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A
"DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les MonoGYS 160-2S, 200-2CS et 250-4CS sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues,
ventilés pour le soudage (MIG ou MAG). IIs sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminums
et pour le soudo brasage des aciers haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie, fonc-
tion exclue sur le 250-4CS). Leur réglage est simple et rapide grace a la fonction « vitesse de fil synergique ». Le
160-2S fonctionne sur une alimentation 230V monophasée, le 200-2CS fonctionne sur une alimentation 230V-240V
monophasée, le 250-4CS fonctionne sur une alimentation 240V monophasée.

ALIMENTATION I'ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (I1eff) pour les conditions d'utilisation maximales est indiqué sur I'appareil. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

Le MONOGYS 160-2S est livré avec une prise 16A de type CEE 7/7. 1l doit étre relié a une prise 230V 1Ph. AVEC terre
protégée par un disjoncteur 16A retardé et un différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section infé-
rieure a 3x2,5 mm2.

Le MONOGYS 200-2 CS est livré sans prise. Il doit étre relié a une prise 230V ou 240V 1Ph. AVEC terre protégée par
un disjoncteur 25A retardé et un différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 3x4
mm2,

Le MONOGYS 250-4 CS est livré sans prise. 1l doit étre relié a une prise 240V 1Ph. AVEC terre protégée par un dis-
joncteur 32A retardé et un différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 3x6 mmz2,

DESCRIPTION DU POSTE (FIG 2)

1- Interrupteur marche — arrét
2- Réglage de puissa%ce par un commutateur 4-6-8

positions suivant Jé_ ste : permet d’ajuster la tension de $ . . . iw
soudage en sortie.de générateur. Le réglage de tension 10; St’(p_port bouteille (maxi une bouteille de 4m3), \
kbChalne de fixation pour bouteille.

de sortie estsproportionnel a I'épaisseur du matériau a
R P \%ﬁention : bien fixer la bouteille \Q\Y

souder. (¢f page 6) .
3- Clavier'dé réglages des paramétres de soudage (mode$/ 12~ Support bobine @ 200/300 mm. A/
~ 13- Electrovanne torche. Cr

man(ehou automatique). PN A

4+ Ractords torche au standard européen. 'y~ 14~ Support cables arriere )

-Voyant de protection thermique sur le cIavie(\1 “com- \}m"
ande : signale une coupure thermique lorsque 1'appa-

reil est utilisé de facon intensive (coupure de plusieurs

minutes).

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

Le Monogys 160-2S peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (figure A)

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 0,8 mm en acier(tube contact @ 0.8, galets @ 0.6/0.8 ou
0.8/1.0)

Lorsque vous utilisez du fil de diametre 0,6 mm ; il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est
un galet réversible 0,6 / 0,8mm. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a lire 0,6 mm sur le flanc visible du galet.
Les Monogys 200-2CS et 250-4CS peuvent souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2.

L'appareil d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1 mm en acier( galets @ 0,8/1 acier/inox)

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG 3-B)

Les Monogys 160-2S et 200-2CS peuvent souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (figure B)

Le monogys 250-4CS peut souder du fil aluminium de 1 mm et 1,2 mm. (figure B)

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

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

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

- Torche : utiliser un&storche spéciale alumimium. Cette torche pogsége.une gaine téflon afin de réduire les frotte-, o

7- Support torches avant
8- Céblg d’alimentation (2m)
9- Sortie’pince de masse.

N

0 3

ments. B N \{.,.\

- NE PAS coupehyla Gaine au bord du raccord ! cette gaine sert.a\guider le fil a partir des galets.(cf schéma B)Q"“

Tube contan\ tiliser un tube contact SPECIAL aluminium Qgﬂ spondant au diamétre du fil. \2\
A/ AKX/ A/
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Les Monogys 160-2S et 200-2CS sont recommandés par les fabicants d’automobiles pour soudobraser les toles a
haute limite élastique avec un fil en cuprosilicium CuslI3 ou cuproaluminium CuAlI8 (@ 0,8mm et @ 1mm). Le soudeur
doit utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit
du gaz se situe entre 15 et 25 L/min.

RACCORDEMENT GAZ (FIG 4) (FIG 3)

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz. (1)
Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d’accessoires.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG1)

Ouvrir la trappe du poste.

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

» Régler le frein de la bobine (4) pour éviter lors de l'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n'emméle le fil. De
maniére générale, ne pas serrer trop fort !

e Les galets moteur (9) sont des galets double gorge (2 0,6/ 20,8 ;20,8/@1;@1/@1,2 ). Lindication qu'on lit
sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de @ 0,8 mm, utiliser la gorge de @ 0,8.

* Pour la premiére mise en service :

- désserrer la vis de fixation du guide fil (8)

- placer les galets

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

« Pour régler la molette des galets presseurs (6) , procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le moteur
en appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie
de la buse. Mettre §u"r{/t‘.k)igt sur le fil plié pour 'empécher d'avancer. "Lzé‘réglage du serrage est bon lorsque les galgzt’é}N
patinent sur le filmiéme si le fil est bloqué en bout de torche. N0 d
Réglage couraQt..de la molette des galets (6) : graduation fél\x&pour I'acier et graduation sur 2 pour I’aIumin'ngn.

cLAVIER DE COMMANDE (FIG 5) A \Y A \4
Chix-du mode de soudage (10 \~  Mode Manual (13) .\ ,
SNORMAL (2T) : soudagg st(anciard 2 temps ~\/ En mode manuel, la vitesse de déyidage du fil est déter-
\-<I§I“ORMAL (4T) : soudage standard 4 temps A minée par I'utilisateur en ajustant 1€ potentiométre (11).

- DELAY : fonction « point de chainette »,
avec réglage de l'intermittence de point

- SPOT : fonction bouchonnage /spot,

Avec réglage du diamétre du point

Réglage de la vitesse fil (11)

Potentiométre d'ajustage de la vitesse du fil.

Mode Synergic (14)

Positionner le potentiométre (11) au milieu de la zone «
OPTIMAL SYNERGIC »

Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil opti-
male a partir de 3 paramétres :

La vitesse varie de 1 & 15 m/minute. - Tension _
- Diametre du fil
Potentiométre de réglage SPOT/DELAY (12) - Nature du fil

Il est possible d'ajuster la vitesse du fil + / -.

MODE "MANUAL" (FIG 5)

Pour régler votre poste procéder comme suit :
- Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur.
- Exemple pour le MONOGYS 160-2S : position 1 pour de la tole de 0,6mm et position 4 pour de la téle de 3
mm
- Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (3).

Conseils:
L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de
crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu. . .
Sila vitesse\e)ﬁ:?t’ﬁbp élevée, l'arc crépite et le fil a tendance\é’feﬁbusser la torche. { :?
O
YM YM YM

NS NS SO’

A/ A/ A/
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D
"MODE "SYNERGIC" (FIG 6)

Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse fil.
- Positionner le potentiométre (3) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »
- Sélectionner :
- La nature du fil (1)
- Le diamétre du fil (2)
- La puissance (commutateur en face avant)
Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau « mode synergic » de
la page en vis a vis.

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

Choix du GAZ (uniqguement pour le soudage acier) :

En mode synergic, les Monogys 160-2S et 200-2CS déterminent les paramétres de soudage en fonction du
gaz utilisé. Par défaut, en soudage acier le poste est configuré « Argon + CO2 ».

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

comme suit :

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

bouton.

2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».
Normal2T)  => Argon + CO2 (réglage par défaut) Ly
Del ;’(;2 C0O2 100% X" \jiwz

3-La va@sq:ci n se fait soit par la touche « Type » soit ep attendant un délai de 5 secondes.

4- Une fois validé le poste revient en mode de fonctiqr? 1ent normal et la modification reste enregigtgexéw

rrle{[le/ ne fois le poste éteint. <& &

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION N\

o / 7 T . o . \“
%}ll\'_lé poste décrit a une caractéristique de sorti type "tension constante". Son facteur de ma@he'selon la norme
60974-1 est indiqué dans le tableau suivant :

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T
cycle=10min)
Monogys 160-2S 15% a 140A 70A 55A sous 230V
Monogys 200-2CS | 15% a 190A 110A 90A sous 230V
Monogys 250-4CS | 15% a 250A 170A 110A sous 240V

Note : les essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a
été déterminé par simulation.

- Ces appareils sont de Classe A. Ils sont congus pour un emploi dans un environnement industriel ou professionnel.
Dans un environnement différent, il peut étre difficile d'assurer la compatibilité électromagnétique, a cause de per-
turbations conduites aussi bien que rayonnées. Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres
métalliques conductrices. Ces appareils sont conformes a la norme CEI 61000-3-12.

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

- Respecter les régles classiques du soudage.

- Laisser les ouies de l'appareil libres pour I'entrée et la sortie dair.

- Laisser l'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement.

- Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction de la
température ambiante.



“ENTRETIEN <

- L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

- Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre I'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

- Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre rem-
placé par le fabricant, son service aprés vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger

SECURITE

Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-
vous et protégez les autres.

Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnement de I'arc: protégez vous de I'arc a l'aide d'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

Pluie,vapeur d’eau,humidité: Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution inférieur ou =
3), a plat et a plus d'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique: Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation triphasée a 4 fils avec terre. Ne pas tou-
cher les pieces sous tension. Vérifier que le réseau d‘alimentation est adapté. Ne jamais utiliser une torche en mauvais
état(défaut d'isolation électrique) sous risques d’endommager I'appareil et I'installation électrique.

Chutes: Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d'objets.

Brilures: porter\i‘gg\/étements de travail en tissus ignifugé(cot Jﬂ’é’u ou jeans). Travailler avec des gants de I*Q;::?“
tection et un taklier ignifugé. Protéger les autres en installant des\paravants ininflammables anti-UV, ou les préveni
de ne pas regarder |'arc et garder des distances sufﬁsantes\.z&"‘ \Q\Y“

Risque, defeu: Supprimer tous les produits inﬂammgb’lé&de I'espace de travail. Ne pas travailler en pfé§en’ce de gaz

mﬂa\mfgable. \‘w:/\ \*..::)

N\, . . ~\J . . A\ 1
\Q:mees: Ne pas inhaler les gazs et fumées dexgeud'age. Utiliser dans un environnement correc.@ment ventilé, avec

extraction artificielle si soudage en intérieur.

Précautions supplémentaires: toute opération de soudage:

-dans les lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

-dans les lieux fermés,

-en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion, doit toujours étre soumise a l'appro-
bation préalable d’'un «responsable expert», et effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.

Les moyens de protections de la Spécification Technique CEI 62081 doivent étre appliqués. Le soudage en position
surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la
bouteille sont endommagées.
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

N

"ANOMALIES, CAUSES, REMEDES <

Anomalies

Causes possibles

Remédes

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

des grattons obstruent l'orifice.

Nettoyer le tube contact ou le changer
et remettre du produit anti-adhésion.
Réf.:041806

le fil patine dans les galets.

-Controler la pression des galets ou les
remplacer.

-Diameétre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil non conforme

le moteur de dévidage ne fonctionne
pas.

frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

probléme d’alimentation

Vérifier que le bouton de mise en service
est sur la position marche.

Mauvais dévidage du fil

gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein

Pas de courant de soudage

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder
si la prise est bien alimenter avec 1 phase +
nentre + terre.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controéler la gachette de la torche.
Controler le contacteur de puissance.

Le fil bouchonne aprés les galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Q-

¢ '::) Blocage du fil dans la torche. ; :;:}‘, Remplacer ou nettoyer. { g:,
X \{» Pas de tube capillaire (acier). N\’ Vérifier la présence du tube capillaire. \(m
SO Vitesse de fil trop importante-» Réduire la vitesse de fil. A
Le cordo a‘(sbﬂdage est poreux. Le débit de gaz est in ant. Plage de réglage de 15 a 20 L{l}(\
y «{/ , ,(?/ Nettoyer le métal de base.m /<\
{m Bouteille de gazivide. La remplacer. {m
- Qualité du g@‘fx\rﬁ)‘ﬁw satisfaisante. Le remplacer. ..§\\>V

Circulation\ﬁair ou influence du vent.

Empécher les courafits d‘air, protéger la
zone de soudage.

Buse gaz trop écrasée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG/MAG.

Etat de la surface a souder de mauvaise
qualité (rouille, etc, ...)

Nettoyer la piéce avant de souder.

Particules d'étincelage trés impor-
tantes.

Tension d'arc basse ou haute.

Voir paramétre de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche.

Mauvaise connexion du gaz.

Voir si le raccordement du gaz a c6té du
moteur est bien connecté. Vérifier le mano-
meétre et les électro-vannes.




\bESCRIPTION

The Monogys 160-2S, 200-2CS and 250-4CS are semi-automatic welding units, ventilated for semi-automatic welding
(MIG or MAG). They are recommended to weld steel, stainless steel, aluminium and for “MIG Brazing” of high-tensile
strength steels with CuSi and CuAl wires (not available on the Monogys 250-4CS) - ideal for car body repairs. Their
adjustment is quick and easy with their « synergic wire speed » function. The 160-2S work on 230V single-phase, the
200-2CS on 230V-240V single phase, and the 250-4CS on 240V single phase.

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed current (I1eff) is indicated on the device, for use at maximum settings. Check that the power supply
and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed for use.

The device must be installed so that the power socket is always accessible.

MonoGYS 160-2S are supplied with a 16A plug type EEC7/7. They must be connected to a 230 V (1PH) power supply
WITH earth and protected by a circuit breaker 16A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cable which has
a diameter of less than 3 x 2.5 mm2,

MonoGYS 200-2CS is supplied without plug. It must be connected to a 230 V or 240V (1PH) power supply WITH earth
and protected by a circuit breaker 25A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cable which has a diameter
of less than 3 x 4 mm2,

MonoGYS 250-4CS is supplied without plug. It must be connected to a 240 V (1PH) power supply WITH earth and
protected by a circuit breaker 32A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cable which has a diameter of
less than 3 x 6 mm?2,

DEVICE PRESENTATION (FIG 2)

1- On — Off switch 6- Front torch support
2- Welding voltage switch (4, 6, 8 steps according to the /- POWer supply cable (2m)

: : Y : - Earth\éable connection v
model): for adjustment of the welding voltage output. 8 ) | S
The adjustment.df the output voltage is proportional to 9- Gas bottle support (max 1 bottle of 4m3) \!

the thicknessyof the metal workpiece (please refer to ~~fastening lchain for bottles. Warning: fasten,thes
page 12) es securely. \2\

3- Weldin\gv;farameter keyboard (manual or automatic/\/ 1- Reel support_@ 200 mm/ 300mm. /\/
modé)- Ch 12- Torch solenoid valve Co
4~EtrOpean standard torch connection “\\\/, ~/ 13- Rear torch support. ) \\; /

\%»Tﬁermal protection light: o \\}m”
INuminates when cool-down time is necessary following

intensive use (machine will stop for several minutes)

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE) (FIG 3-A)
The MONOGYS 160-2S can weld 0.6/0.8 and 1mm steel and stainless steel wires.

These devices are delivered equipped for welding @ 0.8 mm steel wire (contact tube @ 0.8, roller @ 0.6/0.8 or
0.8/1.0)

If you need to use @ 0.6mm wire, you will have to change the contact tube, and ensure that the reversible rollers in
the wire feeder are posititioned correctly (so that the writing that states “0.6mm" is visible when in place)

The MONOGYS 200-CS and 250-4CS can weld 0.8/1 and 1.2mm steel and stainless steel wires.

It is delivered equipped for welding @ 1 mm steel wire (contact tube @ 1, roller @ 0.8/1)

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

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

The Monogys 160-2S and 200-2CS can weld 0.8 and 1mm aluminium wire.

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

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

Things to note when welding with Aluminium

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

Do not cut the sheat;>near the connector! It is used to guide the wige from the rollers. O
- Set the drive rollérs'of the wire feeder to minimum pressure so %&; t to pinch the wire Al
- Remove the capmary tube before connecting the aluminium tore N\

- Contact Ti\;?‘{@% a specific Aluminium contact tip corresp\?"\&i;n’g to the diameter of the wire. \2’\\”

A% A/ A/
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\EEMI-AUTOMATIC BRAZING FOR IhGH-TENSILE STRENGTH STEELS \IhIG MODE

The MONOGYS 160-2S and 200-2CS are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength
plates with a cuprosilicium CusI3 wire or cuproaluminium CuAI8 wire (& 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use
a neutral gas: pure argon (Ar). For specific gas requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow
required is between 15 and 25 L / min.

GAS COUPLING (FIG 4) (FIG 3)

Screw the regulator/flowmeter onto the gas bottle (1)
To avoid gas leaks, use the collars provided in the accessories box.

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 4)

e Open the door of the machine.

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

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

 The wire rollers are double-grooved (9) (4 0.6/ @ 0.8, 0.8/ @ 1, @ 1/ @ 1.2). The visible diameter indicated on the
roller when fitted is the diameter currently in use. For @ 0.8 wire, use the @ 0.8 groove.

* Before use:

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

- Place the rollers

- Then place the wire guide (7) as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.
« To set the adjustment knob of the drive rollers (6), proceed as follows: loosen the knob fully, start the motor by
pressing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out
of the nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is €orrect when the guide roller slides over the wirg .
even when it is bldckéd at the end of the torch. A common adjugtT“g’?t\ is the rollers command (6) on the scale 3\?‘[

steel and 2 for aluminum.

Ym. \zxsm \2&

SE'ITLué PANEL (FIG 5) p. m/\/

X/
. - PR Manual Mode (13) y

Wel mode selection (10 C o

_ ggffgiAL 27): standarc(j tvx)/o-stage welding \"’) In manual mode, the wire speed is detgfxﬁinated by the
\:< ORMAL (4T): standard four-stage welding ;:/ user by adjusting the potentlomets:}}}l).

-~DELAY: intermittent welding modes for optimi\s%d opera-

ting procedure.

- SPOT : Spot welding with adjustable spot diameter

®

Synergic Mode (14)

Position the potentiometer (11) in the middle of the «
OPTIMAL SYNERGIC » zone

In this mode, the device determines the optimum wire

Wire speed selector (11
Iré sp r(11) speed according to 3 parameters:

Wire speed regulator.

The speed varies from 1 to 15 m/minute. - Voltage
- Wire diameter
SPOT potentiometer (12) - The power mode

The wire speed is adjustable + / -.

"MANUAL" MODE (FIG 5)

To set your device, proceed as follow:
- Choose the welding voltage using the voltage selector

- Example for the Monogys 185-2S: position 1 for 0.6mm metal sheets and position 4 for 3 mm metal sheets.
- Adjust the wire speed with the potentiometer (3).

Advice

The wire speed adjustment is often determinated by the «noise »: the arc must be stable and emit low
crackling.

If the speed is too low, the arc will not be continuous

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

P, &
; O y ':y.. y '{)m,
$ X $ $
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XSYNERGIC" MODE (FIG 5) < X

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

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

- Select:
- Wire type (1)
- Wire diameter (2)
- Power mode (4 position switch)

To select the right position in accordance with the thickness of the workpiece, please refer to the “synergic mode”

table on the previous page.

From the combination, the Monogys 185-2S determines the optimal wire speed and the device is ready to weld. It is
also possible to adjust the wire speed if necessary by adjusting the potentiometer + or — manually (3).
The last welding configuration is saved in the memory automatically

GAS (for steel welding) :
In synergic mode, the Monogys 160-2S and 200-2CS determine the welding settings in accordance with
the gas used. By default, in steel welding the machine is set to « Argon + CO2 ».
To change the gas and set the machine to C02 mode or go back to Argon + CO2 mode :
1- Press « Type » for 5 seconds until the panel switches off, then release.
2- After 5 seconds, choose the required setting using the « mode » button.
Normal (2T) => Argon + CO2 (default setting)
Delay => CO2 100%
3- Confirm selection by pressing the « Type » button, or waiting 5 seconds.

4- Once confirmed, the machine reverts to the normal operatir;@}pode but the gas mode chosen will stay ~
selected, even when the machine is switched off. (X J Y™
oo \{ {‘0\“
Y.m Yw« Y’m
DUTY C%LE & WELDING ENVIRONMENT I:l<USE \<
- The welding unit describes an output characteristic of\c fistant current” type. The duty cycles follomﬁnzj\tﬁe stan-

dard“EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indieated in the following table: )

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1 a 40°C(T
cycle=10min)
Monogys 160-2S 15% a 140A 70A 55A sous 230V
Monogys 200-2CS [ 15% a 190A 110A 90A sous 230V
Monogys 250-4CS [ 15% a 250A 170A 110A sous 240V

Note: The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by
simulation.

- This is a A-class device. It is designed to be used in an industrial or professional environment. In a different environ-
ment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
This device complies with IEC 61000-3-12.

ADVICE & THERMAL PROTECTION

- Always respect the basic rules of welding.

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

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

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

N X
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MAINTENANCE / ADVICE
- Maintenance should only be carried out by a qualified person.
- Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance work.
(DANGER High Voltage and Currents).
- GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to
have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.
- Regularly check the condition of the power supply cable. If damaged, it will need to be replaced by the manufactu-
rer, its’ after sales service or a qualified person.

SAFETY

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Protect yourself and others. Ensure the following safety precautions are taken:
Arc radiation: Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.

Rain, steam, damp: Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat surface, and
more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain or snow.

Electric shock: This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the parts under high
voltage. Check that the power supply is suitable for this unit.

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

Burns: Wear protective (fire-proof) clothing (cotton, overalls or jeans).

Wear protective gloves and a fire-proof apron. Ensure other people kﬁgp a safe distance from the work area and do??“
not look directly Qitw welding arc. Protect others by installing ﬁ@{g oof protection walls. .
Fire risks:\??ﬁ’ﬁve all flammable products from the work ez%’('Do not work in presence of flammable gas\eéx"“

Fumest Bonot inhale welding gases and fumes. Use thé‘dévice in a well ventilated environment, with’a}tiﬁ'cial

extrdction if welding indoors. PN Cn
o/ \« \
N . . . AN . m~\./
\5diﬁtlonal Precaution: Any welding operatiop/undertaken in..... <&

-‘rooms where there is an increased risk of electric shocks,

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

..... should always be approved by a "responsible expert", and made in presence of people trained to intervene in case
of emergency.

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be implemented. Welding in
raised positions is forbidden, except when safety platforms are used.

People wearing Pacemakers are advised to see their doctor before using this device.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.

<7
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

M
SYMPTOMS Causes Remedies
The welding wire speed is not Debris is blocking the opening. Clean out the contact tip or change it
constant. and replace the anti-adherence product.
Ref.041806
The wire skids in the rollers. - Check the roller pressure or replace it.
- Wire diameter incompatible with roller
- Covering wire guide in the torch
incompatible.
The wire feeder motor doesn’t ope- Reel or roller brake too tight. Adjust the brake and rollers.
rate. Electrical supply problem. Check that the power switch is in the "On"
position.
Bad wire feed. Covering wire guide dirty or damaged. Clean or replace
Reel brake too tight Adjust the brake
No welding current Bad connection to the main supply. Check the mains connection and ensure the
supply is 230 V (1PH) WITH earth.
Bad earth connection. Check the earth cable (connection and
clamp condition).
Torch trigger inoperative. Check the torch trigger.
The wire jams (after the rollers) Guide wire guide crushed. Check the sheath and torch body.
Wire jammed in the torch. Clean or replace.
O No capillary tube. D Check the presence of capillary tube. ol
'\f,..,} Wire speed too fast. n Reduce the wire speed. \}Mf
The welding b .js\porous. The gas flow rate is not su@' 'en\t. Adjusting flow rate to 15 to 20 L /_min, )
Qd P \)\ Clean the work-piece ) w‘
é/ Gas bottle empty. ,(&/\ Replace it. ,(<\/\
g;:} Gas quality unsa‘gEs/f,a}tory. Replace it. g;.\\
K Air flow or u’rm\jjnﬂuence. Prevent drafts, protqgt\\(vél‘afng area.
K Gas nozzle\irty. Clean or replace thégas nozzle.
Poor quality wire. Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.
Workpiece in bad condtion. (rust, etc...) Clean the metal before welding.
The arc produces a lot of sparks. Arc voltage too low or too high. See welding settings.
Bad earth connection. Check and place the earth cable (cable and
clamp condition)
Insufficient gas flow. Adjust the gas flow.
No gas flow at the end of the torch. No gas connection. Check and adjust the gas connection on
the machine. Check the flowmeter and the
solenoid valves.

¢ O ¢ O ¢ O
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'BESCHREIBUNG

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

Die Monogys 160-2S, 200-2CS und 250-4CS sind halb-synergische SchutzgasschweiBgerdte, konzipierte um
SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl-, Alu-Diinn- und Karosserieblechen durchzufiihren. Es eignet sich zum MIG- L6-
ten von hochfestem Stahl mit CuSI und CuAl- Draht (Funktion nicht vorhanden bei der 250-4S). Die 160-2S miissen an
eine 230V, die 200-2S an eine 230V-240V und die 250-4S an eine 240V Steckdose angeschlossen werden.

NETZANSCHLUSS

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerates. Uberpriifen Sie, ob die Schutzein-
richtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

Die MONOGYS 160-2S werden mit einem 16A Netzstecker (Typ CEE 7/7) geliefert und miissen an eine einphasige
230V Steckdose MIT Erdung (abgesichert durch 16A trage und Sicherung 30A Typ mA). Benutzen Sie kein Verlange-
rungskabel mit einem geringeren Kabelquerschnitt als 3x2,5 mm?2.

Die MONOGYS 200-2 S wird ohne Netzstecker geliefert. Sie muss an eine einphasige 230V oder 240V Steckdose MIT
Erdung (abgesichert durch 25A trage und Sicherung 30A Typ mA). Benutzen Sie kein Verldangerungskabel mit einem
geringeren Kabelquerschnitt als 3x4 mm2.

Die MONOGYS 250-4 S wird ohne Netzstecker geliefert. Sie muss an eine einphasige 240V Steckdose MIT Erdung
(abgesichert durch 32A trage und Sicherung 30A Typ mA). Benutzen Sie kein Verldngerungskabel mit einem geringe-
ren Kabelguerschnitt als 3x6 mm2.

BESCHREIBUNG (FIG 2)

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

2- 4-stufiger Schweispannungsregler zur Anpassung der 7- Stromkabel (2m). >
SchweiBleistung ad\écmat zur verschweiBenden Blechs- 8- N@&g anschiuB \}\w‘
tirke. K 9—”Au geplatte flr 2 G_gsﬂaschen.

3- Bedienfeldzur Einstellung der SchweiBparameter. : Befestigungskette fur Gasflaschen. hzs

4- EurozehtralanschluB zum Anschluss der htung : Gasflaschen gegen Umkippen sicherm!

SchweiBbrefner. A X/ 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mp_ 6dér 300mm.

_ Kk - - . Cn 12- SchutzgasanschluB (Magnetventil) s
5- Kontrollampe fr Th_e_r_mouberw_achung. D 13- Brenner-Kabel Support N\e?,
Meldet Uberlastung bei Uberschreitung der maximalen m\/
<Einschaltdauer. A X~

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

Die Monogys 160-2S kénnen 0,6/0,8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Dréhte verschweiBen.

Diese Gerate sind bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahldraht eingestellt (Drahtrolle @ 0.6/0.8 oder
0.8/1.0, und Kontaktrohr @ 0.8).Sollten Sie @ 0.6 mm Draht verwenden, muB das Kontaktrohr ausgetauscht werden.
Die Drahtférderrollen sind mit je 2 unterschiedlichen Férderspuren versehen (@ 0.6/0.8 mm bzw. 0.8/1.0 mm). Die
jenige Spur deren Bezeichnung zu lesen ist, befindet sich im Eingriff.

Die Monogys 200-2CS und 250-4CS kann 0,8/1 und 1.2mm Stahl- und Edelstahl-Drdhte verschweiBen.

Das Gerat ist bei der Lieferung flr den Betrieb mit @ 1mm Stahldraht eingestellt.

Stahl- und Edelstahl-SchweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasgemischen wie Argon + CO2 (Ar +
CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Bitten Sie bei der Auswahl des richtigen Gases
einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl betrdgt 8 bis 12 L/min je nach
Umgebung und Schweisserfahrung.

<7
£, \;;)
7

Ys.« Ysm Y,
/\/\2\ /\/\2\ /\/\2\ b

LN
v
& ¥ 2



\gEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISS\EN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS\ FIG 3-B

Die Monogys 160-2S, 185-2S und 200-2CS kdnnen 0.8 und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBen.

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

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

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

- Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

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

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfligt lber eine Teflonflihrungsseele,
wodurch die Reibung im Brenner reduziert wird.Kontaktrohr:.

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

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

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

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die Monogys 160-2S und 200-2CS werden von Automobilherstellern fiir das Loten hochfester Stahlbleche mit einem
Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAlI8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas
wird hier ,Reinargon™-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.
DieGasdurchflussmenge betragt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLU FIG 4) (FIG 3

Montieren Sie demgﬁuckminderer an die Gasflasche. (1) \}\»:? X
Um Gasverlusgt'zts Vermeiden, benutzten Sie die in der Zube "rb\§ enthaltenen Schlauchklemmen. N
MONTA ER DRAHTROLLEN UND SCHW BRENNER (FIG 1 \2\

. Entfe,mén/Sie den linken Seitendeckel des Gerates. /\/ /\/
* Pogitionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme ¢fid dem Fiihrungsdorn (3).
» Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4) um die Q\ahtfolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zQétgHern Ziehen Sie
\Q]esé generell nicht zu fest.
Die Antriebsrollen (9) sind mit je 2 Spuren (O\é‘lo 8; 0,8/1; 1/1,2) versehen. Der sichtbare We\Ft ist der zur Zeit
benutzte. Verwenden Sie immer die fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.
 Bei der ersten Anwendung:
- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (8)
- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der richtigen Nut ein.
- Stellen Sie sicher, dass Drahtfiihrung, SchweiBdraht und Transportrollen in einer Flucht liegen.
- Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an die Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf
keinen Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben (8) wieder an.
* Um den Transportandruck korrekt einzustellen (6) betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und
justieren die Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus.
Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefinger und ldsen den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert ist der Antrieb korrekt eingestellt.
Die Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransports (6) befindet sich bei 3 fiir Stahl und 2 fiir Aluminium.

BEDIENEINHEIT: (FIG 5)

Auswahl Brennertastermodus (10) Im Manuell Modus wird die Drahtgeschwindigkeit mit

- NORMAL (2T) : Standard Schweissen 2 Takt dem Potentiometer vom Benutzter eingestellt (11).

- NORMAL (4T): Standard Schweissen 4 Takt ,

- DELAY: Funktion “SchweiBpause” Synerg|c_Modus (14) . . . N

- SPOT : Funktion “SchweiBzeit” Stellen Sie das Potentiometer (11) in der Mitte der “OPTI-

MAL SYNERGIC" Zone ein.
In diesem Modus regelt das Gerat die richtige Geschwin-

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (11) digkeit anhand von 3 Kriterien:

Potentiometer regelt von 1 — 15m/min

- Spannungstufe
Zeiteinstellung fir SROT/DELAY (12) - Drahtdurchmesser e
Potentiometer re qlt on 0,1 -5 sec - Draht&p WS
Hlerw\rd Uber das Drahtvorschubpotentiometer elne\
FQ{m:egullerung ermdglicht.

Manuell ModuS(13) o
A \/\2\ P P \/\2\ 16
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“*MANUELL» MODUS (FIG 5)

Gerateeinstellung :
SchweiBpannung Uber 4-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.

- Beispiel : Position 1 fiir 0,6mm Bleche und Position 4 fiir 3mm Bleche.
Drahtgeschwindigkeit mittels Potentiometer (3) anpassen.

Tipp:

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

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

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

«SYNERGIC» MODUS (FIG 6)

In dieser Funktion muss die Drahtgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.

Gerateeinstellung:

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

- Wahlen Sie aus :

- Drahttyp (5)

- Drahtdurchmesser (5)

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

o~

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen): { O ; ‘I?»

Im SYNERGIC >Modus bestimmen die Monogys 160-2S und XQG-‘ZCS entsprechend dem ausgewahlten \{W‘
Schutzg sselbsttatlg die geeigneten SchwelBelnsteIIun
Das ist fur StahlschweiBarbeiten automatisc rgon + CO2" voreingestellt. \g
U/m\dcgsmutzgastyp zu andern und das Gerat m{fModus einzustellen oder zum Argon+CO2 M\;l
L. zUrlickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:
\"’i; Driicken Sie 5 Sek. lang die Taste ,Type" b&"si%h das Bedienfeld umschaltet. \" )
» N\ 2- Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mltsﬁer entsprechenden Taste den gewiinschten Bre\'\nértastermo-
™ | dus ein:

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

Delay => 100% CO2
3- Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestatigen oder driicken Sie die ,Type" Taste.
4- Danach kehrt das Gerat in seinen normalen Funktionsmodus zuriick. Die Einstellungen werden gespei-
chert und kénnen auch dann noch abgerufen werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

- Das Gerdt arbeitet mit einer ,Konstantstrom-Kennlinie". Die Angaben fiir die Einschaltdauer folgen der Norm
EN60974-1 und werden in der Tabelle angezeigt:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T
cycle=10min)
Monogys 160-2S 15% a 140A 70A 55A sous 230V
Monogys 200-2CS | 15% a 190A 110A 90A sous 230V
Monogys 250-4CS | 15% a 250A 170A 110A sous 240V
Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C

durch Simulation ermittelt.

- Dieses A-Klasse GYS Gerat ist fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem ande-
ren Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht
in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Dieses Gerat

entspricht die CEI 613(1{)—3—12 Richtlinie. . O . O
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\ﬁ;NWEISE

- Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

- Verschliessen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

- Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.
- Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerat je nach Umgebungstemparatur einige Minu-
ten zur Abkiihlung.

INSTANDHALTUNG

- Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

- Trennen Sie die Stromversorgung des Gerates und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind
die Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich.

- Nehmen Sie regelmaBig das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regel-
maBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiih-
ren.

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

UNFALLPRAVENTION

Lichtbogenschweissen kann gefdhrlich sein und zu schweren — unter Umstanden auch tédlichen — Ver-
letzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung: Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzs-
chirme mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schitzen.

Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen und mit den

nétigen Schutzmltteln ausgerustet werden. ™

' Ay Rg
Umgebung Feuc\:fstlgkelt Benutzen Sie das Gerat nur in saube\‘ér und gegen Nasseeinwirkung geschitzter Umge-
bung. tht\%%\erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benlié@ \23 \

Strormle\*sdrgung Das Gerat darf nur an einer dafur/gbe#gneten Stromversorgung betrieben werden{ Kéirie span-
nungquhrenden Teile bertihren.Verwenden Sie niemg@ls,einen beschadigten Brenner, da dies zu Schade{l an der Mas-
d\\e; sowie an der Elektrik verursachen kann. \\, e \\
" AN

S S

Aoy

\'i‘ransport Unterschatzen Sie nicht das GeW|c\f der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht iber Personen oder
Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr: Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie
andere durch nicht entziindbare Trennwande.

Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

Brandgefahr: Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schweissplatz und arbeiten Sie nicht in der Nahe von
brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch: Die beim Schweien entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der Arbeitsplatz
sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase miissen abgesaugt werden.

Weitere Hinweise: Fiihren Sie SchweiBarbeiten:

- in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken,

- in abgeschlossenen Raumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in
Ubereinstimmung mit ,,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegensténden in groBeren Héhen diirfen nur auf professionell
aufgebauten Geriisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschtittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohfe.artzliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerit |st\{|d1t geeignet fiir das Auftauen von Leltu?én' Achten Sie beim Umgang mit Gasfl
chen auf su&gren Stand und Schutz des FIaschenvenKl? eschadigte Flaschen stellen ein Slche\hel -
risik

/\/ A/ /\/
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

K il
'EEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLERSUCHE
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant.

URSACHE
Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNG

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen
Sie es aus und benutzen Sie Antihaftspray.
Art. Nr. 041806

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

- Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder andern die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den Rollenan-
trieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Schalter auf «EIN»-Posi-
tion ist.

Schlechte Drahtforderung.

Drahtfiihrungsschlauch verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

k2

Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel,
Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme (Verbindung
und Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antri ¢

R
&K

L
Drahtfiihrungsschlauch fehle(hét._{

Priifen bzw. austauschen. : \iwf

. . N
Draht blockiert im Brennere..,

. .. A N
Priifen, reinigen oder austauschen.q..y,

Fehlendes Kapillarrohr, \Z\

A

Priifen und einsetzen.

Drahtgeschwindigk@%‘xu’hoch. Drahtgeschwindigkeit redu;igr&e()/‘
Die Sehweissnaht ist pords. GasfluB zu nie r@w'/\ K Korrigieren Sie die Gaseifistellung
”36"/ A\ Reinigen Sie das Mategia
X~ Gasflaschédger. Austauschen. S/
Schlechte Gasqualitat. Austauschen.
Zugluft Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten Schweif3-
draht.

Schweissmaterial von schlechter Qualitat
(Rost, ...)

SchweiB3gut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
Schweif3stelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche u. Verbindungen priifen.
Druckminderer u. Magnetventile prifen.




\bESCRIPCION

Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo del mismo, lea con atencion el
siguiente documento:

Los Monogys 160-2S, 200-2CS y 250-4CS son equipos de soldadura semi automaticos « synergic » sobre ruedas, ven-
tilados para la soldadura (MIG o MAG). Es recomendado para la soldadura de los acero, inox, aluminio y cobresoldeo
de aceros alta resistencia con hilos CuSi y CuAl (ideal en reparacion de carroceria, funcion excluida con el 250-4CS). El
reglaje es sencillo y rapido gracias a la funcion « velocidad de hilo sinergica ». El 160-2S funciona con una alimenta-
cion de 230 V monofasica, el 200-2CS con una alimentacion de 230V/240V monofasica y el 250-4CS con una alimen-
tacion de 240V monofasica.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta indicada en el equipo, para condiciones de uso maximas. Comprobar que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria en utilizacién. El
equipo debe ser colocado de tal manera que la toma de tierra sea accesible.

El MONOGYS 160-2S esta entregado con un enchufe de 16A typo CEE 7/7. Debe conectarse a una toma de tierra
230V 1Ph. CON tierra protegida por un disyuntor de 16A retardado y un diferencial de 30mA. No utilizar ningin alar-
gador cuya seccion es inferior a 3x2,5 mmz2,

El MONOGYS 200-2 CS esta entregado sin enchufe. Debe conectarse a una toma de tierra de 230V o0 240V 1Ph. CON
tierra protegida por un disyuntor de 25A retardado y un diferencial de 30mA. No utilizar con un alargador cuya sec-
cion es inferior a 3x4 mm2.

El MONOGYS 250-4 CS esta entregado sin enchufe. Debe conectarse a una toma de tierra de 240V 1Ph. CON tierra
protegida por un disyuntor de 32A retardado y un diferencia de 30mA. No utilizar con un alargador cuya seccién es
inferior a 3x6 mm?2,

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG 2)

1- Interruptor 0-I de?{ﬁranque— paro g’ So;?o?%del_antorch_a,s de;lantero ; “?“

2- Conmutador dédjuste de tension de 4 posiciones: - g@" o peinialnn(]jzn:r?acégn (2m) %
ermite ajustara tensién de salida del generador. El %S : -

P JUSQ g oporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m N

ajuste de ) sion de salida es proporcional al espesor

del material.que va a soldarse. -

3- Teelado de arreglos de los pardmetros de soldadura,, Atencion: bien fijar las botellas C

(Mo\sl’évmanual 0 automatico). \':2/ 11- Soporte poblna @ 200 o 300 mm. \':'w,

‘l}?ﬁa{cores antorcha al estandar europeo. ;:’ 12- Electrovalvulas antorcha ‘}};'
5. Piloto de proteccion térmica: Advierte de qué‘el equipo 13- Soporte de antorchas trasero X

va a desconectarse si se esta utilizando de manera inten-

siva (el paro durara unos diez minutos).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO / INOX (MODO MAG) (FIG 3-A)

EL Monogys 160-2S puede soldar hilo de acero e inox de 0,6/0,8 y 1.

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de @ 0,8 mm acero (tubo de contacto @ 0.8, rodillos @
0.6/0.8 0 0.8/1.0). Al utilizar el hilo de 0,6 mm de didmetro; es necesario cambiar el tubo de contacto. El rodillo de la
devanadera es un rodillo reversible 0,6 / 0,8mm. En este caso, colocarlo de tal manera que se pueda leer 0,6 mm al
lado visible del rodillo.

Los Monogys 200-2CS y 250-4CS pueden soldar hilo de acero e inox de 0,8/1y 1,2mm.

Esta entregado de origen para funcionar con hilo de @ 1 mm acero.

La utilizacion en acero o inox necesita un gas especifico a la soldadura argoén + CO2 (Ar + C0O2).La relacion de CO2
varia segun la utilizacion. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el
acero se sitla entre 8 y 12 L/mn segln el ambiente y la experiencia del soldador.

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

Los Monogys 160-2S y 200-2CS pueden soldar hilo de aluminio de 0,8 y 1 mm.

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

Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro: argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distri-
buidor de gas. El caudal de gas se sitla entre 15 y 25 L/mn segun el ambiente y la experiencia del soldador.

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

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

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

- Antorcha : utilizar l:gg,a,antorcha especial aluminio. Esta antorcha .esg'l,,dotada de una funda teflén para reducir las O

0- Cadena de fijacion de botellas. &

fricciones. [ . " N~
- NO CORTAR !gmfahda al borde del empalme !! Esta funda si 'gwg\a#a guiar el hilo a partir de los rodillos. \
Tubo de con ) : utilizar un tubo de contacto ESPECIAL Rléyﬁhio que corresponda al diametro del hilo. \2\
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\EOLDADURA BRAZING SEMI AUTO\IbIATICA DE LOS ACEROS DE ALTO I}MITE ELAS-
TICO
Los fabricantes de automdviles recomiendan los Monogys 160-2S y 200-2CS para soldar chapas de alto limite elastico
con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAI8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un gas neutro:

argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas se sitia entre 15y 25 L/
mn.

CONEXION GAS (FIG 4) (FIG 3)

Apretar el mandmetro sobre la botella de gas. (1)
Para evitar las fugas de gas, utilizar las abrazaderas de la caja de accesorios.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG 1)

e Abrir el capo del equipo.
» Colocar el rollo teniendo en cuenta el espoldn de entrada (3) del soporte rollo.
« Arreglar el freno del rollo (4) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia de la
bobina. iDe forma general, no apretar demasiado!
» Los rodillos motor (9) son rodillos doble guia (@ 0,6/ @0,8; 30,8/ @1y @ 1/ @ 1,2). La indicacidén que se puede
leer en el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de @ 0,8 mm, utilizar la guia de @ 0,8.
e Para una primera puesta en marcha :

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

- Colocar los rodillos

- Luego, colocar la guia hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin contactarlo, luego apretar el tornillo
de fijacion.
e Para arreglar la ruedecita de los rodillos prensadores (6) , proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor
apretando el gatillg a:e+a antorcha, cerrar la ruedecita al mismo tlgm{m que se apriete el gatillo. Plegar el hilo al ":}N
salir de la boqunl -Eolocar un dedo sobre el hilo plegado para jrjpedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es bueno™

cuando los rodillas resbalan en el hilo, aunque el hilo queda bQ gueado al cabo de la antorcha. AN
Un reglaje nmente utilizado es la ruedecita de rodillos@ con una graduacién a 3 para el acero y a 2\@2 el
aIumln}o.\/ ) /\/ /\/
T;e{m DO DE MANDO (FIG 5) \\""3 \*'3
leccidn del modo soldadura (10) o N Modo Manual (13) _ AN/ _
\SNORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos En modp manual, la velocidad .de dévanado del h_|I,o es
- NORMAL (4T) : soldadura estandar 4 tiempos determinada por el soldador, ajustando el potencidmetro

- DELAY : funcién « punto de cadeneta », soldadura dis- (11).
continua con ajuste de la intermitencia del punto .
- SPOT : funcién « taponado », soldadura discontinua con  Modo Synergic (14) _
Colocar el potenciometro (11) en medio de la zona «

ajuste del diametro del punto.
u ! r Pu OPTIMAL SYNERGIC »

En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo

Reglaje de la velocidad del hilo (11) Sptima a partir de 3 parametros :

Potencidmetro de ajuste de la velocidad del hilo.

La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. - Tension )
- Diametro del hilo
Potenciémetro de ajuste SPOT/DELAY (12) - Naturaleza del hilo

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

MODO «MANUAL» (FIG 5)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :
- Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 4 posiciones
- Ejemplo con el Monogys 160-2S : posicion 1 para soldar chapa de 0,6mm y posicion 4 para soldar chapa de
3 mm
- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potenciémetro (3).

Consejos

El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no crepitar

demasiado.

Si la veIocidado,? demasiado débil, el arco no es continuo. ¢ O

Si la velocidad &s demasiado rapida, el arco crepita y el hllo\;@ aza la antorcha JS
S \

Ys.« Ysm Ys.«
/\/\2\ /\/\2\ A \/\2\ 4
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MYNMC" (FIG 6) < <
Gracias a esta funcion, ya no es necesario ajustar la velocidad del hilo.
- Colocar el potenciometro (3) velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »
- Seleccionar :
- La naturaleza del hilo (1)
- El didmetro del hilo (2)
- La potencia (conmutador 4 posiciones en la cara frontera)
Para elegir la posicion adecuada segun el espesor que soldar, referirse a la tabla « modo synergic » de la pagina
enfrente.

Utilizacién del GAS CO2 puro (solamente para la soldadura de acero) :
En modo synergic, los Monogys 160-2S y 200-CS determinan los parametros de soldadura segun el gas
utilizado. Por defecto, en soldadura de acero, la maquina esta configurada « Argon + CO2 ».
Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argén + CO?2 :
1- Apretar la tecla « Type » durante 5 segundos hasta que se apague el teclado.
2- En un plazo de 5 segundos, elegir la configuraciéon deseada con la tecla : « choix mode ».
- Normal (2T) => Argdn + CO2 (reglaje de origen)
- Delay => 100% CO2
3- La validacién se efectlia o sea por la tecla « Type » o sea al esperar unos 5 segundos.
4- Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacién queda regis-
trada aun el aparato apagado.

f ”3" -
N

‘uha caracteristica de salida de tipo
indicado en la siguiente matriz:

El aparato tiene
EN60974-1.es
X/60974-

1 a40°C(T
cycle=10min)

“tensién c&ngtante”. Su factor de marcha seguin la norma

{/Monogys 160-2S | 15% a 140A 70A 55A {~sous 230V
Monogys 200-2CS [ 15% a 190A 110A 90A sous 230V
Monogys 250-4CS | 15% & 250A 170A 110A sous 240V

Nota: los ensayos de calentamiento han sido efectuados con una temperatura ambiente y el factor de marcha
a 40°C ha sido determinado por simulacion.

- Estos aparatos son de Clase A. Son concebidos para un uso en un ambiente industrial o profesional. En un entorno
distinto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad electromagnética, a causa de perturbaciones conducidas tan bien
como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metalicos conductores. Este aparato respeta la CEI 61000-3-12.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

- Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

- Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

- Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunos minutos.

N X
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MANTENIMIENTO
- El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.
- Parar la alimentacion desconectando la toma, y esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. Al
interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.
- Regularmente, retirar las carcasas y soplar el polvo. Verificar el buen estado de las conexiones eléctricas con una
herramienta aislada, por una persona cualificada.
- Controlar regularmente el estado del cordon de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta deteriorado, debe ser
remplazado por el fabricante, su servicio postventa o una persona de misma cualificacion por evitar el peligro.

SEGURIDAD

La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse y
proteger a los demas.

Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

Radiaciones del arco: Protegerse con una mascara con filtros conformes EN 169 o EN 379.

PLIuvia, vapor de agua, humedad: Utilizar su aparato en una atmosfera limpia (grado de polucion inferior a 3), de
plano y situado mas de 1 metro de la pieza a soldar. No utilizar bajo lluvia ni nieve.

Choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacion monofasica de 3 hilos y tierra. No
tocar las piezas bajo tension. Verificar que la alimentacion sea adaptada al equipo.

Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de aislamiento eléctrico): existen riesgos de dafiar el aparato y la
instalacién eléctrica.

Caidas: No suspender el equipo encima de personas u objetos. .

p d$ quip p ] O~ ; “:?“
Quemaduras:\[l Lgvar ropa de obra adecuada, de tejido |gn|fugaaf>(coton mono de trabajo o vaqueros) \!
Trabajar co T@@htes de proteccion y un delantal ignifugados . N
Proteger a demas biombos no inflamables, o previniénd?fe\s no mirar al arco y mantener distancias s ﬁbi%ﬁtes.

AX/ AKX/ A

Rleiga,s de fuego: Suprimir todos productos mﬂamab,les del espacio de trabajo. No trabajar si ha<,ga,s inflamable.

m\./
umos: No inhalar los gases y humos de soldeéura Se debera trabajar en un local bien ventlia\a@ con extraccion
artificial si es soldadura en interior.

Precauciones Suplementarias: Todas operaciones de soldadura:

- en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
siempre deben ser sujetas a la aprobacion de un « experto », y efectuadas en presencia de personas cualificadas
capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC 62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacion de plataformas de seguridad.

Las personas que tienen un estimulador cardiaco deben acudar al medico antes de utilizar estos
aparatos.No utilizar el aparato para descongelar las canalizaciones.Manipular la bombona de gas con
precauciones, existen riesgos cuando la bombona a o la valvula estan deterioradas.

o~ ¢
4 $ X $ X
\{».‘ \{'m‘ \{M.‘

Ys.« Ysm Ys.«
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

\§}NTOMAS CAUSAS POSIBLES RE\IS‘EDIOS

SINTOMAS

La salida del hilo de soldadura no es
constante.

CAUSAS POSIBLES
Residuos obstruyen el orificio.

REMEDIOS

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo
y colocar producto anti-adherencia. Ref.
041806

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o
substituirlos.

- Didmetro del hilo no conforme al rodillo.
- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no funciona.

Freno del rollo o del rodillo demasiado
apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botén de puesta en mar-
cha esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion a la toma de corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si
ésta misma esta bien alimentada con1 fase
(+tierra).

Mala conexion de la masa.

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

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.
Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo deépués de los
rodillos. , \f:.,}

S
A

Funda guia de hilo aplastada. Ly
g p " {w

N\

Comprobar la funda y el cuerpo de la antokj?“

cha. \i,w
\ N

Bloqueo del hilo en la antogchq.\

Remplazar o limpiar. e\

Falta de tubo capilar @c{(})

Comprobar la presencia del tut}»@bﬂan

Velocidad de hilo Mn‘&siédo rapida

Reducir la velocidad de hilo,(\/‘

M. , N\
El co;g/en de soldadura es poroso.

W\
K

El caudal de g §£3iﬁsuﬁciente.

Campo de ajuste de 15.a26,L / mn.
Limpiar el metal de Igpé%"’

a\
Bombona H€ gas vacia. Remplazarla K~
Calidad de gas no satisfactoria Remplazarlo

Circulacion de aire o influencia del viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona
de soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

MMala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura
MIG-MAG.

Estado de la superficie para soldar de
mala calidad (6xido, etc...)

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas importantes.

Tension del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

Comprobar y colocar la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona que soldar

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de la antor-
cha.

Mala conexién del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del
motor esté bien conectada. Comprobar el
mandmetro y las electrovalvulas.




OnncaHKE <

Cnacunbo 3a Baw Bbl6op! YT06bI MOMHOCTBLIO MCMO/Ib30BaTh BO3MOXKHOCTM annapaTta, noXasyicra, 03HaKOMbTECH C
JaHHOWN VHCTPYKLMEN.

Monogys 160-2S, 200-2CS n 250-4CS — 3T0 nonyaBTOMaTUYECKME CUHEpPreTUYecKne cBapoYHble annapaTbl Ha Konecax
W C BEHTUAAUMEN ans ceapku. OHWM peKoMeHAaYTCs A4S CBapKy CTanu, Hep)KaBelKky, antoMUHUS, a Takke A
CBapKU-Nalku cTanei BbICOKON NMPOYHOCTM C MOMOLLbIO NPOBOSkK U3 cnnaBoB CuSi n CuAl (naeaneH ansi pEMOHTA
Ky30Ba, (peHkums oTcyTcTBYeT Ha 250-4CS). bnarogaps @yHKUMM «CMHEpreTnyeckasl CKOpoCTb Nogady NpoBOKU»
annapaT HacTpamBaeTcs NPocTo u 6bicTpo. Monogys 160-2S paboTtatoT oT ogHoda3HoM po3eTkn 230B, Monogys 200-
2CS paboTaeT oT ogHodasHoM po3eTkn 230B/240B, Monogys 250-4CS paboTaeTt oT ogHodasHOM po3eTku 240B.
ANNEKTPUYECKOE NMUTAHUE

AddekTnBHOE 3Ha4YeHne noTpedbnsemoro Toka (I11eff) ans ncnonb3oBaHMS NpU MakCMMasbHbIX YC/TOBUSIX YKa3aHO

Ha annapare. MNpoBepbTe, YTO NUTAHME W ero NpeaoXpPaHUTENN COOTBETCTBYIOT HE0BX0AMMOMY ANS UCMOb30BaHMUS
TOKy. AnnapaT Ao/mKeH ObITb pacnonoXeH Tak, YTobbl wrencenbHas po3eTka bbiia AOCTyrnHa.

MONOGYS 160-2S noctasnsitoTcs ¢ Bunkoi 16A Tuna CEE 7/7. Vx Hy»HO noacoanHuTb K po3eTke 230B 1 daza C
3A3EMJIEHVEM w 3alumileHHo npeaoxpaHutenem 16A ¢ 3aaepxkon u anddeperumanom 30MA. He ncnonb3oBath €
YOMHUTENEM C CeYeHNEM MeHee veM 3X2,5MM2,

MONOGYS 200-2 CS nocrasnsetcs 6e3 Buiku. OH gosmkeH 6biTb NOAKIOYEH K po3eTke 230V unm 240V C
3A3EMJIEHVEM w 3alumileHHoOM npeaoxpaHuTenem 25A ¢ 3aaepxkoin u anddeperumanom 30MA. He ncnonb3oBaTh €
YOMHUTENEM C CeYEeHNEM MeHee veM 3X4MM2,

Le MONOGYS 250-4 CS nocraensetcs 6e3 Bunku. OH gosmkeH 6biTb NoAKIoYeH K po3eTke 230V unn 240V C
3A3EMJIEHVEM w 3alumileHHo npeaoxpaHutenem 32A ¢ 3aaepxkon u anddeperumanom 30MA. He ncnonb3oBaTh €
YOMHUTENEM C CeYeHNEM MeHee YyeM 3X6MM2,

OMUCAHMUE ANMNAPATA (FIG 2)

=~ ¢
1- BulkiouaTenb BKAZ BblkT annarga‘«i?a.cnonwosaH MHTEHCMBHO (OTKJIIOYaEeTCs Ha, ':?\
2- PerynnpoBka WeilIHOCTW 7-MO3ULIMOHHBIM He‘l:_l'«{'bm MMHYT). %

. = NozicTaBka s ropesnku. :
nepexsoyaT : &LI] =

Hyp NuTaHus (2m). N
Mo3BoNSer PPEKTMPOBaTb CBAPOYHOE HarMpsHKEHNE B
A€ pe - - Bbixoa ansi 3auMa Macchl.
Ha PR Heparopa. Hactpoitka Hanpsxeia Ha ¢ \/9- Moacraeka ans 6annoHoB (MaKCMMaﬂb’ﬁbl\Vsl\éﬁ'beM
BbIXQZ€ MPONOpLIMOHabHa TOMLUMHE CBAPUBAEMOTOL”, 7°
A "y 6annoHa 4m3). "’

;g;eémannba. (cMm. cTp. .29) '\\x~

3] perynmpoBKN CBApO4HbIX napaMeTpQE}m*"
\'(pquoﬁ WM aBTOMAaTUYECKUI PEXUMBI).

4- Pa3bEMbl /19 rOPENKU EBPOMENCKOro CTaHaapTa.

5- Jlamnouka TepMo3alLMTbl Ha NaHeNN yNpaBieHus :

npeaynpexaaeT 0 BbIKIIOYEHMN U3-3a Neperpesa, Koraa

NONIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLEEA CTANIN (PEXXUM MAI)
(FIG 3-A)

Monogys 160-2S MoryT BapuTb CTa/lbHYO NPOBOJSIOKY M Hepxaseliky 0,6/0,8 n 1Mm.

AnnapaT “3Ha4anbHO YKOMM/IEKTOBaH, YTO6bl BapuTb CTasbHON nposonokon @ 0,8 MM (KoHTakTHas Tpybka @ 0.8,
ponukn @ 0.6/0.8 nnn @ 0.8/1.0).

Mpu ncnonb3oBaHnM NpoBonokM AnameTpoM 0,6 MM cnegyeT NOMEeHNATb KOHTaKTHYI0 TpybKy. Ponuk nogatowero
yCTpomncTBa ABYXCTOpoHHMIM 0,6 / 0,8 MM. B 3TOM Crydae, ero Hy>HO yCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, 4Tobbl 661710
BuAHO 0,6 MM Ha BMAMMOM CTOPOHE ponuKa.

Monogys 200-2CS 1 250-4CS MOXeT BapuTb CTaslbHyl0 NPOBOIOKY ¥ Hepxasenky 0,8/1 n 1,2mm.

AnnapaT “3Ha4asnbHO YKOMM/IEKTOBaH, YTO6bl BapuTb CTaslbHON NPOBOMOKOM @ 1 MM,

Mcnonb3oBaHWe annapaTa Ans CBapku CTanu UK HepxxaBelrkun TpebyeT cneumdunyeckuii ras aproH + CO2 (Ar + CO2
). Nponopumns CO2 3aBUCHT OT UcNonb3oBaHus. [ns Beibopa rasa cnpocute coBeTa cneumanucTa no Npoaaxe rasa.
Pacxop rasa npu cBapke ctanu mexay 8 v 12 J1/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKpYXKatoLLen cpeabl U OMnbiTa CBapLLMKa.

10- Lenb ans 3akpenneHns 6annoHos, BHumaxme :
NpaBU/bHO 3akpenuTe 6annoHsl ™
11- Oepxatenb 606mHbI @ 200/300 MM.
12- DneKkTpoknanaH ropesnku.

13- MNopacraska Ang kabenen.

\2\\ e \2\\ s \2\\~.~
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

\hOﬂyABTOMATVI‘-IECKASI CBAPKA\I-\U'II'OMVIHVIH (PEXXUM MUIN) (FIG 3\:8)

Monogys 160-2S 1 200-2CS MoryT BapuTb antOMUHUEBYHO NPOBOSIOKY 0,8 n 1 Mm.

Monogys 250-4CS MoXeT BapuTb anNtOMUHUEBYIO NPOBOSIOKY 1 1 1,2 MM.

[lns cBapKu aflOMUHUS HY)XXEH HEWTPanbHbIN ras: YncTbiii aproH (Ar). ns Bbibopa rasa cripocuTe coBeTa
creuuanucTa no npodaxe rasa. Pacxoa rasa Mexay 15 v 25 JI/MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KaloLLEel Cpefibl U onbiTa
cBapLimKa.

Hwxe npuBeaeHbl pa3nnuns Mexay MCnonb3oBaHUeEM Ansl CBapKu CTann U ANs CBApKW antOMUHUS :

- [laBneHne NpuXMMHbIX pOSIMKOB MOAAoLLEero MexaHu3Ma Ha npoBOJIOKY : OTPeryiMpoBaTh AaBfeHne Ha MUHUMYM,
yTO06bl HE pa3aaBuTb NPOBOSIOKY.

- KanunnapHas Tpybka : yaanuTe KanunnsapHyto Tpybky npexxae YeM noacoeaMHUTb ropenky Ans antoMUHKUS C
TedNIOHOBbIM LLUSTAHIOM.

- Fopenka : UCnonb3ynTe creumasnbHylo ropenky Ans astoMUHUS. 3Ta roperka ocHalleHa Tedh/TOHOBbIM LUIAHIOM,
4TObbI OrpaHNYNTbL TPEHUS.

- HE OBPE3ATb LLnaHr no kpato cTbika !! 3TOT WNaHr UCNonb3yeTcs ANs HanpasneHusi MPOBOSIOKK OT POJIUKOB.
KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3yinte CMELIMASIbHYIO KOHTaKTHYO TPY6KY Anst a/IlOMUHKS, COOTBETCTBYIOLLYIO ANaMETPY
MPOBOJIOKM.

NOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA-NAWKA CTAJIEN C BbICOKUM NPEAEJ/IOM
YNPYroctu (PEXXUM MUIN)

Monogys 160-2S 1 250-4CS pekoMeHayoTCsl IPOM3BOANTENSIMM aBTOMOBUNEN ANs CBapKU-NakKM METanNa C BbICOKUM
npeaenoM ynpyroctv € NOMOLLbIO MPOBOSIOKN U3 CrinaBa Meam ¢ kpeMHueM CusI3 unu cnnasa Meam C anioMUHUEM
CuAlI8 (@ 0,8MM 1 @ 1MmM). CBapLUMK AOMKEH MCMONb30BaTb HEMTPasbHbIM ras: YACTbIN aproH (Ar). ns Bbibopa rasa
CnpocuTe COBETa CneumanucTa no npoaaxe rasa. Pacxoa rasa npubnuauntensHo mexay 15 n 25 Ji/MuH.

no KJ“O‘-IEH 'A3A (FIG 4) (FIG 3 S >
MpuBUHTUTE CBa HbIVI PEAYKTOP K ra3oBoMy 6annoHy. (1) \{w’ \f’\w‘
Bo nsbexann yTequ rasa, UCrosb3yTe XOMyTUKM M3 Habopa.aKceccyapos. N
UHCTPY A N0 YCTAHOBKE 6OBUH U U OK (FIG 1 \2\
o OTKpaUTeNIoK annapara. A /\/
e YctaHoBMTE 606MHY C NOMOLLbIO BEAYLLErO Nasb ,23) nepxxaresnsi 606UHbI n
. Q?pérynwpyme TOpMO3 606uHbI (5) Tak, HT06bI\[I "OCTaHOBKe CBapku 606MHa No MHepLmm HeQ}lyTana

)BOSIOKY. He 3aXuMaiTe CIvKKOM CUIBbHO ! N

*'Benywme ponuku (9) - ayxkenobuatoie (@ 0, / ©0,8et@ 0,8/ @ 1). BuaMMbIn Ha ponmke AMaMeTp - TOT,
KOTOpbIN Ucnonb3yeTcsa. Ana nposonoku 0,8, Hy)KHO MCNoNb30BaTh *&nob 0,8.
« [1pn NepBOM 3anycke annapaTta :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HUTeBoda (8).

- YCTaHOBWUTE POSNKM

- 3aTeM ycTaHoBUTE HUTEBOA (7) KaK MOXHO 6/IMXKe K POJIMKY, HO HE BMPUTLIK, 3aTEM 3aBUHTUTE 3a>KUMHbII
BUHT.
o [1ns1 perynnMpoBKN KOMecmMka HaXXMMHbIX ponnkoB, (6) AeCTBYWTe ceaytowmM 06pasoM : MakCMMasbHO
Pa3BMHLTUTE KOJIECUKO, BKIIOUMTE MOTOP HaXXaTMEM Ha ralleTKy ropenku, 3aBUHbTUTE KOIECMKO, NPoAosIKast
Ha)XMMaTb Ha raweTKy. 3arHuTe NPoBOJIOKY NpW BbiXxode M3 conna. MNpuaaBuTe NanabLEM 3arHyThll KOHEL, YTOo6bI
npuaepxatb ee. Konecuko AoCTaToYHO 3aTsSHYTO, KOra posivMKM NPOKPYUYMBaKOTCS MO NPOBOJIOKE, AaAXE €C/N
npoBosioka 6/10KMpoBaHa Npu BbIXOAE MX FOPENKMU.
YacTo ncnosb3yemMasi perynmpoBka — KOJIECMKO POJSIMKOB (6) B MONOXEHWUN 3 ANa CTanu 1 2 Ansl aftoMUHKS.

KHOMNKW NAHEJIN YIIPABJIEHUA (FIG 5)

CBbibop cBapo4Horo pexuma (10)

- NORMAL (2T): cTaHzapT.2X-TaKTHbIN peXnM
- NORMAL (4T): cTaHzapT.4X-TaKTHbIN peXnM
- DELAY : byHKUMS « LEMHOrO LWBa », NpUX-BaTKa C (11).
perynnpoBaHMeM NpPepbIBUCTOCTN TOYeK

- SPOT : yHKUMS «3aBapuBaHuS», NpuxeaTKa C
perynupyeMbiM anaM. TOYKU

PyuHoi pexum (13)
B py4HOM pexxuMe cKOpOCTb NMoAayM NpoBOIOKM
onpeaesnieHa nonb3oBaTesieM C MOMOLLbIO NOTeHUMOMETPa

CUHEeprmyHbin pexxum (14)

MocTtaBbTe noteHumomeTp (11) No cepeanHe 30HbI «
OPTIMAL SYNERGIC »

B 3TOM pexxume annapaT onpeaensieT ONTUMasIbHYHO

PerynupoBka CKOPOCTM MOAA4M NPOBO/IOKN (11)
CKOPOCTb Mofayn, ucxoas U3 3 napameTpos :

MOTEHLMOMETP TOUHOIA HACTPOMKM CKOPOCTY NOAAYM. N O
CKOPOCTb KONEBAUTCA OT 1 A0 15 METPOB B MUHYTY. - HaTspreHme LS
“Q\ - IWaMETP NpoBOJIOKM X
MoTeHumoMe TP perynposky SPOT/DELAY (12) s Marepuan nposornoky N\
KHO 60JIee TOYHO HACTPOUTL STy CKOPOCTH ¥ - 26

A% A/ A/

~/"\ \xw,»} \x«w"}



\bE)KMM «MANUAL» (PYYHOMW) (FIG 5

[lns HacTpoViku annapaTa AeNCTBYMTE Crieayowmm obpasom :

- Boibepute cBapoyHOE HanpsikeHue C MOMOLLBIO 4-MO3MLMOHHOI0 KOMMyTaTopa

- Hanpumep : nosvumsa 1 ans nucra TonwmHon B 0,6MM 1 nosvums 4 ans nucra TONWMHON 3MM
- noagbepuTe CKOpOCTb NOoAaYM NPOBOJIOKU C MOMOLLbIO NoTeHumMoMeTpa (3).

CoBeTbl

Kak npaBwsio, perysimpoBka CKOPOCTV MPOU3BOAUTCSA «HA CNyX»: Ayra A0/KHa BbiTb CTabUbHOM U
n3gaBaThb NUb cnaboe NoTpeckmMBaHue.

MpW1 CULIKOM HU3KOW CKOPOCTU Aiyra He 6yAeT HENPUPLIBHOM,

Mpu1 CULIKOM BBICOKOM CKOPOCTU yra «MNOTPECKUBAET», U MOBOJIOKA OTTAJIKUBAET FOPESIKY.

PEXXUM «SYNERGIC» (CUHEPIMYHWWN) (FIG 6

Bnaroaaps aTo pyHKUMK BaM 60blle HE HY)KHO HacTpamBaTb CKOPOCTb NMoAayn NpOBOJIOKU.
[ns atoro :

YcTaHoBuTe noteHumoMeTp (3) CKkOpOCTK NPOBOJIOKK NnocepeanHe 30Hbl «Optimal synergic»
Bubepure :

- Tun nposonoku (1)

- AnameTp nNpoBosioku (2)

- MowWHOCTb (4-NMO3MUMOHHbBIN NepekstoYaTesb Ha NIMLUEBOM NaHeNM annapata)

YTo6bl NOA0OPATL HYXXHOE MOJIOXKEHWNE B COOTBETCTBUM C TOJLLMHOMN MPOBOJIOKU, CNEAYNTE YKa3aHUAM Tabnmubl «
PEXMUM Synergic » Ha npeapblayLien CTpaHuLe.

\x,;z; 5 cekyHn BbibepuTe xenaeMyto KoHpUrypagiio ¢ NoOMoLLbIo KHOMKM : « choix mode (BbIGOQf)QQKVIMa) »,
o st

Vlcnonb3os$|g|;ef FA3A umnctoro CO2 (ckntounTenbHO Ans Q( cTanm) :

B cMHepruagemM pexxume Monogys 160-2S onpepensioTt nap eTpbl CBApKWN B 3aBUCUMOCTU OT

ucro ’y¢Moro rasa. o ymonuaHuio, Ans CBapku CTamnannapaT HacTpoeH Ha « AproH + CO2 ».06bl+ \“

n0Meh§Tb ra3s u HaCTpouTb annapat Ha pexuMm COZUnAn e BepHYTLCA B pexxuM AproH + CO2 : \<
HaxmuTe Ha KHOMKy « Type (Tvn) » B Te4eHnE KYHA, MoKa He BbIKITIYNTCA NaHenb ynpapienms.

d Normal (2T) => AproH + CO2 (HaC{ﬁaVrKa Mo YMOJTYaHuIo) RO
Delay => 100% CO2 \{» \h
3- MoaTBepanTb HYXKHO HaXkaB Ha KHOMKY « Type (Tvn) » unm npoxaas 5 cekyHa.

4- Mocne NOATBEPXKAEHMS annapaT BO3BPALLAETCA B HOPMasibHblii paboumnii pexxuM 1 Moanbukaums
OCTaeTcs B MaMATH AaXe Moc/e OTK/IIYEHNS annapara.

PABOYMIA LMK & CPEAA UCMOJIb30BAHUA

- [aHHbI annapaT UMEeET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMa «MOCTOSIHHOE HanpshkeHue». Ero MNB% cornacHo HopMe
EN60974-1 ykazaH B NpuBeAEHHOW Hxke Tabnuue:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T
cycle=10min)

Monogys 160-2S 15% a 140A 70A 55A sous 230V
Monogys 200-2CS | 15% a 190A 110A 90A sous 230V
Monogys 250-4CS | 15% a 250A 170A 110A sous 240V

MpuMeYaHme : UCMbITaHUS NPOM3BOAWINCL NPYU KOMHATHOW TeMMepaType, NPOAO/IHKUTENBHOCTb BKIIOYEHNS
(NB%) npu 40 °C 6bin pacunTaH.
- 3Tn annapaTbl oTHocATCs K Knaccy A. OHM co3aaHbl 1St UCMO/b30BaAHUS B MPOMBILLISIEHHON 1 NPodeccuoHanbHoM
cpene. B ntoboli apyroi cpeae eMy 6yaeT CroXKHO 06ecneynTb 3MeKTPOMarHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a
KOHAYKTMBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMeX. He ncnonb3oBaTh B cpeae coaepykalleit MeTaniMyeckyto Nbliib-NpoBOAHUK.

370 0bopyaosaHue cooteecteyeT CEI 61000-3-12.
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

\(Z«..

\EOBETbI N TEPMO3ALLINUTA

- CobniopaiiTe 06LIENPUHATLIE NPABUIa CBAPKW.

- OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS B annapaTte cBO6OAHbIMU Ansi CBOG0AHOIO NPOXOXKAEHUS BO3ayXa.
- Mocne cBapku ocTaBnATe annapaT NOAK/IIOYEHHBIM 4SS OX/TaXKAEHWSI.

- TepMo3alumTa: MHAMKATOP 3aropaeTcs U OXJ1aXKAEHME MPOUCXOAMT 3@ HECKOJIbKO MUHYT.

OBCNY>XXUBAHUE

- TexHuueckoe 06CNyXMBaHME AO/MKHO MPOM3BOAUTLCS TONMBKO KBANMMULMPOBAHHLIM MNEPCOHAOM.

- OTK/0YMTE NUTAHUE, BbIHYB BUMKY U3 PO3ETKU, U AOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNISTOPA Nepea TeM, Kak NpUCTYNUTb
K TeX. 06C/y>MBaHMIO. BHYTPK annapaTta BbICOKME U OMacHbIE HaNpsHKEHWE U TOK.

- PerynsipHo oTKpbIBaiTe annapaT v npoayBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTb OT MblIM. HeobxoanMo Takxke NpoBepsiTb

BCE 3/IEKTPUYECKMNE COEAMHEHMS C MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa. MpoBepKa A0/HKHA OCYLLECTBIATHCS
KBannduUMpOBaHHLIM NEPCOHANOM.

- MpoBepsilTe cOCTOsiHME NPOBOAA NUTaHUSA. ECv OH NOBpEXAeH, OH A0/MHKEH 6biTb 3aMEHEH NPOU3BOANUTENEM, €0
CEpPBUCHON CNY>601 M1 KBanndUUMPOBaHHbLIM CMELMANMCTOM BO M36eXaHne OnacHOCTU.

BE3OMNACHOCTb

CBapka MUI'/MATI MoxeT 6bITb ONAaCHOM U BbI3BaTb TSHKEJble U fldXKe CMepTesibHble paHeHus.
3awmTUTECh CaMM1 U 3alUTUTE OKPYIKAIOLLUX.

Co6nmopaiite cnegyowme npasusia 6e30nacHoOCTM :

JlyyuencnyckaHme gyru: 3almMTUTeCh C MOMOLLBIO Macku CBapLiuka ¢ GdunbTpaMu, COOTBETCTBYOWMUMM HOpMe EN
169 wunn EN 379.

[Aoxxab, nap, Bnara: /cnonb3yiTe annapaTt B YMCTON cpene (cTeneHb 3arps3sHEHHOCTM < 3), Ha POBHOM
NMOBEPXHOCTM M Ha p@&cm;u—mm 6onee MeTpa OT CBapM“BaeMoM .quarm He ncnonb3oBaTb Noa AOXKAEM MW CHErOM. ,?“
Ypap anekTpuye KMM LWOKOM: DTOT annapat MOXHO I'IO,D,KJ'IlO\gTb TOMBKO K TpexcasHoMy nuTaHuto ¢ 4 V\
npoBoAaMm )g'g\’ﬁaseMneHmeM. He potparuBaiitech Ao qaagg&ga‘xop,nmmxcg noA, Hanps>KeHNEM. I'Iposepr\?SriS

aneKkTpuyeckast ceTb NOAXOAUT ANs 3TOrO annapaTa.
He ncnénbstBsaTh ropesnky B NiOXOM COCTOSHUU (aedaen(r\a’onﬂumm 3MEKTPUYECTBA), CYLLECTBYET pVICl(I'I\OBﬁ@K,U,eHVIFI
annapa;a N 3NEKTPOMNPOBOAKM. i
\ o \v
\ A\ A\
\Qanel-me. He nepeHocuTb annapaT Hag moqmg»wnw npeaMeTamu. \m«

Oxoru: HocuTte pabouyto ogexay U3 orHeyropHoW TKaHu (XJIOMOK, CreLoBKa Unn IXKMHCOBKA).

PaboTaiTe B 3alUMTHbIX NepyaTkax 1 GapTyke U3 OrHeyNOpHOM TKaHMW. 3allMTUTE OKPYXKatoLMX C NMOMOLLbIO
3aLUMTHBIX OFHECTOWKUX SKPaHOB MMM NpeaynpeanTe nx He CMOTPETb Ha Ayry U 0CTaBaTbCs Ha 6e30MacHoM
PaCCTOSIHUW.

Puck noxkapa: Y6epute Bce BO3rapaeMble NpeaMeThl M3 paboyero NpocTpaHcTea. He paboTainTte B MpUCyTCTBUAK
BO3rapaemoro rasa.

AbIM: He BapbIxalTe CBapoYHble ra3 v AblM. Mcnonb3yiiTe annapaT B XOPOLIO NPOBETPUMBAaEMOM MecTe. Ecnu Bbl
BapuTe B MOMELLEHNN, TO A0/KHA ObITb BbITSXKKA.

[ononHuTenbHbie Npegocrepexenmns: Jliobole cBapoyHbie paboThl :

- B MOMELLEHNSX C BbICOKMM PUCKOM yaapa 3N1eKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX,

- B MPUCYTCTBUM BO3rapaeMbiX Un B3pbIBOOMACHbIX MaTep1anos,
BCerga Ao/mkHa 6biTb NpeaBapuTesibHO 0406peHbl «OTBETCTBEHHbBIM 3KCNEPTOM>» W BbINOSIHEHbI B MPUCYTCTBUK
nofen, cneumanbHo 06yUeHHbIX, YTOBbl MPUIMTM Ha NOMOLLb B Cyyae HeobxoamMocTn. HeobxoanMo Mcronb3oBaTh
TEXHUYECKNE CPeaCTBa 3allWThbl, On1caHHble B TexHuyeckon Crneumndukaumum CEI 62081.
Ceapka Ha BbICOTE 3arpeLleHa, KpoMe CrlydaeB UCnosib3oBaHus nnatdopM 6e30nacHoCTy.

JInua, ncnonb3ayrowme 3/1€KTPOKapANOCTUMYNATOPbI, AO/HKHbI NPOKOHCYIbTUPOBATLCA Y Bpaya
nepep pa6oToi ¢ aaHHbLIMK annapaTtamu. He ncnonb3yiiTe 3TOT annapaT ANs pa3MOpa)KMBaHus
Kal-lanusauuﬁpOGpamawrer C ra3oBbiM 6a/1/I0HOM OCTQPOXKHO. TO MOXET 6bITh ONacHo, ecnu or

N\ rasosblii 6a/IJI0H M1 BEHTW/Ib 6a/IA0Ha NOBPEXAEHDI. \
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\ﬁ‘EVICH PABHOCTWU, MPNYUHDI VC;'(I;AHEHVIE

HEMCMPABHOCTb

Moaaya CBapoOYHOM MPOBOIOKK
HepaBHOMepHa.

BO3MOXXHbIE NPU4YKHbI
Hannaebl MeTanna 3abusatoT oTBEpPCTHE.

YCTPAHEHWUE HEMCMNPABHOCTU

OunCTHTE KOHTAKTHYIO TPY6KY Mamn
MOMEHSITE ee N CMaXxTe COCTaBOM MpPOTMB
npununanms. Apt. 041806

MpoBO/OKa NPOKPYUMBAETCSA B POSIMKAX.

- MpoBepbTe AaBMEHWE POIMKOB UK
3aMeHuTe UX.

- lnameTp NpoOBOIOKN HE COOTBETCTBYET
POJINKY.

- Ucnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYIOLLANA
HUTEHanpaBnsoLLas Tpybka B ropenke.

[BuraTenb pasmatbiBaHWsl He
paboTtaer.

TOpMO3HOE YCTPOWUCTBO 606MHbI UK
POSINKA C/IULLKOM TYroe.

PazoxMmTe TOpMO3 M POUKMU.

MpobneMa c nogaven

MpoBepbTe, YTO KHOMKAa Nycka B
nonoxexuu BKJ1.

Mnoxas nofaya NpoBOIOKM.

HuteHanpaensioLlas TpybKa 3arps3HeHa
UMK NoBpexaeHa.

OuuctuTe Unn 3amMmeHUTe ee.

TopMOo3HOE YCTPONCTBO 606UHBI CIILLIKOM
Tyroe.

PazoxmMuTe TopMO3.

OTCYTCTBYET CBApOUHbII TOK.

AnnapaTt HenpaswW/IbHO MOAK/HOYEH K
CEeTU.

MpoBepbTe NOAKIOUEHME K CETU, @ TaKXe,
YTO NUTaHWUE AENCTBUTENILHO OHO(A3HOM.

HenpaBunbHOe NoaKNtoYeHNe Macchl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NoacoeanHeHne
N KNewwm).

. 4

npoxoaa </e3 PONINKN.
\) -

HuTeHanpaenstowas Tpy
pacnntoLieHa. /

s
{ \‘{ v MepekntouaTtesib MOLHOCTM He &gfaeT ClMpoBepbTe ralleTKy ropeski . H "?
N\ MpoBepbTe NepeksoyaTeNb MOLHOCTHY
MpoBonoka &p\ésaeT nocne

MpoBepbTe HMTerlpOBO.El,ﬂLIJ,y}O TP ]
KOpMycC ropesky.

MNpososoka 3aCTpe§q\/€ ropersike.

MpouncTuTe Unmn 3aMeHMTe/§\/

OtcyTcTByeT KaminsipHasi Tpy6ka
(cTans). %

MpoBepbTe Hanuuve Kawngom TPpy6KU.

'

Cnvwkom %{ICOKaﬂ CKOPOCTb noaa4yu.

CHM3bTe CKOPOCTb MOAAYM.

I'IopMCTblﬁ CBapOYHbIN LIOB.

HepocraTo4Has nogaya rasa.

[vana3oH perynvposku oT 15 ao 20 n/MuH.
3alnCTMTE OCHOBHOM MeTan.

B 6annoHe 3aKoHYMCA ras.

3aMeHuTe 6ansoH.

HeynosneTsopuTenbHOEe KayecTBo rasa.

CMeHuTe ras.

Lipkynsiumsi Bo3ayxa Unu Bo3aencTane
BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKW, 3aLLUTUTE
CBapOYHYIO 30HY.

BbinyckHoe consio rasa 3arpsisHeHo.

OumnctuTe Conno unu 3aMeHuTe ero.

MNpoBosoka nnoxoro KayecTsa.

Mcnonb3yiiTe NpoBOJIOKY, MOAXOASLUYIO ANst
csapku MUT-MAT.

Mnoxoe Ka4yecTBO CBApV1BAEMOM
NOBEPXHOCTM (pXaBuuHa 1 T4 ...)

3auncTuTe AeTtanb nepes CBapKoil.

3HAUYUTESIbHOE KOJTMYECTBO YacTUyek
UCKPEHWS.

HaTsbkeHune ayrn nmbo CMLLIKOM HU3KOE,
nnb0o CNULLIKOM BbICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKM.

HenpaBunbHOe 3aKkpennaHve Macchl.

MpoBepbTE N MOMECTUTE 3aXXMM MacChbl Kak
MOXHO 65IKe K 30He CBapKMv.

3alUMTHOrO ra3a HeaoCTaTOYHO.

OTperynupyiTe pacxoa rasa.

OTcyTCTBME ra3a Ha BbIxoAe FopesKy.

las HenpaBWJIbHO NoACOEANHEH.

MpoBepbTe NPaBUILHO SN NOAK/TOYEHO
COeAMHEHME rasa psiaoM C ABUraTenem.
MpoBepbTe peayKTOp M 3MHKTPOKIANaHbI.
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200-2C5
250-4C5

160-25
200-2C5
250-4C5

Désignation 106-2S 200-2CSs 250-4CS

1 Cha" £'de"80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de \82&“ Lienb 80 35067 XN
% >
2 /%\&aﬁort torches arriére / Rear torches support / Hinferer Brennerhalter / 980125 &V
\{:}» oporte antorchas de atras / MoacTtaBka ans ropé'ﬁgx aaHas / 8‘
\§> Support torches avant / Front torches supp: yorderer Brennerhalter / 9 \392;'
G Soporte antorchas delanteras / MNoacraBka‘@fisrropenok @w
Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosTka 72072
5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob Drahtvorschu-
bseinsteller / Botdn reglaje de velocidad de hilo / KHonka perynupoBku 73009

CKOPOCTM MPOBOJIOKM
6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Knopf / botén

SPOT/DELAY / KHonka SPOT-DELAY 73099
7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur / Teclado de
51916 51915
mando / MNaHenb ynpaeneHus
8 Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador ON/OFF /
52460
Mepekntovatens Bkn/Boikn
9 Commutateur / switch / Betriebsartenschalter / Conmutador / 51221 51222 51226

nepeknoyaTesib

10 | Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Motodévidoire
(sans galet) / Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowmin MexaHW3M 51096 51097 51136
(6e3 ponukos)

11 | Cable de masse + pince/ Earth cable + clamp / Massekabel + Kabels-

chuh / Cable de masa / Kabenb Macchl + 3aXuM 71310 043787

12 | Pince de masse 200A / Earth clamp 200A / Massezange 200A / Pinza de 71118 21124
masa 200A / 3axxum maccbl 200A

13 Cablg d'alimgqtation (2m) / Supply cable (2m) / Stromkabel (2m) / Cable 21472 21502 21510
de alimentacion (2m) / LUHyp nuTaHus (2 m)

14 | Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter 15Kg / Soporte 71603

de bobina 15Kg / [lepxatesib 606uHbI 15 Kkr

15 | Roue ava §[ F(ﬁt wheels / Vorderrad / Rueda de atras / I'Iepegﬁgg
KONECo \\

71361 %‘”

“R
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N L %
16 | Pontde Ehodes/ Diode bridge / Diodenbrticke / Puente de LED / 57188 52191
[AnoaHbi MoCT
17 | Self / Induction oil / Self / Self / Apoccenb 96055 96063 96065
18 | Transformateur/ Transformer/ Trafo/ Transformador / TpaHdopmaTop 96066 96062 96064
19 | Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BeHTunsaTop 51000 51014 51004
20 | Roue diameétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser 21375
Rad / Rueda didmetro 200mm / Koneco anametpom 200 MM
21 | Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / Ocb 71382
22 | Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter /
Contactor 24V AC 10A / KoHTakTop 24B AC 10A 51113 51106 51107
23 | Transformateur de commande / Control transformer / Kontroll Transfor-
M 92893
mator / Transformador de mando / TpaHcdopMaTop Lenen ynpasneHns
24 | Fusible 250V 1,25A / 250V 1,25A fuse / 250V 1,25A Sicherung / 250V 51371
1,25A Fusible /250V 1,25A MpenoxpanuTenb
25 | Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula / 71512
JneKkTpoknanaH
25bis | Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / 97091C 97172C
Mnata ynpaenexus
26 | Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacion / Nnata 97129C 97224C 97226C
ynpaeneHus aucnnes
27 | Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gas Schlauch (1m) /Tubo del gas 95993
(1m) / Fa3onpoBoaHast Tpybka (1 M)
T
28 | Collier 10,5,/%\6Har 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 / Xomyx 1{?,5 71225 § “;?*
29 | Connec '74 cable de masse / Earth cable connector (1/4 rth \‘:W
cabl ector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / Ea le N/A 51469
n%ttor (1/4) p \2\
30 A é&ndensateurs / Capacitors / Kondensatoren / Cond{\adores / \0/
}( N/A 5
(| KoHpeHcaTopbl / Cn
30 is”] Résistance / Resistor / Widerstand / ReSIStenGk\bPéBVICTOD / N/A »\\3‘6/3499

SCHEMA I'ELECTRIQUE [ CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/DIAGRAMA ELECTRICO/
JNNEKTPUHECKAA CXEMA

MONOGYS 160-2S

CARTE MICRO CARTE MOTEUR

REVEOARD ] H 53101
. H 53101

a2z J woiscen f asaiza

GATEN
GATES
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\® Déclaration de conformité:
Gys atteste que les postes de soudure MonoGYS 160-2S, 200-2CS et 250-4CS sont fabriqués conformément aux exi-
gences des directives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.
Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN
60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2012.

@ Declaration of conformity:

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.

CE marking was added in 2012.

@ Konformitdtserklarunh:

GYS erklart, dass beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2012

@ Declaracion de conformidad:

Gys certifica que los aparatos de soldadura Monogys 160-2S, 200-2CS y 250-4CS son fabricados en conformidad
con las directivas ba en5|on 2006/95/CE del 12/12/2006, y las dweg\ vas compatibilidad electromecanica 2004/10
CE del 15/12/2004;.E “¢ta conformidad esta establecida por el res las normas EN60974-1 de 2005, EN 504 Q
2008, EN 609741 de 2007.

El marcado\(gﬁﬁé fijado en 2012. \2\\ \2&
(Es ) g/ AY PA%
eknapaums 0 COOTBETCTBUM:

G ﬁaﬁBnﬂeT YTO CBapoO4Hble annapaThbl MonoGYS\1'03 2s, 200-2CS n 250-4CS npousBeneHbl B co(SIBeTCTBMM C

n%peKTMBaMM EBpocoto3a 2006/95/CE o Huskow H\aﬂpﬂmeHMM ot 12/12/2006, a Takxke C nmpekmbamw CEM 2004/108/
“€E ot 15/12/2004. X X~

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO B COOTBETCTBUM C corfiacoBaHHbIMK HopMamn EN60974-1 2005 r, EN 50445 2008

r, EN 60974-10 2007 r.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2010 .

01/05/2012 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

23941 N WIRSIWIo ey
Saint-Berthevin ' '
France
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“€ONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

- La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.

- La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d’ceuvre).

- La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.

- La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez l'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
- Le présent certificat de garantie validé par le vendeur

- Une note explicative de la panne.

Apres la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’'un devis.
Contact SAV :

Société Gys-134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex

Fax: +33 (0)243 012375 - Tél: +33(0)2 43 01 23 68

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fur den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatztei-
len. Der Garantiezqiti@)m bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungég?‘tlnveréndert. \}\

Ausschluss: s -
Die Garanti \tung erfolgt nicht bei Defekten, die durch u@geméﬂen Gebrauch, Sturz oder harte Sté@wie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transpertéchaden, die infolge des Einsendens zur Rep atlr, hervor-
gerufgn worden sind. Keine Garantie wird fir Verscmgggteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben ,qtg.) sowie bei
Gebrauchsspuren ibernommen. \\ v \\v
Qa}gﬁetreffende Gerat bitte immer mit Kaufbelggjﬁﬁnd kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBIicrééglp}rfden Fachhandel
\éinschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhédndler.
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MONOGYS 160-2S / 200-2CS / 250-4CS

\§EONES / SYMBOLS / ZEICHENER

Izﬁ-'\RU NG

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
\ Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - 'epy

Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/MAG Welding (MIG: Metal
Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active
Gas) - Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MonyaBToMaTnyeckas
cBapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding

in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be
placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken.
Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. - Adap-
tado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de cor-
riente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - ApanTupoBaH Ans CBapku B cpeae C
MOBbILLEHHbIM PUCKOM 3/1eKTpoLloka. OAHAKO CaM UCTOYHMK MUTaHUS He AO/HKeH BbiTb pacnonoxeH
B TaKMX MeCTax.

P21

Protégé contre l'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de
gouttes d'eau. - Protected against rain and against fingers access to dangerous parts. - Geschiitzt
gegen Beriihrung mit gefahrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall. - Protegido
contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de
agua. - AnnapaT 3allyMLLEH OT A0CTYNa PYK B ONacHble 30Hbl M OT BEPTUKANIbHOrO NaAeHust Kanesb
BOASY)CBapKa Ha NOCTOAHHOM TOKe. ¢ O ¢ o

@’Ln'ant de soudage continu. - Welding direct cuhé"ﬁt GleichschweiBstrom. - La corriente de so‘?{é“
~dura es continua. - CBapka Ha NOCTOSAHHOM TOKE: O

Alimentation électrique monophasée 50I§;<§|ngle phase power supply 50 Hz. - Dreiph lbé\
Netzversorgung mit 50 Hz. - Allmenta éctrica monofasica 50 Hz. - TpexdasHoe wé\ xeHune 50

ru. PN %

ﬁ\) uo

Tension assignée a vide. - Rated»ho)load voltage. - Leerlaufspannung. - Tensmnés@nada de vacio. -
HanpskeHne XonocToro xopa. %

Tension assignée d’alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung. - Tension de la red. -
HanpspkeHue ceTu.

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace). - Rated maximum supply current (effective
value). - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Corriente maxima de alimentacion de la red. -
MaKcMManbHbI ceTeBON TOK (3¢peKTMBHAS MOLLHOCTb)

I1eff

Courant d’alimentation effectif maximal. - Maximum effective supply current. - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom. - Corriente de alimentacion efectiva maxima. - MakcuManbHbli
3(phEKTMBHBIN CETEBON TOK.

EN60 974-1

L'appareil respecte la norme EN60974-1. - The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units. - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate. - El aparato esta
conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura. - AnnapaTt cooTBETCTBYET
eBponeickon Hopme EN60974-1.

L -DFF=

Transformateur-redresseur monophasée. - Single-phase converter-rectifier. - Dreiphasiger Trafo/
Frequenzumwandler. - Transformador-rectificador monofasico. - TpexdasHsblii MHBEpTOP, C
TpaHcdopMaLumei 1 BbINPSMIEHUEM.

X(40°C)

Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to the
standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).
- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). - NB% no HopMe EN 60974-1
(10 MuHyT — 40°C).

.. %

I2: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I12: corresponding conventional wel-
ding current. - I12: entsprechender SchweiBstrom. - 12: Corrientes correspondientes. - 12: Tokn,

Uz

COOTBETCTBYHOLWME X*
i 1

Tgnsmns conventionnelles en charges corres u@lantes - U2: conventional voltages in corre ,.,/
po ding load. - U2: entsprechende Arbeltsspannu - U2: Tensiones convencionales en cargan;

2:
[ COOTBETCTBYIOLIME CBAPOUHbIE Hanmeevaﬁ\ N




Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive.
- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. - El aparato esta conforme a las normas europeas. -
YCTpOICTBO COOTBETCTBYET EBPONENCKUM HOPMaM.

Conforme aux normes GOST (Russie). - Conform to standards GOST / PCT (Russia). - in Ube-
U reinstimmung mit der Norm GOST/PCT. - Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia). - MNpoaykT
cooTBeTcTBYEeT cTaHaapTy Poccumn (PCT).

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The elec-
tric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !). - Der elektrische Lichtbogen

.E verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce rayos peligrosos

para los 0jos y la piel (i Protéjase !). - dnekTpuyeckas ayra NpoM3BOAMT OMACHbIE NyYn AN rNas u
KoXxu (3awmTute cebsa!). - BHnMaHmne! CBapka MOXET Bbi3BaTb MoXap WAn B3pbiB.

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. - Caution, welding can produce fire or
explosion. - Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. - Cuidado, soldar puede
iniciar un fuego o una explosion. - BHuMaHue! CBapka MOXET BbI3BaTb MOXap UM B3pbIB.

f_\ m Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung!
Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién. - BHuMaHue !
YuTarTe MHCTPYKLMIO MO UCMONb30BaHMIO.

Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique. - Separate
collection required, Do not throw in a domestic dustbin. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten
besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden. - Este

— aparato es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT
TpebyeT cneumansHon yTunusaumn. He BoibpacbiBaTb C BbITOBBEIMU OTXOAAMM.
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x1

x1 x10
0) S@:‘b\‘_@*@

06808| 08&1 |1,2&1,6 |0,620,8 4M1,081,2 -
041905 (10,6)
160-257 041592 041608 041424 (1508) 041912 (0 0,8) 041875
042087 042100 -
ACIER /STEEL 041929(01,0)
s
041844 041455 (2504
oas | — | vmeo | osmes | M @R oaroeziar | 04182
041974 (01,2)
o s o41462(1500) | 041059(80,8) | 041875
Alu (AGS) | 20025 041578 | 041585 041066(01,0)
041479 (2504
250-45 M7 | M9 (2508) | o41073(91,2) | 041882
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