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PROMIG (FR)

A AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

|| Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.
Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’'incertitude, consulter une personne qualifiée pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applica-
tions). Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particuliérement proscrites

SICIS

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de l'arc, des
projections et des déchets incandescents.

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

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

©

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

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

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.

Q'
Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.
.

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

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

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

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

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

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

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE

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

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

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

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale a
D: 3.9 MVA au point d'interface entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la responsabilité de
I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de distribution, que le
matériel est raccordé uniquement a une alimentation ayant une puissance de court-circuit Ssc supérieure ou égale a 3.9 MVA.

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

_ Q'
- \_ : lisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
=? ~
i\

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

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

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

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

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;

« raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

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

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.
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Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore

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

Evaluation de la zone de soudage

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. II convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorgage et de stabilisation d‘arc soit réglé
et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

1l est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'’équipement et les dispositifs électriques
et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.
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- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, vérifier régulierement !

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

->
D~ tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie dair.

 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou
démarrer des moteurs.

INSTALLATION (FIG-I) — FONCTIONNEMENT PRODUIT

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :

Les Promig sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilés pour le soudage (MIG ou MAG). Ils sont
recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminiums. Leur réglage est simple et rapide grace a leur fonction « vitesse
de fil synergique ». IIs fonctionnent sur une alimentation 400V triphasée ou 230V triphasée pour les modéles DV.

Pour fonctionner le générateur PROMIG :

¢ 400 G DV doit étre utilisé avec le dévidoir séparé TF-4RN (ref. 061699) et un faisceau de liaison.

¢ 400 DUO DV doit étre utilisé avec le dévidoir séparé TF-4RN (ref. 061699) et un faisceau de liaison.

¢ 400 G DV WS doit étre utilisé avec le dévidoir séparé TF-4W (ref. 061705) et un faisceau de liaison.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-
60 Hz) a quatre fils avec un neutre relié a la terre.

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

Alimentation 230V triphasée du Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400 DV WS et 400 G DV WS:

- . . . ; L - . Uj V) (W) ATIRLU] (V) (W) AT
ATTENTION : ces appareils sont pré-montes en usine en 400V triphasée. Si votre installation Wy (VW) ATIHUT V) AT

électrique est en 230V triphasée, veuillez modifier le branchement de la plaque & bornes a 220/230/240V J 380/400/415V
I'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre effectuée par une personne qualifiée. Pour Y
ce faire se référer au schéma de branchement 230V situé a l'intérieur du poste. L'alimentation A

électrique doit étre protégée par un disjoncteur 25A et un différentiel 30mA.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG-II)

1- Interrupteur marche — arrét du générateur 12- Entrée gaz 2 du dévidoir séparé (400-4S DUO et 400 G)
2- Commutateur de réglage de tension 13- Sortie gaz 2 du dévidoir séparé (400-4S DUO et 400 G)
3- Clavier de réglages des parametres de soudage 14- Connecteur de commande du dévidoir séparé

(mode manuel ou automatique). (400-4S DUO et 400 G)

4- Raccord torche au standard européen. 15- Connecteur de puissance du dévidoir séparé

5- Voyant de protection thermique sur le clavier de commande : (400-4S DUO et 400 G)

signale une coupure thermique lorsque I'appareil est utilisé de 16- Interrupteur de sélection de potentiométre de la vitesse fil
facon intensive (coupure de plusieurs minutes). (uniquement sur le 400 G DV)

6- Support torches avant

7- Sortie pince de masse PROMIG 400-4S WS et 400 GDV WS :

8- Support bouteille (maxi une bouteille de 10m3). 17- Interrupteur marche/arrét du groupe de refroidissement
9- Support bobine @ 200/300 mm. 18- Porte fusible du groupe de refroidissement

10- Entrée gaz 1 du dévidoir intégré (400-4S et 400-4S DUOQ) 19- Raccords eau du faisceau de liaison (400 G DV WS)

11- Support cables arriére. 20- Raccords eau de la torche (400-4S WS)

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

Les Promig 400 peuvent souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2. Ils sont livrés d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1 mm en
acier (galet @ 1/1,2) 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
10 et 20 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-III)

Les Promig 400 peuvent souder du fil aluminium de 1 mm et 1,2 mm. (FIG-III-B) Pour souder |'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 I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :
e 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 une torche spéciale aluminium. Cette torche posseéde une gaine téflon afin de réduire les frottements.

» NE PAS couper la Gaine au bord du raccord ! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (FIG-III-B)

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

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG-1V)

Cet appareil accueille des bobines @ 200/300 mm (écologique).

Ouvrir la trappe du poste.

« Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (3) du support bobine. Pour monter une bobine de 200mm, ins-
taller au préalable un adaptateur sur le support (ref. 042889).

o Régler le frein de la bobine (4) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n'emméle le fil. De maniére géné-
rale, ne pas serrer trop fort | Serrer ensuite fermement la vis de maintien (2).

e Les galets moteur (8) sont des galets double gorge (@ 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). Lindication qu’on lit sur le galet est celle que I'on
utilise. Pour un fil de @ 1 mm, utiliser la gorge de @ 1. ¢ Pour la premiére mise en service :

- désserrer la vis de fixation du guide fil (5)

- placer les galets, bien serrer leur vis de maintien (9).

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

* 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 un doigt
sur le fil plié pour I'empécher d’'avancer. Le réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué
en bout de torche.

 Réglage courant de la molette des galets (6): graduation sur 3-4 pour l'acier et graduation sur 2-3 pour I'aluminium.

CHOIX DES BOBINES

Configurations possibles: maximum : 300 mm - 15 kg

Type fil Poids (kg) @ fil (mm) Torche Gaz
@ 300 15 06/0.8/1.0/1.2 X
Acier Argon
@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +
Cco2
Inox @ 200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 X* A
rgon pur
AGS @ 200 2 0.8/1.0/12 x*

*prévoir gaine téflon/tube contact spécial alu. Oter le tube capillaire

PROMIG
@mm 0.6 > 1.6
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RACCORDEMENT GAZ

Visser le manodétendeur sur la bouteille de gaz si besoin est, puis connecter le tuyau fourni au raccord gaz. Pour éviter toute fuite
de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d'accessoires. Assurer le bon maintient de la bouteille de gaz en respectant la fixation
de la chaine cf. FIG-IV-1. Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

~. PROMIG 400-45 DUO

~ = g=

REFROIDISSEMENT LIQUIDE (PROMIG 400 DV WS ET 400 G DV WS)

Connecter les raccords bleu & rouge du faisceau au générateur.

Remplir le réservoir jusqu’a son niveau maximum. Le liquide de refroidissement recommandé par GYS (ref. 052246), doit impérative-
ment étre utilisé. L'utilisation de liquides de refroidissement autres, et en particulier du liquide standard automobile, peut conduire,
par un phénomene d'électrolyse, a I'accumulation de dépots solides dans le circuit de refroidissement, dégradant ainsi le refroidisse-
ment, et pouvant aller jusqu’a I'obstruction du circuit.

Toute dégradation de la machine liée a I'utilisation d’un autre liquide de refroidissement ne sera pas considérée dans le cadre de la
garantie.

Les PROMIG 400 DV WS et 400 G DV WS peuvent fonctionner avec une torche refroidie air ou une torche refroidie eau.
Pour une utilisation avec une torche refroidie air, ne pas activer I'interrupteur marche arrét du groupe de refroidissement.
Pour une utilisation avec une torche refroidie eau, activer I'interrupteur marche arrét du groupe de refroidissement.

Pour le PROMIG 400 DV WS et le 400 G DV WS NE JAMAIS UTILISER VOTRE POSTE SANS LIQUIDE DE REFROI-
DISSEMENT lorsque la pompe est en fonctionnement. Respecter le niveau minimal (jauge face arriére)
En cas de non respect, vous risquez de détériorer de maniére définitive la pompe du systéme de refroidissement.

o Respecter les regles classiques du soudage.
o Laisser les ouies de I'appareil libres pour I'entrée et la sortie d’air.

o Laisser I'appareil branché quelques minutes apres soudage pour permettre le refroidissement.

CLAVIER DE COMMANDE (FIG-V)

Choix du mode de soudage (2) par l'utilisateur en ajustant le potentiomeétre (4).
- NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps Mode Synergic (3)
- NORMAL (4T) : soudage standard 4 temps ynerg

Positionner le potentiométre (4) au milieu de la zone «OPTIMAL

;j EF[))?J-I[I-'] t fonction bouchonnage /spot, Avec réglage du diametre SYNERGIC »
Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil optimale a
Réglage de la vitesse fil (4) Potentiométre d’ajustage de la partir de 3 paramétres :
vitesse du fil. La vitesse varie de 1 a 20 m/minute. - Tension
L . e ! . - Diamétre du fil
Potentiometre de réglage SPOT (5) : Fait varier la durée du - Nature du fil

point, la taille du point et l'intervalle entre chaque point.

Mode Manual (1)
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déterminée

Il est possible d’ajuster la vitesse du fil + / - avec le potentiométre

“)
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MODE "MANUEL" (FIG-V)

Pour régler votre poste procéder comme suit :

« Choisissez la tension de soudage a l'aide des commutateurs 2*7 positions (selon le poste).

- exemple :

Pour souder de I'acier 1 mm avec un fil de diamétre g 0,8 mm mettez le commutateur sur la position A-1
e Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (4).

QI & m/min Uniguement en mode manuel, cette fonction permet de visualiser précisément le réglage de la vitesse fil
sur |'afficheur.

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. Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

MODIFICATION DES PARAMETRES D’USINE :

L'appareil controle le burn back, le post gaz et la vitesse d'accostage. Il est possible de régler les paraméetres usine grace aux menu
caché.

Entrez dans le mode caché en restant appuyé 3 s. sur la touche «<MODE» (2).

Faire défiler les différentes fonction avec la touche «MODE» (2).

F06 : En mode manuel, réglage du Burn back. Cette fonction permet d'éviter au fil de venir se coller au tube contact en fin de cordon.
La plage de réglage varie de -20ms a 70ms avec les touches TYPE (-) et WIRE (+).

FO7 : En mode manuel, réglage du Post gaz. Réglage du temps pendant lequel le gaz continu de protéger le bain de fusion a la fin
du cordon. La plage de réglage varie de Oms a 950ms avec les touches TYPE (-) et WIRE (+).

FO8 : En mode manuel et synergique, réglage de la vitesse d’accostage. Réglage de la vitesse de fil avant la détection de courant.
La plage de réglage varie de 50 a 120 % avec les touches TYPE (-) et WIRE (+).

PARAMETRAGE EXPERT (SELON NORME EN 1090)

Afin de satisfaire aux exigences de la norme EN 1090, I'appareil réalise des DMOS (Descriptif du Mode Opératoire de Soudage) et aide
a la réalisation des QMOS il est possible d'étalonner la tension, le courant et la vitesse fil de I'appareil. Attention : I'étalonnage doit
se faire par GYS ou le distributeur s'il posséde un service de maintenance qualifié. Equipements nécessaires : Charge résistive (réf :
060418), tachymeétre, voltmétre et ampéremétre

(réf : 053984).

1/ Etalonnage de la tension et du courant :
Les fonctions FOO (tension) et FO1 (courant) sont réglables en menu caché. Ces fonctions sont accessible aprés un appui de 3s. sur
la touche MODE. La plage de réglage varie de -20% a +20% par pas de 1%.

2/ Etalonnage de la vitesse fil :

ATTENTION : Pour I'affichage de la vitesse fil, un étalonnage est nécessaire pour chaque configuration de soudage.

Les fonctions FO2 (moteur interne) et FO5 (dévidoir séparé) sont réglables en menu caché (accessible aprés un appui de 3s. sur
MODE). La plage de réglage varie de -20% a +20% par pas de 1%.

Pour sortir des menus cachés, faire défiler les fonctions avec la touche MODE jusqu’a «END».

MODE "SYNERGIC" (FIG-V)

Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse fil.

« Positionner le potentiomeétre (4) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic » ¢ Sélectionner :

- La nature du fil (3)

- le diametre du fil (3)

- La puissance (commutateur en face avant)

Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau « mode synergic » (fig. VI). A partir
de cette combinaison de paramétres, cet appareil détermine la vitesse de fil optimale et le poste est prét a souder. Il est ensuite
possible d’ajuster la vitesse fil si nécessaire en + ou en — grace au potentiométre (4). Une mémorisation des derniéres configurations
de soudage est effectuée et réactivée a chaque mise en route du poste ou a chaque appui sur la gachette d’'une des torches du
générateur ou du dévidoir séparé (diameétre fil, nature fil, mode).

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES
Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils

et entrainer par conséquent des blessures !
&(a * Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux pieces d'entrainement!
L\  Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.
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CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

o L'appareil ne doit pas étre élingué par ses poignées, ses supports torches ou son plateau supérieur mais par le dessous du poste.
La bouteille ne doit pas étre fixée sur le poste durant cette opération.

 Respecter les reégles classiques du soudage.

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

e Laisser I'appareil branché aprées soudage pour permettre le refroidissement.

e Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction de la température
ambiante.
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

|| Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.
The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.In the event of problems
or uncertainty, please consult a qualified person to handle the inspection properly.

ENVIRONMENT

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

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

Operating temperature:

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

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

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

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

SILXCIS

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

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

\ distance of 11 meters.
& A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

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

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

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

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.

Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained to
a fixed support or trolley.

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

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

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

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

ELECTRIC SAFETY

R

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

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

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

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

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

EMC CLASSIFICATION

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

This equipment complies with EN 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than

D: 3.9MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or user of
the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only connected
to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 3.9 MVA.

A This equipment complies with the CEI 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

9

- The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an
oM EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

N

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

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

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

» never enroll the cables around your body;

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

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

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

» do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

11
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People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

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

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

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

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components to warm up which
may cause a fire.
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- All welding connections must be firmly secured, check regularly !

- Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine without insulating them !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

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

e The machine protection level is IP21, which means :

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

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

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

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

* Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
e Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work.

->
-=D' DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

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

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

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

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

INSTALLATION (FIG-I) — PRODUCT OPERATION

DESCRIPTION

In order to get the maximum from this machine, please read the following instructions:

The Promig is a «synergic» semi-automatic welding unit, for welding (MIG or MAG). It is recommended for welding steel, stainless
steel and aluminium. Adjustment is quick and easy with the « synergic wire speed » function. It works on 3-phase 400V (or on 230V
- 3 phase for the DV models as well.)

To operate, the PROMIG :

¢ 400 G DV must be used with the external wire feeder TF-4RN (ref. 061699) and an interconnect cable.

¢ 400 DUO DV must be used with the external wire feeder TF-4RN (ref. 061699) and an interconnect cable.

¢ 400 G DV WS must be used with the external wire feeder TF-4W (ref. 061705) and an interconnect cable.

POWER SUPPLY

The welders are fitted with a 32 A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply
fitted with four wires and one earthed neutral. The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use.
Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine.
In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

Power supply 3-phase 230V for the Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400 DV WS

et 400 G DV WS:

WARNING: these devices are pre-assembled at the factory on 3-phase 400V. If your electrical
installation is on 3-phase 230V amend the connections on the terminal block inside the product. A Y
This operation must be done by a qualified person. Please see the electrical diagram 230V located

inside the product. The power supply must be protected by a 25A circuit breaker and a 30mA

differential.

Wi Vg Wy ATIRLUT (VW ATy
220/230/240V | 380/400/415V

13



14

PROMIG

DEVICE PRESENTATION (FIG-II)

1- On - off switch of the generator

2- Voltage adjustment switch

3- Keyboard for setting welding parameters

(manual or automatic mode).

4- Torch connection according to European standard.

5- Thermal protection indicator on the control keypad: indicates
a thermal break when the device is used intensively (several
minutes shutdown).

6- Front headlamp holder

7- Ground clamp output

8- Bottle holder (max. one 10m3 bottle).

9- Coil support @ 200/300 mm.

10- Gas inlet 1 of the integrated reel (400-4S and 400-4S DUO)
11- Rear cable support.

12- Gas inlet 2 of the separate reel (400-4S DUO and 400 G)
13- Gas outlet 2 of the separate reel (400-4S DUO and 400 G)
14- Separate reel control connector

(400-4S DUO and 400 G)

15- Separate reel power connector

(400-4S DUO and 400 G)

16- Thread speed potentiometer selection switch (only on 400
GDV)

PROMIG 400-4S WS and 400 G DV WS :

17- On/off switch for the cooling unit

18- Cooling unit fuse holder

19- Water connections of the connecting harness (400 G DV WS)
20- Water connections of the torch (400-4S WS)

SEMI-AUTOMATIC FOR STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE) (FIG III)

The Promig 400 can weld 0.8/1mm and 1.2mm steel and stainless steel wires. The product is fitted to work with @1mm steel wire
(roller @ 1/1,2). For Steel or Stainless Steel, you will need to use a The product isfitted in standard to work with 0.8 steel wire. specific
gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary depending on usage. For the specific requirements, seek advice from
your gas distributor. The gas flow in steel is between10 and 20L / min depending on the environment and experience of the welder.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM

The Promig 400 can weld 1mm and 1.2mm aluminium wire. (FIG-III-B) To weld aluminium, inert gas “pure argon” (AR) is required. For
specific requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min depen-
ding on the environment and experience of the welder. Below, see the differences between steel welding and aluminium welding:

e Rollers pressure on the wire: put only the minimum pressure in order not to flatten the wire.

e Capillary tube : remove the capillary tube before connecting an aluminium torch (with teflon torch liner).

e Torch : using an aluminium torch. This torch has a teflon torch liner to reduce friction.

¢ DO NOT cut the sheath near the connector ! The sheath guides the wire from the rollers. (FIG-III-B)

e Contact tip : use a SPECIAL aluminium contact tip to match the wire diameter.

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

This product takes @ 200/300 mm wire reel (ecological)

Open the door of the machine.

¢ Place the reel on the driving pin (3) of the reel support. To install a 200mm wire reel, fit an adaptor on the support (ref. 042889).
- Adjust the reel brake (4) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. Do not overtighten! Tighten the fixing screw
(2).

¢ The electrical rollers (8) are double groove rollers (@ 0,8/ @ 1 or @ 1/ @ 1,2). The indication on the visible side of the roller is the
diameter in use. For a @1 mm wire, use the @1 groove. e For the first use :

- Release the fixing screw which guides the wire (5)

- Fit the rollers, then tighten the screw retainer (9).

- Put the wire guide in place (7) as close as possible to the roller without contact, then tighten the fixing screw.

¢ To set the adjusting 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. Put a finger on the
bended wire to avoid any movement. The setting is correct when the guide roller slides over the wire even when it is blocked at the
end of the torch.

¢ Adjustment of the tension on the wire (6): on the scale 3-4 for steel and 2-3 for aluminium.

CHOICE OF REELS

Possible settings : maximum : 300 mm - 15 kg

Type fil Weight (kg) @ fil (mm) Torch Gas
@ 300 15 06/0.8/1.0/1.2 X
steel argon
@ 200 5 0.6/0.8/1.0 X +
) COo2
stainless steel @ 200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 X*
AG5 Pure argon
@ 200 2 0.8/1.0/1.2 X*
*Make sure to have a teflon torch liner/contact tip for alu. Remove the capillary tube.
PROMIG
@mm 0.6>1.6
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GAS CONNECTION

Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle if needed, then connect the gos hose to the gas connector. To avoid gas leak,

use collars supplied in the accessories box. Make sure the gas bottle hold in place respecting chain fastening cf. FIG-IV-1.

Maximum gas pressure : 0.5 MPa (5 bars).

~. PROMIG 400-45 DUO
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LIQUID COOLING (PROMIG 400 DV WS AND 400 G DV WS)

Connect the red and blue wire of the connecting harness from the generator.
Fill the tank up to its maximum. The cooling liquid recommended by GYS (ref. 052246), must be used. The use of any other cooling liquid, and
especially the standard automobile liquid, can lead by electrolysis effect, to the accumulation of dumps in the cooling system, damaging it and even

more by blocking the circuit.

Any damage caused to the machine by the use of another cooling liquid will not be taken under warranty.

The PROMIG 400 DV WS and 400 G DV WS can be operated with an air-cooled torch or a water-cooled torch.
For use with an air-cooled torch, do not activate the on/off switch on the cooling unit.
For use with a water-cooled torch, activate the on/off switch on the cooling unit.

PROMIG 400 DV WS and 400 G DV WS : NEVER USE YOUR UNIT WITHOUT COOLING LIQUID
when the pump is working. Ensure liquid is at least minimum level (gauge at back of machine)

Failure to adhere to this may result in irreparable damage to the cooling system, and machine.

¢ Always respect the basic rules of welding.
* Do not block/cover the ventilation holes of the machine.

e Leave the device plugged in after welding to allow proper cooling down.

COMMAND KEYBOARD (FIG-V)
Choice of welding mode (2)
- NORMAL (2T) : standard welding 2T
- NORMAL (4T) : standard welding 4T
- SPOT : spot function, with adjustment of the spot diameter

Wire speed adjustment (4) Adjustment wire speed potentiometer.
The speed varies from 1 to 20m/minute.

SPOT adjusting potentiometer (5) : To adjust the welding time of a
point, the size of the point and the time between each point.

Manual mode (1)

In manual mode, the wire speed is determinated by the user by
adjusting the potentiometer (2).

Synergic mode (3)

Position the potentiometer (4) in the centre of the zone «OPTIMAL
SYNERGIC »

In this mode, the device determines the optimal wire speed accor-
ding to 3 parameters:

- Voltage
- Wire diameter
- Wire type

It is still possible to adjust the wire speed +/- with the potentiome-
ter (4).

15
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«MANUAL>» MODE (FIG-V)

To set the machine, proceed as follows:

¢ Choose the welding voltage using the 2*7 positions switch (depending on the product)
Example: position A-1 to weld 1 mm steel metal sheet with g0.8mm wire.

- Adjust the wire speed with the potentiometer(2).

8> m/min | In manual mode only , this function displays accurately the wire speed setting.

Advice:
The wire speed adjustment is often determinated « based on sound »: the arc must be stable and have a minimal crackling. If
the speed is too low, the arc is not continuous. If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

MODIFICATION OF FACTORY SETTINGS

The product manages the burn back and post gas. In manual mode, it is possible to adjust factory settings through the hidden menu.
Enter the hidden mode by pressing the «MODE>» button (2) for 3 seconds.

Move through the different functions with the «MODE» button (2).

F06: Burn back adjustment. This function enables to avoid the wire to stick to the contact tip at the end of your weld. The adjustment
range of this product is between -10ms to 70ms with the buttons TYPE (-) and WIRE(+).

FO7 : Post gaz adjustment Adjustment on how long the gas protects the welding pool at the end of the weld. The adjustment range
is between Oms to 950ms with the buttons TYPE (-) and WIRE(+).

FO8: In manual and synergic mode, Squeeze time adjustment. Adjustment of the wire speed before current detection: The adjust-
ment range is between 50 and 120£ with the buttons TYPE (-) and WIRE(+).

EXPERT SETTING (STANDARD EN 1090)

In order to comply with EN1090, the product supports WPS (Welding Procedure Specification) and helps to achieve WPQR (Welding
Procedure Qualification Record). It is possible to calibrate the voltage, the current and the wire speed of the product. Warning: the
calibration must be done by GYS or its qualified distributor. Required equipment : Dummy load (ref: 060418), tachometer, voltmeter
and ammeter (ref: 053984).

1/ Voltage and current calibration:
The functions FOO (voltage) and FO1 (current) are adjustable through the hidden menu. These functions are available by pressing the
«MODE» button for 3 seconds. The setting range varies from -20% to +20%, by 1% step.

2/ Wire speed calibration:

WARNING: To display the wire speed, a calibration is required for each welding configuration.

The functions F02 (internal motor) and FO5 (sparated wire feeder) are adjustable through the hidden menu (you can access it by
pressing the MODE button for 3 seconds) The setting range varies from -20% to +20%, in 1% increments.

To exit hidden menus, move through the different functions with the MODE button until you see «END».

«SYNERGIC» MODE (FIG-V)

With this function, there is no need to adjust the wire speed.

¢ Put the wire speed potentiometer (4) in the middle of the« Optimal synergic » zone. e Select:

-The wire type (3)

-The wire diameter (3)

-The power (switch on the front panel), to select the right position in accordance with the thickness of the part to weld, please refer
to the table «Synergic mode» (fig. VI). From this combination, the device 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 (4) + or — manually. A memory of
the latest welding configurations is made and is recalled each time the machine is switched on or each time a trigger of one of the
torches is pressed.

RISK OF BLESSING RELATED TO MOBILE COMPONENTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra
care.
,Q@ ¢ Do not place your hand on mobile/pivoting/wire feeding parts of the machine!
& e Make sure that all panels remain closed when in use !

Do not wear gloves when setting up the wire and changing the wire reel.
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ADVICE AND THERMAL PROTECTION

¢ The product must not be carried by its handles, torch supports or the upper panel but by the underside of the product. The gas
bottle must not be attached to the product during movement.

e Respect the basic rules of welding.

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

e Leave the device connected after welding to allow cooling.

e Thermal protection: The light turns on and the cooling duration is a couple of minutes influenced by the ambient temperature

17
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

é &ll Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren. Neh-

men Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, wenn diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind. Bei Problemen oder
Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderun-
gen (Material, Materialstérke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgeméBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schdden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht

verantwortlich.

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

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

Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).
Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann geféhrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

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

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

© 9 6
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Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart
und -strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdrticklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor Licht-
bogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeristet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerdtes ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet
nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheit-
shinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstuck ist nach dem Schweien sehr hei}! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlag-
gregat nach Schweiende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kuhlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen
vermieden werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

0 4

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen Sie
daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Radumen mit einer den aktuellen
:I?
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen mussen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
' brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausristung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behélter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

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

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

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken-
und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist
untersagt.

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

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

N

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

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerat im Betrieb ist..

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

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie

beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.
CEM-KLASSE DES GERATES

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

Das Gerat entspricht der Norm CEI 61000-3-12 sofern die Starke des Kurzschlusses Ssc gréBer oder gleich 3,9 MVA an der
D: Ubergaebstell zwischen der Stromversorgung des Benutzers und der éffentlichen Versorgung ist. Der Installateur und der
Anwender sind dafiir verantwortlich, zu gewahrleisten, dass das Gerat nur an einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussstarke
Ssc héher oder gleich 3.9 MVA angeschlossen ist, indem sie sich bei dem Betreiber des Vertriebsnetzes informieren wenn nétig.

A Das Gerét entspricht der Norm CEI 61000-3-11.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

bogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

\ﬁﬁ‘l Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von Licht-
=? ~
s\
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Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerdte in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
o Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

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

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

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

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweistromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

beraten lassen.
Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktions-

f Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von einem Arzt
weise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des SchweiBgerates und des Zubehérs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriicksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kénnen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebaudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhdngig. Die Umgebung
kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerates }
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I6sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
EN/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die &ffentliche Versor-
gung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungs-
kabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstédndig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung konnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerdat gemaB der Hinweise des Herstellers an die offent-
liche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugange, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerat in Betrieb
ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahn-
ten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen
des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie moglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Fallen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die Ver-
letzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhohen kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann direkt
oder Uber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérun-
gen reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert
werden.
Das Gerat darf nicht Uber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.
Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Beforderungsnormen.
Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweiBgerates entfernt werden.
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SchweiBkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweianlage und elektrische Gerate beschadigen und eine Erwdarmung der
Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kann.

- Alle SchweiBverbindungen miissen fest verbunden sein. Uberpriifen Sie sie regelmaBig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und ohne elektrische Probleme sein.!

- Positionieren Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweiBquelle auf, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere elektrisch nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf der SchweiBquelle, dem Wagen oder dem
Hebesystem ab!!

- Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche wenn sie nicht benutzt sind

AUFSTELLUNG

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

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

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

¢ Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

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

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

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

WARTUNG / HINWEISE

N * Alle Wartungsarbeiten mlssen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
Uberpriifung ist empfohlen.
@b

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Die
Spannungen und Stréme in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit
Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker
durchfiihren.

e 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.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

MONTAGE (FIG-I) — FUNKTION

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch der Anlage sorgfaltig diese Betriebsanleitung und machen Sie sie jedem Anwen-
der zuganglich, um eine einwandfreie Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des Gerates zu gewahrleisten. Die PROMIG sind
synergisch geregelte, fahrbare Schutzgasschweigerate, konzipiert um MIG/MAG- SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl-, und Alumi-
niumblechen durchzufiihren. Aufgrund der Funktion «synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit» ist die Handhabung dieser Geradte
schnell und einfach. Netzanschluss: 400V dreiphasig oder 230V dreiphasig (DV Modell).

Fir den Betrieb der Stromquelle PROMIG:

¢ 400 G DV muss mit dem Drahtvorschubkoffer TF-4RN (Art.-Nr. 061699) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt werden.

¢ 400 DUO DV muss mit dem Drahtvorschubkoffer TF-4RN (Art.-Nr. 061699) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt werden.
¢ 400 G DV WS muss mit dem Drahtvorschubkoffer TF-4W (Art.-Nr. 061705) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt werden.

NETZANSCHLUSS

Dieses Gerat wird mit einem 32 A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten
Steckdose mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden. Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leis-
tung ist auf dem Gerat angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung mit dem Strom, den Sie benétigen,
Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die
maximale Leistung abrufen zu kénnen.

Netzanschluss an eine dreiphasige 230 V Steckdose + Schutzleiter bei PROMIG 400 G DV, 400 Uy (v; (W; ATIJLU] V] (W) (AT
DUO DV, 400 DV WS und 400 G DV WS : ACHTUNG! Diese Gerdte sind fiir einen dreiphasigen
400V Netzanschluss werkseitig voreingestellt. Bei Anschluss an ein dreiphasiges 230V Strom-
netz missen die Anschllsse entsprechend dem in Gerateinneren aufgedruckten 230V Schaltplan A Y
geandert werden. Diese Anderungen diirfen ausschlieBlich von technischem Fachpersonal dur-

chgefiihrt werden. Absicherung: FI IAN 30mA und Sicherungsautomat 25A Typ D.

220/230/240V 380/400/415V
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BESCHREIBUNG (S. ABB. II)

1- Ein- und Ausschalten des Generators

2- Spannungseinstellungsschalter

3- Tastatur zur Einstellung der SchweiBparameter
(manueller oder automatischer Betrieb).

4- Brenneranschluss nach europadischer Norm.

5- Thermoschutzanzeige auf der Bedientastatur: Zeigt eine
thermische Unterbrechung bei intensiver Nutzung des Gerates
an (mehrere Minuten Abschaltung).

6- Vordere Scheinwerferhalterung

7- Erdungsklemmenausgang

8- Flaschenhalter (max. eine 10m3 Flasche).

9- Spulenhalterung @ 200/300 mm.

10- Gaseinlass 1 der integrierten Rolle

(400-4S und 400-4S DUO)

11- Hintere Kabelhalterung.

12- Gaseinlass 2 der separaten Rolle (400-4S DUO und 400 G)
13- Gasausgang 2 der separaten Trommel

(400-4S DUO und 400 G)

14- Separater Rollensteuerungsanschluss

(400-4S DUO und 400 G)

15- Separater Stromanschluss fiir die Spule

(400-4S DUO und 400 G)

16- Auswahlschalter fiir das Potentiometer der Fadengeschwin-
digkeit (nur bei 400 G DV)

PROMIG 400-4S WS und 400 G DV WS :

17- Ein-/Ausschalter fiir das Kiihlaggregat

18- Sicherungshalter fiir Kiihlgerat

19- Wasseranschliisse des Anschlusskabels (400 G DV WS)
20- Wasseranschliisse des Brenners (400-4S WS)

SYNERGISCHES STAHL-/EDELSTAHL-SCHWEISSEN (MAG MODUS) (ABB. III)

Die PROMIG 400 eignen sich zum Verschweien von 0,8/1/1,2mm Stahl- und Edelstahldrahten. Das Gerat ist werkseitig flir den
Betrieb mit @1,0 mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @ 1/1,2). Stahl- und EdelstahischweiBen erfordern die Verwendung spezi-
fischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar+CO2). Der Mengeanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Empfehlung: Fragen Sie den
Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten
betragt in der Regel 10 bis 20L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen Bedurfnissen des SchweiBers.

SYNERGISCHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (ABB. III)

Die PROMIG 400 kénnen 1mm und 1,2mm Aluminumdrahte verschweien (Abb. III-B). Um Aluminium zu schweiB3en, ist die Verwen-
dung des neutralen Gas «Rein-Argon (Ar) erforderlich. Empfehlung: Fragen Sie Gasfachhandel nach dem optimalen Gas fiir Ihre
jeweilige Anwendung. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der Regel 15 bis 25 L/min, je nach Umge-
bungsverhaltnissen und individuellen Bediirfnissen des SchweiBers. Wichtige Hinweise fiir AluminiumschweiBen:

e der weiche Aluminiumdraht sollte mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er
sonst deformiert und ungleichmaBig gefordert wird.

« Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr entfernt werden.
¢ Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Diese Brenner verfligt tiber eine Teflonfiihrungsseele, die die
Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert. Schneiden Sie die Teflonseele unter keinen Umstanden direkt am
Zentralanschluss ab! Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu tibernehmen (Abb. III-B).

» Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fir Alu, das dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht.

MONTAGE VON DRAHTFUHRUNG UND BRENNER (ABB. IV)

Dies Gerat nimmt @ 200/300 Massivdrahtspule auf (umweltfreundlich). Offnen Sie die seitliche Geréteverkleidung.

e Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltragers. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwenden, miissen
Sie zuerst einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrager anbringen.

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie die Dra-
htrollenbremse generell nicht zu fest! Ziehen Sie die Halterungsschraube (2) fest.

¢ Die Antriebsrollen (8) sind mit 2 Fiihrungsnuten versehen (@ 0,8 / 1 bzw. @ 1 / 1,2). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der
aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.

¢ Drahttransport-Montage: - Lockern Sie die Fixierungsschrauben (5) der Drahtfiihrung. - Legen Sie die Drahttransportrollen mit der
passenden Nut ein und ziehen Sie die Halterungsschraube (9) fest. - Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an der
Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder
an.

¢ Um den Transportdruck (6) korrekt einzustellen, betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren die Andruck-
mutter 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 und Zeigefinder und l6sen Sie den Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem
Fingerdruck noch konstant gefordert, ist der Antrieb korrekt eingestellt.

« Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransportes (6): 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminum.
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DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen: maximum : 300 mm - 15 kg

Drahtsorte Gewicht (kg) @ Draht (mm) Brenner Gas

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

Edelstahl 5 0.6/0.8/1.0 X +
Aluminium @ 200 5 0.8 x co2
Alu @ 300 7 1.0/1.2 x* Argon pur
AGS @ 200 2 08/1.0/12 X*

*zusatzlich empfohlen: Teflonseele und Kontaktrohre speziell fiir Alu. Entfernen Sie das Kapillarrohr.

PROMIG

@mm 0.6 > 1.6

GAS-ANSCHLUSS

Montieren Sie zuerst dern Druckminderer an der Gasflasche und schlieBen Sie danach den Gasschlauch (1) an. Um Gasverlust zu
vermeiden, verwenden Sie die in der Zubehorbox enthaltenen Schlauchklemmen. Achten Sie stets darauf, dass sich die Gasflasche in
einem senkrecht stehenden und - mit Hilfe der Sicherungskette (Abb. IV-1) - ausreichend gesichertem Zustand befindet.

Maximaler Gasdruck : 0.5MPa (5 Bar).

~. PROMIG 400-45 DUO

o e o

WASSERKUHLUNG (PROMIG 400 DV WS UND 400 G DV WS)

SchlieBen Sie die blauen und roten Anschliisse an die Stromquelle.

Fiillen Sie den Tank auf bis zu dem maximalen Fiillstand. Das von GYS empfohlene KihImittel (ref. 052246) muss verwendet werden (fiir mehr
Information, besuchen Sie die Webseite: http://www.aqua-concept-gmbh.eu). Die Verwendung anderer Kiihlflissigkeiten, insbesondere von Stan-
dardkiihlflissigkeiten, kann wegen der Elektrolyseprozesse zur Bildung von festen Substanzen innerhalb des Kiihlkreislaufes fiihren, die der Effizienz
der Kiihlung schaden und unter Umstanden zum Totalausfall des Systems durch Verstopfen fiihren konnen. Jegliche Schaden an der Maschine, die
durch die Verwendung eines anderen Kiihimittels verursacht werden, fallen nicht unter die Garantie.

Das PROMIG 400 DV WS und 400 G DV WS kann sowohl mit einem luft- als auch einem fliissiggekiihlten Brenner ausgestattet werden.
Bei Einsatz eines luftgekiihlten Brenners muss das Kiihlaggregat ausgeschaltet sein.
Bei Einsatz eines fliissiggekiihiten Brenners miissen Sie das Kiihlaggregats einschalten.
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(PROMIG 400 DV WS und 400 G DV WS) DIE ANLAGE DARF BEI EINGESCHALTETER PUMPE NICHT OHNE KUHL-
MITTEL BENUTZT WERDEN! Beachten Sie die Mindestfiillmenge (Fiillanzeige auf der Riickseite)
Bei Nichtbeachtung beschddigen Sie die Pumpe des Kiihlsystems und die Schwei3brenner.

» Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBens

e VerschlieBen Sie nicht die Liiftungsoéffnungen des Gerates, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.
e Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.

BEDIENEINHEIT (ABB. V)
Auswahl Brennertastermodus (2)
- NORMAL (2T): Standard 2 - Takt SchweiBen
- NORMAL (4T): Standard 4 - Takt SchweiBen

- SPOT: Funktion «HeftschweiBen» (Intervallschaltung zum Hef-
ten), Einstellung des SchweiBpunktdurchmessers.

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels drehregler
(4) von 1 bis 20m/min.

SPOT Einstellungsdrehregler (5) : Hier wird die SchweiBzeit, die
GroBe des Punktes, sowie der Intervall zwischen jedem Punkt

Manuell Modus (1)
Im Manuell Modus wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels
drehregler vom Anwender eingestellt werden (4).

Synergic Modus (3)

Im Synergic Modus muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht
manuell eingestellt werden: Stellen Sie das drehregler (4) in der
Mitte der «<OPTIMAL SYNERGIC»

Zone ein und wahlen Sie aus:

- Drahttyp
- Drahtdurchmesser

eingestellt.
- SchweiBleistung : Das Gerat stellt anhand dieser Angaben auto-
matisch die optimale, werkseitig voreingstellte Drahtvorsc

«MANUELL>» MODUS (ABB. V)

Gehen Sie wie folgt vor, um Ihr Gerat at einzustellen:

o Stellen Sie die SchweiBspannung je nach Gerat mit dem Schalter 2*7 Stufen entsprechend der Blechdicke ein.
- Beispiel: Um 1 mm Stahlbleche mit @ 0,8mm Draht zu verschweien, SchweiBspannungsregler auf 1 stellen.

¢ Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Drehregler (4) anpassen.

(I 8 m/min

Diese Funktion ermdglicht die geanue Anzeige der Drahtgeschwindigkeit (nur im manuellen Modus).

Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und ohne groBe Spritzerbil-
dung 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.

ANDERUNG DER WERKSPARAMETER (ABB-4)

Das Gerat kontrolliert den Burn-Back und die Gas-Nachstromung. Im manuellen Modus kénnen die Werksparameter dank dem versteckten
Modus verandert werden. Aktivieren Sie den versteckten Modus durch einen 3 Sek.-Druck auf den MODUS-Schalter (2).

Durch wiederholten Druck auf den MODUS-Schalter wahlen

Sie die verschiedenen Optionen an (2).
F06: Burn-Back-Einstellung. Diese Funktion verhindert, dass der Draht mit dem Kontaktrohrhalter am Ende der Naht verschweiBt. Der
Einstellbereich variiert zwischen -20ms und 70ms mit den TYPE (-) und WIRE (+) Schaltern.

FO7: Gas-Nachstromung-Einstellung. Zeit, die das weiterstromt um die Naht zu schiitzen. Der Einstellbereich reicht Oms bis 950ms mit den
TYPE (-) und WIRE (+) Schaltern.

FO8 : Im «Manuell» und «Synergic» Modus, Einstellen der SchlieBgeschwindigkeit. Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit vor des
Stromfiihls Der Einstellbereich variiert zwischen 50 und 120% mit den TYPE (-) und WIRE (+) Schaltern.

EXPERT EINSTELLUNG (GEMASS NORM EN 1090)

Um die Forderungen der Norm EN 1090 zu erfillen, erfiillt das Gerdt die Anforderungen zur Qualifizierung von SchweiBverfahren. Span-
nung, Strom und Drahtgeschindigkeit des Gerats kdnnen kalibriert werden. Achtung: das Kalibrieren sollte durch Gys oder den Handler (bei
entsprechender Ausstattung und Qualifikation) durchgefiihrt werden. Bendtigte Werkzeuge: Kalibriergerat (Art.-Nr.: 060418), Tachymeter,
Strommesszange / Voltmeter (Art.-Nr.: 053984).
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1/ Kalibrieren von Spannung und Strom: Die Funktionen FOO (Spannung) und FO1 (Strom) werden im versteckten Modus eingestellt.
Diese Funktionen sind nach einem 3 Sek.-Druck auf den MODUS-Schalter erreichbar. Der Einstellbereich reicht von -20% bis +20% (in 1%
Schritten).

2/Kalibrieren der Drahtgeschwindigkeit ACHTUNG: Fiir die Anzeige der Drahtgeschwindigkeit muss die Kalibrierung fiir alle SchweiBver-
fahren durchgefiihrt werden. Die Funktionen F02 (interner Motor) und FO5 (separat Drahtvorschubkoffer) werden im versteckten Modus
eingestellt (nach einem 3 Sek.-Druck auf den MODUS-Schalter erreichbar). Der Einstellbereich reicht von -20% bis +20% (in 1% Schritten).
Um den versteckten Modus zu beenden, die Funktionen mit dem MODUS-Schalter bis «<kENDE» durchblattern.

«SYNERGIC» MODUS (ABB. V)

Im Synergic Modus muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht manuell eingestellt werden: * Stellen Sie den Drehregler (4) in der Mitte
der «OPTIMAL SYNERGIC» Zone ein.

e Wahlen Sie aus :

- Drahttyp (3)

- Drahtdurchmesser (3)

- SchweiBleistung (Stufenschalter auf der Frontseite).

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Orientieren Sie sich an der Referenztabelle «Synergic Modus» auf der vorherigen Seite.
Anhand dieser Parameter stellt das Gerdt automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit ein. Eine Feinregulierung
erfolgt hier im «Optimal Synergic»- Bereich des Drahtvorschubreglers (4). Fir die jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fiir Dra-
htdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

HINWEISE

Der Drahtvorschub enthét sich bewegende Teile, die die Hande, Haare oder Kleidungsstiicke erfassen kdnnen und so Verletzungen
verursachen kénnen!
» Bewegte Teile und Antriebsteile nicht anfassen!
¢ Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse im laufenden Betrieb.

Tragen Sie keine Handschuhe beim Einlegen des Drahtes und beim Wechseln der Drahtrolle.

HINWEISE

¢ Das Gerat darf nicht an den Handgriffen, den Brennerhaltern oder am oberen Teil des Gehduses, sondern nur von unten angehoben wer-
den. Die Gasflasche sollte vor dem Schweifvorgang aufgestellt werden.

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des Schweifens.

« VerschlieBen Sie nicht die Liiftungsoffnungen des Gerates, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.

¢ Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkihlung zu ermdglichen.

e Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe bendtigt das Gerat je nach Umgebungstemparatur einige Minuten zur Abkiihlung.
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A ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD
CONSIGNA GENERAL

|| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

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

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

Humedad del aire :

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).
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Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra ser considerado res-
ponsable en caso de accidente.

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

a El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion sufi-

ciente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion
insuficiente.
= Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

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

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

'__\;!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

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

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

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

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

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

donde trabaje.
CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

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

Este material se ajusta a la CEI 61000-3-12, siempre y cuando la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3,9 MVA

D: en el punto de interferencia entre la alimentacion del usuario y la red publica de distribucion. Es responsabilidad del instalador
o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el material esta conectado a una
red eléctrica cuya potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3,9 MVA.

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

9

— La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de sol-
3N dadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
=? I
i)

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los
soldadores.
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Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

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

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

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

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

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

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

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

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas
de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS.

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

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

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafar el equipo y los dispositivos eléctricos y provocar
el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

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

- Aseglrese de que la fijacion de la pieza es solida y sin problemas eléctricos.

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

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

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

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién méxima sea 10°.

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

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

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

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

- una proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sélidos con un didmetro superior a 12.5mm.
- una proteccién contra gotas de agua verticales.

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento sélo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
o Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su

cualificado que compruebe que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

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

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

interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
) ._) » De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal

INSTALACION (FIG-I) - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar el mayor provecho de su equipo, lea atentamente lo siguiente:

Los PROMIG son equipos de soldadura semiautomaticos « sinérgicos » sobre ruedas y ventilados, para la soldadura MIG/MAG. Reco-
mendados para la soldadura de acero, acero inoxidable y aluminio. Su configuracion es simple y rapida mediante su modo « velocidad
de hilo sinérgica ». Funcionan bajo una red eléctrica de 400V trifasica o 230V trifasica en los modelos DV.

Para funcionar, el generador PROMIG :

» 400 G DV debe utilizarse con la devanadera separada TF-4R (ref. 061699) y un cable de unién.

* 400 DUO DV debe utilizarse con la devanadera separada TF-4R (ref. 061699) y un cable de union.

¢ 400 G DV WS debe utilizarse con la devanadera separada TF-4W (ref. 061705) y un cable de unién.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 32 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60
Hz) de cuatro hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro
eléctrico y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises
puede ser necesario cambiar la toma de corriente para condiciones de uso maximas.

Alimentacion eléctrica de 230V trifasica con el Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400
DV WSy 400G DV WS: Wi Wy BTRIO) v A
ATENCION : estos aparatos estan pre-montados en fabrica en 400V trifasica. Si su instalacion ~ 220/230/240V § 380/400/415V
eléctrica es de 230V trifasica, modifique la conexion de la placa de terminales en el interior del A Y
equipo. Esta manipulacion sélo debe realizarla un personal cualificado. Para hacer esto refiérase

al esquema de conexidn de 230V situado en el interior del equipo. La alimentacion eléctrica debe

estar protegido por un disyuntor de 25A y un diferencial de 30maA.

29
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DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG-II)

1- Interruptor de encendido y apagado del generador

2- Interruptor de ajuste de tension

3- Teclado para el ajuste de los parametros de soldadura
(modo manual o automatico).

4- Conexion de antorcha seglin norma europea.

5- Indicador de proteccidn térmica en el panel de control: indica
una rotura de puente térmico cuando el dispositivo se utiliza de
forma intensiva (parada de varios minutos).

6- Soporte del faro delantero

7- Salida de la pinza de tierra

8- Portabotellas (max. una botella de 10 m3).

9- Soporte de bobina @ 200/300 mm.

10- Entrada de gas 1 del carrete integrado

(400-4S y 400-4S DUO)

11- Soporte de cable trasero.

13- Salida de gas 2 del carrete separado

(400-4S DUO y 400 G)

14- Conector de control de bobina separado

(400-4S DUO y 400 G)

15- Conector de alimentacion de bobina separado

(400-4S DUO y 400 G)

16- Interruptor de seleccién del potenciémetro de velocidad de
rosca (solo en 400 G DV)

PROMIG 400-4S WS y 400 G DV WS :

17- Interruptor de encendido/apagado de la unidad de refrige-
racion

18- Portafusibles de la unidad de refrigeracién

19- Conexiones de agua del arnés de conexién (400 G DV WS)
20- Conexiones de agua de la linterna (400-4S WS)

12- Entrada de gas 2 de la bobina separada
(400-4S DUO y 400 G)

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MAG) (FIG III)

Los Promig 400 pueden soldar hilo de acero y de acero inoxidable de 0,8/1 y 1,2. Los modelos 400-4S y 400-4S DUO DV incluyen de
fabrica los rodillos para funcionar con hilo de acero de @ 1 mm (rodillo @ 1/1,2) .La utilizaciéon con acero o acero inoxidable requiere
un gas especifico para la soldadura de argdn y didxido de carbono (Ar+CQ2). La proporcion de CO2 varia segln el uso. Para la elec-
cion del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el acero esta entre 10 y 20 L/min segln el entorno y la experiencia
del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ALUMINIO (FIG-III)

Los Promig 400 pueden soldar hilo de aluminio de 1mm y 1,2 mm. (FIG-III-B) Para soldar aluminio, se debe usar un gas neutro:
argon puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas esta entre 15 a 25 L/min segun el entorno
y la experiencia del soldador. Aqui abajo encontrara las diferencias entre el uso de la soldadura de acero y la soldadura de aluminio:
e La presion de los rodillos prensadores de la devanadera sobre el hilo: coloque una presion minima para no aplastar el hilo.

e Tubo capilar: quite el tubo capilar antes de conectar la antorcha para aluminio con una funda de teflén. para la soldadura con
aluminio.

e Antorcha: utilice una antorcha especial aluminio. Esta antorcha tiene una funda de teflon para reducir las fricciones.

¢ iNUNCA corte la funda a ras del empalme! esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos. (FIG-III-B)

¢ Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

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

Soportan bobinas de @ 200/300 mm (también ecoldgicas).

Abra la trampilla del equipo.

¢ Coloque la bobina teniendo en cuenta la lenglieta de arrastre (3) del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200mm,
instale anteriormente un adaptador sobre el soporte (ref. 042889).

¢ Ajuste el freno de la bobina (4) para evitar que la inercia de esta enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar dema-
siado. Apriete con firmeza el tornillo de soporte (2).

* Los rodillos (8) son rodillos de doble ranura (20,8/ @ 1 o @1/ @1,2). La indicacion que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza.
Para un hilo de @ 1 mm, utilice la ranura de @ 1. e Para una primera puesta en marcha :

- Afloje el tornillo de fijacion de la guia hilo (5)

- Coloque los rodillos, apriete el tornillo de fijacion. (9)

Coloque la guia del hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin tocarlo, luego apriete el tornillo de fijacion.

e Para ajustar la ruedecilla de los rodillos prensadores (6), proceda asi: afloje al maximo, accione el motor

apretando el gatillo de la antorcha, apriete la ruedecilla mientras presiona el gatillo. Doble el hilo al salir de la boquilla. Ponga un dedo
sobre el hilo doblado para impedir que avance. El ajuste del apriete es bueno cuando los rodillos resbalan en el hilo, aunque el hilo
siga blogueado en el extremo de la antorcha.

o El ajuste cominmente utilizado en la ruedecilla de rodillos (6): con una graduacion de 3-4 para el acero y de 2-3 para el aluminio.
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ELECCION DE BOBINAS

Configuraciones posibles: maximo : 300 mm - 15 kg

Tipo de hilo Peso (Kg) ((amhrlrlf)) Antorcha Gas
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X 5
acero Argon
@ 200 5 06/0.8/1.0 X +
acero inoxidable @ 200 5 0.8 X €02
Aluminio @ 300 7 1.0/1.2 x*
AG5 Argén puro
@ 200 2 0.8/1.0/1.2 x*
*se requiere funda de teflon y tubo de contacto especial aluminio. Retire el tubo capilar
PROMIG
Zmm 0.6>1.6

CONEXION DE GAS

Atornille el manémetro a la botella de gas si fuese necesario y conecte el conducto incluido al conector de gas. Para evitar toda fuga
de gas, utilice las abrazadera de la caja de accesorios. Aseglrese que la botella se mantiene bien mediante la fijacién de la cadena
(ver FIG-IV-1)

Presién maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars).

~. PROMIG 400-4S DUO

==
ri

IR IR

REFRIGERACION LIQUIDA (PROMIG 400 DV WS Y 400 G DV WS) (FIG-3) Y PROTECCION TERMICA

Conecte los conectores azul y rojo del cable de union al generador.

Llene el depdsito hasta su nivel maximo. El liquido de refrigeracion recomendado por GYS (ref. 052246), se debe utilizar imperativamente (mas
informacion en la pagina web : http://www.aqua-concept-gmbh.eu). El uso de otros liquido de refrigeracion, y en particular de liquido estandar para
automobiles, puede provocar, mediante un fenémeno de electrolisis, la acumulacion de depdsitos sdlidos en el circuito de refrigeracion, que dismi-
nuyen la calidad de la refrigeracion y pueden llegar a obstruir el circuito.

Toda degradacion de la maquina vinculada al uso de otro liquido de refrigeracion no se considerara en garantia.

Las PROMIG 400 DV WS y 400 G DV WS pueden funcionar con una linterna refrigerada por aire o por agua.
Para su uso con una linterna refrigerada por aire, no active el interruptor de encendido/apagado de la unidad de refrigeracion.
Para su uso con una linterna refrigerada por agua, active el interruptor de encendido/apagado de la unidad de refrigeracion.
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Con el PROMIG 400 DV WS y 400 G DV WS no utilice nunca su equipo sin el liquido de refrigeracion cuando la
bomba esté en uso. Respete el nivel minimo (nivel frontal)
En caso de no hacerlo, se arriesga a que la bomba de sistema de refrigeracion se deteriore de forma definitiva.

* Respete las reglas clasicas de la soldadura.
* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.
* Deje el aparato conectado algunos minutos después de soldar para permitir que se enfrie.

TECLADO (FIG V)
Seleccion del modo soldadura (2). soldador, ajustando el potencidmetro (4).
- NORMAL (2T) : soldadura estandar a 2 tiempos. Modo Synergic (3)
- NORMAL (4T) : soldadura estandar a 4 tiempos. Colocar el potenciémetro (4) en medio de la zona «OPTIMAL

- SPOT : funcién « taponado », soldadura discontinua con ajuste SYNERGIC >
del didmetro del punto. En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo éptima a

Ajuste de la velocidad del hilo (4) Potencidmetro de ajuste de la partir de 3 parametros :

velocidad del hilo. La velocidad varia de 1 a 20 m/minuto. e Tension
Potencidmetro de ajuste SPOT (5) : Hace varias la duracion del e Diametro del hilo
punto, el tamafio del punto y el intervalo entre cada punto.

Modo Manual (1) Es posible ajustar la velocidad del hilo + / - con el potencidometro
En modo manual, la velocidad de devanado del hilo la determina el (4).

o Naturaleza del hilo

MODO «MANUAL> (FIG. V)

Para ajustar su equipo, proceda como sigue :

o Elegir la tension de soldadura con el conmutador de 2*7 posiciones (segun el modelo).

- ejemplo:

Para soldar acero de 1mm con un hilo de didmetro @ 0,8 mm, ponga el conmutador en la posicion A-1
- Ajuste la velocidad de hilo con el potenciometro (4).

QI & m/min Solo en modo manual, esta funcidén permite visualizar con precision el ajuste de la velocidad de hilo en el
indicador.

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 veloci-
dad es demasiado débil, el arco no es continuo. Si la velocidad es demasiado alta, el arco crepita y el hilo empuja la antorcha.

MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE FABRICA :

El aparato controla el burn back y el post gas. En modo manual, se puede configurar los parametros de fabrica con el menu oculto.
Entre en este modo oculto apoyando durante 3 segundo el botén «<MODE> (2).

Deplacese por las diferentes funciones con el boton «MODE» (2).
FO6 : Ajuste del Burn back. Esta funcion permite evitar que el hilo se pegue en el tubo de contacto al final del corddn. La zona de
ajuste varia de -20ms a 70ms con los botones TYPE (-) y WIRE (+).

FO7 : Ajuste del Post gaz. Ajuste del tiempo durante el cual el gas continta protegiendo el bafo de fusion al final de corddn. La zona
de ajuste varia de Oms a 950ms con los botones TYPE (-) y WIRE (+).

F08: En modo manual y sinérgico, ajuste de la velocidad de acercamiento. Ajuste de la velocidad de hilo antes de la deteccion de
corriente. La zona de ajuste varia de 50 a 120% con los botones TYPE (-) y WIRE (+).

CONFIGURACION DE EXPERTO (SEGUN NORMA EN 1090)

Para satisfacer las exigencias de la norma EN 1090, el aparato realiza DMOS (Descripcion del Modo Operativo de Soldadura) y ayuda
a la realizacion de QMOS, ya que se puede calibrar la tension, la corriente y la velocidad de hilo del aparato. Atencion: el calibrado
debe hacerlo GYS o su distribuidor si este posee un servicio de mantenimiento cualificado. Equipos necesarios: Carga estatica de
calibracion (ref: 060418), Taquimetro, voltimetro y amperimetro (ref: 053984).
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1/ Calibrado de la tensioén de corriente :
Las funciones F0O (tension) y FO1 (corriente) se pueden ajustar en menu oculto. Estas funciones son accesibles tras apoyar durante
3 segundos el boton MODE. La zona de ajuste varia de -20% a +20% por pasos de 1%.

2/ Calibrado de la velocidad del hilo :

ATENCION : Para la indicacion de la velocidad del hilo, se necesita un calibrado para cada configuracién de soldadura.

Las funciones FO02 (motor interno) y FO5 (devanadera separada) son ajustable en menl oculto (accesible tras apoyar el botén MODE
durante 3 segundos). La zona de ajuste varia de -20% a +20% por pasos de 1%.

Para salir de los menus ocultos, desplacese por las funciones con la tecla MODE hasta llegar a END.

MODO «SYNERGIC» (SINERGICO) (FIG. V)

Con esta funcion, ya no se necesita ajustar la velocidad del hilo.

e Colocar el potenciometro (4) velocidad de hilo en medio de la zona « Optimal synergic »

e Seleccionar :

- La naturaleza del hilo (3)

- El didmetro del hilo (3)

- La potencia (conmutador en la parte delantera)

Para elegir la posicién adecuada segun el grosor de la pieza, compruebe la tabla « modo synergic » (fig. VI). A partir de esta combi-
nacion de parametros, el equipo determina la velocidad de hilo 6ptima y esta listo para soldar. Tras ello, se puede ajustar la velocidad
del hilo si fuese necesario con el potenciometro (4). La Ultima configuracion de soldadura queda registrada y se reactivara cada vez
que se encienda el equipo o cuando se presiona el gatillo de una de las antorchas del generador o de la devanadera separada (dia-
metro del hilo, tipo de hilo y modo).

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y
provocar heridas.
&4‘  No cologue su mano sobre componentes giratorios o0 moviles, o piezas de arrastre.
. Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura en la motodevanadera y cuando cambie la bobina de hilo.

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

* No se puede mantener elevado el aparato por los mangos, por los suportes de antorcha o la plataforma superior. Solo por la parte
inferior del equipo. La botella no debe estar fija sobre el equipo durante esta operacion.

 Respete las reglas clasicas de la soldadura.

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

« Deje el aparato conectado después de soldar para permitir que se enfrie.

e Proteccion térmica: el indicador se enciende y la duracion del enfriamiento es de varios minutos en funcion de la temperatura
ambiente.

33



34

PROMIG

A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - MPABWUJIA BE3OMNACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

|| 3TU yKa3aHUsi AOMKHbI 6bITb NPOYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapO4HbIX pa60T.
N3MEeHeHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHble B 3TOMN WHCTPYKUUWN, HE OOJIKHbI 6bITb NpeANPUHATDI.
[pou3BoanTenb He HeCceT OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl U MaTepuasibHble NOBPEXAEHUS CBA3aHHble C HECOOTBETCTBYOLMM [aHHOW MHCTPYKUNU

UCronb30BaHWEM annapaTa.
B criyyae npobnembl Uy COMHEHWI, 06paTUTeCh K KBanMbuumMpoBaHHOMY NpodeccoHany Al NPaBUIbHOrO NMOAK/IOYEHNS.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 060pyAOBaHME LO/MKHO BbITb UCMOb30BAHO UCKIHOUMUTENBHO 4SS CBAPOYHBIX PaboT, OrpaHWYMBasiCh yYKasaHWsIMU 3aBOACKON Tabinyku u/unm
MHCTPYKUMM. Heobxoammo cobntoaaTtb AMPEKTMBLI MO MepaM 6e30MacHOCTU. B criyyae HeaaekBaTHOrO UM ONAcHOrO UCMO/b30BaHMS MPOU3BOAUTESb
He HEeceT OTBETCTBEHHOCTMU.

AnnapaT Ao/mMKeH 6biTb YCTAHOB/EH B NMOMELLEHUM 6€3 MblIN, KACIOTbI, BO3ropaeMbIX rasos, UM ApYrux KOPPO3WUHbIX BELLECTB. Takue e ycnoBus
LOMKHbI 6bITb COBMOAEHBI ANS M0 XpaHeHUs. YoeanTech B MPUCYTCTBUM BEHTUAISILMM NPU UCMONBb30BaHWK annapaTa.

TeMnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 o +40°C (ot +14 go +104°F).

XpaHeHue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).

BnaxxHOCTb Bo3ayxa:

50% wunun Huxke npu 40°C (104°F).

90% wunu Huxe npm 20°C (68°F).

BbicoTa Haz ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m BbICOTbI Hag ypoBHeM Mopsi (3280 cyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLINTA OKPY)XEHUSA

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMACHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXKe CMepTe/ibHble paHEeHHs.

CBapouHble paboTbl NoABEpratoT Mosb30BaTeENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3MyYeHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHMe N1LaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LUYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLUMTUTL CEHS M 3alUMTUTbL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTo6bl 3aWMUTUTL ceBS OT OXOroB M 06/ydYeHUst NMpy paboTe C annapaToM, HaZeBalTe Cyxylo pabouyio 3aluTHYyO oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHM, 6€3 OTBOPOTOB, KOTOPast MOKPLIBAET MOIHOCTLIO BCE TESO.

PaboTaliTe B 3aLUWNTHBIX pykaBuuax, obecneyvBatloLme 31eKTPo- U TEPMOU3ONSALMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aliuThbl AN CBAPKU /UMW LWNeM Afsi CBApKWM COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHA 3aluThl (B 3aBUCKMOCTM OT
MCMOMb30BaHNs). 3alMTUTE r1asa Mpu orepaumsx OYUCTKU. HolleHe KOHTaKTHBIX SIMH3 BOCMpPELLAEeTCs.

B HEKOTOPbIX CNyYasx HEOB6XOAMMO OKPYXWUTb 30HY OFHEYMOPHbLIMU LITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKW OT Jiydel, 6pbi3r 1
HaKa/eHHoro Lwaka.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETaNM U HAIEBaTb 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

HocuTe HayLWHWKKY NpOTUB LWyMa, ecriv CBapO‘-IHbIVI npouecc AOCTUraeT 3BYKOBOIro YpOBHS Bbillie I03BO/IEHHOro (3T0 Xe OTHOCUTCA
KO BCEM NNLaM, HaxoasawmnMcsa B 30HeE CBapKVI).

© @ Ees

[lep>kute pyku, BOSIOCkI, OAEXAY MOoAasblie OT NOABWKHbLIX YacTen (ABUraTeslb, BEHTUAATOP...).
HuKoraa He CHUMaliTe 3alUMTHBIA KOPMyC C CUCTEMbI OXNIaXAEHUS, KOTA@ UCTOUHMK MOA HanpshkeHueM. MpousBoauTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECHACTHOMO Clyyas.

TONbKO YTO CBAPEHHbIE AETANM FOPSIUM U MOTYT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMUW. Bo Bpems Texo6C/y>KMBaHUs rOpenku Uim
3NEKTPOAOAEPKATENS YBeaNTECh, UTO OHWU AOCTAaTOUHO OXMIAAMIIUCH U MOAOXKANTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hayanom paborT.
Mpy MCMNONb30BaHUM FOPESIKM C XKMUAKOCTHBIM OX/IXKAEHMEM CUCTEMA OXNaXKAEHUs AO/MKHA BbITb BKIKOUYEHA, UYTOBbI HE 06Keubcs
XUAKOCTbHO.

OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyio 30Hy nepea TeM, Kak ee MOKUHYTh, UTO6bI 3aLMTUTb SI0AeN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

Bblpensemble npu cCBapkKe AbiM, ra3 U nblib ONacCHbl ANa 340POBbA. BeHTunsiums gomkHa 6bITb ﬂOCTaTO‘-IHOl‘/'I, n MOXEeT
I'IOTpeﬁOBaTbCﬂ AO0nNoJIHUTENbHAsA NoAaYa Bo3ayxXa. I'IpM He,ClOCTaTO‘-IHOIZ BEHTUNALNN MOXKHO BOCMO/1b30BATbLCA Mackom CBapLinKa-

Q'
pecnupaTopoM.
N MpoBepbTe, YTO6bI BCacbiBaHWe BO3Ayxa 6bi10 3hdEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMu 6€30MacHOCTY.

ByabTe BHMMaTeNbHbI: CBapka B HebonbluMX noMmelleHusx TpebyeT HabmogeHus Ha 6e3omacHOM pacctosHun. KpoMme Toro, cBapka HEeKOTOpbIX
METasoB, COAEPXalUMX CBMHEL, KaAMUW, UMHK, PTyTb UM Aaxe 6epunnuii, MOXeT 6biTb UpesBbluaiiHo BpeaHoW. CreayeT OuncTWUTb OT XMUpa
[eTanu nepez cBapkoi.[a3oBble 6annoHbl A0MKHbI 6bITb CKTAANPOBaHbI B OTKPBITBIX MM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNsIX. OHY AOMKHbI 6bITb
B BEPTUKASIbHOM MOMIOXEHUM W 3aKPEemsieHbl Ha CTOMKE WU TENeXKe.

Hwv B KOeM cnyyae He BapuTb BOAM3M XXMpa UIN KPacku.
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PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

% MOMHOCTbIO 3aLMTUTE 30HY CBApKW. Bo3ropaeMble MaTepuasnbl A0/KHbI BbiTb yaaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E!é MpoTrBOMNOXapHOe 060pyAOBaHNE AO/MKHO HAXOAUTLCS B6AMN3M NPOBEAEHMS CBAPOUHbIX paboT.

OCTOPOXKHO C BpbI3ramu ropsYero Matepuana UM UCkp, aaxe yepes wwenu. OHM MOryT MoB/eYb 3a coboii MoXap UM B3pbIB.

Ypanute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeTbl U BCE eMKOCTM MOA AaBNEHWEM Ha 6e30macHoe paccTosiHue.

Hu B KOEM criyyae He BapuTe B KOHTEMHEpax Ui 3aKpbiThix Tpy6ax. B ciyuae, ecri OHM OTKPbIThI, TO NMepea CBapKol UX HYXXHO 0CBOBOANTL OT BCEX
B3pPbIBYATLIX UM BO3rOPaeMbIX BELLECTB (Macso, TOMAMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

LLnudoBasbHble paboTbl HE A0/MKHbI BbiTh HAMPAaB/EHbl B CTOPOHY UCTOYHMKA UM B CTOPOHY BO3rOPaeMbIX MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJ1JZIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra30BbiX 6as/IOHOB, MOXHO 3aI0XHYTbCSl B C/lydae ero KOHLEHTpauuu B MOMELLEHUM CBapku (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHCNopTMPOBKa A0MKHA 6bITb 6€30MACHOM : NP 3aKpPbITbIX FA30BbIX 6a//TOHOB U BbIKIOYEHHOM UCTOYHMKE. BanioHbl 4O/MKHbI
6bITb B BEPTUKA/ILHOM MOSIOXKEHUM U 3aKpern/ieHbl Ha NOACTaBKE, YTOObl OrpaHNYUTb PUCK NageHus.

3aKpbiBaiTe 6annoH B MepepbiBe Mexay ABYMS MCMONb30BaHMSAMWU. ByabTe BHMMATENbHbl K M3MEHEHWIO TeMMepaTypbl U
npebbiBaHMIO HA COJHLE.

BannoH He JO/MKEH COMPUKAcaTbCs C MIaMEHEM, 3/IEKTPUYECKON Ayroi, rOpeskow, 3aXWMOM MacCbl WM C JIlo6bIM ApYruM
VCTOYHMKOM Tensa Win CBeYeHUs.

[lepxuTe ero nogasnblue OT 3NEKTPUYECKMX U CBAPOYHbIX LIENeW U1, CefoBaTelbHO, HUKOTAA He BapuTe 6asioH Noj AaBNeHUEM.
ByabTe BHUMATENbHbI: MPU OTKPbITUM BEHTUNSA 6GannoHa y6epute rosioBy OT BEHTWUNS U y6eaMTecb, YTO MCMOJb3yeMbl ras
COOTBETCTBYET METOAY CBapPKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

Y )

Micronb3yeMas aneKTpuyeckas CeTb A0/KHa 06513aTeNbHO BbITh 3a3emrieHHoi. CobioaanTe Kanuép NpeaoXpaHUTENs yKa3aHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIN paspsil MOXKET BbI3BATb MPAMBIE UM KOCBEHHBLIE PAHEHUS, U AAXKE CMEPTb.

Hukoraa He foTparMBanTech 40 YacTei Noa HanpsKEHWEM Kak BHYTPYM, Tak U CHapy>UW UCTOUHMKA, KOrAa OH Noj HanpsbkeHueM (ropesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/IOYEHbI K CBAPOYHON Lieny.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €FO HYXXHO OTK/IOUUTbL OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTHI NSl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbl Pa3psianinCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UMM 3MIEKTPOAOAEPXKATENS U 0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, Monpocute KBanudULUMPOBAHHLIX M YMOHOMOYEHHbIX CMELManMCTOB UX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus
Kabeneli JOMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto oeXzay B XOPOLUEM COCTOSIHWM [Nsl U30JISILMK OT CBapOYHOM Lenu. Hocute

u3onupytoLlyto 06yBb HE3aBUCUMO OT TOW Cpeabl, Fae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUA SJTEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 obopynoBaHue Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWibIX KBapTanax, rae 3J'|EKTpVILIECKMl‘;I TOK nojaeTcd
06LLECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnevyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

OTn annapatbl cooTBeTcTBYOT aupektmBe CEI 61000-3-12 npu yCnoBuWM, 4YTO MOLUHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHWs SSC

npesbilIaeT unn paeBHa 3.9 MVA B MecTe CTbIKOBKM MEXAY NUTaHWEM MOSb30BaTeNs U CETbIO 31eKTPoCcHabxeHus. Cneumanucr,

YCTaHOBWMBLUMIA annapaT, UK Nosb30BaTesb, A0MKHbI YOeanTbCS, 06paTUBLLMCH MPU HAAOBHOCTM K OpraHu3aLmMy, oTBeYaloLLei

3a JKCnlyaTauMio CUCTEMbI MUTaHMS, B TOM, YTO annapaT NoACOeAMHEH MMEHHO K TaKoW CUCTEME MUTaHMUsl, YTO MOLLHOCTb
2 KOPOTKOr0 3aMblkaHMs SsC NpeBbIWAeT Man paBHa 3.9 MVA.

OTOT annapat cooTBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

MATHWUTHBIE NOJ1s

DNEeKTPUYECKUiA TOK, NMPOXOASLMIA Yepe3 6ol NPOBOAHWK, Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 371€KTPOMarHuTHele nons (EMF).
CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE MoJie BOKPYT CBAPOYHON LIEMU U CBAapOYHOro 060pyA0BaHUs.

3nekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aatb NMoOMeXu s HEKOTOPbIX MeAWLIMHCKMX MMMNaHTaToB, HaNpUMep 3M1eKTPoKapanOCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU A0MKHbI BbITb NPUHSATHI ANS1 IIOAEN, HOCSLUMX MeAWLUMHCKME MMMMaHTaTbl. HanpuMmep, orpaHuyeHue [OCTyrna Afsi NMPOXOXUX UK
OLleHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUCKa Ans CBapLumKa.
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Y1o6bl CBECTU K MUHUMYMY BO34eNCTBME SNEKTPOMArHUTHbIX ronei CBapO4HbIX ueneﬁ, CBapLMKKU OO/DKHbI CneaoBaTh CNeayownM yKasaHUaM:

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

e Ballle TyNnoBuULLE U rofioBa AO0/HKHbI HAXOAUTLCA KaK MOXXHO Aanblle OT CBapO“IHOl‘;I uenu;

¢ He obMaTbIBaNTE CBapoYHble kabenv BOKpyr Ballero Tena;

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

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

¢ He paboTaeTe psAoM, HE CUANTE U He 06/10kauMBanTECh Ha MCTOYHMK CBapO4HOro Toka,

® HE BapuTe, Koraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHUK CBAPOYHOro TOKa nnn YCTpOl‘/IICTBO noga4yu npoBOJIOKKU

JlMua, “Cnonb3yroWmMe 3NeKTPOKApAMOCTUMYNSTOPbI, AO/MKHbI MPOKOHCYNbTUPOBAaTbCS Yy Bpaya nepea paboTon C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3geincTane anekTpoMarHUTHOMO Mosist B MPOLIECce CBapku MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, NoCneaCcTBuUS
[UNs 300PpOBbS.

PEKOMEHOALUM AJ11 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

0O6wme NoNnoXKeHns

Monb30BaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKYM PyYHON AyroBOW CBapKM, Crefys ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6Hapy>xeHnm
3NEKTPOMarHUTHbIX U3MyYeHMWIA NO/b30BaTEb annapaTta Py4HOM IyroBO CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLLBK TEXHUYECKOW NOALEPXKKM
NpOV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEe AEUCTBUE MOXKET 6bITb OCTAaTOYHO MPOCTLIM, HAMPKYMep 3a3eMIEHUE CBAPOYHON Lieny.
B Apyrux cnydasix BO3MOXHO NoTpebyeTcs co3fhaHue 3/1eKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMou AeTanu
nyTeM MOHTUPOBaHMS BXOAHbIX (DUNbTPOB. B nt06OM cryyae aneKTpoMarHUTHbIE U3NyYeHNUst AOMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTObbl OHU Bosblue He
co3aaBany nomex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 060pYAOBaHMS AyroBOi CBapKW MOJb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NMPOGNEMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLlelt cpesie. CreayoLume MOMEHTbI 0MKHbI ObiTb MPUHSATHI BO BHUMAHME:

a) Hanuuue Hag, Noa Wi psaoM ¢ 06opyZI0BaHUEM NS AYroBOW CBapKM, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasneHus, cUrHanmsaumum v tenedoHa;

b) NprvemMHWKM 1 NnepepaTunkun paamo u TeneBnaeHus ;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOUCTB yrpaBfeHus:;

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

€) 3/10pOBbe HaxXOAALWMXCs NO-6/1M30CTU NIOAEN, HAaNpUMEP, UCMOSb3YHOLLMX KAaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMblit ANst KanNMBPOBKU MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHus, HaXoAsLerocs No6am3ocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCst B TOM, YTO BCe annapaThl B MOMELLEHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT noTtpeboBaTb cobntoaeHust
[LOMOJTHUTENBHBIX MEP 3aLUUTbI:

h) onpeneneHHoe BpeMs fHs, koraa cBapka wnuv apyrue paboTbl MOXHO ByAeT BbINOMHUTD.

Pa3Mepbl OKpy>XaloLleil cpefibl, KOTOpble HaA0 Y4YWTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM 3[aHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MpPOBOASATCS.
PaccMaTtpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTUPATLCA 3a Npeaesibl Pa3MeLLeHNst YCTaHOBKY.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMKMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKA anmnapaToB py4YHOl AyroBOW CBApKM MOXET NMOMOYb OMPEAENUTb U PELLMTb ClyYam 3NIEKTPOMArHUTHbBIX NoMex. OueHKa
M3NTyYEHUI [OMKHA YUUTbIBaTb M3MEPEHWSI B YC/IOBUSAX 3KCMJyaTauMu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHus B yCoOBUSX
3KCMyaTaumm MOryT TakxKe MO3BO/UTb NOATBEPAUTb 3(PPEKTUBHOCTL MEP MO CMAMYEHMIO BO3AEWNCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHYEHUA

a. O6wecTBeHHasi cUCTeMa MUTAHMA: annapaT py4yHOW AYroBOM CBapKuM HYXXHO MOAKMOYMTL K OBGLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZaumMaM npousBoauTens. B clyyae BO3HUKHOBEHMSI NMOMeX BO3MOXHO GyZeT HEO6X0AMMO MPUHSTL AOMNONHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takue Kak unbTpauus o6LECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUS. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTAHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO 3KPaHU3UPYHOLLEN
OMNETKM, NMMBO MOXOXMM NpucnocobneHneM (B Clyyae eciv anmnapaT py4Hol AyroBOM CBapKu MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OMpeaeneHHOM paboyeM
MecTe). HeobxoauMMo 06ecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEMpPepbIBHOCTb 3KpaHM3Mpytolwen onnéTku no Bcel AnvHe. Heo6xoauMMO MOACOeAMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOYHMKY CBApOYHOIO TOKA At 06eCreyeHUs XOPOLLEro 3/eKTPUYECKOro KOHTAKTa Mexay LUHYPOM U KOpMyCOoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Ho# AyroBoOi CBApKu: annapaT py4YHol AyroBoi CBapKu HY>KHO HEO6X0AMMO NepUOAMYECKU 06CTyXKMBaTb
COrnacHo pekoMeHaaUMsaM npomssoanTens. Heo6xoanmo, YTobbl BCe I0OCTYMbI, NIIOKU M OTKUAIBAOLLMECS YacTW KOpryca Gbln 3aKpbiThl ¥ MPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korja anmnapaT py4YHol AyroBol CBapku roToB K paboTe uin HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHuM. HeobxoamMo, 4Tobbl annapaT pyyHoi
[lyroBOW CBapku He 6bin nepefenaH kKakuMm 6bl TO HU 6b110 06pa3oM, 3a UCKIIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE Npov3BoauTens. B
YaCcTHOCTW, CrieayeT OTPEerynMpoBaTb U 06CTYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOUCTB MOpKMra M CTabunusauum Lyru B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZaLMsMU NPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu Ao/mkHbI GbITb Kak MOXHO KOpPOYe M MOMELLEeHbI ApYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nosa Uau Ha nony.

d. SKBMNOTEHLMA/IbHbIE COEAUHEHUSAA: HEOOX0AMMO 06EeCneUnTb CoearHEHNE BCEX METa/IMYECKVX NMPEeAMETOB OKPYXatolel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMYeckve NpeaMeThl, COeNHEHHbIE CO CBApUMBAEMON [eTabio, YBEMUMBAIOT PUCK AJIsi NMOMb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€CNM OH OZJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX META/IMYECKMX NPeAMEToB M 3nekTpoaa. OnepaTtop AOMKeH GbiTb U30/IMPOBAH OH TaKuUX MeTa/sIMYeckux
npeaMeToB.

e. 3aseMsiIeHMe CBapuBaeMoli fAeTanu: B cnyyae, ecniv cBapvBaeMast eTallb He 3a3eMIeHa Mo COOBPaXKEHNSIM 3MIEKTPUYECKON 6e30MacHOCTM UK
B CWUJTy CBOMX Pa3MepOB ¥ CBOEro PACMofIOKeHUs], Kak, HanpuMep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIOKOHCTPYKLUMM NMPOMBILLIIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMNei, MOXKET B HEKOTOPbIX Clyyasix, HO HE CUCTEMATUYECKM, COKPATUTb BbIGpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3eMneHune
Jetanei, koTopble Mornm 6bl yBENMUUTL ANSt NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UMK XKe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagoBHOCTH,
cneflyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL ZIeTalb K 3€MJIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE HE pa3peLuaioT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, Ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HALMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awWwmMTa U SKpaHM3MpyoLlas oNNIETKa: BbIGOPOYHAs 3alUMTa Y KPaHM3MPYIoLast ONJIETKA ApYrux kabenel v 06opyLoBaHUs, HAXOASALIMXCS B
6nm3nexallem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUYMTbL NPO6IEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CITyyasx.



PROMIG

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiTeck kabensiMu uam ropenkoii Ans nepeHoca UCTOYHMKA CBaPOYHOro ToKa. Ero MOXHO NepeHoCcUTb TOSbKO B BEPTUKANbHOM
MOMOXKEHNH.

He nepeHocKTb UCTOYHMK TOKa HaZ NOAbBMU UK NpeaMeTamMu.

Hukoraa He nogHWMaliTe ra3oBblii 6anfoH U UCTOYHKK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3INYaALOTCS.

XenatenbHo cHsTb 606VHY NMPOBOMIOKU NEPeA TeM, Kak NOAHUMATbL UM NEPEHOCUTb UCTOYHMK CBapOYHOrO TOKa.

Bnyxpatolme cBapoyHble TOKM MOryT paspyluWTb 3a3emssiollme NpoBOAa, NOBpeAuTb 060pyAoBaHVe W anekTpuyeckme npuéopbl v
BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMM/IEKTYIOLMNX, YTO MOXET NMPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapouHble coeanHeHNst AOMKHbI KPEnKo AepxaTbcs. [poBepsanTe ux perynsipHo!

- YbeauTech B TOM, YTO KpenieHve AeTann NpoYHoe n 6e3 npobnem anekTpuku!

- CoeanH1TE BMECTE UM NOABECLTE BCE 3/1EMEHTLI CBAPOYHOIO MCTOYHMKA, NPOBOASILLME 3IEKTPUYECTBO, Tak1e, KaK Laccu, Tenexka v noagbeMHble
3NeMeHTbl, 4Tobbl M30MpoBaTh Mx!

- He knaauTe Ha CBapOYHbIii UCTOUHMK, Ha TENEXKY UM Ha NOAbEMHbIE 3NIEMEHTbI Takue NpU6opbl, Kak Apenu, TOUUbHbIE MALWWHKL U T.4., €C/un
OHM He M30/MpoBaHbIl

- Bcerpa knaguTte cBapoYHbIE FOPEsKM UK 3NeKTPOAOAEPXKATENN Ha U30NMPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX He ucnonb3yere!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJI, MaKCUMasibHbIM HAaKMOH koToporo 10°.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE MPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M AOCTYMa K yNpaB/IEHUO.
¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepikalleil MeTasIMYeckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

¢ /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa AO/KEH ObITb YKPbIT OT NMPOJIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHLE.

* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HauYaeT:

- 3alWmTy OT NONafaHMs B OMNacHble 30Hbl TBEpAbIX Ten AnamMeTpoM >12,5MMm u,

- 3almMTy OT BEpPTUKasbHbIX Kanesb BOAbI.

LLIHYyp nuUTaHus, yANMHWUTENb U CBAPOYHbIN Kabesb A0MKHbI MO/IHOCTBIO Pa3MoTaHbl BO U3b6exaHue neperpesa.

[pov3BoauTesnb He HeCEeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENTbHO yu.lep6a, HAHECEHHOr 0 iMuaM Unu NpeamMeTam, U3-3a HeNpaBuIbHOro
M ONacHOro ncnonb3oBaHUs 3Toro oGopynoaaHml.

OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

eXeroHoe TexobcnyxuBaHue.

o OTK/IIOUMTE MUTaHWE, BbiAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKM, U [OXAUTECh OCTAHOBKM BEHTUMSATOpPA Mepes TeM, Kak MpUCTYMUTb K
TexobCyXXvBaHUIO. BHYTpY annapaTa BbICOKME M OMacHble HanpshkeHue U ToK.

* PerynsipHo OTKpbIBaiTe annapat v NpoAyBaunTe ero, YTobbl OUUCTUTL OT Mbl. HE06X0AMMO TakoKe NPOBEPSITh BCE INEKTpUYECKUe
COeAMHEHUs1 C TMOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOTO WHCTPyMeHTa. [lpoBepka [O/KHa OCYLIECTBASTbCS  KBaNMGULMPOBAHHbLIM
creunanmcTom.

e PerynspHo npoBepsiiTe COCTOsSHUE MPOBOAA NWTaHWsl. ECM WHYp NWTaHWsi MOBpeXAaeH, OH AO/MKeH ObiTb 3aMeHeH
NpOV3BOAUTESIEM, €r0 CEPBUCHON CNYX6G0M UK KBanMbULMPOBaHHBIM CMELManMcToM BO U3bexaHue onacHoCTy.

o OcTaBnsiTe OTBEPCTUSI UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa CBOGOAHLIMU AMsi MPOXOXKAEHWS BO34YyXa.

e He ncnonb3oBaThb AaHHbINM annapaT A1 pa3sMopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeli/akkyMyisTOpoB UM 3anycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA (FIG-I) - U MPUHUMN AENCTBUS
ONMWUCAHUE

Bnarogapum 3a Baw Bbl6op! YT06bI MOMHOCTLIO MCMOIb30BaTh BO3MOXKHOCTM annapaTa, NoXanyncra, BHUMaTeIbHO 03HAKOMbTECh C JaHHOW
MHCTpyKUMen. AnnapaTbl PROMIG — 3T0 noslyaBToOMaTUYeCcKMe CUHEPreTMYECKME CBapOYHble anmnapaTbl Ha Kosiecax M C BEHTUASUMENR Ans
cBapku (MUT nnmn MAT). OHM peKOMeHAYHOTCS AN CBapKuW CTanu, HEPXXaBeNKU M antoMUHWS. Bnaroaaps hyHKUMM «CUHEpPreTUYeckas CKopoCTb
noAayy NpoBOSIOKM» annapaT HacTpavMBaeTCs MPOCTO U 6bicTpo. OHM paboTatoT OoT TpexdasHoro nuTaHus 400B, unu oT TpexdasHoro
nuTanus 230B ans mopeneii DV.

[ns paboTbl uctouHmk PROMIG :

¢ 400 G DV gomkeH 6bITb MCNONb30BaH C OTAENbHBIM NMogatolwmm MexaHm3mMoM TF-4RN (apT. 061699) n coeanHUTENBbHBIM LUIAHIOM.

¢ 400 DUO DV pomxkeH 6bITb MCMONb30BaH C OTAENbHbIM NoAalowmM MexaHu3MoM TF-4RN (apT. 061699) n coeanHUTENBHBIM LWTAHMOM.

¢ 400 G DV WS pomxeH 6bITb MCMONb30BaH C OTAENbHbIM NoAalowmM MexaHusmoMm TF-4W (apT. 061705) n coeAMHUTENbHBIM LUIAHTOM.

} 3 o TexHu4eckoe 06CyXMUBaHUE [OMKHO NMPOU3BOAUTLCS TOMbKO KBaNUMOULMPOBAHHbLIM crieurancToM. CoBETyeTCsl NpoBOAWTb

SJIEKTPONMUTAHMUE

[aHHoe obopyzoBaHwue noctaensietcs ¢ Bunkoi 32 A tvna EN 60309-1 1 2omkHO 6bITb NOAKMOYEHO K TpeXha3HOM 3/1EKTPUYECKON YCTaHOBKE
400B (50-60 'y) ¢ 4YeTbipbMsa NPOBOAAMM W C 3a3EMJIEHHBIM HYNIEBLIM MPOBOAOM.

SddekTnBHOE 3HayeHne notpebnsiemoro Toka (Ileff) Ans ncnonb3oBaHMs B MakCMMarbHbIX YCNIOBUSIX YKa3aHO Ha annapate. lNposepbTe
YTO NUTaHWE W ero 3aLwmThbl (N1aBKUIA NPeAOXPaHUTENb /UK NpepbiBaTeNb) COBMECTVMbI C TOKOM, HEO6X0AMMBIM A1 paboThl annapaTta. B
HEKOTOPbIX CTpaHax BO3MOXHO NMOHAA0OUTCS NOMEHATb BUIIKY A8 UCMO/Ib30BaHNUS MPYU MaKCUMarbHbIX YCOBUSIX.

TpexdazHoe nutanue 230B annapatos Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400 DV WS 1 400 GDVWS :
BHMMAHMWE: 3TM annapaTbl CMOHTMpOBaHbl Ha 400B npu 3aBoackoi cbopke. Ecnv Bawa Ui V) Wy RTRIUL V) Wy ATy
3NIEKTPOYCTaHOBKa paccumTaHa Ha TpexdasHble 230B, npousBeauTe HeobxoauMble W3MeHeHus — 220/230/240V 380/400/415V
Ha Ha nnaTte 3aXWMMOB BHYTPWM annapaTta. JTa onepauus Ao/mMkHa ObiTb MpousBeAeHa TOMbKO

KBaNMGUUMPOBaHHbIM CrieLuanncToM. [Ans aToro, cneayinTe cxeme noakiodeHns ans 230B ykasaHHoW A Y
BHYTpU annapata. VICTOYHWK 31eKTponuTaHus Ao/mkeH ObiTb 3awmiieH npepoxpaHutenem 25A u

anddepeHumanom 30MA.
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OMNMUCAHME AMMNAPATA (FIG-IL)

1- B/ - BbIK/IKOYEHWE reHepaTopa

2- BolkntovaTenb perysiMpoBKU HanpskeHus

3- KnaBuaTypa Ans HacTpoWiku NapaMeTpoB CBapKu

(Py4YHO MM aBTOMATUYECKUIA PEXUM).

4- MopakntoyeHne pesaka B COOTBETCTBUM C EBPOMENCKUM
CTaH4apTOM.

5- NHAMKaTOp TENMOBOM 3alMThl Ha KNaBMaType yrpaBneHus:
YKa3bIBaET Ha TEMI0BOW PaspbiB NMPU MHTEHCMBHOM UCMOJIb30BaHUM
YCTPOMCTBa (BbIK/HOYEHNE HA HECKOMBKO MUHYT).

6- [lep>xatenb nepeaHux dap

7- BbIxoA 3a>XMMa 3a3eM/eHns

8- [lepxatenb 6yTbinkn (Makc. ogHa 6yTbiika 10M3).

9- Onopa kaTywwku @ 200/300 MM.

10 Bxopa raza 1 vHTerpmupoBaHHoro 6apabaHa

(400-4S » 400-4S DUO)

12- Bniyck rasa 2 otaenbHoro 6apabaHa (400-4S DUO 1 400 G)
13- Bbixoa rasa 2 otaenbHoro 6apabana (400-4S DUO 1 400 G)
14- OTaenbHbIii pasbeM ynpaeneHus 6apabaHoM

(400-4S DUO n 400 G)

15- OTAenbHbI pasbeM NUTaHus 6apabaHa

(400-4S DUO n 400 G)

16- BbikntoyaTens BbIbopa NOTEHUMOMETPA YacTOTbl BpalleHus
pe3bbbl (Tonbko ana 400 G DV)

PROMIG 400-4S WS n 400 GDV WS :

17- Bbik/itoUaTeNb [/ OX/TaXAAIOLLEro YCTPOMCTBa

18- [epxxaTenb npenoxpaHuTens 610ka oXnaxxaeHus

19- BoaonpoBoaHble COEANHEHNS COEANHUTENBHOrO XryTa
nposoaos (400 G DV WS)

20 MoakntoyveHne pesaka K sogonposogy (400-4S WS)

11- 3agHsas onopa ans kabens.

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN/HEP)XABEVKM (PEXXUM MAT) (FIG-III)

AnnapaTtbl Promig 400 MoryT BapuTb CTaslbHYHO MPOBOSIOKY M HepxaBeiiky 0,8/1 1 1,2 MM. AnnapaTbl U3Ha4aslbHO YKOMMEKTOBAHbI, YTO6bI
BapwWTb CTasnbHOW nposonokon @ 1 mm (ponukn @ 1/1,2) Mcnonb3oBaHue annapaTtoB A5 CBapku cTanuy TpebyeT cneumbuyeckuii CBapoyHbIi
ra3 AproH + CO2 (Ar + CO2 ). Mponopumsi CO2 3aBUCUT OT MCMONb30BaHus. [ns BbIbopa rasa cnpocuTe COBETa CreumanucTa no npoaaxe
rasa. Pacxog rasa npw cBapke ctanv ot 10 go 20 fi/MVH B 3aBUCMMOCTM OT OKPY>KatoLLein cpeabl U OnbiTa CBapLUMKa.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTFOMUHUA (FIG-III)

AnnapaTtbl Promig 400 mMoryT BapuTb antoMUHKUEBYHO NpoBonoky 1 v 1,2 mM. (FIG-III-B) [Ans cBapku antoMUHUSA HY)XXEH HEWTpasibHbIi ras:
YMCTbIN aproH (Ar). ns Bbibopa rasa CnpocuTe coBeTa CneumanucTa no npoaaxe rasa. Pacxoa rasa ot 15 o 25 /i/MVH B 3aBUCMMOCTY OT
OKpY»>KatoLLeii cpefibl M onbiTa CcBapLuMka. Huke npuBeaeHbl pasnnums MEXAY UCTOIb30BaHUEM AJ1s CBApKM CTanu 1 AJist CBAPKM a/ltOMUHMS
o [laBneHune NpwX1MHbIX POSIMKOB MOAAMOLEro MexaHu3Ma Ha NPOBOJIOKY : OTPErynupynTe AaBAEHWE HAa MUHWUMYM, YTOBbl HE pasgaBUTb
NpOBOSIOKY.

o KanunnsipHas Tpybka : yaanute KanunnspHyto Tpybky npexae Yyem NoAcoeanHUTb Fopenky AN antoMUHUS € Te(IOHOBbLIM LLUIAHIOM.

e [OperkKa : UCronb3yiTe CreumanbHyo ropesky AJis altoMUHUS. 3Ta ropesika ocHalleHa Te(hIOHOBbIM LLMIAHMOM, YTOBbI OrpaHUYNTL TPEHMS.
o HE OBPE3ATb LLnaHr no kpato CTbika ! 3TOT W/aHr UCMoNb3yeTcs AN HamnpasfieHust NpoBOIokK oT ponnkoB. (FIG-III-B)

o KoHTaKTHas Tpybka : ucnonb3yite CMELIMAJIbHYIO KOHTaKTHYO Tpy6Ky Ans aitoOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOJSIOKM.

MHCTPYKLMSA NO YCTAHOBKE BOBWH U TOPEJIOK (FIG-1IV)

70T annapat npuHuMaeT 606uHbl @ 200/300 MM (3KONIOrMYECKME).

o OTKpOITE NtOK annapara.

e YcTaHosuTe 606MHy € noMoLbio BeayLlero nanbua (3) aepxatens 606uHbl. Ans yctaHoBku 606MHbI 200MM, NpeasapuTesibHO NoMecTuTe
ajanTep Ha aepxartenb (apT. 042889).

o OTperynupyite TopMo3 606MHbI (4) Tak, 4TO6bl MpY OCTAHOBKE CBapku 606MHA MO MHEpUMW He 3amnyTana NpoBOJoKy. He 3axumaiite
C/IMLLIKOM CUAbHO ! 3aTEM XOpOLUO 3aTSHUTE YAEPXXMBAOLLMI BUHT (2).

 Beaywme ponvku (8) - aByxkenobuatsle (3 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). BuanMbIit Ha ponvke AvameTp - TOT, KOTOPbIN Mcnonb3yertcs. [ns
NpOBONOKN @ 1MM, HY>XHO MCMONb30BaTh Xenob @ 1.

e [lpy nepBOM 3arnycke annapara :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTLI HUTeBoAaa (5)

- YCTaHOBUTE POSIKM U XOPOLUO 3aTSHUTE UX YAEPXMBAtOLWMeE BUHTHI (9).

- 3aTeM ycTaHoBUTE HUTEBOA (7) Kak MOXHO 6aMXKe K PONnKY, HO He BMPUTBIK, 3aTeM 3aBUHTUTE 3aXKUMHbIN BUHT.

o [Ins perynvMpoBKM KOMECMKa HaXXMMHBIX POSIMKOB (6) AENCTBYMTE creayowmM 06pas3oM : MakCUMasbHO Pa3BUHTUTE KOMECUKO, BKITHOUNUTE
MOTOp HaXaTWeM Ha KypOK FOpesikv, 3aBUHTWUTE KONIECMKO, MPOAOKAs HaXuMaTb Ha KypoK. 3arHWTe MpOBOJSIOKY MpW BbIXOAE M3 comna.
MpuaaBuTe nanbLeM 3arHyTbld KOHel, 4Tobbl Npuaepxkatb ee. KonecMko A0CTaTOYHO 3aTsiHYTO, KOrda POMMKU MPOKPyYMBaloTCs Mo
NPOBOJIOKE, 1aXke eC/iM NPOBOJIoKa 6110KMpOBaHa Npu BbIXOAE X FOPENKMY.

e YacTo ncnonb3yemasi peryimpoBka: KOIeCMKO ponvkoB (6) B NonoxeHnu 3-4 ana ctanu u 2-3 Ans antoMuHKUS.



PROMIG (RU)

BblBOP BOBMH

Bo3MOXHble KOH(Urypaumn: makcumanbHasi : 300 mm - 15 kg

Tun NpoBomnoKu Bec (kr) @ npoBonoka (Mm) [openka a3
@ 300 15 0.6/0.8/1.0/1.2 X AproH
crane F 200 5 06/08/1.0 X .
HepXxaBewnka @ 200 5 0.8 X co?2
AnIOMUHN @ 300 7 1.0/1.2 x* o
AGS5 3 200 2 08/1.0/12 X HucTbIA AproH

*MpefycMOTpUTE TE(DIOHOBBIN LWMAHT / KOHTaKTHas Tpy6Ka crieumanbHo Ans antoMUHKS. CHUMUTE KanusipHyo Tpy6Ky

PROMIG
@mm 0.6 > 1.6

NOAKJ/TFOYEHUE FA3A

MpYBUHTUTE CBaPOYHbIV PEAYKTOP K Fa30BOMY 6anfioHy ecriv HEOH6X0AMMO, 3aTEM NOAKIIOUMTE LUMAHT C pa3beMy rasa. Bo nsbexaHue
yTeuek rasa, UCronb3yiTe XOMyTUKM U3 Habopa akceccyapoB. Y6eanTech, YTo ra3oBbli 6anioH XOPOLLO 3aKpensieH C MOMOLLbIO Lienw
cf. FIG-IV-1.

MakcmmanbHoe gasneHue rasa: 0.5 MMla (5 6ap).

PROMIG 400-4S DUO

—
m—

= F J D

XXUAKOCTHOE OXJIAXXAEHME (PROMIG 400 DV WS U 400 G DV WS) (FIG-3) U TENJIOBASA 3ALLUTA

MoacoeanHuTe CMHME M KpacHble CTbIKOBOYHbIE COEAMHEHMS LWMaHra K MCTOYHMKY (11).

HanonHute pesepByap A0 MaKCMMasibHOro ypoBHsl. Oxnaxzalowas XuAKOCTb pekomeHayemas GYS (ref. 052246), pomkHa o6s3aTenbHO
MCMONb30BaTbCs C annapatoM (ans noapobHon wuHgopmaumu: http://www.aqua-concept-gmbh.eu). Wcnonb3oBaHue apyrux oxnaxaatoLimii
XUAKOCTeW, HanpuMep, NpeAHasHayYeHHbIX A/l aBTOMObUNS, U3-3a heHOMeHa 3M1eKTPOM3a MOryT NPUBECTU K HAKOMJIEHMIO OCaaKa B Lienu CUCTEMbI
OXNTXAEHNS U, TakUM 06pa3oM, yXyALWWTb NPOLECC OXNTaXAEHUS UMK Aaxe co3a4aTb NPobKy B cucTeMe.

[apaHTUsa He pacnpoCTPaHAETCS Ha MOBPEXAEHMSI MAaLLUMHBI, BbI3BaHHbIE UCMOIb30BAHWEM APYroV OXNaXXAAoLWeEN XUAKOCTH.

PROMIG 400 DV WS 1 400 G DV WS MoeT 6biTb MCNOJIb30BaH C rOpesikoi Ha BO3AYLHOM W/ YXKMAKOCTHOM OXJ1IaXKAECHUMN.
Mpu ncnonb3oBaHMM ropeniku € BO3AYLWHbIM OXJlaXkaeHMeM 610K oxlaXaeHNs AO/HKEH OCTaBaTbCA BbIK/TIOYEHHbIM.
Mpu ncnosb30BaHMM ropesiKyu € XXKMAKOCTHbIM OXJIaXKAEHUEM, BK/IIOUMTE NnepeksiovaTtesb Ha 6710ke oxnakaeHus.

Ons PROMIG 400 DV WS HUKOIIA HE UCMNOJIb3YITE AMMAPAT BE3 OXJIAXKAAIOLLENA YKNWAKOCTMW Bo BpeMs
paboTtbl Hacoca. CobntofaiiTe MUHUMaNbHbINM YpoBeHb (YpoBHEMEpP Ha nepeaHel NnaHenmn)
B cnyyae Heco61104eHUs1 3TOro NpaBuJia HACOC CUCTEMbI OXJTAXKAEHUS MOXKET 6bITb NOBpeXXAeH Heo6paTUMbIM
o6pasom.

o Cob/oaaiite oBLIENPUHSTBLIE NPaBUa CBApKMU.
o OCTaBnsiTe OTBEPCTMSA B annaparte CBOGOAHBIMM Afs CBOGOAHOTO MPOXOX/AEHWS BO3AYXa.
» [Moc/e cBapKM OCTaBfsiTe annapaTt NoAKIUYEHHBIM HECKOIBKO MUHYT A/sl OXNaXAEHNS.
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PROMIG RU)

MAHEJ1b YNIPABJIEHWA (FIG-V)

Bbl6op cBapo4HOro pexuma (2) B py4HOM pexume CKOpOoCTb MoJaqm NpoBosIOKM onpeaeneHa

- NORMAL (2T): CraHaapTHbIl 2X-TaKTHbif peskim Mo/Ib30BATESIEM C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA (4).

- NORMAL (4T): cTaHAapTHbI 4X-TaKTHbIA PeXuM CuHepreTueckuit pexim (3)

- SPOT: fSPOT : chyHKLIS! «3aBapUBAHMSI», NPUXBATKA C lMocTaBbTe NoTeHUMoOMeTp (4) nocepeamHe 30HbI «OPTIMAL

SYNERGIC»
perynmpyemMbiM AMaMETPOM TOUKM PerynnpoBka CKOpoCcTu nofaum
npoBosoku (4) B 3TOM pexxvme annapat onpeaensieT onTuMarnbHYH CKOPOCTb

o . rnojauu, Ucxoas v3 3 NapamMeTpoB:
IMOTEHUMOMETP TOYHOW HACTPOIKM CKOPOCTM Nnoaaun. CKOpoCTb

konebnetcs ot 1 go 20 M/MuHyTa. - Hanpsbkenne

MoTeHunomeTp perynmpoBku SPOT (5) : MNo3BonseT U3MeHsTb - [InaMeTp npoBOJIOKK
NPOAOHKUTENBHOCTL CBAPHON TOUKM, €8 pasMep U NPOMEXYTOK )
BpPEMEHU MeXAY TOUKaMMU. Marepuan nposornioku
Mo>kHO 6onee TOYHO HAaCTPOUTbL 3TY CKOPOCTb +/- C MOMOLLLIO

PyuHoit pexaml (1) noteHumomeTpa (4)

PEXXUM «PYYHOW>» (FIG-V)

[nsi HaCTpoMKK annapaTa AeNCTByWTe cneayowmM 06pasomM :

e BbibepnTe CBApOYHOE HAMpsHKEHWE C MOMOLLbIO KOMMYTaTOPOB Ha 2*7 nosoxeHus (B 3aBMCMMOCTY OT anmnapara).
- Hanpumep:

[ns ceBapku ctanu 1 MM € NoMoLLblo NpoBonoky g 0,8MM yCTaHOBWUTE KOMMYTaTop B nonoxeHve A-1

o OTKOPPEKTUPYITE CKOPOCTb MOAQ4M C MOMOLLbIO NOTEHUMOMETpa (4).

QT 8 m/min 3Ta (yHKUMS, AOCTYMHasi TOMbKO B PYYHOM PEXMME, MO3BOJISIET TOYHO OTOBPa3nTb Ha 3KpPaHe HacTPOWVKY CKOPOCTU
NpPOBOSIOKU.

CoBeTbl:

Kak npaBuno, perynmpoBka CKOPOCTM NPOU3BOAMTCS «Ha Clyx»: Ayra Ao/kHa 6biTb CTabunbHOM U U3aaBaTh Nullb cnaboe
noTpeckmBaHue. Mpu CIMLIKOM HU3KOW CKOPOCTY Ayra He byaeT HenpepbIBHOW. Mpy CAMLLIKOM BbICOKOW CKOPOCTY Ayra
«MNOTPECKUBAET», 1 MOBOJIOKA OTTa/IKUBAET rOpPEsIKy.

W3MEHEHMUE NAPAMETPOB 3ABOICKON HACTPOMKM:

Annapat KOHTPO/IMPYET PacTshKKy Ayrv 1 NPoAyBKY rasa. B py4HOM pexxvMe ecTb BO3MOXXHOCTM HAaCTPOMTb 3aBOACKUE HAaCTPOMKu 6naroaaps
CKPbITOMY MEHIO.

HaxkmuTe B TeueHun 3 cek Ha kHomkKy «MODE» (2) uyTobbl BOMTU K CKPLITOE MEHIO.
MpoKpyTUTE pasnnuHble MYHKLUM C NOMOLLbIO KHOMKM «MODE>» (2).

FO6 : Hactpovika PacTskku [yrn. 3Ta dyHKUMS NO3BONSIET U36exaTb TOro, YTobbl NPOBOIOKA MPUAUMIIA K KOHTaKTHOW TpybKke B KOHLE
CBApHOroO LWBa. [lnanasoH perynmMpoBku oT -20Mc Ao 70Mc ¢ nomoubto kHomnok TYPE (-) n WIRE (+).

FO7 : Hactpoiika MNpoayBku rasa. HacTpoiika BpeMEHV B TEYEHWM KOTOPOro ras MpoAO/HKaeT 3alyMilaTh CBApPOYHYH BaHHOUYKY B KOHLE
CBapHOro wea. jnanasoH perynnposku ot OMc go 950mc ¢ nomolbto kHonok TYPE (-) n WIRE (+).

FO8 : B py4yHOM M CHMHEPreTUYECKOM PEXMMe, HacTPOMKa CKOPOCTY MoaBoAa. HacTpolika CKOpPOCTM MPOBOSIOKU A0 OBHApYXEeHWs ToKa.
[vanasoH HacTporikv B npeaenax oT 50 Ao 120 % c noMouwblo kHomnok TYPE (-) u WIRE (+).

HACTPOMKA 3KCIMEPT (B COOTBETCTBUM C HOPMOM EN 1090)

[ns cootBeTcTBUS TpeboBaHusaM HopMbl EN 1090, annapat npousBoguT DMOS (OnucaHue Mopsiaka CBapouHoi Pab6oTbl) M noMoraer
peanu3aumn QMOS (KeanugukaumoHHas OueHka lMpoueayp Ceapku). AnnapaTt AaeT BO3MOXHOCTb HAaCTPOUTb HaMpshKeHUE, TOK U CKOPOCTb
NpoBOSIOKW. BHMMaHMe: kanmbpoBka A0MKHBI ObITb Npon3BeseHa GYS Man AMCTPUOLIOTOPOM, €CNM OH pacrnofiaraeT KBaaMbuLMpoBaHHON
cnyxb6ol TexobcnyxuaHus. Heobxoammoe obopyrnoBaHue: CTaTudeckas Harpy3ka (apT.060418), TaxoMeTp, BONbTMETP M aMrepMeTp
(apT.053984).

1/ KannbpoBka HanpshKeHUs 1 ToKa:
®yHkumm FOO (HanpsbkeHve) un FO1 (TOK) HacTpamBatoTCst C MOMOLLBIO CKPLITOrO MeHI0. DT (YHKUMKM AOCTYMHbI NOCNe yAepXUBaHUS B
TeueHun 3 cek kHonkn MODE. [imana3oH perynnposkun oT -20% Ao +20% no ctyneHsm B 1%.

2/ KannbpoBka CKOpPOCTU NMPOBOJIOKM:

BHUMAHME: [Ons BbiBeAeHMSI Ha 3KpaH CKOPOCTU, KannbpoBka HeobxoamMMa Mpy KaXkaon KoHdUrypaumm cBapo4HOro npowecca.

®yHKuMm FO2 (BHYTpeHHWIM MoTop) M FO5 (oTAenbHOe nopatollee YCTPOMCTBO) HAaCTPaMBatOTCS C MOMOLLbIO CKPLITOrO MeHto (AOCTYrHoe
nocrne yaepXxvBaHusi B TedeHun 3 cek kHornkn MODE). [lnana3oH perynvposku oT -20% a0 +20% no ctyneHsm B 1%.

[Ins BbIXOAa U3 CKPbITOrO MEHI0, NPONMUCTanTe (YHKLUMM C MOMOLLbLIO KHOMKM MODE a0 «END».
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PEXXUM «SYNERGIC» (FIG-V)

Bnarogaps 3Toi dyHKUMK BaM Boblue He HYXKHO HacTpamBaTb CKOPOCTb MOAAYM MPOBOMOKM.

¢ YCTaHOBUTE NOTEHUMOMETP (4) CKOPOCTW MPOBOJIOKM nocepeanHe 30Hbl «Optimal synergic»

* BbibepuTe :

- Tvun npososnoku (3)

- OnameTtp npoBosokn (2)

- MowyHocTb (nepekntoyaTenb Ha NMUEBON NaHenu annapata)

YT06bI NOA06PaTL HYXKHOE MOSIOXKEHME B COOTBETCTBUM C TO/LUMHON CBapMBaEMOW AeTanu, CleaynTe ykasaHusaM Tabnuubl «pexuM synergic»
(fig. VI). Micxops u3 1o kOMBUHaUMK NapaMeTpoB, anrnapaT onpeaensieT CKOPOCTb NOAAYM Y FOTOB BapuTb. B fanbHelluem npy Hago6HOCTM
BO3MOXHO MOAKOPPEKTUPOBATL CKOPOCTb NOAAYM + WUNM - C MOMOLLbIO NOTeHLMoMeTpa (4). 3anoMyHaHve nocneaHei KoHburypaumm ceapku
OCYLLECTB/ISIETCS U 3aHOBO aKTUBUPYETCS MPU KaXKAOM 3anycke annapara (auameTp npoBOSIOKK, TUM NPOBOIOKU, PEXMUM).

PUCK 0XXOIrOB, CBSAI3AHHbI C NOABWMXHbIMU S/IEMEHTAMM

Mopatowme yCTpoCTBa MMEKOT MOABWKHBIE 3/TIEMEHTLI, B KOTOPbIE MOTYT MOMACTb PYKW, BOMOCHI, OAEXAA WM UHCTPYMEHTbI 1
TakuM 06pa3oM NpUBECTM K paHeHUsM!

¢ He npubnuxkaiiTe pyku K NOABUXXHBIM UM NMOBOPAYMBAIOLLMMCS 3IEMEHTaM, a Takxke K AeTansM npusoaa!

» MpocneanTe 3a TeM, YTOBbI BCE KPBILIKM KOPMYyCa UM 3alMTHbIE KPbILUKK 6bl/M 3aKpbIThl BO BpeMsi paboThbi!

He nonb3yiTech nepyaTkamMu, Korha Bbl MPOAEBAETE MPOBOIOKY, @ TakXKe Mpu 3aMeHe 606MHbI MPOBOOKM.

COBETbI U TEPMO3ALLNTA

e AnnapaTt He AomkeH ObiTb CTPOMOBaH 3a PyKOATKM, MOACTABKM ANSl FOPENoK WM BEPXHIOK YacTb, @ 3a HWKHIOW onopy. Bo Bpems
CTPOMNJIEHNS ra30BbIi 6anfoH He JO/MKeH BbITb 3aKpensieH Ha annapare.

o Cobntofaiite obLenpuHsTbIE NpaBUIa CBapku.

 OcTaBnsiiTe OTBEPCTUSA B annapaTe CBOBOAHLIMU AJ1si CBOBOAHOrO NPOXOXAEHMS BO3AyXa.

e [locne CBapKu ocTaBnanTe annapart NoAKIYEHHbIM AN OXNaXXaeHus.

e TepMo3alLMTa: MHAMKATOP 3aropaeTcst U OXNaKAEHWE MPOUCXOAMUT 3@ HECKOSIbKO MUHYT B 3aBMCMMOCTM OT TeMMepaTypbl OKpyXKatoLen
cpegpbl.
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A WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

|| Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.
Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant

van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te gebruiken.

OMGEVING

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

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

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

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

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

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

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

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

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw ogen
tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

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

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens voor
alle personen die zich in de las-zone bevinden)

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

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens onde-
rhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten alvorens
met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

> 0@ ee

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

Q'
onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

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

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
E!é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

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

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

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

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

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

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron
of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

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

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

B

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

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

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

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen kabels
met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,

waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

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

Dit materiaal is conform de norm CEI 61000-3-12, onder voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc hoger is dan of gelijk is

aan 3.9 MVA, op het punt van de koppeling tussen de voeding van de gebruiker en het publieke distributie netwerk. Het is

de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat, indien nodig na raadpleging van de beheerder

van het distributienetwerk, om ervoor te zorgen dat de apparatuur uitsluitend aangesloten wordt aan een voeding met een
2 kortsluitvermogen Ssc dat hoger is dan of gelijk is aan 3.9 MVA.

Dit materiaal is conform de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

i

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een elektro-
magnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

43



44

PROMIG

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

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

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

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

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

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

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

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

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

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

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

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

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd
in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

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

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

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

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

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

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.*

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen
verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle las-verbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !
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- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze niet
geisoleerd zijn !
- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

e Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

e Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

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

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

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

De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt
aangeraden.
@

e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
¢ De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van
geisoleerd gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn
reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

 Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

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

INSTALLEREN (FIG-I) - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van uw apparaat, aandachtig de volgende handleiding door :
De PROMIG zijn semi-automatische lasapparaten (MIG of MAG), «synergic », geventileerd en verrijdbaar. Ze worden aanbevolen
voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is eenvoudig en snel dankzij de «synergetisch draad snelheid» functie. Ze
moeten aangesloten worden aan een 400V driefasenspanning, of 230V driefasenspanning voor de DV modelen.

Per funzionare il generatore PROMIG :

* 400 G DV dev’essere utilizzato con il trainafilo separato TF-4RN (rif. 061699) e un fasciocavi di collegamento.

¢ 400 DUO DV dev'essere utilizzato con il trainafilo separato TF-4RN (rif. 061699) e un fasciocavi di collegamento.

¢ 400 G DV WS dev'essere utilizzato con il trainafilo separato TF-4W (rif. 061705) e un fasciocavi di collegamento.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materiaal wordt geleverd met een 32 A aansluiting, type EN 60309-1 en moet worden aangesloten aan een 400 V (50 - 60 Hz)
driefase elektrische installatie met vier kabels met geaarde stekker.

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en zijn
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige
landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

230V drie-fase stroomvoorziening voor de Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400 DV

WS en 400 G DV WS : Wi Wy RTRIUL W W ATy
LET OP: Deze lasapparaten zijn in de fabriek driefasig 400V voorgemonteerd. Als uw voeding 220/230/240V 4 380/4007/415V
driefasig 230V is, moet u de aansluiting van de plaat aan de binnenkant van het lasapparaat Y
aanpassen. Dit mag alleen gedaan worden door een gekwalificeerd persoon. Om deze hande- A

ling correct uit te voeren, verwijzen we naar het schakelschema 230V dat u kunt vinden aan
de binnenkant van het apparaat. De elektrische voeding moet beveiligd worden door een circuitonderbreker 25A en een 30mA
vermogensschakelaar.

45
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BESCHRIJVING POSTE (FIG-II)

1- Aan - uit schakelaar van de generator

2 - Schakelaar voor het afstellen van de spanning

3 - Toetsenbord voor het instellen van lasparameters
(manuele of automatische modus).

4 - Toortsaansluiting volgens Europese norm.

5- Thermische beveiligingsindicator op het bedieningspaneel:
geeft een thermische onderbreking aan bij intensief gebruik van
het apparaat (enkele minuten uitschakeling).

6- Koplamphouder voorin

7- De uitgang van de grondklem

8- Flessenhouder (max. één 10m3 fles).

9- Spoelhouder @ 200/300 mm.

10 Gasinlaat 1 van de geintegreerde haspel

(400-4S en 400-4S DUO)

11- Achterkabelsteun.

12- Gasinlaat 2 van de aparte haspel (400-4S DUO en 400 G)
13- Gasuitgang 2 van de aparte haspel (400-4S DUO en 400 G)
14- Afzonderlijke spoelbedieningsaansluiting

(400-4S DUO en 400 G)

15- Afzonderlijke aansluiting voor de voeding van de haspel
(400-4S DUO en 400 G)

16- de keuzeschakelaar van de draadsnelheidspotentiometer
(alleen op 400 G DV)

PROMIG 400-4S WS en 400 G DV WS :

17- Aan/uit-schakelaar voor de koelunit

18- Zekeringshouder van de koeleenheid

19- Wateraansluitingen van de aansluitbundel (400 G DV WS)
20- Wateraansluitingen van de fakkel (400-4S WS)

HALF-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS) (FIG-III)

De Promig 400 zijn geschikt voor het lassen van staal- en RVSdraad van 0,8/1 et 1,2. De Promig 400-4S DUO DV en 400 G DV zijn
standaard uitgerust om te lassen met @ 1 mm staaldraad (roller @ 1/1,2). Voor het lassen van staal of rvs dient u een specifiek gas
argon + CO2 (Ar + CO2) te gebruiken. CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van gebruik. Om het juiste gas te kiezen, kunt u
advies vragen aan uw gasleverancier. De gasstroom voor staal is tussen 10 en 20 L/m afhankelijk van de werkomgeving en ervaring
van de lasser.

HALF-AUTOMATISCH ALUMINIUM LASSEN (FIG-III)

De Promig 400 kunnen aluminiumdraad van 1 mm tot 1,2 mm lassen. (figuur B)

(FIG-III-B) Voor het lassen van aluminium dient u een neutraal Argon puur (Ar) gas te gebruiken (figuur B). Voor de gas keuze, vraag
advies aan de gashandelaar. De gasstroom is tussen 15 en 25 L/m afhankelijk van werkomgeving en ervaring van de lasser. Hierbij
de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

¢ De druk van de aanvoerrollen van de draadroller op de draad: zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

o Capillaire buis: verwijder de capillaire buis voor het aansluiten van de aluminium toorts op een teflon mantel.

e Toorts: gebruik een speciale aluminium toorts. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen.

¢ Niet de mantel bij de aansluiting afknippen! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (FIG-III-B)
e Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL aluminium overeenkomstig met de diameter van de draad.

MONTAGE PROCEDURE VAN DE DRAADSPOELEN EN TOORTSEN (FIG-1V)

Dit apparaat is geschikt voor spoelen van @ 200/300 mm (ecologisch).

Open het klepje van het apparaat

¢ Houd rekening met de aandrijving pen (3) van de spoel houder bij het plaatsen van de draadspoel. Voor het plaatsen van de @
200mm draadspoel, dient u eerst een adapter op de houder te installeren (artikelcode 042889).

¢ Indien er niet gelast wordt zet de rem van de spoel (4) aan. In het algemeen, niet te strak aandraaien! Draai vervolgens de borg-
moer (2) goed aan.

« De aanvoerrollen (8) hebben twee groeven (30,8 /@ 1of @1/ @ 1,2 ). De indicatie die u op de aanvoerrol kunt lezen is degene
die wordt gebruikt. Voor 1 mm draad, gebruik een 1 mm groef. e Voor het eerste gebruik :

- Draai de bevestigingsschroef van de draadafvoer los (5)

- Plaats de rollers, draai hun schroef goed vast (9).

- Plaats vervolgens de draadafvoer (7) zo dicht mogelijk maar zonder contact bij de roller, draai daarna de schroeven vast.

¢ Om het wiel van de aandrukrollen (6) af te stellen: maak het los, druk op de toorts-trekker om de motor op te starten, draai de
bevestigingsschroef terwijl u op de toorts-trekker blijft drukken. Vouw de draad in het mondstuk. Plaats een vinger op de gevouwen
draad zodat die niet vooruit kan gaan. De instelling van de aandrukrollen is goed wanneer de rollen op de draad glijden zelfs als de
draad aan het eind van de toorts vast zit.

e Instelling van aandrukrollen wiel (6): voor staal zet op 3-4 en voor aluminium op 2-3.

KEUZE VAN DRAADSPOEL

Mogelijke configuraties: maximum : 300 mm - 15 kg

Type draad Gewicht (kg d fil (mm) Toorts Gas
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X
staal argon
@200 5 0.6/0.8/1.0 X +
CO2
RVS @ 200 5 0.8 X
Alu @ 300 7 1.0/1.2 x* )
AG5 Zuiver argon
@200 2 0.8/1.0/1.2 x*

* Gebruik de teflon mantel / contact buis speciaal aluminium Verwijder de capillaire buis
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PROMIG
@mm 0.6 >1.6

GASAANSLUITING

Indien nodig, sluit de drukregelaar op de gasfles aan en sluit vervolgens de meegeleverde slang op de gasaansluiting aan. Gebruik,
om gaslekkage te voorkomen, de klemmen uit de accessoire-doos. Zorg ervoor dat de gasfles goed bevestigd is, en volg nauwkeurig
de aanwijzingen voor het vastmaken van de ketting op (zie FIG-IV-1).

Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars).

~. PROMIG 400-45 DUO

o 0 TR T U

- = gt

WATERKOELINGSYSTEEM (PROMIG 400 DV WS EN 400 G DV WS)

Sluit de blauwe en rode aansluitingen van de kabel aan de generator.

Vul het reservoir tot aan het maximum niveau. De koelvloeistof aanbevolen door GYS (ref. 052246), dient altijd gebruikt te worden. Het gebruik
van andere koelvloeistoffen, met name standaard auto koelvloeistof,

kan een elektrolytische reactie veroorzaken en tot ophoping van vaste afzettingen in het koelsysteem leiden, waardoor verslechtering van de koeling
en obstructie van de schakeling kunnen optreden. Schade aan de machine veroorzaakt door het gebruik van een ander koelmiddel valt niet onder de
garantie.

De PROMIG 400 DV WS en 400 G DV WS kan worden gebruikt met een luchtgekoelde toorts of met een watergekoelde toorts.
Voor gebruik met een luchtgekoelde toorts : de on/off schakelaar van de koelgroep niet activeren.
Voor gebruik met een watergekoelde toorts moet de aan/uit schakelaar van de koelgroep geactiveerd worden.

PROMIG 400 DV WS en 400 G DV WS: NOOIT HET APPARAAT ZONDER KOELVLOEISTOF GEBRUIKEN wanneer de
pomp in werking is. Respecteer het minimum niveau (zie meter achterzijde)
In het geval van niet-naleving, kunt u de pomp van het koelsysteem blijvend beschadigen.

¢ Volg de standaard regels van het lassen.
o Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.
¢ Laat na het lassen het toestel aan staan om het af te laten afkoelen.
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BEDIENINGSPANEEL (FIG-V)

Selectie van lasmodus (2) door de gebruiker, door het aandraaien van de draaiknop (4).

- NORMAL (2T): standaard 2-takt lassen Mode Synergic (3)

- NORMAL (4T): standaard 4-takt lassen ] . .

- SPOT: aftopping functie / spot, Met instelling van de punt dia- é?tcfi (;jnf:a'knop (4) in het midden van het «OPTIMAL SYNER-
meter In deze mclndus wordt de optimale draadsnelheid door 3 instellin-
Draad snelheid instelling (4) Draaiknop voor het instellen van de b d:

draadsnelheid. De snelheid varieert van 1 tot 20 m/minute. ?esnpar?rr:;z )

Instelling draaiknop SPOT (5) : Voor het afstellen van de duur
van de punt, de afmeting van de punt en de interval tussen ie-
dere punt.

¢ Draad diameter

e Soort draad

Het is mogelijk om de draadsnelheid + /- aan te passen met de
Handmatige stand (1) draaiknop (4)

In de handmatige stand wordt de draadaanvoersnelheid bepaald

HANDMATIGE MODUS (FIG-V)

Om uw apparaat af te stellen doe als volgt :

» Kies de lasspanning met behulp van de schakelaars 2*7 posities (volgens het model).

- voorbeeld :

Voor het lassen van 1mm dik staal met een g 0,8 mm draad zet u de schakelaar op positie A-1
e Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop (4).

. | Met deze functie kunt u - alleen in de handmatige modus - nauwkeurig de afstelling van de draadsnelheid
8-m/min volgen via het display.

Advies:

De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op het gehoor»: de boog moet stabiel zijn en heel weinig knetteren. Als de
snelheid te laag is, zal de boog niet doorlopen. Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en krijgt de draad neiging om de
toorts af te stoten.

AANPASSEN VAN FABRIEKSINSTELLINGEN :

De machine controleert het terugbranden en post gas. In de handmatige stand is het mogelijk om, dankzij een verborgen menu, de
fabrieksinstellingen te regelen.

Druk 3 s. op de «<MODE» knop (2) om in het verborgen menu te komen,

U kunt de verschillende functies bekijken met de «MODE>» knop (2).

F06 : Afstellen van het terugbranden. Deze functie voorkomt dat het draad gaat plakken aan de contactbuis. Regelbereik tussen -20
en 70 ms met de knoppen TYPE (-) en WIRE (+).

FO7 : Afstellen van Post gas. Afstellen van de periode waarin het gas het smeltbad blijft beschermen. Regelbereik varieert van Oms
tot 950 ms met de knoppen TYPE (-) en WIRE (+).

FO8 : In de handmatige en synergetische module, instellen van de draadsnelheid net voor de aanvang van het lassen. Instellen van
de draadsnelheid voor detectie van de stroom. Het instelbereik varieert van 50 tot 120 % met de toetsen TYPE (-) en WIRE (+).

EXPERT INSTELLINGEN (VOLGENS DE 1090 NORM)

Om aan de eisen van EN 1090 norm te voldoen realiseert het apparaat een beschrijving van de lasmethode en is het mogelijk de
spanning, de stroomsterkte en de draadsnelheid van het toestel te kalibreren. Waarschuwing: de kalibratie moet door GYS of een
gekwalificeerde technische dienst van de distributeur worden uitgevoerd. Benodigde apparatuur: resistieve belasting (artikelcode:
060418), toerenteller, voltmeter en ampéremeter

(artikelcode: 053984).

1 / Kalibratie van de spanning en stroom :
De functies FOO (spanning) en FO1 (stroom) zijn regelbaar via het verborgen menu. Deze functies zijn toegankelijk na 3s. op de MODE
knop te drukken. Regelbereik tussen de -20% tot +20%, op 1% nauwkeurig.

2/ Kalibratie van de draadsnelheid :

WAARSCHUWING : Om de draadsnelheid te kunnen zien is een kalibratie nodig voor iedere lasconfiguratie.

De functies FO2 (interne motor) en FO5 (aparte haspel) zijn regelbaar in et verborgen menu (toegankelijk na 3s. op de MODE knop
te drukken). Regelbereik tussen de -20% tot +20%, op 1% nauwkeurig.

Om uit de verborgen menus te gaan, druk op de MODE knop tot «<END» verschijnt.
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«SYNERGIC>» (FIG-V) MODUS

Dankzij deze functie is het niet nodig om de draad snelheid in te stellen.

e Zet de draadsnelheid draaiknop (4) in het midden van het «Optimal synergetische» gebied
e Selecteer:

- Soort draad (3)

- Draad diameter (3)

- Vermogen (schakelaar aan de voorkant)

Kijk naar de« mode synergic » tabel om de juiste positie te kiezen, afhankelijk van het te lassen materiaal. VI). Vanuit deze com-
binatie van instellingen bepaalt het toestel de optimale draadsnelheid, en is het lasapparaat klaar voor gebruik. Indien nodig is het
mogelijk om de draadsnelheid in te stellen dankzij + of - draai knoppen (4). De laswerkconfiguraties worden opgeslaan en gereac-
tiveerd bij het opnieuw opstarten van het lasapparaat, of bij elk druk op de toorts-trekker van de generator of van de aparte haspel
(draad diameter, type draad, modus).

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen
en die ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

e Let goed op dat de behuizingen van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is.

Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

» Geen kabels bevestigen aan de handvaten, de toortshouders of de bovenplaat om eventueel het apparaat op te tillen of te verplaat-
sen, maar altijd de kabels onder het lasapparaat (door) bevestigen. Gedurende deze operatie, mag de gas fles niet op het lasapparaat
bevestigd zijn.

» \Volg de standaard regels van het lassen.

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

¢ Laat, na het lassen, het toestel aan staan om af te koelen.

e Thermische beveiliging: het controlelampje gaat aan en de afkoelingstijd beslaat enkele minuten, afhankelijk van de omgevings-
temperatuur.
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A AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA
ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.
Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico del

fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo stoc-
caggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante |'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de l'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle appli-
cazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti ade-
guati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

© 9 6

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.

Q Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o
d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato
sia appropriato al procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

R

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all‘interno e all’'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente

dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICA CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal sistema
pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita elettromagnetica
in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12, a condizione che la potenza di corto-circuito Ssc sia superiore o uguale a 3.9

D: MVA al punto d'interfaccia tra l'alimentazione dell’utilizzatore e la rete pubblica di distribuzione. E responsabilita dell'installatore
o dell'utilizzatore del dispositivo assicurarsi, se necessario consultando |'operatore della rete di distribuzione, che il dispositivo
sia collegato soltanto ad un‘alimentazione con una forza di corto-circuito Ssc superiore e uguale a 3.9 MVA.

A Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

9

s La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La
corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
=? >
i |

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d'accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pit lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

e collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora conos-
ciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell'utente del dispositivo di saldatura all’arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pil fastidiose.
Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

¢) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) limmunita degli altri dispositivi presenti nell’'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) I'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione dell'installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono
anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e l'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura allarco: ¢ opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non & collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di

perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e causare
il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!
- Assicurarsi che ila fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!
- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!
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- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!
- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

o II materiale & di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
- e Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
} -’D‘ e intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere |'occasione per far verificare le connessioni

elettriche con un utensile isolato da persone qualificate.

e Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere

sostituito dal fabbricante, dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

o Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE (FIG-I) - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

DESCRIZIONE

Grazie per la Vostra scelta ! Al fine di trarre le massime soddisfazioni dal vostro dispositivo, leggete attentamente quanto segue :

I Promig sono dispositivi di saldatura semi-automatici « synergici » su ruote, ventilati per la saldatura (MIG ou MAG). Sono racco-
mandati per la saldatura degli acciai, degli inox e degli allumini.. La loro regolazione & semplice e rapida grazie alla funzione « velocita
sinergica del filo ». Funzionano con un‘alimentazione da 400V trifase o 230V trifase per i modelli DV.

Voor het correct functioneren van de generator MAGYS :

* 400 G DV : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem TF-4RN (Art. code 061699) en een verbindingskabel.
* 400 DUO DV : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem TF-4RN (Art. code 061699) en een verbindingskabel.
* 400 G DV WS : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem TF-4W (Art. code 061705) en een verbindingskabel.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo materiale & consegnato con presa 32 A di tipo EN 60309-1 e deve essere collegata ad una installazione elettrica trifase
400V (50-60 Hz) a quattro fili con neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul materiale, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le
protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per 'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare presa per permettere |'uso in condizioni ottimali.

Alimentazione 230V trifase del Promig 400 G DV, 400 DUO DV, 400 DV WS

€400 G DV WS : Wi V1 (W ATIRLU] V) (W) ATy

ATTENTIONE : questi dispositivi sono pre-montati in fabbrica a 400V trifase. Se la vostra instal- ~ 220/230/240V § 380/400/415V
lazione elettrica & a 230V trifase, modificate il collegamento della piastra terminale all'interno ﬁ Y
del dispositivo. Questa modifica deve essere effettuata da una persona qualificata. Per fare cio,

basarsi sullo schema del collegamento 230V situato all'interno del dispositivo. L'alimentazione
elettrica deve essere protetta da un disgiuntore da 25A e un differenziale da 30mA.
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DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG-II)

1- Interruttore di accensione e spegnimento del generatore
2- Interruttore di regolazione della tensione

3- Tastiera per |'impostazione dei parametri di saldatura
(modalita manuale o automatica).

4- Attacco torcia secondo la norma europea.

5- Indicatore di protezione termica sulla tastiera di comando:

indica un’interruzione termica in caso di utilizzo intensivo
dell'apparecchio (spegnimento di alcuni minuti).

6- Portafaro anteriore

7- Uscita morsetto di terra

8- Portabottiglie (max. una bottiglia da 10m3).

9- Supporto bobina @ 200/300 mm.

10- Ingresso gas 1 della bobina integrata

(400-4S e 400-4S DUO)

11- Supporto cavo posteriore.

12- Ingresso gas 2 della bobina separata (400-4S DUO e 400 G)
13- Uscita gas 2 della bobina separata (400-4S DUO e 400 G)
14- Connettore di controllo bobina separato

(400-4S DUO e 400 G)

15- Connettore di alimentazione bobina separato

(400-4S DUO e 400 G)

16- Interruttore di selezione del potenziometro della velocita di
filettatura (solo su 400 G DV)

PROMIG 400-4S WS e 400 G DV WS :

17- Interruttore on/off per il gruppo frigorifero

18- Portafusibili per unita di raffreddamento

19- Connessioni idrauliche del cablaggio di collegamento
(400 G DV WS)

20- Attacchi acqua della torcia (400-4S WS)

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO/INOX (MODALITA MAG) (FIG-III)

I Promig 400 possono saldare filo d'acciaio e inox da 0,8/1 e 1,2. Sono forniti per funzionare con del filo di @ 1 mm in acciaio (rullo
@ 1/1,2) Lutilizzo in acciaio o inox necessita di un gas specifico alla saldatura argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proporzione di CO2 varia
a seconda dell’utilizzo Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso di gas in acciaio € tra 10 e 20 L/min a
seconda dell'ambiente e dell'esperienza del saldatore.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG-III)

I Promig 400 possono saldare del filo di alluminio da 1 mm e 1,2 mm. (FIG-III-B) Per saldare I'alluminio, bisogna utilizzare un gas neu-
tro: argon puro (Ar). Per la scelta del gas, chiedere consiglio ad un distributore di gas. Il flusso di gas & tra 15 e 25 L/min a seconda
dell'ambiente e dell’esperienza del saldatore. Qui in basso le differenze tra la saldatura in acciaio e quella in alluminio:

e La pressione dei rulli pressori del trainafilo sul filo : dare il minimo di pressione al fine di non schiacciare il filo.

» Tubo capillare : togliere il tubo capillare prima di connettere la torcia in alluminio con una guaina in teflon.

e Torcia : utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti.

* NON tagliere la guaina dal bordo del collegamento ! questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli. (FIG-III-B)

¢ Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG-1IV)

Questo dispositivo & compatibile a bobine di @ 200/300 mm (ecologico).

Aprire lo sportello del dispositivo.

e Posizionare la bobina tenendo conto del piolo di azionamento (3) del supporto della bobina. Per montare una bobina da 200mm,
installare precedentemente un adattatore sul supporto (ref. 042889).

¢ Regolare il freno della bobina (4) per evitare che I'inerzia della bobina non aggrovigli il filo durante l'interruzione della saldatura.
Generalmente, non stringere troppo forte ! Stringere poi vigorosamente la vite di tenuta (2).

o I rulli trainafilo (8) sono dei rulli a doppia scanalatura (@ 0,8/ @ 1 0@ 1/ @ 1,2). Lindicazione che si legge sul rullo € quella che va
utilizzata. Per un filo di @ 1 mm, usare la scanalatura di @ 1.

e Per il primo awvio :

- allentare la vite di fissaggio del filo guida (5)

- posizionare i rulli, stringere bene la loro vite di tenuta (9).

- poi posizionare il filo guida (7) pili vicino possibile al rullo, ma senza contatto con quest’ultimo, e quindi stringere la vite di fissaggio.
e Per regolare la rotella dei rulli pressori (6), procedere come segue : allentare al massimo, azionare il trainafilo premendo il pulsande
della torcia, stringere la rotella sempre tenendo premuto il pulsante. Piegare il filo in uscita dall’'ugello. Mettere un dito sul filo piegato
per impedirne I'avanzamento. La regolazione del serraggio & buona quando i rulli scorrono sul filo anche se questo € bloccato alla
fine della torcia.

» Regolazione della corrente della rotella dei rulli (6) : gradazione sul 3-4 per |'acciaio e gradazione sul 2-3 per |‘alluminio.

SCELTA DELLE BOBINE

Configurazioni possibili: massimo 300 mm - 15 kg

Tipo di filo Peso (kg J filo (mm) Torcia Gas
@ 300 15 06/08/1.0/1.2 X
Acciaio Argon
@200 5 06/0.8/1.0 X +
CO2
Inox @ 200 5 0.8 X
Alluminio @ 300 7 1.0/1.2 x*
AG5 Argon puro
@ 200 2 0.8/1.0/1.2 x*

*prevedere una guaina in teflon/punta di contatto speciale in alluminio. Rimuovere il tubo capillare
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COLLEGAMENTO GAS

Avvitare il riduttore di pressione sulla bombola di gas se c'& bisogno, poi connettere il tubo fornito al raccordo gas. Per evitare ogni
fuga di gas, utilizzare le fascette fornite nella scatola degli accessori. Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissan-
dola con la catena cf. FIG-IV-1

. PROMIG 400-4S DUO

a B T U TR
—_ = 0

LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO (PROMIG 400 DV WS E 400 G DV WS)

Connettere il filo rosso e blu del cablaggio di collegamneto dal generatore.

Riempire la tanica fino al massimo. Il liquido di raffreddamento raccomandato da GYS (ref. 052246), deve essere usato (pill informazionisul sito:
www.aqua-concept-gmbh.eu). L'uso di qualsiasi altro liquido di raffreddamento, e soprattutto il liquido di raffreddamento delle automobili, pu6 portare
a causa di un effetto di elettrolisi, all'laccumulo di depositi nel sistema di raffreddamento, danneggiandolo e ancor piu bloccando circuito.

Qualsiasi danno causato alla macchina dall’'uso di un altro liquido di raffreddamento non sara coperto dalla garanzia.

Il PROMIG 400 DV WS e 400 G DV WS pu6 funzionare sia con torcia a raffreddamento ad aria che con torcia a raffreddamento ad
acqua.

Per I'utilizzo con torcia a raffreddamewnto ad aria, non attivare l'interruttore avvio/stop dell’unita di raffreddamento.

Per I'utilizzo con torcia a raffreddamento ad acqua, attivare l'interruttore avvio/stop dell’unita di raffreddamento.

PROMIG 400 DV WS e 400 G DV WS: NON USARE MAI LA VOSTRA UNITA’ SENZA LIQUIDO DI RAFFREDDAMNETO
quando la pompa sta lavorando.
Assicurarsi che il liquido sia almeno al livello minimo (indicatore sul retro della macchina)
Il mancato rispetto di questo puo provocare danni irreparabili al sistema di raffreddamento, e alla macchina.

* Rispettare sempre le basilari regole della saldatura.
* Non bloccare/coprire i buchi di ventilazione della macchina.
« Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura cosi da permettere un appropriato raffreddamento.
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TASTIERA DI COMANDO (FIG-V)

Scelta del modo di saldatura (2)

- NORMAL (2T) : saldatura standard 2 tempi

- NORMAL (4T) : saldatura standard 4 tempi

- SPQOT : funzione riempimento /spot, con regolazione del diame-
tro del punto

Regolazione della velocita del filo (4) Potenziometro di regola-
zione della velocita del filo. La velocita varia da 1 a 20 m/minuti.

Potenziometro di regolazione SPOT (5) : Per regolare il tempo
di saldatura di un punto, la misura del punto e il tempo tra ogni

Modalita Manuale (1)
In modalita manuale, la velocita dello scorrimento del filo & de-
terminata dall’'utente regolando il potenziometro (4).

Modalita Sinergica (3)

Posizionare il potenziometro (4) in mezzo alla zona « SINERGICA
OTTIMALE »

In questa modalita il dispositivo determina la velocita ottimale del
filo a partire da 3 parametri :

¢ Tensione

¢ Diametro del filo

punto. * Materiale del filo

E possibile regolare la velocita del filo in + / - con il potenzio-
metro.

MODALITA «MANUALE» (FIG-V)

Per regolare il vostro dispositivo procedere come segue :

e Scegliete la tensione di saldatura usando il commutatore 2*7 posizioni (a seconda del dispositivo).

- esempio :

Per saldare dell’acciaio di 1 mm con un filo di diametro g 0,8 mm mettete il commutatore sulla posizione A-1
* Regolate la velocita del filo usando il potenziometro (4).

Unicamente in modalita manuale, questa funzione permette di visualizzare precisamente la regolazione della
velocita del filo sullo schermo.

B -m/min

Consigli:
La regolazione della velocita del filo si effettua in base « al rumore » : I'arco deve essere stabile e avere pochi crepitii. Se la velo-
cita e troppo bassa, I'arco non € continuo. Se la velocita € troppo elevata, I'arco crepita e il filo tende a respingere la torcia.

MODIFICA PARAMETRI DI FABBRICA :

Il dispositivo controlla il burn back, il post gas e la velocita di accostamento. E’ possibile regolare le impostazioni di fabbrica grazie al
menu nascosto.

Entrate nella modalita nascosta tenendo premuto per 3 s. il tasto «<sMODE» (2).

Far scorrere le diverse funzioni con il tasto «xMODE» (2).

F06 : In modalita manuale, regolazione del Burn back. Questa funzione permette di evitare che il filo si incolli alla punta di contatto
alla fine del cordone. Lintervallo di regolazione varia da -20ms a 70ms con i tasti TYPE (-) e WIRE (+).

FO7 : In modalita manuale, regolazione del Post gaz. Regolazione del tempo durante il quale il gas continua a proteggere il bagno di
saldatura in fusione alla fine del cordine. Lintervallo di regolazione varia da Oms a 950ms con i tasti TYPE (-) e WIRE (+).

FO8 : In modalita manuale e sinergica, regolazione della velocita di accostamento. Regolazione della velocita del filo prima del rileva-
mento della corrente. Lintervallo di regolazione varia dal 50 al 120 % con i tasti TYPE (-) e WIRE (+).

IMPOSTAZIONE PARAMETRI ESPERTI (SECONDO NORMA EN 1090)

In ottemperanza alla norma EN 1090, I'apparecchio realizza dei DMOS (Descrittivi delle modalita operative di Saldatura) e aiuta alla
realizzazione dei QMOS, & possibile calibrare la tensione, la corrente e la velocita del filo dell’apparrecchio. Attenzione: la calibratura
deve essere fatta da GYS o dal distributore se possiede un Assistenza di manutenzione qualificata. Equipaggiamento necessario:
Carica resistiva (réf : 060418), tachimetro, voltometro e amperometro (réf : 053984).

1/ Calibratura della tensione e della corrente:
Le funzioni FOO (tensione) e FO1 (corrente) sono regolabili nel menu nascosto. Queste funzioni sono accessibili premendo 3s. sul tasto
MODE. Lintervallo di regolazione varia di -20% a +20% con passo dell'1%.

2/ Calibratura della velocita del filo :

ATTENZIONE : Per la visualizzazione della velocita del filo, una calibratura & necessaria per ogni configurazione di saldatura.

Le funzioni FO2 (motore interno) e FO5 (traina filo separato) sono regolabili nel menu nascosto (accessibile dopo aver premuto per
3s. sul MODE). L'intervallo di regolazione varia di -20% a +20% con passo dell'1%.

Per uscire dal menu nascosto, far scorrere le funzioni con il tasto MODE fino a «<END».
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MODALITA «SINERGICA» (FIG-V)

Grazie a questa funzione, non c’e pil bisogno di regolare la velocita del filo.

« Posizionare il potenziometro (4) per la velocita del filo in mezzo alla zona « sinergica ottimale » « Selezionare :

- Il materiale del filo (3)

- Il diametro del filo (3)

- La potenza (commutatore sulla parte frontale)

Per selezionare la posizione adeguata in funzione dello spessore da saldare basarsi sulla tabella « modalita sinergica » (fig. VI). A
partire da questa combinazione di parametri, il dispositivo determina la velocita ottimale del filo ed € pronto a saldare. E poi possibile
regolare la velocita del filo, se necessario, in + o in - grazie al potenziometro (4). Una memorizzazione delle ultime configurazioni di
saldatura ¢ effettuata e riattivata ad ogni accensione del dispositivo o ad ogni pressione sul pulsante di una delle torce del generatore
o del trainafilo separato (diametro del filo, materiale del filo, modalita).

RISCHIO DI LESIONI LEGATO AI COMPONENTI MOBILI

I trainafili sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza
causare ferite!
y\ Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

Non portare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

« 1| dispositivo non deve essere sollevato dalle sue impugnature, dai suoi supporti torcia o dalla sua piastra superiore ma dal basso
del dispositivo . La bombola di gas non deve essere fissata al dispositivo durante questa operazione.

e Rispettare le regole classiche della saldatura.

e Lasciare le aperture d'aria del dispositivo libere per I'entrata e 'uscita d'aria.

e Lasciare collegato il dispositivo al termine della saldatura per permetterne il raffreddamento.

e Protezione termica: la spia si accende e la durata del raffreddamento & di qualche minuto a seconda della temperatura ambient
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GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

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

WARRANTY

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

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

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

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

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StoBe sowie durch nicht
autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine
Garantie wird fiir Verschleiteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei Gebruachsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tber den Fachhandel einschicken.
Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.

GARANTIA

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

« Todas las otras averias resultando del transporte

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

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

o Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacion, polvo...)

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

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

¢ Una nota explicativa del fallo.

FAPAHTUA

FapaHTUs pacnpocTpaHsieTcs Ha o601 3aBOACKOM AedeKT unm 6pak B TeUeHWe 2X IeT C AaTbl MOKYMNKU M3AeuUs (3anyacty 1
paboyasi cuna).

lapaHTWsl He PacnpoCTpaHSeTCs Ha:

o Jliobble NMOSIOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

o HopManbHbIN M3HOC AeTanei (Hanpumep : kabenu, 3aXuMbl 1 T.4.).

o Cny4yan HenpaBU/IbHOIO NCMosb30BaHus (OWKnbKa NUTaHus, NnageHne, pabopka).

o Cnlyyam BbIXOAa M3 CTPOSi U3-3a OKpYXKatoLel cpefbl (3arpsi3HeHUE BO3Ayxa, KOpPpo3usl, Mbisb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOS, 0BPATUTECH B MYHKT MOKYMKW annapaTta C NpeabsBieHNeM CieayoLmx AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, NOATBEPXAAOLLIMIA NMOKYNKY (C AATON): KacCOoBbIN YEK, UHBOMC. ...
- OMMCaHMe MONOMKM.
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GARANTIE

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

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

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

e Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
e Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

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

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
ANIEKTPNYECKASA CXEMA / DIAGRAMMA DELLE ELETTRICA
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Promic 400 G DV WS

52461

AC2

52461

CARTE MICRO CARTE MOTEUR
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L3 L1 O_'_C TI S
T 21470 EE R S—
L 51107 b
TERRE ./f’elo—
7911 : 12
Sw2A ! U+
51054 B | 1
s s 4
E 3 'g Z-H—S SHUNT
Zoe ez z | 3 I
| Lool2 s U 96083 51461
Ll == Voo ol 52221 ’
| | | | | | | | . E s | MESURE I+ Swib
w e e_|°6 I MESURE I- APOS 112
1
V. WAT U V WAT Lot 112 |X
I I | U-ﬁe/re_z Q w1
T 5-6 |X
JAN Y 071 =
51071 CRTD
2?3(;)V 403(;)V 11-12
é SW2B 51071
96082 POS|1]2[3]4[5]6]7
12 | X
TH 1 TH 2 3.4 X |x|x
U V WAT {’: 56 X Ix1X
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PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNMYACTH /
RICAMBI

Promic 400-4S/400 G DV/400-4S DUO DV
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Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Sicherungskette / cadena de 80cm /
Lenb 80 cm / 80cm ketting / Catena di 80cm

400-4S I 400 G I 400 DUO I 400 DV WS I 400 G DV WS

35067

Support cables arriére / Rear cable support / Hinterer Brennerhalter /
Soporte trasero de cables / MoacTtaBka Ans kabnel ropenok 3aaHsis /
Achterste kabel houder / Supporto cavo posteriore

98854 GF

Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter /
Soporte antorchas delanteras / MNoacTaeka anst ropenok / Voorste toorts
houder / Supporto torce anteriori

99777GF

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka / Hendel / Impugnatura

56047

Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob / Poti
Drahtvorschubgeschwindigkeit / Botdn reglaje de velocidad de hilo / KHornka
perynmpoBKu CKOpocTh nNpoBonioku / Draaiknop voor het instellen van de
draad snelheid / Tasto di regolazione della velocita del filo

73009

Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Poti / botén SPOT/
DELAY / Knonka SPOT-DELAY / SPOT-DELAY knop / Tasto SPOT-DELAY

73099

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedienfeld / Teclado de mando /
MNaHenb ynpaenenus / Bedieningspaneel / Tastiera di comando

51958

Interrupteur I/O / I/O Switch / Netzschalter AN/AUS / Conmutador ON/OFF /
MNepekntovaTens Bkn/Boikn / Schakelaar I/0 / Interruttore I/O

52461

10

Commutateur / Switch / Spannungsschalter / Conmutador / nepekntoyatenb
/ Schakelaar / Commutatore

7 pos 51054
2 pos 51071

11

Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschub
(ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowwuii
MexaHu3M (6e3 ponnkos) / Spoeldraadkast (zonder roller) / Trainafilo (senza
rullo)

51257 -

51257

12

Cable d'alimentation / Supply cable / Netzstromkabel / Cable de alimentacion
/ WHyp nuTanus / Voedingskabel / Cavo di alimentazione

21470

13

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Drahtférderrollen 15Kg / Soporte]
de bobina 15Kg / lep>xatens 606uHbl 15 kr / Draadspoel houder 15kg /
Supporto bobina 15Kg

71613 -

71613

14

Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / NepenHee koneco /|
Voorwiel / Ruote anteriori

71360

15

Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de LED / OvoaHbi
mocT / Diode brug / Ponte a diodi

52221

16

Self / Induction oil / Self / Drossel / Apoccenb / Smoorklep / Self

96083

17

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / Tepmocrtat /
Thermostaat / Termostato

52101

18

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador / TpaHdopmaTop /
Transformator / Trasformatore

96082

19

Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BeHtunsitop / Ventilator /
Ventilatore

51006

20

Roue diamétre 250mm / 250mm diameter wheels / Rad 250mm
Durchmesser / Rueda didmetro 250mm / Koneco anametpom 250 MM / Wiel
250mm diameter / Ruota di diametro 250mm

71376

21a

Embout d'axe / End axis / Radachse / Boquilla de pasador / Ocb / Schacht tip
/ Punta del perno

71382

21b

Axe de roue / Wheel axle / Radachse / Eje de la rueda / Ocb koneca / Wielas
/ Asse delle ruote

90803ST

22

Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter /
Contactor 24V AC 10A / KoHTakTop 24B AC 10A / 24V AC 10A schakelaar /
Contatore 24V AC 10A

51107

23

Transformateur de commande / Control transformer / Steuertransformator
/ Transformador de mando / TpaHcdopmaTop Lenei ynpasnenus /
Sturingstransformator / Trasformatore di comando

96120

96140

Fusible 2 A / 2 A fuse / 2 A Sicherung / 2 A Fusible /2 A Mpepoxpanutens /
Netzekering 2 A

51367

24

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula /
SnekTpoknanaH / Gasventiel / Elettromagnete

71512

25

Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / MNnata
ynpasnexus / Bedieningsplaat / Scheda di commando

97337C

26

Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacion / Mnata
ynpasnenusi gucnnesi / Videokaart / Scheda video

97336C

27

Circuit micro MIG synergique EN1090 / Micro circuit MIG synergic EN1090/
Schaltung Mikro MIG synergistische EN1090/ Circuito micro MIG simergico
EN1090 / Cxema Mukpo MIG cuHepretuyeckuit EN1090 / Circuit micro MIG
synergetische EN1090 / Circuito micro MIG sinergico EN1090

97334C
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400-4S | 400 G | 400 DUO | 400 DV WS | 400 G DV WS

Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gasschlauch (1m) /Tubo del gas (1m) / 95993
[a3onpoBoaHas Tpybka (1 M) / Gas slang (1m) / Tubo gas (1m)

Collier 10,5 / Collar 10,5 / Schlauchschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5
29 / Kraag 10,5 / Fascetta 10,5 71225

28

Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (+) und
(-) Anschlussbuchsen / Conector cable de masa (1/4) / KoHHekTop (1/4)
30 kabens maccol / 1/4 massa kabel aansluiting / Connettore 1/4 cavo di 51461
massa

Sélecteur 230-400V / Voltage selection switch 230-400V/ Umschalter
31 230-400V / Selector de tension 230/400V / MepekntoyaTtens 230-400B / - 75045 75045
Selectie 230-400V / Selettore 230-400V

Pour les postes avec dévidoir / For machines with wire feeder / Gerate mit separatem Drahtvorschubgerat

/ Para equipos con devanadera / gns annapaToB C NoAaroLWMM yCTpoidcTBOM / Apparaten met een aparte
draadaanvoereenheid /Per le macchine con trainafilo

Passe cloison de Gaz / Gas connector / Schutzgasanschluss 2 (Ausgang
32 fiir separates Drahtvorschubgerdt) / Conector de gas / MNpoxoa B

neperopoake ana lasa/ Inert gaspoort 2 (uitgang afzonderlijke
draadaanvoereenheid) /Divisorio passaggio Gas

- 71699 - 71699

Connecteur de commande / Wire feeder control connector /
Steueranschluss separates Drahtvorschubgerdt / Conector de mando _

33 / KonHekTop ynpasnenus / Stuurklem afzonderlijke draadaanvoer / 94895 94895

Connettore di commando

Interrupteur de sélection du potentiométre / Potentiometer selection
switch / Potentiometer Auswahlschalter/ Interruptor de seleccion
34 del potenciometro /Mepekntouatens BbIGOPa Ha NOTEHLMOMETPe - 52464 - - 52464
/ Potentiometer keuzeschakelaar / Interrutore di selezione del
potenziometro

Connecteur cable puissance / Power cable connection / Steuerkontakt fiir
den Leistungkabel / Conector de cable de potencia / KoHHekTop kabens _ )

35 MoLHocTK / Stuurcontact voor de voedingskabel / Connettore cavo 51461 51461

potenza

Pour les postes avec groupe froid / For machines with cooling unit / Gerate mit Kiihlaggregat / Para equipos

con unidad de refrigeracion / gnsa annapaToB C NO4aOLWKMM CUCTEMA OXJlaxkAaeHusA / Apparaten met een aparte
Koelgroep / Per le macchine con unita di raffreddamento

36 Réservoir / tank / Tanktank / Tanque/ Bak 3n / Serbatoio / Reservoir - 91068 71756 ST
Pompe 10L/min 230V 50/60 Hz / Pump 10L/min 230V 50/60 Hz / Pumpe
37 10L/min 230V 50/60 Hz / Bomba 10L/min 230V 50/60 Hz / NMomna 10n/ - 71744
MuH 230B 50/60 Iy / Pompa 10L / Pomp 10L
Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BexTtunsrop / Ventilator / _
38 Ventilatore 51046
39 Radiateur eau / Water radiator / Wasserkiihler / Radiador de agua / . 71778
PaamaTop »xumakoctn / Radiatore acqua / Radiator water
Porte fusible / Fuse holder / Sicherungshalter / Soporte de fusible 51387
40 / CMeHHBbIV NaTPOH NaBKoro npegoxpaHutens / Porta fusibile / -
Zekeringhouder 51401
41 Interrupteur I/O / I/O Switch / Netzschalter AN/AUS / Conmutador ON/ _ 52461

OFF / Nepekntoyatens Bkn/Bbikn / Schakelaar I/0 / Interruttore I/O

Connecteur eau rouge / Red water connector / Rotwasseranschluss / 71695

42 Conector de agua rojo / Pa3beM kpacHoli Boabl / Rode wateraansluiting

Connecteurs eau bleu / Blue water connector / Blauwasseranschluss
43 / Conector de agua azul / CuHui1 pa3beM ans soabl / Blauwe 71694
wateraansluiting
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHUYECKUE CNMELUN®UKALNN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

400-4s 400 G bV
PROMIG 400-4S DUO DV 400 G.DV | 400 DV WS ws
Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / 400V 400V/230V
Hanpsbkenune nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione +/- 15% +/- 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetn / Frequentie sector
50/ 60 Hz
/ Frequenza settore
. . . . . . Norm 16 A 230V : 25A 400V:16A
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuit npegoxpaHuTens
npepoisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore
pep / 9 / 9 Intensive 20A 230V:40A 400V :25A
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG / MAG
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / HanpsixxeHue xonoctoro xoaa
A . 17/41,5V
/ Nullastspanning / Tensione a vuoto
Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom (I,) / Corriente de
salida nominal (I,) / HoMuHanbHbI BbixoaHoi Tok (L) / Nominale uitgangsstroom (I,) / Corrente di 40 » 350A
uscita nominale (I,)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeit-
sspannung (U,) / YcnoBHoe BbixoaHble Hanpsbkenus (U2) / Tension de salida convencional (U2) / 16+31,5V
Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npwn 40°C (10 MuH)* Imax 35%
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 270 A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.
Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 220 A
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funciona- -10°C » +40°C
miento / Pabouas TemnepaTtypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / o o
X N -25°C » +55°C
Temnepatypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmTbl / Beschermings- P21
klasse / Grado di protezione
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3meps! (JxLLIXB) 95 x 90 x 50 cm 95 x 106 x 95 x 90 x
/ Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 50 cm 50 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 102 kg 130 kg 120 kg
Groupe froid / Cooling unit / Cuctema oxnaxxaerus / Unita di raffreddamento / Koelgroep
Puissance de refroidissement a 1I/min a 25°C / Cooling power at 1I/min at 25°C / MowHoCTb oxnaxaeHus 1 R 0.8 kW
7/MuH npu 25°C / Potenza di raffreddamento a 1l/min a 25°C / Koelvermogen 1l/min bij 25°C !
Pression maximale / Maximum pressure / MakcumanbHoe aaBnexue / Pressione massima / Maximale druk - 0,4 MPa

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The machine has a specification with a “constant current output”

* Einschaltdauer geméaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung H erscheint auf der Anzeige.
Das Gerdt zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.
Das SchweiBgerédt entspricht in seiner Charakteristik einer Stromquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de energia posee una salida de caracteristica plana.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v anst 10-MUHYTHOrO LMKna.

MpU UHTEHCUBHOM MCMONb30BaHWM (> MB%) MOXET BKIIOYUTLCS Tennosas 3alumMTa. B 3ToM ciyyae Ayra noracHeT U 3aropuTcst MHAMKaTop H
OcTaBbTe annapaT NoAKMOYEHHbIM K MUTaHUIO, YTOBbI OH OCTbIN 0 MOJHOW OTMEHbI 3aLLMTHI.

VICTOYHMK CBApPOYHOrO TOKA UMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMa «M0CKasi XapaKTepUCTUKa».

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De stroombron beschrijft een vlakke uitgangskarakteristiek.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante 'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia H si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante»
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ACCESSOIRES/ACCESORIES/ZUBEHOR/ACCESORIOS/AKCECCYAPBI / ACCESSORI

x2 x1

x10 x3 X1
M 9

Promig 400-4S / 400-4S DUO DV / 400 G DV / 400 DV WS / 400 G DV WS
200 2300 08-12
Acier/Steel/ | 086128 (20.8) 822251 EZ;"S; 041837
Stahl 086135 @1.0) | 86241 (912) | 042360 (00.8/1.0) | (208 - 4m) (35329_4fm) ?é;;gg Egg‘g; 043800
— 042384 (21.2/1.6) 041844 419810 (41.2) (300A - 4m)
Inox/Staln ess/ 086326 (20.8) ~ (21/1.2 - 4m) . 25 mm?
Edelstahl 30U/min
041783 i
044050 041622 (FR) | 48(‘)‘38_147 )
(20.8 - 4m) 041646 (UK) | 50 m
Al ] 086524 (21.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 040953 419766 (21.0) 041219 (DE) mm
u 086531 (91.2) | 042391 (21.2/1.6) (@1.0-4m) | (350A-4m) | 419773 (s1.2)
044074 (583282: )
_ -4m
(#1.2 - 4m) O
. 086623 (20.9) ] 040946
No GAZ 086630 (51.2) 041240 (0.9/1.2) (350A. 4m) | 041240 (00.9) | 041240

* Uniquement pour le dévodoir séparé / Only for the separate wire feeder / Nur fiir den separaten Drahtvorschubkoffer / Solo para la devanadera sepa-
rada / Tonbko Ans OTAENbHOrO MOAAOLLEr0 YCTPOMCTBA

POSITION / POSITION / POSITION / POSICION / NOJIOXXEHWE / POSIZIONE

daanvoersnelheid max / velocita dello scorrimento max

TENSION A VIDE (V) / NO LOAD TENSION EN CHARGE (V) / VOLTAGE
VOLTAGE / LEERLAUFSPANNUNG / UNDER LOAD (V) / LASTSPANNUNG
POSITION / POSITION / POSITION / TENSION EN VACIO / HATMPSDKEHVE (V) / TENSION DE CARGA (V) /
POSICION / NOJIOXXEHWE / POSIZIONE HANPSXXEHME XOJTOCTOrO XOJA (B)
XONNOCTOIO XOZA (V) / TENSIONE A GSVOLTAG SI0
CIRCUITO APERTO (V) / LADINGSVOLTAGE (V) / TENSIONE
DI CARICO (V)
Al 17,1V 15,75
A2 18V 16,5
A3 18,85V 17,15
A4 19,75V 17,8
A5 20,95V 18,75
A6 22,05V 19,5
A7 23,25V 20,5
B1 24,85V 21,75
B2 26,65V 23
B3 28,5V 24,5
B4 30,5V 26
B5 33,25V 28
B6 36,2V 30
B7 39,25V 32,5
Vitesse fil min / Wire speed min / Drahtvorschubgeschwindigkeit min /
velocidad del hilo min / ckopocTb nogaun npoBonoku min / draadaanvoer- 1 m/min
snelheid min / velocita dello scorrimento min
Vitesse fil max / Wire speed max / Drahtvorschubgeschwindigkeit max
/ velocidad del hilo max / ckopocTb nogaum npoBonokyM max / draa- 20 m/min
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN /

ICONA

A

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - Amnep - Ampére - Amper

\'J

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT - Volt - Volt

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - lepu - Hertz - Hertz

- 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 csapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)
- MIG/MAG lassen (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Saldatura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'acces-
sibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahr-
leisten

- El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse
de la accesibilidad del enchufe.

- CucteMa OTKMtOYEHWS 6E30MACHOCTU BKIIKOYAETCS Yepes CEeTEBYO LUTENCEsbHYI0 PO3eTKY COOTBETCTBYIOLLYIO [OMALLHEN 3NeKTpUYecKoi yctaHoBke. [onb3oBaTesnb
NOMKeH ybeanTbes, YTo po3eTka AOCTyNnHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed toe-
gankelijk is.

- I dispositivo di scollegamento di sicurezza & costituito dalla presa elettrica in coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita
della presa.

- 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 erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.

- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.

- AAaI'ITI/IpOBaH ANs CBapKu B cpeje C NOBbIWEHHbIM PUCKOM /1EKTPOLLIOKA. O,qHaKO CaM UCTOYHUK MUTAHUA HE AOSHKEH 6bITb PacnonoXeH B TakMUxX MecTax.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP21

- Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau.
- The material is IP21 degree of protection, meaning:

Protection against access to dangerous parts of solid bodies of diam> 12.5mm and protection against vertical drops of water drops.

- Das Material hat Schutzart IP21, das heiBt:

Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teile Festkdrper mit einem Durchmesser von> 12,5 mm und Schutz gegen senkrecht fallende Wassertropfen.

- El material tiene un grado de proteccion IP21, es decir:

la proteccion contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro> 12,5 mm y la proteccion contra la caida vertical de gotas de agua.

- MaTtepuan umeeT cTeneHb 3awmTbl IP21, a 370 03HavaeT:

3almMTa OT AOCTYNa K ONacHbIM YacTsM TBEpAbIX TeN AuamMeTpom> 12,5 MM 1 3aluMTa OT BEpPTUKaNbHO NafatoLLmMx Kanesnb BObl.

- Het materiaal heeft beschermingsgraad IP21, betekenis:

bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter van> 12,5 mm en bescherming tegen verticaal vallende waterdruppels.
- Il materiale ha grado di protezione IP21, significato:

la protezione contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro> 12,5 millimetri e la protezione contro la caduta verticale di gocce d'acqua.

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.
- CBapka Ha MOCTOSIHHOM TOKe.

- DC lasstroom.

- Corrente di saldatura continuo.

3.
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.

- Three-phase power supply 50 or 60Hz.

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz.
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60 Hz.

- TpexdaszHoe anekTponuTaHue 50 unm 60w,

- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

- Source de courant a transformateur redresseur délivrant un courant continu.

- Transformer rectifier power source delivering direct current.

- Trafogleichstromquelle.

- Fuente de corriente de tecnologia rectificador que libera corriente continua.

- VICTOUHMK TOKa C TPaHCOpMaTOPOM-BbINPSIMUTENEM BbIAAIOLMIA MOCTOSHHBIN TOK.
- Gelijkrichter Transformator, levert gelijkstroom.

- Fonte di corrente a trasformatore raddrizzatore rilasciando una corrente continua.

uo

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tensi6n asignada de vacio.

- HanpsbkeHue XonocToro xoaa.
- Nullastspanning.

- Tensione nominale a vuoto.

ul

- Tension assignée d‘alimentation.

- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsbkeHue cetu.

- Netspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

I1lmax

- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente maxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbIi ceTeBol TOK (3¢pheKTUBHAs MOLLHOCTD).

- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).
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Ileff

- Courant d'alimentation effectif maximal. - MakcuManbHbli 3hheKTUBHDBIN CETEBOI TOK.
- Maximum effective supply current. - Maximale effectieve voedingstroom.
- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom. - Corrente di alimentazione effettivo massimo.

- Corriente de alimentacion efectiva maxima.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10

- L'appareil respecte les normes EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- The device complies with EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 standard relative to welding units.

- Das Geréat ENtspricht der Norm EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 fiir SchweiBgerate.

- El aparato esta conforme a las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 referENte a los aparatos de soldadura.
- AnnapaT COOTBETCTBYeT eBponeiickoin Hopme EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

- Dit toestel voldoet aan de EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10 norm.

- Il dispositivo rispetta las normas EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.

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).

- MB% no Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- De vermogensfactor volgens de EN60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma EN 60974-1 (10 minuti — 40°C).

- 12: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- 12: corresponding conventional welding current.

- I2: entsprechender Schweifstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

- 12: Toku, cooTBeTCTBYOWME X*.

- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.

- I12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBeTCTBYIOLLME CBAPOYHbIE HaNpshkeHns*.

- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerdt entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitdtserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina Web.

- YCTpOJCTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKMM HOPMaM. [leknapauusi COOTBETCTBUS €CTb Ha HaLLEM CauTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdémica euroasiatica).

- MapkvpoBka cootBeTcTBUs EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECKOe COOBLEeCTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !).

- The electric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !).

- Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !).
- El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase !).

- dneKkTpuyeckas Ayra NpPOM3BOANUT OMacHble Ny4un Ans rnas u Koxu (3awmtute cebs!). - Buumanue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NoXap Win B3pbiB.

- De elektrische boog veroorzaakt gevaarlijke stralen voor ogen en huid (bescherm uzelf!)
- L'arco elettrico produce delle radiazioni pericolose per gli occhi e per la pelle (proteggersil).

- 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 WAW B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.

- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un‘esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHuMaHue ! YuTaiiTe MHCTPYKUMIO MO UCMOb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso.

- 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.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoayKT TpebyeT creunanbHoN yTunmusaumn. He BblbpackiBaTb C GbITOBBIMI OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)

- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmaums no TemnepaType (Tepmosalumra)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht fiir die Benutzung in Wohnrdumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ucnonb3oBath B xunbiit paiioHax (3MC)

- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)

- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)
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- Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés a étre connectés a des réseaux privés raccordés au réseau public d‘alimentation seulement en moyenne et
haute tension. Il ne sont pas prévus pour étre utilisés dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut
y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique des ces sites, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Classe B :
Appareil prévu pour une utilisation dans un environnement «résidentiel».

- Class A equipment for profesionnal use, to be connected onto private low-voltage power supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage power supply
system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP.

- Professionelle Klasse A Gerate: Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungsnetz. Einschrankungen beim Anschluss an ein 6ffentliches Nieders-
pannungs- Versorgungsnetz: Fiir weitere Informationen s. Abschnitt «Netzanschluss-Inbetriebnahme».

- Estos aparatos de uso profesional, clase A, estan destinados a conectarse a la red pUblica de alimentacion solamente en tension media y alta. No son para utilizarse en
zonas residenciales cuya corriente eléctrica esta suministrada por el sistema publico de alimentacion de baja tension. Se puede encontrar dificultades potenciales para
asegurar la compatibilidad electromagnética de estas zonas, a causa de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. Clase B: aparatos previstos para un uso en
un entorno «residencial»

- Annapat Ans npodeccuoHanbHOro UCMoNb30BaHUs, Knacca A, MOXeT GbiTb MOAK/IOYEH K CTaHAApPTHOM (AOMaluHel) ceTW, COEAMHEHHON C rOPOACKON 3MeKTpoceTu
TONBKO CPEAHErO U BbICOKOTO HanpsixeHus. OH He MpeaycMOTPeH ANs UCMOMb30BaHWS B XKWIbIX KBapTanax co CTaHAAPTHOW CETbIO MUTaHUSI HU3KOrO HampskeHus. B
TaKuX palioHax MOry BO3HUKHYTb CNIOXHOCTM, CBSI3aHHbIE C 311EKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTbIO 13-3a KOHAYKTUBHbIX U U3Ny4YaeMblx noMex. Knacc b: ycTpoiicTBo MoxeT
6bITb UCMOML30BAHO B XWUMbI palioHax.

- Deze toestellen voor professioneel gebruik, klasse A, bestemd om te worden aangesloten op private netwerken verbonden met het openbare systeem alleen in mid-
den- en hoogspanning. Het is niet bedoeld voor gebruik in een huiselijke plaats waar de elektrische stroom wordt geleverd door het publieke lage voedingsspanning. Er
kunnen mogelijke problemen bij het waarborgen van de elektromagnetische compatibiliteit van deze sites, vanwege uitgevoerd interferentie evenals uitgestraald. Klasse
B: Inrichting bestemd voor gebruik in een «residentiéle» omgeving.

- Questi apparecchi per uso professionale, classe A, sono destinati ad essere collegato a reti private connesse al sistema di distribuzione pubblica solo in tensione media
e alta. Non e destinato ad essere utilizzato in un sito residenziale dove la corrente elettrica e fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Ci possono
essere potenziali difficolta nel garantire la compatibilita elettromagnetica di questi siti, a causa di disturbi condotti e irradiati. Classe B: Dispositivo destinato ad essere
utilizzato in un ambiente «residenziale».

- Polarité positive
- Positive polarity
- Positive Polaritat
- Polaridad positiva

- MONOXMTESNbHAs NONSPHOCTb
- Positieve polariteit
- Polarita positiva

- Polarité négative
- Negative polarity
- Negative Polaritat
- Polaridad negativa

- oTpuULaTenbHO NONSPHOCTU
- Negatieve polariteit
- Polarita negativa

- Entrée de gaz
- Gas inlet

- Gaseinlass

- Entrada de gas

- rasa Ha Bxope
- Gasinlaat
- Ingresso gas

. Zzl;tlsuctlitg * - BbIMyCK rasa
- Gasaustritt - Gasuitlaat
- Salida de gas - Uscita del gas

- Entrée du circuit de liquide de refroidissement.
- Entrada del sistema de refrigeracion.

- Cooling liquid input.

- Eingang des Kuhlkreislauf.

- Bxoa Lienu oxnaxaatoLLeit XuakocTu.
- Ingang koelvloeistof circuit.
- Entrata del liquido di raffreddamento nel circuito.

- Sortie du circuit de liquide de refroidissement.
- Cooling liquid output.

- Zugang des Kiihlkreislauf

- Salida del sistema de refrigeracion.

- Bbixop, Lienu oxnaxaatoLLeit XKuakocTu.
- Uitgang koelvloeistof circuit.
- Uscita del liquido di raffreddamento dal circuito.

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt fiir getrennte Entsorgung (Elektroschrott): Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapat, Npou3BoOAUTENb KOTOPOro Y4acTByeT B r106anbHoi nporpaMMe nepepaboTki ynakoBKu, BbIGOPOUHOI yTUAK3aLMK U nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakkingen, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recyclage
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Il fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di raccolta differenziata e riciclaggio degli imballaggi
domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segun el decreto n° 2014-1577.

- OTOT annapat NoAIeXWT YTUAN3aLMKU COrnacHo NocTaHoBneHunto n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.
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