avec 2 modes d’affichage : Easy ou Expert.

Easy Expert

@ 1350

32 51a 14.6v

+ 1.0mm
200 1 00 mm

m 0.0

10..

A .
+ Epaisseur =%+ Epaisseur

Fe Ar 15-20%C0, - @0.8

Torche utilisée (E2 / E3) Torche utilisée (E2 / E3)

Horaire Horaire

2 Réglages en cours 2 Réglages en cours

3 Appui long BP1 3 Appui long BP1
Contréle du débit de gaz Contréle du débit de gaz

4 Choix du mode de soudage : 4 Paramétres du procédé en cours
Soudage/Chainette 5 Bouton poussoir n°1 (BP1)

5 Bouton poussoir n°1 (BP1) Molette de navigation
Molette de navigation 6  Appui court pour valider

6  Appui court pour valider Appui long = Menu général
Appuilong = Menu genéral Bouton poussoir n°2 (BP2)
Bouton poussoir n°2 (BP2) 8 Reéglages avancés
Paramétres du procédé en cours ] o Appui long BP2

Acces au JOB

Mode Easy (facile) :

Ce mode d’affichage simplifié est idéal pour obtenir une qualité de soudure optimale.

- 2 modes de soudure : Soudage et Chainette

- 4 réglages : Choix de la matiere a souder (synergies), diamétre du fil d’apport, épaisseur et longueur d’arc

Mode Expert :

Ce mode d’affichage plus complexe est disponible pour les soudeurs expérimentés.

- Modes de soudure : Synergique ou Manuel

- Comportement gachette : 2T et 4T

- Modes de pointage : Spot et Spot-Délai

- Choix du réglage principal a afficher a I'écran

- Réglage complet du cycle de soudage : Longueur d’arc, Self, Pré-gaz, Hot Start, Burn Back, Post gaz, etc



Menu général

La navigation entre les différents blocs s’effectue grace a la molette.

A partir de I'écran principal, un appui long sur la molette permet d’accéder au menu général.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 () permet de revenir au menu précédent ou d’accéder a I'écran principal.

T g0

Parametres Systéme

N

Portabilité

Parameétres
Mode d’affichage

- Easy : affichage simplifié adapté a la grande majorité des utilisateurs.
- Expert : affichage complet adapté au soudeur expérimenté. Il permet d’ajuster les durées des différentes phases

du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Francais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systéme des unités : International (SI) ou Impérial (USA).

Nommage matériaux

Norme Européenne (EN) ou norme Américaine (AWS).

Luminosité

Ajuste la luminosité de I'écran de l'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).




Utilisation de l'interface machine

Systéme

Nom de I'appareil

Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Information
Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modéle
- Numéro de série
- Nom de I'appareil
- Version logiciel

Appui sur le bouton-poussoir n°2 :
Exportation de la configuration machine sur clé USB (non fournie)

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

Portabilité

Import Config.
Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG) vers
la machine. Un appui long sur le bouton-poussoir n°1 (@) permet de supprimer les configurations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job
Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB vers
la machine.

Export Job
Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas éteindre
la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.
La clé USB n’est pas fournie.




Contréle du débit de gaz

Dans I'écran principal, un appui long sur le bouton poussoir n°1 permet de régler son débit de gaz sur le
.)) manomeétre sans dérouler de fil d’apport. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation
sur I'écran. Le controle du débit de gaz doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.

Chargement du fil

Pour dérouler du fil dans une torche MIG/MAG sans consommer de gaz, veuillez suivre la procédure
suivante :

1- Faire un appui long gachette sans relacher, en position hors soudage.
2- Une procédure s’affiche automatiquement a I'écran.
3- Le fil commence a se dérouler. Par défaut, 3 m se déroule a une vitesse de 5 m/min. Vous pouvez
modifier ces valeurs avec la molette.

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a I'icone «JOB» de I'écran principal.

Les paramétres en cours d’utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.

En plus des parameétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 200. La mémorisation est basée sur les paramétres du procédé en cours et les réglages en
cours.

Job

Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

1- Enregistrez sous - Création d’'un Job

Personnaliser le nom du Job en appuyant sur la molette. Valider en appuyant sur le bouton-poussoir n°2.

Affichage du Job en cours
En bas a droite de I'écran, le numéro du Job s’affiche.

Arrét du Job en cours
Pour fermer le Job en cours, I'utilisateur doit retourner dans le menu Job et sélectionner «Fermer».

2- Ouvrir - Gestion des Jobs
L’écran liste des Jobs précédemment créés.
Un appui long sur le bouton-poussoir n°1 permet de supprimer le Job actif ou tous les Jobs.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent
Un appui court sur le bouton-poussoir n°2 permet de voir le détail de chacun des Jobs précédemment créés.




Utilisation de l'interface machine

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et contrdles avant de faire appel a un technicien spécialisé GYS agréé.

Si I'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2
minutes par sécurité.

Codes .
Messages Solutions
erreur
DEFAUT SURTENSION
001 e o .
Vérifier l'installation électrique . N . o . i
’ Faire contréler votre installation électrique par une personne habilitée.
DEFAUT SOUS-TENSION
002 e o )
Vérifier l'installation électrique
005 Défaut courant de terre Presenc_e d’un courant vagabond._ Vérifier le cablage de la partie
accessoire de soudage (torche, pince de masse, etc)
o Attendre quelques minutes le refroidissement du générateur.
010 GENERATEUR Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
Protection thermique courant de soudage utilisé.
S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
011 Ventilateur Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
Défaut ventilateur que le ventilateur n’est pas bloqué.
012 GACH,ETTE . Veérifier que la gachette de la torche MIG/MAG n’est pas bloquée.
Une gachette est appuyée
015 MOTEUR Vérifier le réglage des pressions des galets du motodévidoir.
Impossible d’atteindre la vitesse demandée Vérifier que le fil d’apport n’est pas bloqué dans la gaine de la torche.
Surcharge, Veuillez vérifier vos réglages Veérifier les réglages du générateur et l'installation (fil d’apport, galets,
019 Appuyer relacher sur la gachette pour effacer gaz, torche, etc)
ppuy 9 P Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
Probléme de démarrage du soudage Vérifier les réglages du générateur et l'installation (fil d’apport, galets,
020 Veuillez vérifier vos parametres de soudage gaz, torche, etc)
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
024 Surcharge USB Changer la clé USB.

Débrancher votre USB

Une erreur systeme interne s’est produite.
Veuillez redémarrer votre produit

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS)

Plus de place mémoire dans la machine

Supprimer des Jobs pour libérer 'espace de stockage interne.

Fichier %s non supporté
Err %d
Continuer quand méme ?

Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Impossible d’écrire sur la clé USB

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contactez votre distributeur.




This interface (HMI) manual forms part of the complete item
documentation. A general manual is included with the product. Read
and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

For use and application to the following
products only

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Software version

This manual covers the following software versions:
1.0
The software version of the interface is displayed in the general menu: Systéme / Information



Using the machine interface

Control of the power source

The main screen displays all the information needed before, during, and after welding.
The interface is adjustable with 2 different display modes: Easy or Expert.

Easy Expert
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Torch used (E2 / E3)
Schedule

Current settings

Torch used (E2 / E3)
Schedule

Long press BP1
Gas flow control

2 Current settings

Welding mode choice:
Welding/Stitch Welding

Long press BP1
Gas flow control

Current process settings

Push-button no. 1 (BP1)

5 Push-button no. 1 (BP1)

Navigation thumbwheel
Short press to confirm
Long press = General menu

Navigation thumbwheel
6 Short press to confirm
Long press = General menu

Push-button no. 2 (BP2)

Push-button no. 2 (BP2)

] 8 Advanced settings

Current process settings Long press BP2

Access to JOB

Easy Mode:

This streamlined display mode is ideal for achieving optimum weld quality.

- 2 welding modes: Welding and Stitch Welding

- 4 settings : Choice of welding material (synergies), filler wire diameter, thickness, and arc length.

Expert Mode :

This more extensive display mode is designed for more experienced welders.

- Welding modes: Synergic or Manual

- Trigger behaviour: 2T or 4T

- Spot modes: Spot and Spot-Delay

- Selection of the main setting to be presented on the display

- Full adjustment of the welding cycle: Arc length, inductance, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post gas, etc



General menu

The navigation between the different sections is done with the thumbwheel.

From the home screen, a long press on the thumbwheel takes you to the main menu.
Briefly pressing button no. 1 () returns to the previous menu or accesses the main screen.

Eﬁ

Settings

N

Portability

Settings
Display mode

- Easy: simplified display suitable for the vast majority of users.
- Expert: comprehensive display suitable for more experienced welders. Allows you to adjust the durations of the
different phases in the welding cycle.

Language

Choice of the interface language (French, English, German, etc).

Units of measurement

Choice of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).

Name of materials
European standard (EN) or American standard (AWS).

Luminosity
Adjusts the brightness of the interface screen (setting from 1 (dark) to 10 (very bright)).




Using the machine interface

System

Device name:

Device name information and customisation options.

Clock:

Setting the time, date and format (AM/PM).

Information
Configuration data of the system components:
- Model
- Serial number
- Device name
- Software version

Press push-button no. 2 :
Exporting the machine configuration to the USB stick (not supplied)

Reset
Resets product settings:
- Partial: defaults the values of the current welding process.
- Total: all the machine’s configuration will be reset to the factory settings.

Portability

Import Config.

Loading the configuration from the USB stick (directory: Removable disk\Portability\Config) to the machine. Holding down
on the push-button no. 1 (@) deletes the configurations on the USB stick.

Export Config.

Export the machine configuration to the USB stick (directory : Removable disk\Portability\Config).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job
Exporting Jobs from the machine to the USB stick procedure (directory : Removable disk\Portability\Job).
Caution, old jobs on the USB stick may be deleted..

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file name is
linked to the machine name and serial number.
The USB stick is not included.

10



Gas flow control

In the main screen, a long press on button N°1 allows you to adjust the gas flow on the manometer
.)) without unwinding the supply wire. Once started, the proceedure is illustrated with an animation on the
screen. The gas flow setting should be checked periodically to ensure optimal welding.

Wire loading

To unwind the wire in the MIG/MAG torch without using gas, please follow the procedure below:
1- In the non-welding position, hold the trigger down without releasing it.
2- A procedure is shown automatically on the display.
3- The wire starts to feed. 3m of wire feeds at a speed of 5m/min by default. You can change these va-
lues with the thumbwheel.

Job memory and recalls
Accessible through the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the active settings, it is possible to save and recall «<JOB» configurations..
There are 200 JOBS. The storage is based on the current process parameters, and the current settings.

Job

This JOB mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

1- Save As - Creating a Job

Customise the job name by pressing the thumbwheel. Confirm by pressing push-button no. 2.

Display the current job
At the bottom right of the screen, the job number is displayed.

Stop the current job

To close the current job, the user must return to the Job menu and select «Close».

2- Open - Jobs Management
The screen lists previously created Jobs.
Holding down push-button no. 1 deletes the active job or all jobs.
Short presssing push-button no. 1 returns to the previous menu
Short pressing push-button no. 2 allows you to see the details of each of the previously created jobs..
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Using the machine interface

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.
Carry out these checks and inspections before calling in an authorised GYS technician.

If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by disconnecting the electrical plug from the socket, and
wait two minutes for safety.

Codes .
Messages Solutions
Error
001 OVER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation . .
Have your mains supply checked by an authorised person.
002 UNDER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation
005 Earth current fault Pre_sence of a stray current. Check the cabling of the welding acces-
sories (torch, ground clamp, etc.)
Wait a few minutes for the power source to cool down.
010 POWER SOURCE Ensure that the recommended duty cycle for the selected welding
Thermal protection current used is not exceeded.
Ensure that air inlets and outlets are not obstructed.
011 Fan Switch off the power supply by unplugging the mains connector, and
Fan default. check that the fan is not blocked.
012 TRI.GGE.R . Check that the trigger on the MIG/MAG torch is not blocked or stuck.
A trigger is being pressed
015 MOTOR Check the pressure settings on the wire-feeding rollers.
Unable to reach the required speed Check that the welding wire is not blocked in the torch liner.
Overload, please check your settings Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
019 Press and release the trigger to erase lers, gas, torch, etc.)
99 If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
Problem with welding start-up Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
020 Please check your welding parameters lers, gas, torch, etc.)
Press and release the trigger to erase If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
024 USB overload Change the USB stick.

Disconnect your USB

An internal system error has occurred.
Please restart your product

Turn the product off and on again.
If the problem persists, update the software (via Planet GYS)

The product’s memory space is full.

Delete Jobs to free up internal storage space.

File %s not supported
Err %d
Continue anyway?

The data on the USB stick is corrupted. Check your data.

Unable to write to USB stick

Free up some space on the USB key.
If the problem persists, change the USB stick..

If an error code which is not listed appears or your problems persist, contact your distributor.




Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der H
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem

Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor

allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:
1,0
Die Software-Version des Bedienfelds wird im Menu ,Allgemein“ angezeigt: System / Information
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Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle Informationen, die Sie vor, wahrend und nach dem SchweilRen bendtigen.
Die Schnittstelle ist mit 2 Anzeigemodi konfigurierbar: Easy oder Expert.

Easy Expert
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, Verwendeter Brenner (E2/ E3) 4 Verwendeter Brenner (E2/ E3)
Uhrzeit Uhrzeit

2 Aktuelle Einstellungen 2 Aktuelle Einstellungen

5 Langes Driicken BP1 3 Langes Dricken BP1
Gasflusskontrolle Gasflusskontrolle

4 Wahl der SchweiRart: 4 Parameter des aktuellen Verfahrens
Schweifen/Punktheften 5 Drucktaste Nr. 1 (BP1)

5 Drucktaste Nr. 1 (BP1) Navigationspoti
Navigationspoti 6 Langes Drgcken zur Be§tétigung

6 Langes Driicken zur Bestatigung Langes Driicken = Menu , Hauptmend
Langes Dricken = Menu , Hauptmeni® 7 Drucktaste Nr. 2 (BP2)

7 Drucktaste Nr. 2 (BP2) 8 Erweiterte Einstellungen
Parameter des aktuellen Verfahrens 1 9 Langes Driicken BP2

Zugang zu JOB

Modus Easy (einfach):

Dieser vereinfachte Anzeigemodus ist ideal, um eine optimale Schwei3qualitat zu erzielen.

- 2 Schweifdarten: Schweiflen und Punktheften

- 4 Einstellungen: Wahl des Schweilmaterials (Synergien), Durchmesser des Schweilldrahts, Materialstarke und
Lichtbogenlange

Modus Expert:

Dieser komplexere Anzeigemodus steht nur erfahrenen Schweil3ern zur Verfligung.

- Schweilarten: Synergie oder Manuell

- Einstellung des Brennertasters: 2T und 4T

- Punktschweil3arten: Spot und Spot-Delay

- Auswahl der Haupteinstellung, die auf dem Bildschirm angezeigt werden soll

- Vollstandige Einstellung des Schweilzyklus: Lichtbogenlange, Drossel, Gasvorstromung, Hot Start, Draht- Rickbrand,
Gasnachstromung, usw.
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Menu ,, Aligemein*

Die Navigation zwischen den verschiedenen Blocken erfolgt mit dem Drehpoti.

Vom Hauptbildschirm aus gelangt man durch langes Driicken auf das Drehpoti in das Menu ,Allgemein®.
Durch kurzes Driicken der Drucktaste Nr. 1 (€) kehrt man zum vorherigen Meni zuriick oder gelangt zum Haupt-

bildschirm.
EF
Parameter
N
Portability
Parameter

Anzeigemodus
- Easy: vereinfachte Anzeige, die fur die grofe Mehrheit der Benutzer geeignet ist.
- Expert: vollstandige Anzeige fiir den erfahrenen Schweil3er. Sie ermdglicht die Einstellung der Dauer der verschie-

denen Phasen desSchweilzyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Messeinheiten
Auswahl der Anzeige des Einheitensystems: International (SI) oder Imperial (USA).

Benennung von Materialien
Europaische Norm (EN) oder amerikanische Norm (AWS).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).
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Bedienung des Bedienfeldes

System

Name des Gerats

Information zum Namen des Gerats und zur Mdglichkeit der Personalisierung.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Information
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Gerats:
- Modell
- Seriennummer
- Name des Geréts
- Software-Version

Driicken auf die Drucktaste Nr. 2:
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (nicht im Lieferumfang enthalten)

Reset (Rucksetzung)
Einstellungen zurlcksetzen :
- Partiell: . Einstellwerte des aktuellen Schweil3prozesses
- Gesamt: Alle Konfigurationsdaten des Gerats werden auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.

Portability (Portabilitat)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des Schweillgerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentragenPORTABILITY\
CONFIG) in das SchweilRgerat. Ein langes Driicken auf die Drucktaste Nr. 1 (@) erlaubt, alle Konfigurationen von dem
USB-Stick zu l6schen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentragenPORTABILITY\
CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)
Import von Jobs je nach Schweilverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrdgeAPORTABILITY des USB-Sticks in
das Schweilgerat.

Export Job (Export von Jobs)
Export von Jobs des Schweil’gerats auf einen USB-Stick je nach SchweilRverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentrager\
PORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten (iberschrieben werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht vorzeitig ab und schalten
Sie dasSchweilgerat nicht aus. .
Der USB-Stick ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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Kontrolle des Gasflusses

»))

Ladung des Drahts

Im Hauptbildschirm kann man durch langes Driicken der Drucktaste Nr. 1 seinen Gasdurchsatz auf dem
Manometer einstellen, ohne Schweil’draht- Vorschub. Der Vorgang wird beim Start durch eine Anima-
tion auf dem Bildschirm erklart. Der Gasfluss muss regelmafig Uberprift werden, um ein optimales
Schweifen zu gewahrleisten.

Um Schweil’draht in einem MIG/MAG-Brenner , ohne Gasdurchfluss, einzufadeln, gehen Sie wie folgt
vor:

1- Lange auf den Brennertaster driicken, in der Position auBerhalb des SchweiBens.

2- Die Prozedur wird automatisch auf dem Bildschirm angezeigt.

3- Der Draht beginnt, sich einzufadeln. Standardmafig wird Schweiftdraht mit einer Geschwindigkeit von
5 m/min abgewickelt. Sie konnen diese Werte mit dem Poti andern.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff Gber das Symbol ,JOB* auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder auf-

gerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,,JOB*“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Es gibt 200 JOBS- Speicherplatze. Die Speicherung erfolgt auf der Grundlage der aktuellen Prozessparameter und der
aktuellen Einstellungen.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,,JOBs".

1- Anmeldung unter - Erstellung eines Jobs
Personalisieren Sie den Namen des Jobs, indem Sie auf das Drehpoti driicken. Bestatigung durch Driicken auf die
Drucktaste Nr. 2.

Anzeige der laufenden Jobs
Unten rechts im Bildschirm wird die Anzahl der Jobs angezeigt.

Anhalten des laufenden Jobs
Um den aktuellen Job zu schlieRen, muss der Benutzer zum Job-Menu zurlickkehren und ,SchlieRen” auswahlen.

2- Offnen - Verwaltung von Jobs
Auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Jobs aufgelistet.
Durch langes Druicken der Drucktaste Nr. 1 kénnen der aktive Job oder alle Jobs geléscht werden.
Durch kurzes Drucken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Menu zurlck.
Durch kurzes Drucken der Drucktaste Nr. 2 konnen die Details aller vorher erstellten Jobs eingesehen werden.
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Bedienung des Bedienfeldes

Fehlercodes

Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von GYS heranzie-

hen.
Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.
Fehler s .
Mitteilungen Lésungen
codes
001 FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation Gberprifen Lassen Sie lhre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
FEHLER UNTERSPANNUNG tberprfen.
002 ; o -
Elektroinstallation tberprifen
005 Schutzleiter- Stromfehler Stre_gstr_om vorhanden. Priifen Sie die Verkabelung des Schweil3zu-
behorteils (Brenner, Masseklemme, usw.)
Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.
010 STROMQUELLE Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
Uberhitzungsschutz ten Schweildstrom nicht zu Gberschreiten.
Sorgen Sie daflr, dass die Luftein- und -auslasse nicht blockiert sind.
011 Lufter Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
Fehler Lufter und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.
012 BRENNERTASTER Prifen Sie, ob der Brennertaster des MIG/MAG-Brenners nicht
Ein Brennertaster wird gedriickt. blockiert ist.
MOTOR Prifen Sie die Druckeinstellungen der Rollen des Drahtvorschubs.
015 Geforderte Drahtgeschwindigkeit kann nicht Stellen Sie sicher, dass der Schweil3draht nicht im Brennerhllse
erreicht werden. blockiert ist.
Uberlastung, iberpriifen Sie Ihre Einstellungen Uberprgfen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
N . : (SchweiRdraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
019 Zum Léschen, driicken Sie auf den Brennertaster ) " o .
S Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
und lassen Sie ihn los. .
(Uber Planet GYS).
Probleme beim Starten des Schweilprozesses. Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
020 Uberpriifen Sie lhre SchweilRparameter (Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
Sie ihn los, um zu I6schen (Uber Planet GYS).
024 USB- Uberlastung Wechseln Sie den USB-Stick.

Ziehen Sie den USB-Stick ab

Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten.
Starten Sie das Gerat neu

Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS)

Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat

Léschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.

Datei %s nicht unterstiitzt
Err %d
Trotzdem fortfahren?

Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Priifen Sie lhre
Daten.

Nicht méglich, auf den USB-Stick zu schreiben

Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder Ihre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an lhren

Handler.




Este manual de la interfaz (HMI) forma parte de la documentacién
completa. Se suministra un manual general con el producto. Lea
y observe las instrucciones del manual de instrucciones generales

suministrado con el producto, jespecialmente las instrucciones de
seguridad!

Uso y funcionamiento exclusivamente con
los productos siguientes

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Version del software

Este manual describe las siguientes versiones de software:
1.0

La versién de software de la interfaz se muestra en el menu general: Sistema / Informacién
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Utilizacién de la interfaz de la maquina

Control del generador

La pantalla principal contiene toda la informacion necesaria antes, durante y después de la soldadura.
La interfaz es configurable con 2 modos de visualizacion: Easy (Facil) o Experto.

Easy (Facil) Experto
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Antorcha utilizada (E2 / E3)

Antorcha utilizada (E2 / E3) T Horario

Horario

2 Ajustes en curso

2 Ajustes en curso

pulsacién larga BP1

3 Pulsacion larga BP1 3 Control del flujo de gas
Control del flujo de gas ,
- Parametros del proceso actual
4 Eleccion del modo de soldadura :

Soldadura/puntillaje/encadenamiento Bouton poussoir n°1 (BP1)

5 Bouton poussoir n°1 (BP1) Ruedas de navegacion
6 Pulsacion corta para confirmar

Pulsacién larga = Menu general
Boton pulsador n°2(BP2)

Ruedas de navegacion
6 Pulsacion corta para confirmar
Pulsacioén larga = Menu general

Boton pulsador n°2(BP2) 8 Configuracién avanzada
Parametros del proceso actual ] 9 Pulsacion larga BP2
Acceso a JOB

Modo Easy (facil) :

Este modo de visualizacion simplificado es ideal para conseguir una calidad de soldadura éptima.

- 2 modos de soldadura : Soldadura y Cadeneta

- 4 Ajustes : Eleccion del material de soldadura (sinergias), diametro del hilo de relleno, grosor y longitud del arco

Modo Experto :

Este modo de visualizacion mas complejo esta disponible para los soldadores experimentados.

- Modos de soldadura : Sinérgico o manual

- Comportamiento del gatillo : 2T y 4T

- Modos de punteado: Spot y Spot-Délai

- Seleccién de la configuracion principal que se mostrara en la pantalla

- Ajuste completo del ciclo de soldadura : Longitud del arco, Auto, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, etc.



Menu general

La navegacion entre los diferentes bloques se realiza con el boton.

Desde la pantalla principal, una pulsacion larga de la rueda selectora te lleva al menu principal.
Presione brevemente el pulsador n® 1 () para volver al menu anterior o para acceder a la pantalla principal.

T g0

Parametros | Sistema unitario

N

Portabilidad

Parametros

Modo de visualizacion
- EASY (Facil) : pantalla simplificada adecuada para la gran mayoria de los usuarios.
- EXPERT : pantalla completa adecuada para el soldador experimentado. Permite ajustar los tiempos de las dife-

rentes fases del ciclo de soldadura.

Idioma

Eleccion del idioma de la interfaz (francés, inglés, aleman, etc.).

Unidades de medida

Eleccion de la visualizacion del sistema de unidades: Internacional (SI) o Imperial (USA).

Denominacion del material

Norma europea (EN) o norma americana (AWS).

Luminosidad

Ajusta el luminosidad de la pantalla de la interfaz (ajuste de 1 (apariencia oscura) a 10 (muy luminosa))..
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Utilizacién de la interfaz de la maquina

Sistema unitario

Nombre del dispositivo

Informacion sobre el nombre del dispositivo y la posibilidad de personalizarlo.

Reloj

Ajuste de la hora, fecha y formato (AM / PM).

Informacion
Datos de configuracion de los componentes del sistema del producto:
- Modelo
- Numero de serie
- Nombre del dispositivo
- Version del software

Pulsar el botén n° 2:
Exportacién de la configuracion de la maquina a una memoria USB (no incluida)

RESET

Restablece los parametros del producto:
- Parcial : Valor por defecto del proceso de soldadura actual.
- Total : Todos los datos de configuracion del dispositivo se restableceran a los valores de fabrica.

Portabilidad

Import Config.

Carga de la configuracién de la maquina desde la memoria USB (directorio : Disco extraible\Portabilidad\Config) a la
magquina. Una pulsacion prolongada del botén n° 1 (@) borra las configuraciones de la memoria USB.

Exportar Config.

Exportar la configuracién de la maquina a la memoria USB (directorio : Disco extraible).

Importar Jobs
Importacion de los trabajos segun los procesos presentes en el directorio Disco Amovible\Portabilidad de la llave USB a
la maquina..

Exportacion de JOBs
Exportar los trabajos de la maquina a la memoria USB segun los procesos (directorio : Disco amovible\Portability\Job)
Atencion, los antiguos trabajos en la unidad flash USB pueden ser eliminados.

Para evitar la pérdida de datos durante la importacion o exportacion de datos, no retirar la memoria USB y no apagar la
maquina.. El nombre del archivo esta asociado al nombre de la maquina y su nimero de serie.
Memoria USB no incluida.
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Control del flujo de gas

En la pantalla principal, una pulsacion larga en el pulsador n°1 permite ajustar el caudal de gas en el
manoémetro sin desenrollar el cable de alimentacién. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se
explica por medio de una animacion en la pantalla. El flujo de gas debe comprobarse periddicamente
para garantizar una soldadura 6ptima.

»))

Cambio del hilo

Para desenrollar el alambre en una antorcha MIG/MAG sin consumir gas, siga el siguiente procedimien-
to:

1- Pulsacién larga del gatillo sin soltar, en posicion de no soldar.
2- Un procedimiento se muestra automaticamente en la pantalla.
3- El hilo comienza a desenrollarse. Por defecto, 3 m funciona a una velocidad de 5 m/min.. Puede cam-
biar estos valores con el boton.

Memoria y recuerdo de jobs
Accesible a través del icono «JOB» de la pantalla principal.

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la préxima vez que se encienda el generador.

Ademas de los parametros actuales, es posible guardar y recuperar las configuraciones llamadas «JOB».
El numero de JOBS son 200. El almacenamiento se basa en los parametros actuales del proceso y en los ajustes actuales.

Job

Ce mode JOB vous permet de créer, sauvegarder, récupérer et supprimer des JOBs..

1- Guardar como - Crear un JOB

Personaliza el nombre del JOB pulsando la ruedecilla. Validar presionando el pulsador n°2.

Visualizacion del JOB actual
En la parte inferior derecha de la pantalla aparece el nimero de JOB

Detener el JOB en curso
Para cerrar el trabajo actual, el usuario debe volver al menu de trabajos y seleccionar «Cerrar».

2- Abrir - Gestion de Jobs

La pantalla muestra una lista de los JOBS creados anteriormente.

Una presién prolongada sobre el pulsador n°1 permite borrar el trabajo activo o todos los JOBS.

Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior

Presione brevemente el pulsador n° 2 para ver los detalles de cada uno de los JOBS creados anteriormente.

23



24

Utilizacién de la interfaz de la maquina

Cédigo de error

La siguiente tabla presenta una lista no exhaustiva de mensajes y cédigos de error que pueden aparecer.
Realice estas comprobaciones y controles antes de llamar a un servicio técnico autorizado de GYS.

A

Si el usuario necesita abrir el producto, es obligatorio cortar la alimentacion desenchufando la toma de corriente y esperar 2 minutos
por seguridad.

Cadigo . .
Men lucion
ERROR ensajes Soluciones
001 FALLO DE SOBRETENSION
Comprobear la instalacion eléctrica Haga que una persona cualificada compruebe su instalacion eléctri-
FALLO DE SUBTENSION ca.
002 ) . s
Comprobar la instalacion eléctrica
. . Presencia de una corriente parasita.. Comprobar el cableado de la
005 Fallo de corriente a tierra . - B
pieza accesoria de soldadura (antorcha, pinza de masa, etc.)
Espere unos minutos para que el generador se enfrie.
Generador No superar el ciclo de trabajo recomendado para la corriente de
010 Sl "
Proteccion térmica soldadura utilizada.
Asegurese de que las entradas y salidas de aire no estén obstruidas.
Ventilador Desconecte la fuente de alimentacion desenchufando la clavija eléc-
011 . : : .
Fallo de ventilador trica y compruebe que el ventilador no esta bloqueado.
GATILLO Compruebe que el gatillo de la antorcha MIG/MAG no esta bloquea-
012 - . .
Un Gatillo esta presionado do.
Compruebe los ajustes de presion de los rodillos del alimentador de
015 MOTOR alambre.
Imposible alcanzar la velocidad requerida Compruebe que el hilo de soldadura no esta bloqueado en la funda
de la antorcha.
Sobrecarga, por favor compruebe su configura- Compruebe los ajustes del generador y la instalacion (cable de relle-
019 cion no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Suelte el gatillo para borrar Si el problema persiste, haga una actualizacién (Via Planeta GYS)
Problema de inicio de soldadura Compruebe los ajustes del generador y la instalacion (cable de relle-
020 Compruebe los parametros de soldadura no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Suelte el gatillo para borrar Si el problema persiste, haga una actualizacion (Via Planeta GYS)
Sobrecarga USB .
024 Desconecte su USB Cambie la pen USB.
) Se ha producido un error interno del sistema. Apagar y encender el producto.
Por favor, reinicie su producto Si el problema persiste, haga una actualizacion (Via Planeta GYS)
- Sin espacio de memoria en la maquina Borra los Jobs para liberar el espacio de almacenamiento interno.
H 0,
é::;;r;)\:jo %s no soportado Los datos del lapiz de memoria USB son incorrectos o estan
- A ~
2 Continuar de todos modos? dafiados. Compruebe sus datos.
. - Libere espacio en la tarjeta USB.
Imposible escribir sobre la pen USB Si el problema persiste, cambie la unidad flash USB.

Si aparece un codigo de error que no aparece en la lista o sus problemas persisten, pongase en contacto con su distri-

buidor.




Deze handleiding voor het gebruik van de Human Machine Interface
(HMI) bediening maakt deel uit van een volledige documentatie.
Een algemene en volledige handleiding wordt meegeleverd met het
apparaat. Lees de instructies zoals beschreven in deze algemene
handleiding en respecteer ze te allen tijde, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende
producten

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende software versies :
1.0
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Systeem / Informatie
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Bediening van de generator

Het hoofdscherm bevat alle informatie die u nodig heeft voor, tijdens en na het lassen.
De bediening kan worden ingesteld met 2 weergave-modules : Easy of Expert.

Easy Expert

@ 1350
32 51a 14.6v

+ 1.0mm
200 1 00 mm

M [][] * Dikte

Gebruikte toorts (E2 / E3) Gebruikte toorts (E2 / E3)

Uur Uur
2 In gang zijnde instellingen 2 In gang zijnde instellingen
Langere druk BP1 Langere druk BP1
3 3
Controle gastoevoer Controle gastoevoer
Keuze van de lasmodule : Instellingen van de in gang zijnde
4 4
Lassen/Rups Lassen procedure
5 Drukknop n°1 (BP1) 5 Drukknop n°1 (BP1)
Navigatie-wieltje Navigatie-wieltje
6 Korte druk om te bevestigen 6 Korte druk om te bevestigen
Lange druk = Algemeen menu Lange druk = Algemeen menu
7  Drukknop n°2 (BP2) 7  Drukknop n°2 (BP2)
8 Instellingen van de in gang zijnde ] 8 Geavanceerde instellingen
procedure g Langere druk BP2
Toegang tot JOB

Module Easy (eenvoudig) :

Deze eenvoudige weergave-module is voor iedere lasser toegankelijk.

- 2 lasmodules : Lassen en Rups Lassen

- 4 Instellingen : Keuze van het te lassen materiaal (synergieén), diameter van het draad, dikte en lengte van de boog.

Expert module :

Deze iets complexere weergave-module is bij uitstek geschikt voor de meer ervaren lassers.

- Lasmodules : Synergetisch of Handmatig

- Gebruik van de trekker : 2T en 4T

- Punt-modules : Spot en Spot Delay

- Keuze van de hoofd-instelling op het scherm

- Complete instelling van de lascyclus : Lengte van de boog, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post gas etc.



Algemene menu

U kunt met het draaiwieltje door de verschillende blokken navigeren.

Als u in het hoofdmenu bent, kunt u met een langere druk op het wieltje toegang krijgen tot het algemene menu.
Met een korte druk op de drukknop n°1 () kunt terugkeren naar het vorige menu, of naar het hoofdscherm gaan.

T g0

Instellingen Systeem

N

Portability

Instellingen

Weergave modules
- Easy : eenvoudige weergave, geschikt voor de meeste lassers.

- Expert : complete weergave, speciaal voor de meer ervaren lassers. Hierin kunt u de duur van de verschillende
fases van de lascycli bijstellen.

Taal

Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meet-eenheden

Keuze weergave eenheden : Internationaal (Sl) of Imperiaal (USA).

Naamgeving materialen

Europese norm (EN) of Amerikaanse norm (AWS).

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Systeem

Naam van het apparaat

Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid tot personaliseren.

Klok

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Informatie
Gegevens configuratie van de componenten van het apparaat :
- Model
- Serienummer
- Naam van het apparaat
- Software versie

Druk op de drukknop n°2 :
Het exporteren van de instelling van het apparaat op een USB-stick (niet meegeleverd)

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaardwaarde van de actief zijnde lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

Portability

Import Config.
Overzetten van de instelling naar een apparaat vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het
apparaat. Met een langere druk op de drukknop n°1 (@) kunt u instellingen op de USB-stick wissen.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job
Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick naar
het apparaat.

Export Job

Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gewist worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijderen
en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het
apparaat.

De USB stick wordt niet meegeleverd.
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Controle gastoevoer

Op het hoofdscherm kunt u, met een langere druk op de drukknop n°1, de gastoevoer op de nanometer
regelen zonder dat het draad aangevoerd wordt. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze
uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm. De toevoer van het gas moet regelmatig
worden gecontroleerd om een optimale laskwaliteit te garanderen.

»))

Inbrengen van de draad

Om het draad in een MIG/MAG toorts aan te voeren zonder gas te verbruiken kunt u de volgende proce-
dure volgen :

1 - Druk de trekker langer in, zonder los te laten, buiten het lassen om.
2 - Er zal automatisch een procedure op het scherm worden getoond :
3 - Het draad zal aangevoerd worden. Standaard zal er 3 m aangevoerd worden met een snelheid van
5m/min. U kunt deze waarden wijzigen met behulp van het wieltje.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw
opgestart wordt.

Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 200 JOBS. Het memoriseren is gebaseerd op de instellingen van de in gang zijnde procedure.

Job

Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, weer opgeroepen en verwijderd worden.

1 - Opslaan onder - Creéren van een Job

Personaliseren van de naam van de Job met een druk op het wieltje. Bevestigen met een druk op de drukknop n°2.

Weergave van de Job die wordt uitgevoerd
Rechtsonder in het scherm wordt het nummer van de Job getoond.

De in uitvoering zijnde Job wordt gestopt
Om de in uitvoering zijnde Job af te sluiten moet u terugkeren naar het menu Job en «Afsluiten» kiezen.

2- Openen - Organiseren van Jobs
Het scherm toont Jobs die recent zijn gecreéerd.
Met een langere druk op de drukknop n°1 kunt u de actieve Job of alle Jobs wissen.
Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu
Met een korte druk op de drukknop n°2 kunt u in detail iedere eerder gecreéerde Job inzien.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen verschijnen.

Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden

gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes . .
Meldingen Oplossingen
error
001 STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERSPANNING persoon.
Controleer de elektrische installatie
005 Fout in de aarding Aanwe2|_ghe|d van stray voltage. Controleer de bekabeling van het
accessoires van het lasapparaat (toorts, massaklem, enz).
Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
GENERATOR Waarsphuwmg s let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
010 Thermische beveiliin gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
ging Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.
Ventilator Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet
011 ; ) .
Storing ventilator geblokkeerd is.
012 TREKKER L Controleer of de trekker van de MIG/MAG toorts niet geblokkeerd is.
Een trekker is ingedrukt
MOTOR Controleer de druk op de aandrijfrollen van het draadaanvoer-
015 Onmogelijk om de gevraagde snelheid te be- systeem.
reiken Controleer of het draad niet geblokkeerd is in de mantel van de toorts.
Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
019 Overladen, Controleer uw instellingen rollers, gas, toorts enz)
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen | Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)
Probleem met het opstarten van het lassen Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
. ) rollers, gas, toorts enz)
020 Controleer uw lasinstellingen ) . .
. Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen
Planet GYS)
Overladen USB .
024 Koppel uw USB af Vervang de USB stick.
Intern svstem error Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.
- Start uvsla araat(;» nieuw o Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
PP P P Planet GYS)
- Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.
o)
) E'rlreo/ﬁ_js niet geaccepteerd De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd. Controleer uw
Toch doorgaan ? gegevens.
) Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te | Maak ruimte vrij op de USB-stick
slaan Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, neem dan contact op met uw dealer.




Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.0

La versione software dell'interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Sistema / Informazioni
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura.
L'interfaccia & configurabile con 2 modalita di visualizzazione: Easy o Expert.

Facile Expert

@ 1350
32z 51a 146v

1 U % D
o%d MM £ 00 100 mm

“+ Spessore .{m. 0.0

=+ Spessore

Fe Ar15-20%CO, - 908

1 Torcia utilizzata (E2 / E3)
Torcia utilizzata (E2 / E3) Orario

Orario

2 Regolazioni in corso

2 Regolazioni in corso Premere a lungo BP1

5 Premere alungo BP1 3 Controlio del flusso di gas
Controllo del flusso di gas . .
s 4  Parametri del processo in corso
4 Scelta della modalita di saldatura : 5 Pulsante 1 (BP1)

Saldatura/Catenella
5 Pulsante 1 (BP1)

Manopola di navigazione
6 Premere brevemente per confermare

Manopola di navigazione Pressione prolungata = Menu generale
6 Premere brevemente per confermare 7 Pulsante 2 (BP2)

Pressione prolungata = Menu generale
Impostazioni avanzate

7 Pulsante 2 (BP2)
Parametri del processo in corso ] 9 Premere a lungo BP2
P Accesso al JOB

Modalita Facile :

Questa modalita di visualizzazione semplificata & ideale per ottenere una qualita di saldatura ottimale.

- 2 modalita di saldatura: Saldatura e Puntatura

- 4 regolazioni: Scelta del materiale di saldatura (sinergie), del diametro del filo d’apporto, dello spessore e della lunghez-
za d’arco

Modalita Expert :

Questa modalita di visualizzazione piu complessa & disponibile per i saldatori esperti.

- Modalita di saldatura : Sinergica o Manuale

- Comportamento pulsante torcia: 2T e 4T

- Modalita di puntatura: Spot e Spot-Delay

- Selezione dell'impostazione principale da visualizzare sullo schermo

- Regolazione completa del ciclo di saldatura : Lunghezza dell’arco, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, ecc
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Menu generale

La navigazione tra i diversi blocchi avviene con la rotella.

Dalla schermata principale, premendo a lungo la rotellina si accede al menu principale.
Premendo brevemente il pulsante n. 1 () si torna al menu precedente o si accede alla schermata principale.

T g0

Parametri Sistema

N

Portability

Parametri

Modalita di visualizzazione
- Facile : visualizzazione semplificata adatta alla grande maggioranza degli utenti.
- Expert : display completo adatto al saldatore esperto. Consente di regolare i tempi delle diverse fasi del ciclo di

saldatura.

Lingua

Scelta della lingua dell’interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura

Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (Sl) o Imperiale (USA).

Denominazione materiali
Norma Europea (EN) o norma Americana(AWS).

Luminosita

Regola la luminosita dello schermo dell’interfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Sistema

Nome dell’apparecchio

Informazioni sul nome del dispositivo e sulla possibilita di personalizzarlo.

Orologio
Regolazione dell’ora, data e formato (AM / PM).

Informazione
Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello
- Numero di serie
- Nome dell'apparecchio
- Versione del software

Premere il pulsante 2:
Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (non fornita)

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

Portability

Import Config.

Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla macchi-
na. Una pressione prolungata sul pulsante n. 1 (@) cancella le configurazioni della chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job
Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job
Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spegnere la
macchina. Il nome della cartella é associato al nome della macchina e al suo numero di serie.
La chiavetta USB non & fornita.




Controllo del flusso di gas

Nella schermata principale, una pressione prolungata sul pulsante n°1 consente di regolare il flusso di

gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con
un’animazione sullo schermo. Il flusso di gas deve essere controllato periodicamente per garantire una
saldatura ottimale.

»))

Caricamento del filo

Per svolgere il filo in una torcia MIG/IMAG senza consumare gas, seguire la procedura seguente:
1- premere a lungo il pulsante torcia senza rilasciare, in posizione di non saldatura.
2- Sullo schermo viene visualizzata automaticamente una procedura.
3- Il filo inizia a svolgersi. Per impostazione predefinita, 3m funziona a una velocita di 5m/min. E possi-
bile modificare questi valori con la manopola.

Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all'icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOB sono 50. La memorizzazione si basa sui parametri di processo attuali e sulle impostazioni correnti.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

1- Salva con nome - Creare un job

Personalizzare il nome del Job premendo sulla manopola. Convalidare premendo il pulsante n°2.

Visualizzazione del Job in corso
In basso a destra dello schermo viene visualizzato il numero del Job.

Arresto del Job in corso
Per chiudere il Job in corso, I'utente deve tornare al menu Job e selezionare «Chiudi».

2- Aprire - Gestione dei Job
La schermata elenca i Job creati in precedenza.
Una pressione prolungata sul pulsante n. 1 cancella il lavoro attivo o tutti i lavori.
Premere brevemente il pulsante n. 1 per tornare al menu precedente
Premendo brevemente il pulsante n°2 € possibile visualizzare i dettagli di ciascuno dei lavori precedentemente
creati.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato GYS autorizzato.

Se I'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare l'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

Codici . —
Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 o S . -
Verificare l'installazione elettrica . . o . .
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 - - . :
Verificare 'installazione elettrica
005 Difetto corrente di terra Presenza di una cc_>rrente vagabon_da. _Verlflc_are il cablaggio della
parte accessoria di saldatura (torcia, pinza di massa, ecc)
Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
010 GENERATORE Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
Protezione termica corrente di saldatura utilizzata.
Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
011 Ventilatore Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la
Difetto ventilatore ventola non sia bloccata.
012 PULSANTE DI AV‘ANZAMENTO Verificare che il pulsante della torcia MIG/MAG non sia bloccato.
Un pulsante torcia & premuto
MOTORE Verificare la regolazione delle pressioni dei rulli del trainafilo.
015 o . S Verificare che il filo d’apporto non sia bloccato nella guaina della
Impossibile raggiungere la velocita richiesta torcia
Sovraccarica, Verificare le vostre regolazioni Verificare le regolazioni del generatore e I'installazione (filo d’apporto,
019 Premere e rilasciare il pulsante torcia per can- rulli, gas, torcia, ecc)
cellare Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).
Pro.bllema .d' avv]amento sgld‘atura Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
Verificare i vostri parametri di saldatura ) .
020 ’ S . rulli, gas, torcia, ecc)
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can- i | ; fare I'aqai Pl v
cellare Se il problema persiste, fare 'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).
024 Sovraccarica USB Cambiare la chiavetta USB.

Scollegare la vostra USB

Un’errore di sistema interno & stato prodotto.
Riavviare il prodotto

Attendere e poi riaccendere il prodotto.
Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS)

Memoria della macchina piena

Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.

Scheda %s non supportata
Err %d
Continuare lo stesso?

| dati della chiavetta USB sono danneggiati. Verificare i vostri dati

Impossibile scrivere sulla chiavetta USB

Liberare spazio nella chiavetta USB
Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il vostro distributore.




Ta instrukcja interfejsu uzytkownika (HMI) jest czescig kompletnej
dokumentaciji. Wraz z produktem dostarczana jest ogodlna instrukcja
obstugi. PrzeczytacC i przestrzegac¢ wskazowek zawartych w instrukcji
0golnej, zwlaszcza wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwal

Stosowanie i eksploatacja tylko z
nastepujacymi produktami

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Wersja oprogramowania

W niniejszej instrukcji opisano nastepujgce wersje oprogramowania:
1.0

Wersja oprogramowania interfejsu jest wyswietlana w menu ogoélnym: System / Informacje
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Sterowanie zrodta pradu

Gtowny ekran zawiera wszystkie niezbedne informacje przed, podczas i po spawaniu.
Interfejs jest konfigurowalny z 2 trybami wyswietlania: Easy lub Expert.

tatwy Expert

@ 1350

+ 1.0mm
i 00
» 0.0

32 51a 14.6v

10..

% Grubos¢

10..

“ Grubos¢

Uzywany palnik (E2 / E3)

Uzywany palnik (E2 / E3) 1 Harmonogram

Harmonogram

2 Biezace ustawienia

2 Biezace ustawienia

) Y 3 Dtugie nacisniecie BP1
Dtugie nacisniecie BP1 Kontrola przeplywu gazu

Kontrola przeptywu gazu

Aktualne parametry procesu

Wybér trybu spawania :

Spawanie/Zgrzewanie ciagte

Przycisk 1 (BP1)

Pokretto nawigacyjne

Przycisk 1 (BP1)

Pokretto nawigacyjne
Krétko nacisnij, aby potwierdzi¢
Dtugie nacisniecie = Menu ogolne

6 Krotko nacisnij, aby potwierdzi¢
Dtugie nacisniecie = Menu ogdlne

7 Przycisk 2 (BP2)
8 Aktualne parametry procesu ] 9

Przycisk 2 (BP2)
Ustawienia zaawansowane

Dtugie nacisniecie BP2
Dostep do JOB

Tryb tatwy :

Ten uproszczony tryb wyswietlania jest idealny do osiggniecia optymalnej jakosci spoiny.

- 2 tryby spawania: Spawaniei zgrzewanie ciggte

- 4 ustawienia : Wyboér materiatu spawalniczego (synergia), $rednicy drutu spawalniczego, grubosci i diugosci tuku

Tryb Expert :

Ten bardziej ztozony tryb wyswietlania jest dostepny dla doswiadczonych spawaczy.

- Tryby spawania : Synergiczne czy reczne

- Zachowanie spustu : 2T i 4T

- Tryby zgrzewania : Spot i Spot-Delay

- Wybér gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane na ekranie

- Petna regulacja cyklu spawania : Dlugo$¢ tuku, Self, Pre-gas, Hot Start, Burn Back, Post-gas, itd



Menu ogolne

Nawigacja pomiedzy poszczegdlnymi blokami odbywa sie za pomocg pokretta.

Z ekranu gtdéwnego, dtugie nacisniecie na pokretto przenosi nas do menu gtéwnego.
Nacisnigcie przycisku nr 1 () powoduje krétki powrdt do poprzedniego menu lub przejscie do ekranu gtéwnego.

Eﬁ

Parametry

N

Portability

Parametry

Tryb wyswietlania
- Latwy : uproszczony wyswietlacz odpowiedni dla zdecydowanej wiekszosci uzytkownikéw.
- Expert : kompletny pokaz odpowiedni dla doswiadczonego spawacza. Pozwala na regulacje czaséw poszczegol-

nych faz cyklu spawania.

Jezyk

Wybor jezyka interfejsu (francuski, angielski, niemiecki itp.).

Jednostki miary
Wybodr wyswietlania systemu jednostek : International (SI) lub Imperial (USA).

Nazewnictwo materiatowe
Norma europejska (EN) lub norma amerykanska (AWS).

Jasnosc

Reguluje jasnos¢ ekranu interfejsu (ustawienie od 1 (ciemny wyglad) do 10 (bardzo jasny)).
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Korzystanie z interfejsu maszyny

System

Nazwa urzgdzenia

Informacja o nazwie urzadzenia i mozliwosci jego personalizacji.

Zegar

Ustawienie czasu, daty i formatu (AM/PM).

Informacja
Dane konfiguracyjne dla elementéw systemu produktu:
- Model
- Numer seryjny
- Nazwa urzadzenia
- Wersja oprogramowania

Nacisng¢ przycisk nr 2:
Eksport konfiguracji maszyny do pamieci USB (niedotgczona)

Reset
Resetuje ustawienia produktu:
- Czesciowe : warto$¢ domysina aktualnego procesu spawania.
- Ogotem : wszystkie dane konfiguracyjne urzadzenia zostang przywrécone do ustawien fabrycznych.

Portability

Import Config.

tadowanie konfiguracji maszyny z pamieci USB (katalog : Removable disk) do urzgdzenia. Dtugie naci$niecie przycisku
nr1 (@) powoduje usuniecie konfiguracji z pamieci USB.

Export Config.

Eksportowanie konfiguracji maszyny do pamieci USB (katalog : Removable disc).

Import Job

Importuj Jobs zgodnie z procedurami obecnymi w katalogu Removable Disk w kluczu USB do maszyny.

Export Job

Eksportowanie zadan z maszyny do pamieci USB zgodnie z procedurami (katalog : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Nalezy pamietac, ze stare zadania w pamieci USB mogg zostac usuniete.

Aby zapobiec utracie danych podczas importu lub eksportu danych, nie nalezy wyjmowac pamieci USB ani wytgczac urzgdze-
nia. Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.
Pamie¢ USB nie jest dotgczona do zestawu.




Kontrola przeptywu gazu

Na ekranie gtéwnym dtugie nacisniecie przycisku n°1 pozwala na regulacje przeptywu gazu na mano-
metrze bez odwijania przewodu zasilajgcego. Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za pomocg
animacji na ekranie. Przeptyw gazu powinien by¢ okresowo sprawdzany, aby zapewni¢ optymalne
spawanie.

»))

tadowanie drutu

Aby odwija¢ drut w palniku MIG/MAG bez zuzywania gazu, nalezy postepowac zgodnie z ponizszg
procedura:

1- Przytrzymaj spust w dét w pozycji bez spawania, nie zwalniajac go.
2- Procedura jest automatycznie wyswietlana na ekranie.
3- Ni¢ zaczyna sie odwija¢. DomysInie 3m dziata z predkoscig 5m/min. Wartosci te mozna zmienia¢ za
pomocg pokretia.

Przechowywanie i przywotywanie zadan
Dostep poprzez ikone «JOB» na ekranie gidwnym.

Biezgce ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzgdzenia.

Oprocz biezgcych ustawien istnieje mozliwos$¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”.
Jest 200 miejsc do zapisania trybow. Przechowywanie odbywa sie na podstawie aktualnych parametréw procesu i biezgcych
ustawien.

Job

Ten tryb JOB umozliwia tworzenie, zapisywanie, przywotywanie i usuwanie JOB.

1- Zapisz jako - Tworzenie zadania

Dostosuj nazwe zadania, naciskajgc kotko. Zatwierdzi¢ przyciskiem nr 2.

Wyswietlanie aktualnego zlecenia
W prawej dolnej czesci ekranu wyswietlany jest numer zadania.

Zatrzymanie biezgcego zadania
Aby zamkng¢ biezgce zlecenie, uzytkownik musi wréci¢ do menu Zlecenie i wybra¢ «Zamknij».

2- Otwarte - Zarzgdzanie zadaniami
Na ekranie znajduje sie lista wcze$niej utworzonych zadan.
Dtugie nacisniecie przycisku nr 1 powoduje usuniecie aktywnego zlecenia lub wszystkich zlecen.
Krétko nacisng¢ przycisk nr 1, aby powréci¢ do poprzedniego menu
Krotkie nacisniecie przycisku n°2 pozwala zobaczy¢ szczegdty kazdej z wczesniej utworzonych prac.
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Kody bledéw

Ponizsza tabela przedstawia niewyczerpujaca liste komunikatow i kodow btedow, ktére moga sie pojawic.
Wykonac te sprawdzenia i kontrole przed wezwaniem autoryzowanego technika GYS.

W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcigé zasilanie poprzez wyjecie wtyczki

elektrycznej i odczekac 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kody . - . .
btad Wiadomosci Rozwigzania
USTERKA PRZEPIECIOWA
001 L )
Sprawdz instalacje elektryczng i o . . . o
Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej osobie upowaznione;.
USTERKA PODNAPIECIOWA
002 . )
Sprawdz instalacje elektryczng
005 Usterka pradu uziemienia (_)pecnosc prz_qdu b’fadzqc_ego. S_prawd_zm_okgblc_)wanle czesci akceso-
riow spawalniczych (palnik, zacisk uziemienia, itp.)
o Odczekaj kilka minut, az zrédto pradu ostygnie.
010 ZRODLO PRADU Upewnij sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-
Zabezpieczenie termiczne sowanego prgdu spawania.
Upewnij sie, ze wloty i wyloty powietrza nie sg zatkane.
011 Wentylator Wytgczy¢ zasilanie przez wyjecie wtyczki i sprawdzi¢, czy wentylator
Btad wentylatora nie jest zablokowany.
SPUST . . o
012 Pociagnieto za spust Sprawdz, czy spust palnika MIG/MAG nie jest zablokowany.
SILNIK Sprawdzi¢ ustawienia nacisku rolek bebna silnika.
015 Brak mozliwosci osiggnigcia wymaganej predkos- | Sprawdz, czy przewdd wypetniajgcy nie jest zablokowany w ostonie
ci obrotowej palnika.
Sprawdz ustawienia zrodta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
Przecigzenie, prosze sprawdzi¢ swoje ustawienia | gaz, palnik itp.)
019 o - . o . . .
Nacisnij i zwolnij spust, aby wymazac¢ Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
GYS).
Problem z rozpoczeciem spawania S;J;aw;:ili illisittavs)/lenla zrodta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
020 Prosze sprawdzi¢ parametry spawania gaz, p P . . N
A - . Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
Nacisnij i zwolnij spust, aby wymazaé GYS)
Przecigzenie USB L L
024 Odtaczanie USB Zmien pamie¢ USB.
) Wystgpit wewnetrzny btad systemu. Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ produkt.
Prosze zrestartowaé produkt Jesli problem nadal wystepuje, dokonaj aktualizacji (Via Planet GYS)
- Wiecej miejsca w pamieci urzadzenia Usun zadania, aby zwolni¢ miejsce w pamieci wewnetrzne;j.
Plik %s nie jest obstugiwany
- Err %d Dane w pamigci USB sg uszkodzone. Sprawdz swoje dane.
Kontynuowa¢ mimo wszystko ?
) . . - Lo Zwolnij miejsce na pamieci USB.
Nie mozna zapisa¢ w pamigci USB Jesli problem nadal wystepuje, zmien pamie¢ USB.

Jesli pojawi sie kod btedu niewymieniony na liscie lub problemy, nie ustgpia, skontaktuj sie z dystrybutorem.




Acest manual de utilizare al interfetei (IHM) face parte din
ansamblu complete de documente. Un manual de utilizare
general este furnizat impreuna cu acest produs. Cititi Si respectati

instructiunile din manualul general de utilizare, in special informatiile
cu privire la securitate !

Utilizarea si exploatarea exclusiva a
urmatoarelor produse

E1 GYSAUTO v
E2 GYSAUTO v
E3 GYSAUTO v

Versiune software

Acest manual descrie versiunea softului :
1.0

Versiune softului interfetei este afisata in cadrul meniului principal : Sistem / Informatii
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Utilizarea interfetei echipamentului

Comenzile generatorului

Ecranul principal contine toate informatiile necesare inainte, in timpul si dupa sudare.
Interfata este configurabila cu 2 moduri de afisare: Easy sau Expert.

Usor Expert

@ 1350

32 51a 14.6v

+ 1.0mm
200 1 00 mm

'{m' UU =% Grosime

+ 1.0mm 1 U
) mm

i 00

% Grosime

Pistolet utilizat (E2 / E3)
Orar

Reglaj in curs

Apasati lung BP1
Controlul debitului de gaz

Alegerea modului de sudare :
Sudare/inl&ntuire

Butonul nr. 1 (BP1)

Rotitad pentru navigare
Apasati scurt pentru a confirma
Apasati lung = Meniu general

Pistolet utilizat (E2 / E3)
Orar

Reglaj in curs

Apasati lung BP1
Controlul debitului de gaz

Parametri procedeului in curs

Butonul nr. 1 (BP1)

Rotitad pentru navigare
Apasati scurt pentru a confirma
Apasati lung = Meniu general

Butonul nr. 2 (BP2)

Butonul nr. 2 (BP2)
Parametri procedeului in curs

] 8 Setari avansate

Apasati lung BP2
Acces la JOB

Mod Usor :

Acest mod de afisare simplificat este ideal pentru a obtine o calitate optima a sudurii.

- 2 moduri de sudare : Suduré si Inlantuire

- 4 setari : Alegerea materialului de sudare (sinergii), a diametrului sarmei de aport, a grosimii si a lungimii arcului electric

Modul Expert :

Acest mod de afisare mai complex este disponibil pentru sudori experimentati.

- Moduri de sudare : Sinergetic sau Manual

- Comportamentul declansatorului : 2T si 4T

- Moduri de punctare : Spot si Spot-Delay

- Selectarea setarii principale care urmeaza sa fie afisata pe ecran

- Reglarea completa a ciclului de sudare : Lungimea arcului electric, Auto, Pre-gaz, Hot Start, Burn Back, Post gaz, etc



Meniu principal

Navigarea intre diferitele blocuri se face cu ajutorul rotitei.

Din ecranul principal, o apasare lungéa pe rotita va duce la meniul principal.
O apasare scurta a butonului nr. 1 () permite revenirea la meniul anterior sau accesarea ecranului principal.

T g0

Parametri Sistem

N

Portabilitate

Parametri

Mod de afisare
- Usor : afisaj simplificat, potrivit pentru majoritatea utilizatorilor.
- Expert : afisaj complet potrivit pentru sudorii experimentati. Acesta va permite sa reglati timpii diferitelor faze ale

ciclului de sudare.

Limba

Alegerea limbii interfetei (Franceza, Engleza, Germana etc).

Unitati de masura

Alegerea afisajului sistemului de unitati : International (SI) sau Imperial (USA).

Denumire echipamente

Norma Europeana (EN) sau norma Americana (AWS).

Luminozitate

Ajustati luminozitatea ecranului interfetei (reglaj de la 1 (intunecat) la 10 (foarte luminos)).
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Utilizarea interfetei echipamentului

Sistem

Nume aparat

Informatii despre numele dispozitivului si posibilitatea de a-l personaliza.

Ceas
Reglaj ora, data si format (AM/PM).

Informatii
Datele de configurare a componentelor aparaturii :
- Model
- Serie
- Nume echipament
- Versiune soft

Apasati butonul nr. 2:
Exportul configuratiei masinii pe un stick USB (stick-ul nu este furnizat)

Resetare
Reinitierea parametrilor postului :
- Partial : valoarea implicita a procesului de sudare in curs.
- Total : toate datele de configurare ale dispozitivului vor fi resetate la setarile din fabrica.

Portabilitate

Import Config.

Schimbarea configuratiei masinii de pe stick-ul USB(fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\CONFIG) catre
masina. O apasare lungéa a butonului nr. 1 (@) permite stergerea configuratiilor de pe cheia USB.

Export Config.

Exportul configuratiei postului catre USB (fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\CONFIG).

Importa JOB-uri
Importarea Job-urilor in functie de procedeele prezente in folderUnitate detasabild (USB\PORTABILITATEA stick-ului
USB pe aparat.

Exportul Job-urilor
Exportul Job-urilor de pe aparat pe un stick USB dupa pasii urmatori (fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILITATE\
JOB)
Atentie, job-urile anterioare de pe stick pot fi sterse.

Pentru a evita pierderea datelor in timpul importarii sau exportarii de date, nu scoateti stick-ul USB si nu inchideti aparatul.
Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.
Stick-ul USB nu este inclus.
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Controlul debitului de gaz

Tn ecranul principal, o apasare lunga pe butonul nr. 1 v permite s& reglati debitul de gaz pe manometru
.)) fara a derula cablul de alimentare. Odata lansat procedeul, pe ecran se vor afisa o serie de explicatii
animate. Fluxul de gaz trebuie verificat periodic pentru a asigura o sudare optima.

Montarea bobinei de sarma

Pentru a derula sarma dintr-un pistolet MIG/MAG fara a consuma gaz, urmati procedura de mai jos:
1- Tineti tragaciul apasat in pozitia de ,,nesudare”fara a-l elibera.

2- Pe ecran se afiseaza automat o procedura.
3- Sarma incepe s& se deruleze. In mod implicit, 3m deruleaza la o vitezd de 5 m/min. Puteti modifica
aceste valori cu ajutorul rotitei.

Stocati si reamintiti job-uri
Accesibila prin intermediul pictogramei «JOB» de pe ecranul principal.
Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urméatoarea pornire.

Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor configurari numite ,JOB”.
Exista 200 de JOB-uri. Stocarea se bazeaza pe parametrii actuali ai procesului si pe setérile curente.

JOB

Acest mod JOB permite crearea, salvarea, reamintirea si stergerea JOB-urilor.

1- Salvati ca - Crearea unui JOB

Personalizati numele JOB-ului prin apasarea rotitei. Validati prin apasarea butonului nr. 2.

Afisarea JOB-ului curent
In partea din dreapta jos a ecranului este afisat numarul JOB-ului.

Oprirea JOB-ului curent A
Pentru a inchide JOB-ul curent, utilizatorul trebuie sa se intoarca la meniul Job si sa selecteze «Close» (Inchidere).

2- Deschis - Managementul Job-urilor
Ecranul enumera Job-urile create anterior.
O apasare lungéa a butonului nr. 1 sterge Job-ului activ sau toate Job-urile.
Apasati scurt butonul nr. 1 pentru a reveni la meniul anterior
O apasare scurta a butonului nr. 2 va permite sa vedeti detaliile fiecarui job creat anterior.
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Utilizarea interfetei echipamentului

Coduri de eroare

Tabelul urmator prezinta o lista neexhaustiva de mesaje si coduri de eroare care pot aparea.
Efectuati aceste verificari si controale inainte de a apela un tehnician autorizat GYS.

Dac3 utilizatorul trebuie sa demonteze postul, acesta este obligat sa opreascd alimentarea decupland postul de la prizd si sa astepte
2 minute din motive de securitate.

Coduri . .
. Mesaje Solutii
erori i
DEFECT SUPRATENSIUNE
001 e ; -
Verificati instalatia electrica . - o . .
Numiti o persoana abilitata pentru a verifica instalatia electrica.
DEFECT SUBTENSIUNE
002 e : .
Verificati instalatia electrica
005 Defect la curentul de fmpamantare Prezen?a curentulwvstraln. Ve:‘rlflcat,l cablajul accesoriilor pentru su-
dare (pistolet, clema de masa, etc)
Asteptati cateva minute pentru ca generatorul sa se raceasca.
GENERATOR Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
010 . L ’ v ’
Protectie termica curentul de sudare utilizat.
Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.
011 Ventilator Decuplati alimentatorul de la priza si verificati daca ventilatorului este
Eroare ventilator blocat.
012 DECLANSATOR N Verificati ca declansatorul pistoletului MIG/MAG sa nu fie blocat.
Un declansator este apasat ’ ’
015 MOTOR Verificati reglajele presiunii rolelor alimentatorului motorizat.
Imposibil de a atinge viteza specificata Verificati daca sarma este blocata in duza pistoletului.
. e . Verificati reglajele generatorului si instalatia (sarma de aport, role,
Supraincarcare, Verificati reglajele s ’ ’
019 Apésati si eliberati tragaciul pentru a sterge gaz, pistolet etc)
pasall s nirag P >ierg Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).
Probleme de demaraj in momentul sudarii Verificati reglajele generatorului si instalatia (sdrma de aport, role,
020 Verificati parametri de sudare gaz, pistolet etc)
Apasati si eliberati tragaciul pentru a sterge Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).
Supraincarcare stick USB - T
024 Deconectati stick-ul USB Inlocuiti stick-ul USB.
) S-a produs o eroare la sistemul intern. Inchideti si reporniti aparatul.
Va rugam redemarati aparatul Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS)
- Spatiu de stocare al aparatului este plin Stergeti JOB-urile pentru a elibera spatiu de stocare intern.
Fisier %s nu este suportat
- Err %d Datele de pe USB sunt corupte. Verificati informatiile.
Doriti sa continuati?
. Eliberati spatiu pe stick-ul USB.
Nu se poate scrie pe USB Daca problema persista, schimbati stick-ul USB.

Daca apare un cod de eroare care nu este mentionat sau daca problemele persista, contactati distribuitorul

dumneavoastra.




Tato priruCka rozhrani (HMI) je soucCasti kompletni dokumentace.
K vyrobku je pfilozen obecny navod. PrecCtéte si pokyny v obecné
prirucce a dodrzujte je, zejména bezpecnostni pokyny!

Pouziti a provoz pouze s nasledujicimi
vyrobky

E1 GYS AUTO
E2 GYS AUTO
E3 GYS AUTO

NONEN

Verze softwaru

Tato pfiru¢ka popisuje nasledujici verze softwaru:
1.0
Verze softwaru rozhrani se zobrazuje v obecném menu: Systém / Informace
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PouZiti rozhrani stroje

Ovladani generatoru

Hlavni obrazovka obsahuje v§echny potfebné informace pfed, béhem a po svafovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Easy nebo Expert.

Easy Expert

@ 1350

32 51a 14.6v

+ 1.0mm
200 1 00 mm

'{‘m' [][] % Tloustka.

10..

% Tloudtka.

Fe Ar 15-20%C0, - @0.8

1 Pouzity horak (E2 / E3) 1 Pouzity horak (E2 / E3)
Casovy plan Casovy plan
2 Aktudlni nastaveni 2 Aktudlni nastaveni
Dlouhé stisknuti tlacitka BP1 Dlouhé stisknuti tlacitka BP1
3 5 3 5
Rizeni pratoku plynu Rizeni prutoku plynu
Volba rezimu svarovani : 4 Aktualni parametry procesu
4  Svarovani / bodovani / intervalové 5 Tladitko 1 (BP1)
svarovani
- Navigacni koleCko
5 Tiaditko 1 (BP1) 6 Kratké stisknuti pro potvrzeni
Navigacni koleCko Dlouhé stisknuti = obecna nabidka
6 Krétke" stigknutl"pro potvrgenl' 7 Tlagitko 2 (BP2)
Dlouhé stisknuti = obecna o -
nabidka 8 Rozsifena nastaveni
Tladitko 2 (BPZ) 9 D!(’)Uhé stisknuti tlacitka BP2
_— ] Pfistup do JOB
Aktudlni parametry procesu

Rezim Easy (Standardni):

Tento zjednodusSeny rezim zobrazeni je idealni pro dosazeni optimalni kvality svaru.

- 2 rezimy svarfovani: Svafovani a Retézové bodovani

- 4 nastaveni : Volba svarovaciho materialu (synergie), pruméru pfidavného dratu, tloustky a délky oblouku

Rezim Expert:

Tento slozitéjSi rezim zobrazeni je k dispozici pro zkuSené svarece.

- Rezimy svarovani : Synergicky nebo manualni

- Chovani spousté : 2T a 4T

- Rezimy bodovani : Spot a Spot-Delay

- Vybér hlavniho nastaveni, které se ma zobrazit na obrazovce

- Kompletni nastaveni svafovaciho cyklu : Délka oblouku, Tlumivka, Pfedfuk plynu, Hot start, Burnback, Dofuk plynu, atd
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Obecné menu

Navigace mezi jednotlivymi bloky se provadi pomoci kolecka.

Na hlavni obrazovce se dlouhym stisknutim ovladaciho kole¢ka dostanete do hlavni nabidky.
Kratkym stisknutim tlagitka &. 1 (€) se vratite do pfedchozi nabidky nebo piejdete na hlavni obrazovku.

Eﬁ

Parametry

N

Portability

Parametry

Rezim zobrazeni
- Easy: zjednodu$ené zobrazeni vhodné pro naprostou vétSinu uzivatelu.
- Expert: kompletni displej vhodny pro zkuSené svarece. Umoznuje nastavit €asy jednotlivych fazi svarfovaciho cyklu.

Jazyk

Vybér jazyka rozhrani (francouzstina, anglic¢tina, némcina atd.).

Jednotky méreni

Volba zobrazeni systému jednotek : International (SI) nebo Imperial (USA).

Pojmenovani materiall

Evropska norma (EN) nebo americka norma (AWS).

Svitivost

Upravuije jas obrazovky rozhrani (nastaveni od 1 (tmavy vzhled) do 10 (velmi jasny)).
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PouZiti rozhrani stroje

Systém

Nazev zarizeni

Informace o nazvu zafizeni a moznosti jeho personalizace.

Hodiny

Nastaveni ¢asu, data a formatu (AM/PM).

Informace
Konfigura¢ni Udaje pro systémové soucasti produktu:
- Model
- Sériové dislo
- Nazev zarizeni
- Verze softwaru

Stisknéte tlacitko 2:
Export konfigurace stroje na USB disk (neni sou¢asti dodavky)

Reset
Obnovi nastaveni produktu:
- Castedné : vychozi hodnota aktualniho svafovaciho procesu.
- Celkové : vSechna konfigura¢ni data zafizeni budou obnovena na tovarni nastaveni.

Portability

Import Config.

Nacteni konfigurace stroje z paméti USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG) do stroje. Dlouhym stisk-
nutim tlacitka ¢. 1 (@) Ize odstranit konfigurace klic¢e USB.

Export Config.

Exportovani konfigurace pocitate na pamétové zafizeni USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG).

Import jobu

Import jobti podle procesti pfitomnych v adresati Vyménitelny diskPortability Z PAMETI USB DO POCITACE.

Export jobl
Exportovani jobl ze stroje na pamétové zafizeni USB podle postupu (adresar : Vyjimatelny disk \ Portability \ Job)
Dejte si pozor, Ze staré joby na disku USB mohou byt odstranény.

Abyste zabranili ztraté dat béhem importu nebo exportu dat, nevyjimejte pamétovou kartu USB ani nevypinejte pfistroj. Nazev
souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym cislem.
USB disk neni soucasti dodani.
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Rizeni pritoku plynu

Na hlavni obrazovce muizete dlouhym stisknutim tlacitka €. 1 nastavit prdtok plynu na manometru, aniz
.)) byste museli odvijet pfivodni vodi¢. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce. Pritok
plynu by mél byt pravidelné kontrolovan, aby bylo zajist&no optimalni svafovani.

Nakladani dratu

Chcete-li odvijet drat v hofaku MIG/MAG bez spotfeby plynu, postupujte podle nize uvedeného postupu:
1- Drzte spoust v nesvarovacipoloze, aniz byste ji uvolnili.

2- Na obrazovce se automaticky zobrazi postup.
3 - Drat se za¢ne odvijet. Ve vychozim nastaveni pracuje 3m rychlosti 5 m/min. Tyto hodnoty mlzete
zmeénit pomoci kolecka.

Ukladani a vyvolani jobu
Pristupné pfes ikonu «JOB» na hlavni obrazovce.

Nastaveni pfi svafovani jsou automaticky uloZzena a vyvolana pfi dalSi zapnuti.

Kromé nastaveni pfi svafovani, je mozné uloZit a vyvolat rizné konfigurace, nazvané JOBy
Je zde 200 pracovnich mist (job(). Ukladani je zalozeno na aktualnich parametrech procesu a aktualnim nastaveni.

Job

Tento rezim JOB umoznuje vytvaret, ukladat, vyvolavat a mazat Joby.

1- Ulozit jako - Vytvoreni Jobu

Stisknutim kolec¢ka pfizplsobte nazev Jobu. Ovérte stisknutim tlacitka €. 2.

Zobrazeni aktualniho Jobu
V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi €islo Jobu.

Zastaveni aktualniho Jobu
Pokud chce uzivatel aktualni Job zavfit, musi se vratit do nabidky ulohy a vybrat moznost «Zavfit».

2 - Otevfit - Sprava Jobu
Na obrazovce se zobrazi seznam dfive vytvorenych Job.
Dlouhym stisknutim tlacitka €. 1 se vymaze aktivni Job nebo v8echny Joby.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky
Kratkym stisknutim tlacitka €. 2 zobrazite podrobnosti o kazdé z dfive vytvofenych Jobu.
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PouZiti rozhrani stroje

Chybové kédy

V nasledujici tabulce je uveden netplny seznam zprav a chybovych kédu, které se mohou objevit.
Pred privolanim autorizovaného technika GYS provedte tyto kontroly a ovéreni.

Pokud uZivatel potfebuje vyrobek otevfit, musi povinné odpojit napajeni vytazenim zastrcky ze zasuvky a z bezpecnostnich divodd
pockat 2 minuty.

Chybové
kody Zpravy Reseni
001 PREPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci . . . . .
o Nechte si zkontrolovat elektrickou instalaci autorizovanou osobou.
002 PODPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci
. PFitomnost bludného proudu. Zkontrolujte zapojeni svafovaciho
005 Porucha zemniho proudu pFisluSenstvi (hofak, zemnici svorka, drzak elektrody atd.)
Pockejte nékolik minut, nez generator vychladne.
010 ZDROJ Dbejte na to, aby nebyl pfekrocen doporu¢eny pracovni cyklus pro
Teplotni ochrana pouzity svafovaci proud.
Ujistéte se, Ze vstupy a vystupy vzduchu nejsou ucpané.
Ventilator Vypnéte zdroj napajeni vytazenim zastréky ze zasuvky a zkontrolujte,
011 L . - L
Porucha ventilatoru zda neni zablokovan ventilator.
012 SPOUST Zkontrolujte, zda neni zablokovan spoustéci mechanismus hofaku
Stiskne se spoust MIG/MAG.
015 POHON Zkontrolujte nastaveni pfitlaku motorovych valcu.
Nelze dosahnout pozadované rychlosti Zkontrolujte, zda neni drat zablokovan v plasti horaku.
Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
019 PretiZzeni, Zkontrolujte prosim své nastaveni horak atd.)
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).
Problém pfi spudténi svafovani ﬁlg?;;r;):zjt)e nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
020 Zkontrolujte prosim parametry svafovani AP ox . o Y
) . o ex . Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete N
sluzby Planet GYS).
Pretizeni USB . -
024 Odpoijte USB Kii¢ Vyménte USB klic.
Doslo k interni systémové chybé Vypnéte a znovu zapnéte vyrobek.
- Restartuite ros?;n Svili bro duykt ' Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
e p I P Planet GYS)
- Zadny pamétovy prostor v zafizeni Odstranénim joby uvolnite misto v internim tlozisti.
Soubor %s neni podporovan
- Chyba %d Data na kli¢i USB jsou poSkozena. Zkontrolujte sva data.
Pokracovat i tak?
. . Uvolnéte misto na USB kli¢i.
- Nelze zapisovat na USB klic Pokud problém pretrvava, vyméiite USB klic.

Pokud se objevi chybovy kod, ktery neni uveden v seznamu, nebo pokud problémy pretrvavaji, obrat'te se na svého

distributora.
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