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AOSTRZEiENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukdji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy - 20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotno$¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrddta ciepta, promieniowanie $wietine tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronna, zakrywajaca cate ciato, bez man-
kietow, izolujgcg i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

9 6

Nalezy stosowac sie do zalecen norm ANSI Z87.1, ANSI Z49.1 i NFPA 51B dotyczacych bezpieczenstwa i profilaktyki procesow
spawania i ciecia.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

©

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtosdw, ubran.

Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg goragce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

’ Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
Q powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektorych materiatdw, takich jak otdw,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdinie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.

Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

% Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
E!é Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty/przedmioty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprdzni¢ z wszelkich materiatow fatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.
Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.
Nalezy trzymac¢ jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli ci$nieniowe;j.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla
danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

Znamionowej.
Porazenie pragdem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

i [ ]
? Uzywana sieC elektryczna zawsze musi mieC uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania, nalezy je odiaczy¢ od sieci i odczekac¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty rozladowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s3 uszkodzone, nalezy pamietac, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

Dla Stanach Zjednoczonych i Kanadzie: nalezy zapoznac sie z normg CAN/CSA-W117.2 dotyczacg ochrony przed osobistymi zagrozeniami dla operatoréw
lub 0s6b pracujgcych w poblizu stanowiska spawalniczego (np. porazenie pragdem, dymy, gazy, promieniowanie tuku, goragcy metal, iskry i hatas).

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podiaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie
moze zostac podtaczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

D: Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajacej niskiego napiecia we wspdlnym punkcie sprzezenia jest mniejsza niz
Zmax = 0,378 Ohm, MONOGYS 200-4CS jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci zasilajgcej
niskiego napiecia.

A Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajacej niskiego napiecia we wspdlnym punkcie sprzezenia jest mniejsza niz
Zmax = 0,399 Ohm, MONOGYS 250-4CS jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtaczone do publicznej sieci zasilajgcej
niskiego napiecia.

Do obowigzkéw osoby instalujacej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z
operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen impedancji.
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EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Q' Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

%* Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.
=N

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktcaé dziatanie niektdrych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi musza zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

 nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

 nie umieszczad ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; Trzymac oba kable po jednej
stronie ciata

» podtgczyc¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

e nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
Oddziatywanie pdl elektromagnetycznych podczas spawania moze powodowac inne, nieznane jeszcze skutki zdrowotne.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktdcen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektorych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadaijniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiardw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajduja sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktdre majg sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkdw
zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu moga rowniez
pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCIJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podfgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystepowania zaktdcen moze byc¢ konieczne podjecie dodatkowych srodkdw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci zasilania.
Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktora bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu
do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dugosci. Nalezy réwniez potgczy¢ ostone ze zrddtem pradu
spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania fukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego
jest wigczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w Zzaden sposob modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w
instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane
zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrdtsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na jej rozmiar i
potoZzenie (co ma miejsce w przypadku kadtubow statkdw lub metalowych konstrukgji budowlanych) — uziemienie czesci moze w niektorych przypadkach,
ale nie w sposob systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikdw
lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potgczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w
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niektérych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora i
dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych
urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektdrych krajach to potaczenie
jest zabronione. W razie koniecznosci wykonac potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.
f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktécen. Ochrona catego obszaru
spawania moze byc¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrddta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpulki drutu przed podniesieniem lub transportem zZrédta pradu spawania.

Prady btadzace podczas spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz spowodowac
nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potaczenia spawalnicze muszg by¢ solidnie potaczone, nalezy je kontrolowac regularnie!

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemow elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby byty
izolowane!

- Nie umieszcza¢ innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzagdzenia szlifierskie, itp. na zrodle spawalniczym, wozku lub systemach podnoszacych, chyba
Ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac¢ na izolowang powierzchnie!

INSTALACIA MATERIALU

o Umiescic¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» ZapewniC wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepujg pyly metali przewodzacych.

o Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajacymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi Zzadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

» Konserwacje powinny przeprowadzac wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.

> Odcig¢ zasilanie, odtgczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita
ED' pradu sg wysokie i niebezpieczne.

 Regularnie zdja¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢

wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujacemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi

zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

e Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

« Nie uzywac tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, fadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu

silnika.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzysta¢ panstwa urzadzenie, przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac
ponizsze informacje.

MONOGYS 200-4CS / 250-4CS sg potautomatycznymi «synergicznymi» spawarkami wentylowanymi na kétkach (MIG lub MAG). Zalecane s3g do
spawania stali, stali nierdzewnej i aluminium. Prosta i szybka regulacja dzieki funkcji « synergicznej predkosci podawania drutu ».

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

MONOGYS 200-4CS dostarczany jest bez wtyczki i moze by¢ stosowany wylacznie w jednofazowej instalacji elektrycznej 230V (50-60 Hz)
tréjprzewodowej z przewodem neutralnym potgczonym z uziemieniem.

MONOGYS 200-4CS dostarczany jest bez wtyczki i moze by¢ stosowany wylacznie w jednofazowej instalacji elektrycznej 230V (50-60 Hz)
tréjprzewodowej z przewodem neutralnym potgczonym z uziemieniem.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wySwietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektorych krajach konieczne jest
dostosowanie wtyczki, aby umozliwi¢ jej uzycie w maksymalnych warunkach.
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OPIS STANOWISKA (RYS. 2)

1 - Wiacznik - wytacznik urzadzenie jest intensywnie uzytkowane

2 - Regulacja mocy za pomocg 6-8 pozycyjnego przetacznika (kilkuminutowa przerwa).

w zaleznosci od potozenia: pozwala regulowac napiecie spawania 6 - Przedni wspornik palnika

na wyjsciu generatora. Ustawienie napiecia wyjsciowego 7 - Kabel zasilania (2m)

jest proporcjonalne do grubosci spawanego materiatu. 8 - Wyjscie zacisku uziemienia.

(zob. str. 46) 9 - Uchwyt na butelke (max. jedna butelka 4m3)
3 - Klawiatura do ustawiania parametréw spawania (tryb 10 - tancuch do mocowania butli.

reczny lub automatyczny). Uwaga: zamocowac butelke

4 - Europejskie standardy potaczen palnika. 11 - Podpora szpuli @ 200/300 mm.

5 - Lampka zabezpieczenia termicznego na panelu 12 - Palnik zaworu elektromagnetycznego.
sterowania : sygnalizuje przerwe termiczna, gdy 13 - Tylny wspornik kabla

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG) (RYS. 3-A)

MONOGYS 200-4CS moze spawac drut stalowy i nierdzewny od @ 0,6 do 1 mm.

MONOGYS 250-4CS moze spawac drut stalowy i nierdzewny od @ 0,8 do 1,2 mm.

Urzadzenie jest standardowo przystosowane do pracy z drutem stalowym @ 1,0 mm (krazki @ 0.8/1.0). Korcéwka stykowa, rowek rolki oraz ostona
palnika do tych parametrow zostaty przewidziane w zestawie. Aby moc spawac drutem o $rednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktorego dtugos¢ nie
przekracza 3m. Rure stykowg oraz rolke bebna silnika nalezy wymieni¢ na model z rowkiem 0,6. W tym przypadku nalezy ustawic ja tak, aby odczyty
z widocznej strony watka wynosity 0,6 mm.

Zastosowanie w stali lub stali nierdzewnej wymaga specyficznego gazu do spawania argon + CO2 (Ar + CO2). Zawarto$¢ CO?2 zalezy od sposobu
uzytkowania. Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu ze stali wynosi pomiedzy 8 a 12 L/min w zaleznosci od
$rodowiska i od doswiadczenia spawacza.

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE ALUMINIUM (RYS. 3-B)

MONOGYS 200-4CS moze spawac¢ drutem aluminiowym o $rednicy 0,8 i 1 mm.

MONOGYS 250-4CS moze spawac¢ drutem aluminiowym o $rednicy 1 mm i 1,2 mm.

Do spawania aluminium musi by¢ uzyty gaz obojetny: czysty argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu
z aluminium wynosi od 15 do 25 L/ min, w zaleznosci od otoczenia i do$wiadczenia spawacza.

Ponizej przedstawiamy réznice pomiedzy zastosowaniem spawania aluminium:

« Nacisk rolek dociskowych bebna silnikowego na drut: wywiera¢ minimalny nacisk, aby nie zmiazdzy¢ drutu.

o Brak rurki kapilarnej: usunac rurke przed podtaczeniem palnika aluminiowego z ostong teflonowa.

* Palnik: uzy¢ specjalnego aluminiowego palnika. Posiada on powtoke teflonowa, co zmniejszenia tarcie.

o NIE przecinac ostony na krawedzi ztacza ! ostona ta jest uzywana do prowadzenia drutu z rolek (patrz schemat B).

Kontakt z tubg: stosowac aluminiowg rurke stykowa SPECIAL odpowiadajaca Srednicy przewodu.

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE STALI O WYSOKIEJ GRANICY PLASTYCZNOSCI

MONOGYS 200-4CS jest zalecany przez producentéw samochoddw do spawania blachy o wysokiej granicy plastycznosci z drutem miedziokrzemowym
CusI3 lub miedziokrzemowym CuAl8 (@ 0,8 mm i @ 1 mm). Spawacz musi uzywac gazu neutralnego: czysty argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy
zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu wynosi od 15 do 25 L/min.

PODLACZENIE GAZU (RYS. 4)

Przykreci¢ reduktor cisnienia do butli gazowej (1). Aby zapobiec ulatnianiu sie gazu, nalezy uzy¢ opasek zaciskowych znajdujacych sie w pudetku z
akcesoriami.
Maksymalne cisnienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw)

PROCEDURA MONTAZU SZPULI I PALNIKOW (RYS. 4)

Otworzy¢ klape urzadzenia.

» Umiesci¢ szpule biorgc pod uwage kotek napedowy (3) wspornika szpuli.

* Wyregulowac pauze szpuli (4) w celu uniknigcia splatania drutu przy zatrzymaniu spawania. Nalezy uwazac, aby nie dokreci¢ za mocno !

« Rolki silnika (9) - sg to podwdjne rolki rowkowane (@ 0,8/ @ 1 ; @ 1/ @ 1,2). Srednica aktualnie uzywanego drutu znajduje sie na zamontowanej
rolce. Dla drutu @ 0,8 mm nalezy uzyc rolki @ 0,8.

e Dla pierwszego uruchomienia:

- poluzowac $rube mocujacg prowadnice gwintu (5-8)

- umiescic rolki

- nastepnie umiesci¢ prowadnik drutu (7) jak najblizej rolki bez kontaktu z nig i dokreci¢ $ruby. (5-8)

o Aby ustawi¢ pokretto regulacyjne rolek dociskowych (6), nalezy postepowac w sposdb nastepujacy: do konca zwolni¢ pokretto, uruchomic¢ silnik
wciskajgc spust palnika, dokreci¢ pokretto regulacyjne, jednoczesnie naciskajac spust. Zgig¢ drut w miejscu, w ktérym wychodzi z dyszy. Przytrzymac
drut palcem, aby sie nie wysuwat. Ustawienie jest prawidtowe, gdy rolka prowadnika przesuwa sie po drucie nawet w sytuacji jego zablokowania na
koncu palnika.

Biezace ustawianie pokretta wateczkowego (6): skala na 3 dla stali i skala na 2 dla aluminium.

DOBOR ROLEK
Mozliwe konfiguracje:

Typ drutu Waga (kg) @ Przewdéd (mm) Palnik Gaz

@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X
Stal Argon

@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +

. CO2

Stal nierdzewna @ 200 5 0.8 X
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Aluminium @ 300 7 1.0/1.2 x*
AG5 Czysty argon
@ 200 2 0.8/1.0/1.2 x*
*ostona teflonowa/ specjalna aluminiowa rura kontaktowa. Usuna¢ rurke kapilarna.
PANEL STEROWANIA (RYS. 5)
10 - Wybdr trybu spawania 13 - Tryb Manual
e NORMAL (2T) : spawanie standardowe 2 taktowe W trybie manualnym predko$¢ rozwijania drutu jest ustalana przez
e NORMAL (4T) : spawanie standardowe 4 taktowe uzytkownika poprzez regulacje potencjometru (11).
o DELAY : funkcja «$cieg fancuszkowy», z przerywang regulacjg $rednicy
Sciegu 14 - Tryb Synergiczny
¢ SPOT : funkcja plug-spot, Potencjometr (11) ustawi¢ w $rodku strefy «OPTIMAL SYNERGIC».
Z regulacjg $rednicy Sciegu W tym trybie stacja okresla optymalng predkos$¢ przedzy na podstawie
3 parametrow:
Ustawienia predkosci drutu * Napiecie
11 - Potencjometr do regulacji predkosci drutu. e Srednica drutu
Predko$¢ waha sie od 1 do 15 m/minute. ¢ Natura drutu

Istnieje mozliwos¢ regulacji predkosci drutu +/-.
12 - Potencjometr regulacji SPOT/DELAY.

TRYB «MANUEL> (RYS. 5) (RYS. 6)

Aby skonfigurowac zestaw, wykonaj nastepujace czynnosci:

» Za pomocg przetgcznika wybrac napiecie spawania.

Przyktad z drutem 0,8 mm: pozycja 1 dla blachy o grubosci 0,8 mm i pozycja 4 dla blachy o grubosci 2 mm
o Ustawi¢ predkos¢ obrotowa gwintu za pomocg potencjometru (11).

Nasze porady:

Predkos¢ drutu ustawia sie czesto «na podstawie dzwieku»: tuk musi by¢ stabilny i mie¢ bardzo mato trzaskow.
Jesli predkosc jest zbyt niska, tuk nie jest ciggty.

Jesli predkosc jest zbyt wysoka, tuk trzaska, a drut ma tendencje do pchania palnika.

TRYB «SYNERGIC>» (RYS. 5) (RYS. 6)

Dzieki tej funkgcji nie jest konieczne regulowanie predkosci drutu.

» Ustawi¢ potencjometr predkosci linki (3) w Srodku strefy «Optimal synergic».

o Wybrac:

- Charakter watku (1)

- Srednica drutu (2)

- Zasilanie (przetacznik na panelu przednim)

Aby wybra¢ odpowiednig pozycje w zaleznosci od grubosci zgrzewu, nalezy zapoznac sie z tabelg «Tryb synergiczny» na przeciwnej stronie.

Na podstawie tej kombinacji parametréow maszyna okresla optymalng predkos¢ drutu i jest gotowa do spawania. Po okresleniu optymalnej predkosc¢
podawania drutu urzadzenie jest gotowe do spawania. Mozna réwniez w raziepotrzeby dostosowac predkos¢ podawania drutu potencjometrem (2)
+ lub - recznie. Ostatnie konfiguracje spawania sg przechowywane i uaktywniane przy kazdym uruchomieniu urzadzenia (Srednica drutu, typ drutu,

tryb).

Wybor GAZU (tylko do spawania stali):

W trybie synergicznym MONOGYS okre$la parametry spawania w zalezno$ci od uzytego gazu. W przypadku spawania stali, stacja jest
skonfigurowana domyslinie jako «Argon+CO2».

Aby zmieni¢ gaz i przestawi¢ stacje na tryb CO2 lub powrdci¢ do trybu Argon+CO2, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

1- Przytrzymac przycisk «Type» przez 5 sekund, az klawiatura sie wytaczy, a nastepnie zwolni¢ przycisk.

2- W ciggu 5 sekund wybra¢ wtasciwg konfiguracje za pomocg przycisku: «wybdr trybu pracy».

e Normalny (2T) => Argon + CO2 (ustawienie domysine)

e DELAY => CO2 100%

3- Weryfikacja odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku «Type» lub poprzez odczekanie 5 sekund.

4 - Po zaakceptowaniu stacja robocza powraca do normalnego dziatania, a zmiana pozostaje zapisana nawet po jego wytgczeniu.

RYZYKO ZRANIENIA SPOWODOWANE RUCHOMYMI CZESCIAMI URZADZENIA

Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktére moga chwyci¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac powazne
obrazenia!
&4‘ « Nie kfas¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
O  Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

Nie pracowa¢ w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli drutu.

RADY I OCHRONA TERMICZNA

e Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania.

» Zostawi¢ odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

 Po spawaniu pozostawic urzadzenie podtaczone do zasilania w celu jego ochtodzenia

e Zabezpieczenie termiczne: zapala sie lampka kontrolna, a czas chtodzenia wynosi kilka minut w zaleznosci od temperatury otoczenia.
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Aluminium
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NO USE

Rurka kapilarna:
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

RYS.-6

200-4Cs

@ Suggestions for SYNERGYC MODE

W W
0 d e

Acier / Steel

Wire
20,6 0 0 20 | 0,
1 - - - - 2 - -
2 1 1 1 1 3 - -
3 2 2 1 2 4 2 3
4 3 2 2 2 6 4 4
- 4+ 3 2 3 - 4 4
— — 4+ 3+ 3+ — 5+ 5+

(=) suggestions for SYNERGYC MODE

250-4CS

200-4CS |250-4CS
1 | Panel sterowania 51917IND2 | C51029
2 | Karta graficzna 97224C | 97226C
3 | Ptyta gtdwna 97172C
4 | Przefacznik C51554 | C51553
5 | Mostek diodowy C13519
6 | Dlawik B2040 | B2039
7 | Ztacze texas 51469
8 | Przednie koto 71361
9 | Zawor elektromagnetyczny 71512
10 | Transformator B2028
11 | Kabel zasilania C51161 | C51156
12 | Stycznik 51107 C13378
13 | Wentylator 51014
14 | Transformator B2041 | B2038
15 | Wspornik szpuli drutu 71503
16 | Tylne koto 71357
17 | Podajnik drutu C51563 | C51562
18 | Kondensatory C12116
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY

200-4CS
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250-4CS
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

DANE TECHNICZNE
Podstawowy
Napigcie zasilania +f_325\{% ij‘?s\{,/o
Czestotliwos¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz
Wytacznik bezpiecznikéw 16 A 25A
Zapasowy MIG / MAG (GMAW/FCAW)
Napiecie prézniowe 335V 38.4V
Nominalny prad wyjsciowy (12) 25+ 200 A 40+ 250 A
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) 15.25+ 24V 16+ 26.5V
Cykl pracy w 40°C (10 min)* fmax 1% 1%
Norma EN60974-1. 60 % 110 A 155 A
100% 90 A 110 A
Zelazo/Stal
Stal 0.6>1.0mm | 0.8>1.2mm

Obstugiwane przewody mfrpizgm?a

Aluminium 0.8>1.0mm | 1.0 > 1.2 mm

CuSi3/CuAl8 | 0.8 > 1.0 mm -
Maksymalne cisnienie gazu (Pmax) 0.5 MPa (5 baréw / 72 Psi)
Obstugiwane rolki 200-300 mm
Predko$¢ silnika 1 >n1;m/ 1 >r§i?1m/
Typ rolek A (@30mm) B (@37mm)

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Stopien ochrony

P21

Wymiary (DxSxW)

74x63.5x33 cm

Waga

60 kg

75.5 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.
Przy intensywnym uzytkowaniu (wieksza niz cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk, a zapala sie kontrolka;jr

Nalezy pozostawic urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sig zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrodto pradu opisuje charakterystyke wyjsciowa typu ptaskiego

13
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MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

IKONY

A Ampery
Vv Wolt
Herc

Spawanie MIG / MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

:
Lo

Urzadzenie wytacznika bezpieczenstwa jest ztozone z wtyczki sieciowej skoordynowanej z instalacjg domowa. Uzytkownik musi sie upewnic, ze ma odpowiedni dostep do
gniazdka.

S

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

IP21

Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowac wytacznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:
ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5mm oraz ochrona przed pionowymi kroplami wody.

Staty prad spawania.

1~
50-60 Hz DD

Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

==

Zrédto pradu z transformatorem prostownikowym dostarczajace prad staty.

uo

Znamionowe napiecie prozniowe.

Ul

Napigcie znamionowe zasilania.

I]_max Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).
Ileff Maksymalny skuteczny prad zasilania.
EN60974-1
EN60974-5 Urzadzenie to jest zgodne z norma EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10..
EN60974-10

X(40°C)

Cykl pracy zgodny z normg EN 60974-1 (10 minut - 40 ° C).

o]

Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego.

u2[--%]

Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach.

Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowe;j.

Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

Ostroznie, spawanie moze powodowac pozar lub wybuch.

Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlega selektywnej zbidrce odpaddw - Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza.

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

Nie stosowac w strefach mieszkalnych (EMC)




MONOGYS 200-4CS / 250-4CS

Polaryzacja negatywna

Wilot gazu

¢ é Produkt nadaje sie do recyklingu, ktdry podlega selektywnej zbidrce odpaddw wedtug instrukcji moca nr 2014-1577.
@ Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
EE Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna)

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (np. : kable, zaciski, itp.).

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
o Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)
- notatke z wyjasnieniem usterki.



GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France



