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DE Produktname: MIG/MAG SCHWEISSGERAT
EN Product name: MIG/MAG WELDER

PL Nazwa produktu: SPAWARKA MIG/MAG

CZ | Nézev vyrobku MIG/MAG SVARECKA

FR | Nom du produit: POSTE A SOUDER MIG/MAG
IT Nome del prodotto: SALDATRICE MIG/MAG

ES Nombre del producto: SOLDADORA MIG/MAG

HU | Termék neve MIG/MAG HEGESZTOGEP
DA Produktnavn MIG MAG-SVEJSER

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Cz Model vyrobku

FR Modeéle: PROXUS 200D
IT Modello:

ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

CZ Vyrobce

FR Fabricant expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
IT Produttore

ES Fabricante

HU Termel6

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

Cz Adresa vyrobce

FR Adresse du fabricant ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
IT Indirizzo del produttore

ES Direccién del fabricante

HU | Agyartd cime

DA

Producentens adresse




Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Ubersetzt. Wir

A arbeiten kontinuierlich daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern.
Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung perfekt. Die offizielle
Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben
sie eine rechtliche Wirkung fur die Einhaltung oder Durchsetzung von
Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit der Informationen in der
Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich bitte auf die
englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Symbole

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

%

Recycelbares Produkt.

Erfullt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

Es muss Schutzkleidung verwendet werden, die den gesamten Korper schiitzt.

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuRschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe konnen
gesundheitsschadlich sein. Beim Schweiflen werden SchweiRgase und -dampfe freigesetzt.
Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschadlich sein.

Eine Schweiflmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schéadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

Stromfuhrenden Teile dirfen nicht berihrt werden.

i > OPHODODN

ﬁ ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
kénnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.



2. Technische Daten

Beschreibung des Parameters Parameterwert
Produktname MIG/MAG-SchweiRgerat
Modell PROXUS 200D
Nenneingangsspannung [V] / Frequenz [Hz] 230~/50
SchweiRverfahren MIG / MAG / FCAW / WIG Lift / MMA
MIG-Schweillstrombereich [A] 40-200
Lift WIG-SchweiRstrombereich [A] 10-200
MMA-SchweilRstrombereich [A] 30-200
MIG: 200
SchweiRstrom im Arbeitszyklus 100% [A] Aufzug WIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
SchweiRstrom im Arbeitszyklus 60% [A] Aufzug WIG: 155
MMA: 155
Leerlaufspannung [V] 68
Leistungsfaktor 0,73
Arc Force JA
Hot Start JA
Kuhlung des Gehduses Ventilator
Fackelkihlung Gas
IP-Klasse IP21S
Insulation class F
Normkonformitat EN60974-1
Abmessungen (Breite x Tiefe x Hohe) [cm] 46x22x37
Gewicht [kg] 19,5
Leistungsmessungen wahrend des Betriebs
AR . Gemesssene Gemess?ne I.3erechneter -Berechn.ete
Eingangsleistung Ausgangsleistung Wirkungsgrad % Mindestleistung
MMA / / /
30% WIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% WIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% WIG 32 2395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Messungen der Leerlaufleistung
Umgebungstemperatur [°C] 20
Eingangsspannung [V~] 230
Frequenz [Hz] 50
Prifdauer [min] 10
Zu Beginn gemessene Eingangsleistung [W] 42
Am Ende gemessene Eingangsleistung [W] 42

3. Allgemeine Beschreibung




Das Handbuch soll IThnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig zu benutzen. Das Produkt wird streng nach den
technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten Technologien und Komponenten und unter Einhaltung
der héchsten Qualitdtsstandards entwickelt und hergestellt.

VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE
BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN UND ZU
VERSTEHEN.

Um einen langen und zuverlassigen Betrieb des Gerats zu gewdahrleisten, miissen Sie es ordnungsgemal bedienen und
warten, indem Sie die Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung befolgen. Die technischen Daten und Spezifikationen
in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand. Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur
Verbesserung der Qualitat vorzunehmen. Unter Bericksichtigung des technischen Fortschritts und der Moglichkeiten
zur Lirmminderung wird die Anlage so konzipiert und gebaut, dass die Risiken durch Lairmemissionen auf ein Minimum
reduziert werden.

4. Anwendungssicherheit

AACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der Warnhinweise und
Anweisungen kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.

4.1. Allgemeine Hinweise
- Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die von Dritten, indem Sie die in dieser Anleitung enthaltenen Richtlinien
lesen und befolgen.
- Nur qualifizierte Personen dirfen das Gerat in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und reparieren.
- Das Gerat darf nicht fir andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefihrlicher Arbeiten
Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden durch folgende
Schritten fir diese Arbeiten vorbereitet:
- Reinigung der Rdume oder Orte, an denen die Arbeiten durchgefiihrt werden, von brennbaren Materialien und
Verunreinigungen;
- alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstande in brennbaren Verpackungen in einen sicheren Abstand bringen;
- Materialien, die nicht durch Abdecken, z. B. mit Blechen, Gipsplatten usw., entfernt werden kdnnen, vor den
Auswirkungen von z. B. SchweiBspritzern zu schitzen;
- Prifung, ob Materialien oder Gegenstdnde, die in benachbarten Rdumen entziindet werden kénnen, keinen értlichen
Schutz erfordern;
- Durchgangslocher in Installationen, Liftungen usw. in der Nahe des Arbeitsplatzes mit nicht brennbarem Material
abdichten;
- alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung gegen Schweilspritzer oder mechanische
Beschadigung zu schiitzen, sofern sie sich im Gefahrenbereich von feuergefahrlichen Arbeiten befinden;
- prifen, ob an diesem Tag keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen durchgefiihrt wurden.

Funken kdnnen Brdnde verursachen.

Beim SchweiBen entstehende Funken kdnnen Brdnde, Explosionen und Verbrennungen auf ungeschitzter Haut
verursachen. Wahrend der Ausfiihrung von Schweillarbeiten missen SchweiBerhandschuhe und Schutzkleidung
getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder
abgesichert werden. Es diirfen keine geschlossenen Behalter oder Tanks geschweilft werden, die leicht brennbare
Flussigkeiten enthalten haben. Solche Behalter oder Tanks missen vor dem SchweiRen ausgespiilt werden, um leicht
brennbare Flissigkeiten zu entfernen. Das Schweilien ist in der Nahe von leicht brennbaren Gasen, Dampfen oder
Flussigkeiten untersagt. Feuerloschgerate (Loschdecken und Pulver- oder Schneeldscher) sollten in der Nahe des
Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zuganglichen Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.

Es dirfen nur zugelassene Gasflaschen und einen ordnungsgemaR funktionierenden Regler verwendet werden. Die
Gasflasche muss in aufrechter Position transportiert, gelagert und aufgestellt werden. Die Gasflasche muss von der
Einwirkung von Warmequellen, dem Umstirzen und mechanischen Beschadigungen geschitzt werden. Alle



Komponenten des Gassystems: Flasche, Schlauch, Verbindungsstiicke, Regler, missen in einem gutem Zustand
gehalten werden.

Die geschweilBten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweillite Werkstiicke dirfen niemals mit ungeschitzten Korperteilen beriihrt werden. Es missen immer
SchweiRBerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweilte Werkstlicke berihrt oder bewegt
werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das Schweillen
Achtung! Das Schwei3en kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir SchweiBarbeiten und statten Sie den Arbeitsplatz mit
einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das SchweilRen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entzinden kénnen, ist verboten.
- Das Schweil3en in einer Atmosphare, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen, Dampfen, Nebeln
oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.
- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der SchweilSstelle und decken Sie, falls dies
nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie VorsichtsmaRnahmen gegen Funken und glihende Metallteilchen.
- Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in Schutzkappen, Abdeckungen
oder Abschirmungen eindringen kénnen.
- SchweilRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es dirfen ebenfalls
keine SchweiRarbeiten in ihrer Ndhe ausgefiihrt werden.
- Schweilien Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehalter.
- Sorgen Sie immer fir ausreichende Bellftung.
- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem SchweiRen beginnen.

4.4, Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim SchweiRen saubere, olfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht leitfahigem Material
(Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine Schutzhaube.
- Beseitigen Sie vor dem SchweiBen alle brennbaren oder explosiven Gegenstiande wie Propan-Butan-Feuerzeuge und
Streichholzer.
- Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und bedecken Sie die Augen mit einer Tonung, die der
Sehkraft des Schweillers und dem Schweillstrom entspricht. Die Sicherheitsnormen empfehlen eine Abschirmung Nr.
9 (mindestens Nr. 8) fur alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere Abschirmungen kdnnen verwendet werden, wenn
der Lichtbogen durch das Werkstilick verdeckt wird.
- Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder einem anderen
Schutzschild.
- Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schiitzen.
- Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehérschutz gegen GbermaRigen Larm und um zu verhindern,
dass Spritzer in Ihre Ohren gelangen.
- Unbeteiligte sollten davor gewarnt werden, in den Lichtbogen zu schauen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.
- Stecken Sie das Netzkabel in die nachstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es praktisch und sicher ist.
Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriften Boden verlegt wird, was zu einem
Stromschlag oder Brand fihren kann.
- Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere Verbrennungen
verursachen.
- Wenn der Strom flieRt, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.
- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter Spannung, wenn das Gerat
eingeschaltet ist.
- Bertihren Sie die stromfiihrenden Teile nicht.
- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.
- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die groR genug sind, um den
Kontakt zwischen dem Koérper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Berlihren Sie den Lichtbogen nicht.



- Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder austauschen.

- Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und der Stecker richtig in die geerdete
Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Gerats kann lebensgefahrlich und
gesundheitsgefdahrdend sein.

- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelmaRig auf Beschiddigungen oder fehlende Isolierung. Beschidigte Kabel miissen
ausgewechselt werden. UnsachgemalRe Reparaturen der Isolierung kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden
flhren.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

- Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

- Das Werkstiick muss ordnungsgemald geerdet sein.

- Es darf nur Zubehoér verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.

- Beschadigte Teile des Gerats muissen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Hohe missen
Sicherheitsgurte verwendet werden.

- Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstande sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

- Halten Sie die Spitze des Griffs vom Korper weg, wenn der Abzug betatigt wird.

- Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstilick oder so nah wie moglich daran (z. B. an der Werkbank).

Achtung! Nach Abtrennung des Netzkabels kann das Gerat noch unter Spannung stehen.

- Prifen Sie nach dem Ausschalten des Gerats und dem Abziehen des Spannungskabels die Spannung am
Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null ist, andernfalls berlhren Sie die
Geratekomponenten nicht.

4.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
- Halten Sie immer einen gewissen Abstand zur Gassteckdose.
- Achten Sie beim SchweilRen auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen von Gasen.
- Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Losungsmittel) von der Oberflache der Werkstiicke, da diese unter
hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
- Das SchweilRen von verzinkten Teilen ist nur mit einer effizienten Absaugung mit Filterung und einer Zufuhr von
sauberer Luft zuldssig. Zinkdampfe sind sehr giftig, und das Symptom einer Vergiftung ist das so genannte Zinkfieber.

5. Anweisungen fiir den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
- Das Gerat ist entsprechend seinem Verwendungszweck unter Beachtung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften sowie der sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergebenden Einschrankungen (IP-
Schutzart, Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.) zu verwenden.
- Offnen Sie das Gerit nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt; auBerdem kénnen explodierende Teile
Verletzungen verursachen.
* Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen der Anlage oder Sachschiden, die sich aus diesen
Anderungen ergeben.
¢ Bei Fehlfunktion des Gerates den Service kontaktieren.
- Decken Sie die Liftungsschlitze des Gerats nicht ab - stellen Sie das Schweillgerat in einem Abstand von 30 cm zu
den umgebenden Gegenstanden auf.
- Das SchweilRgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kérper gehalten werden.
¢ Das Gerat darf nicht in Rdumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubentwicklung sowie in der Nahe von Gerdten
mit hoher elektromagnetischer Feldemissionen montiert werden.

5.2. Lagerung des Gerits
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
¢ Das SchweilRgerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.
¢ Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt werden.

5.3. AnschlieBen des Gerits
5.3.1. Anschluss an die Stromversorgung
¢ Der Anschluss des Gerétes ist durch eine qualifizierte Person durchzufiihren. Darliber hinaus sollte eine
entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation einschlieflich des Schutzsystems
den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemaR funktionieren.



¢ Das Gerét sollte in der Ndhe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.

- Vermeiden Sie beim Anschluss des Gerats zu lange Kabel.

- Einphasige SchweiRgerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose angeschlossen werden.
- SchweilRgerate, die mit einem 3-Phasen-Netz betrieben werden, werden ohne Stecker geliefert. Sie sollten sich
selbst einen solchen Stecker besorgen und die Installation von einer qualifizierten Person durchfiihren lassen.
ACHTUNG! Das Gerdt darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger Absicherung
angeschlossen ist.

5.3.2. Anschluss der Gasversorgung

e Die Gasflasche muss weit entfernt vom Werkstiick aufgestellt und gegen Herunterfallen gesichert werden.

e Der Gasanschluss des SchweiRgerats muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler mit
Gasflusskontrolle an die Gasflasche oder das Gassystem angeschlossen werden. Achtung! Die Verwendung eines
Netzregler fir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers fiir Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher
Austausch kann zu einer Beschadigung des Reglers und zu Verletzungen fiihren.

e Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die Schweilzeit.

6. Produktibersicht

Vorderansicht

L ) A |

5

Hinteransicht



INPUT 230V

1- Griff

2 - Steuerfeld

3- Polaritdtsumkehrstecker

4 - Ausgangsklemme ,,-“

5- Buchse der WIG-Steuerleitung
6 - Ausgangsklemme ,+“

7 - Euro-Anschluss fiir eine MIG/MAG-SchweiRpistole
8- On/Off-Taste (an/aus)

9- Netzkabel

10 - Gasausgangsanschluss

11 - Zusatzliche Erdungsklemme

Steuerfeld



PROXUS
200D

Tension

A - Schaltflaiche zum Umschalten der Funktionen des linken Menis. Halten Sie die Taste 5 Sekunden lang
gedriickt, um die Datenseite aufzurufen.

B - Zurick-Taste: bringt Sie zurlick zum ibergeordneten Meni oder zuriick. Halten Sie die Taste langer als 5
Sekunden gedriickt, um zu den Werkseinstellungen zuriickzukehren.

C- Wert-Einstellknopf. Driicken Sie , um die aktuelle Einstellung zu bestatigen.

D - Bestatigungstaste: Driicken Sie diese Taste, um ein Untermeni aufzurufen oder den aktuellen Vorgang
auszufiihren. Halten Sie die Taste langer als 5 Sekunden gedriickt, um die aktuellen Daten zu speichern.

E - Taste zum Umschalten der Funktionen des rechten Mens. Halten Sie die Taste ldnger als 5 Sekunden

gedrickt, um die Datenspeicherseite aufzurufen.

MIG/MAG-Brenner

1- Gasdise

2 - Gasverteiler
3 - Kontakttipp

4 - Spitzenadapter
5- Brennerhals

7. AnschlieRen der Drahte

ACHTUNG! Der Anschluss der Kabel an das Gerdat muss bei ausgeschaltetem Gerat und ohne Stromversorgung
erfolgen.

Uberpriifung der Dichtheit der Gasanschliisse
Vor der ersten Inbetriebnahme und dann in regelmaRigen Abstanden wird empfohlen, das Gerat auf Gaslecks zu
Uberprifen. Das Verfahren sollte wie folgt durchgefiihrt werden:
1) SchlieRen Sie die Regler- und Gasleitungsbaugruppe an und ziehen Sie alle Anschliisse und Klemmen fest.
2) Offnen Sie langsam das Flaschenventil.
3) Stellen Sie die Durchflussmenge am Regler auf etwa 8-10 |/min ein.



4)

5)

6)

SchlieRen Sie das Flaschenventil und beobachten Sie die Nadel des Druckmessers am Regler. Wenn die Nadel
gegen Null fallt, bedeutet dies, dass ein Gasleck vorliegt. Gelegentlich kann der Gasaustritt langsam erfolgen.
Um dies festzustellen, lassen Sie den Gasdruck im Regler und in der Leitung fiir eine lange Zeit (etwa 15
Minuten).

Bei einem Gasleck sind alle Anschliisse und Klemmen auf Dichtheit zu prifen. Durch Biirsten oder Bespriihen
mit Seifenwasser entstehen Blasen an der undichten Stelle.

Ziehen Sie die Klemmen oder Kupplungen fest, damit kein Gas entweicht.

WICHTIG! - Es wird empfohlen, vor der Inbetriebnahme des Gerats zu priifen, ob Gas austritt. Es wird empfohlen, das
Flaschenventil zu schlieen, wenn die Maschine nicht in Gebrauch ist.

MMA-Schweifmodus:

1)
2)

3)
4)

Die SchweiRleitung an den mit ,,+“ gekennzeichneten Anschluss anschlieBen und den Leitungsstecker
festschrauben, um die Verbindung zu sichern.

Die Masseleitung an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss anschlieBen und den Leitungsstecker
festschrauben, um die Verbindung zu sichern.

Das Netzkabel anschliefen und die Stromversorgung anschalten.

Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit dem SchweilRen
begonnen werden.

A ACHTUNG! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle Informationen zur Polarisation sollten auf der
vom Elektrodenhersteller gelieferten Verpackung angegeben sein!

WIG-SchweifRmodus

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Die Masseleitung an den mit ,+“ gekennzeichneten Anschluss anschlieBen und den Leitungsstecker
festschrauben, um die Verbindung zu sichern.

Die Schweillleitung an den mit ,,-“ gekennzeichneten Anschluss anschliefen und den Leitungsstecker
festschrauben, um die Verbindung zu sichern.

Die Gasleitung von der Gasflasche an den WIG-Brenner an (die Flasche sollte mit einem geeigneten
Druckregler ausgestattet sein).

SchlieRen Sie das WIG-Brenner-Steuerkabel an den Anschluss an der Vorderseite der Maschine an.
SchliefRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat.

Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit dem SchweifSen
begonnen werden.

SchweiRen mit dem MIG/MAG-Verfahren

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Stecken Sie den Stecker des SchweiRpistolenkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse an der Vorderseite
der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,,-“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite des
SchweiBgerats einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.

Den Polaritatsumkehrstecker an die mit ,,+“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite des Schweillgerats
einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.

Stellen Sie sicher, dass der richtige SchweiRdraht in der Maschine installiert ist.

Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer Gber einen Gasschlauch mit dem Gaseingang an
der Riickseite der Maschine.

SchlieBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.

Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit dem SchweifSen
begonnen werden.

SchweiRen nach dem FCAW-Verfahren (ohne Gas)

1)
2)

3)

Stecken Sie den Stecker des SchweiRpistolenkabels in die Euro-MIG/MAG-Ausgangsbuchse an der Vorderseite
der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

Den Stecker der Erdungsleitung an die mit ,,+“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite des
SchweiRgerats einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.

Den Polaritatsumkehrstecker an die mit ,,-“ gekennzeichnete Klemme auf der Vorderseite des SchweiRgerats
einsetzen und im Uhrzeigersinn festdrehen.



4) Vergewissern Sie sich, dass der richtige selbstschiitzende SchweilRdraht in der Maschine installiert ist.

5) SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.

6) Die Masseleitung an das Werkstiick anschlieRen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit dem SchweilRen
begonnen werden.

8. Auswechseln der Antriebsrolle

ACHTUNG! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen sollten bei vom
Gerat getrennter Stromversorgung durchgefihrt werden.

Im Set enthaltene Walzen:
1x Antriebsrolle mit V-Nut - fiir Stahldrahte (@ 0,8-1,0)
1x Antriebsrolle mit U-Nut - fur Aluminiumdrahte (@ 1,0 - 1,2)

Wenn Sie den Drahtdurchmesser andern mochten, missen Sie auch die Antriebsrolle austauschen oder die Position
der Antriebsrolle anpassen.

1) Kippen Sie den Druckeinstellhebel, um die Andruckrolle zu 6ffnen.
2) Schrauben Sie den Befestigungsknopf der Antriebsrolle ab und vergewissern Sie sich, dass die GroRe der

Antriebsrolle flir das zu installierende Kabel geeignet ist.

3) Ziehen Sie ggf. die Antriebsrolle von der Welle ab und drehen Sie sie, um die Rille zu dndern, durch die sich
der SchweilRdraht bewegen wird.

4) Setzen Sie die Antriebsrolle wieder ein.

5) Ziehen Sie den Befestigungsknopf der Antriebsrolle fest.

6) SchlieRen Sie die Andruckrolle und stellen Sie den Druckeinstellhebel in die senkrechte Position.

7) Stellen Sie den Druck mit dem Hebel ein.

9. Auswechseln des SchweiRdrahtes

VORSICHT! Alle Wartungsarbeiten, das Auswechseln von Teilen, Reparaturen oder Einstellungen sollten bei vom
Gerat getrennter Stromversorgung durchgefihrt werden.

1) Offnen Sie das Gehiuse der Maschine und befestigen Sie die SchweiRdrahtspule am Halter, so dass sie sich
gegen den Uhrzeigersinn dreht.

2) Losen Sie das Drahtende von der Spule und halten Sie es stets in der Hand, damit sich die Spule nicht
abwickelt.

3) Richten Sie das Drahtende etwa 20 cm gerade und schneiden Sie den gebogenen Teil ab.

4) Offnen Sie den Druckeinstellhebel, der den Vorschubmechanismus 6ffnet.

5) Fihren Sie den Draht durch die hintere Drahtflihrung zur Drahtfiihrung der SchweiRpistole.

6) SchlieRen Sie den Einzugsmechanismus und sichern Sie ihn mit dem Druckeinstellhebel. Achten Sie darauf,
dass der Draht in der Rille der Antriebsrolle verlauft.



7) Stellen Sie den Druck des Hebels ein, aber tGberschreiten Sie nicht die Halfte der Skala. Zu starker Druck
kann den Draht beschadigen. Ist der Druck hingegen zu schwach, rutscht der Draht im
Vorschubmechanismus und bewegt sich nicht gleichmaRig.

8) Stellen Sie sicher, dass die fur den installierten SchweiRdraht geeignete Stromduise in die Schweilpistole
eingesetzt ist. Ersetzen Sie gegebenenfalls die Stromduse.

9) Driicken Sie den Abzug der SchweiRpistole und warten Sie, bis der Draht herauskommt.

VORSICHT! Fiir den Ausschub des Drahts aus dem Brenner ist es erforderlich, dass das Gerat mit Strom
versorgt wird.

10) SchlieBen Sie den Deckel des Spulengehéuses.

VORSICHT! Wenn Sie den Draht in die Pistole einfiihren, richten Sie die Pistole nicht auf sich selbst oder auf andere
Personen. Halten Sie Ihre Hand nicht z.B. vor die Spitze, da das abgeschnittene Ende des Drahtes sehr scharf ist.
Halten Sie auRerdem lhre Finger von der Einzugswalze fern, da sie sonst zwischen den Walzen eingeklemmt werden
kénnen.

10. Betrieb des Gerats
10.1. Einstellung der Sprache

LANGUAGE SETTING
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English

Das SchweiRgerat bietet mehrere Sprachoptionen, so dass der Bediener die bevorzugte Sprache wahlen kann.

10.2. Einstellung des Schweifmodus
MODE SETTING

Driicken Sie die Taste @ (rechts) oder B} (links), um den gewiinschten SchweifRmodus auszuwéhlen, und driicken
Sie dann B3, um zum nichsten Schritt zu gelangen.

10.3. Automatischer Betrieb

Im Auto-Modus kénnen Sie das Material, seine Dicke und den Drahtdurchmesser auswahlen und dann mit dem
SchweilRen beginnen. Die Maschine schlagt den Schweillstrom, die Spannung und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
vor.

Hinweis: Wenn das Material und die Dicke erneut eingestellt werden, kehrt das System zu seinen Standardeinstellungen
zuruck.



Auswahl des Materials

A Drehen Sie den Drehknopf, um das Schweifmaterial
. T auszuwahlen. Die Nummer auf der rechten Seite

1 8 4 entspricht dem Stoff auf der linken Seite.

: A \
Wire ¢ 1.0mm  \ i Wire ¢ 0.8mm
Wire ¢ 1.2mm Thickness

Material selection

Auswahl der Blechdicke ("Thickness")
Drehen Sie den Drehknopf, um die Dicke der zu
schweiBenden Platte einzustellen.

Wire ¢ 1.2mm —— Wire ¢ 1.0mm

Material selection f—“—g o Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Auswihlen des Drahtdurchmessers ("Draht-@")
Wahlen Sie den passenden Drahtdurchmesser. Das
t* p Gerat empfiehlt die richtige Spannung und den

99 richtigen SchweiRstrom.

A A

Wire ¢ 0.8mm Thickness

nmin :
Wire ¢ 1.0mm -

po R Material selection
¥ Wire ¢ 1.2mm .

——————
TION MODE PULSE MODE H FEEDIN

45 |

10.1. Einstellung der MIG/MAG-Schweiparameter

Gas-Metall-Lichtbogenschweifen (GMAW) ist ein LichtbogenschweilRverfahren, bei dem der SchweiRdraht durch
motorisierte Vorschubrollen zur SchweiRpistole gefiihrt wird. Der Schweillichtbogen befindet sich zwischen dem
Werkstick und dem Ende des Drahtes, der in das SchweilRbad libergeht. Der Lichtbogen und das SchweiRbad werden
durch den Gasstrom des Brenners oder, im Falle von "selbstgeschiitzten" Drahten, durch die von der Drahtseele
erzeugten Gase abgeschirmt. Dieses Verfahren ist sehr vielseitig, da es durch die Wahl des richtigen Drahtes und
Schutzgases zum SchweiRen von Materialien unterschiedlicher Dicke (von diinnen Blechen bis zu dickeren Platten)
und verschiedener Metalle (von Kohlenstoffstahl bis zu Aluminiumlegierungen) verwendet werden kann.

Je nach Art des verwendeten Schutzgases gibt es zwei grundlegende Methoden:

MIG ("Metal Inert Gas") - LichtbogenschweiRen mit einer abschmelzenden Elektrode in Form eines Massivdrahtes in
einem Schutzgas (Argon, Helium).

MAG ("Metal Active Gas") - LichtbogenschweilRen mit einer abschmelzenden Elektrode in Form eines Massivdrahtes
im Schutz von aktiven chemischen Gasen oder Gasgemischen (Kohlendioxid, Gasgemische - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02
und andere).



Inductance Material selection

Pulse frequency Wire diameter

Pulse duty cycle Pulse mode

Feeding speed

Matenal selection

Pulse frequency " I-I

. “%,  Wire diameter
Pulse mode )

Pulse duty cycle
2T/41

2T/4T Inductance

Pulse mode Cu-Si Voltage

Wire diameter -
Matenial selection

Feeding speed

Pulse duty cycle
2T/4T

Voltage
Feeding speed

MIT
Pulse mode Matenal selection

diameter

Auswahl der Betriebsart des SchweiRbrenners
("2T/4T")

2T-Modus: Wenn der Brennerknopf gedriickt wird,
beginnt das Schweiflen. Zum Fortfahren muss die
Taste gedriickt werden. Wenn die Taste losgelassen
wird, wird das Schweillen beendet.

4T-Modus: Wenn der Brenner gedriickt und
losgelassen wird, beginnt das SchweiRen. Durch
erneutes Driicken und Loslassen wird das SchweiRen
beendet. Der 4T-Modus wird fir langere
SchweiBarbeiten empfohlen.

Impuls-Modus

Der Impulsmodus funktioniert nur im
Synergiemodus.

1. Kein Puls.

2. Einzelimpuls.

3. Doppelter Impuls.

Auswahl des Materials

Die Maschine kann 5 Arten von Materialien
schweilen. Driicken Sie die Taste , um die
entsprechenden Materialien auszuwahlen.
Das SchweiRen von Cu-Si muss im
Doppelpulsverfahren erfolgen.

Auswaihlen des Drahtdurchmessers
("Drahtdurchmesser")

Driicken Sie die Taste, um den in der Maschine
installierten Drahtdurchmesser auszuwahlen
(0,8/1,0/1,2 mm).
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Pulse frequency
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Pulse mode
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Material selection g
Feeding speed

Wire diameter Inductance

Voltage

Wire diameter Pulse duty cycle
Material selection \

Feeding speed

Pulse frequency

Inductance

Material selection 2T/AT

Feeding speed Pulse duty cycle

Voltage Pulse frequency

Pulse mode Pulse frequency

6.5

Wire diameter Inductance

[, mi i

Voltage
Peak feeding

Material selection =

Auswadhlen der Drahtvorschubgeschwindigkeit
("Vorschubgeschwindigkeit")

Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit ein, bis
der Wert in der oberen linken Ecke mit der
tatsachlichen Drahtstarke auf der Maschine
Gibereinstimmt.

Auswahl der Spannung ("Voltage")

Der empfohlene Anfangswert ist "0". Wenn der
Lichtbogen bei dieser Einstellung zu kurz ist,
erhohen Sie die Spannung. Wenn der Bogen zu lang
ist, verringern Sie die Spannung.

Induktivitat

Der empfohlene Anfangswert ist "0". Wenn der
Lichtbogen sehr weich ist, stellen Sie die Induktivitat
auf einen negativen Wert ein; wenn der Lichtbogen
zu hart ist, stellen Sie sie auf einen positiven Wert
ein.

Hinweis: Die Induktivitdt wird vom System
ausgewahlt; wenn es keine anderen besonderen
technischen Anforderungen gibt, muss sie nicht
gedndert werden.

Auswahl der Funktion "Spitzenwertfiitterung"
Stellen Sie den Wert in der oberen linken Ecke so
ein, dass er der tatsachlichen Dicke des Werkstiicks
entspricht.




117

Inductance
Pulse frequency

Pulse duty cycle

{ -) 3.0mm :

"_‘

112‘

Pulse frequency
Pulse duty cycle \

Dual pulse frequency

':) 3.0mm ‘.

Al-Mg

114

Pulse duty cycle

Dual pulse frequency \

Dual pulse duty cycle

—_—

Hz

30

’l/)_ual pulse duty cycle

| 1 S

0 -' min
R

Base feeding

Pulse mode
21/4T

Dual pulse duty cycle

Pulse mode
2T/4T
Base feeding

\ 192

Wire diameter

Pulse mode

2T/4T

Auswahl der Doppelpulsfrequenz
Der empfohlene Einstellbereich liegt bei 1-2 Hz.

Auswahl des Tastverhiltnisses fiir zwei Impulse
Der empfohlene Bereich liegt zwischen 30 und 40 %.

Auswaihlen der Funktion "Basisfiitterung".
Es wird empfohlen, diesen Wert im Bereich von 70 %
bis 90 % der Spitzenférderung einzustellen.

10.2. Einstellung der LIFT WIG-SchweiRparameter

Beim WIG-Verfahren (Wolfram-Inert-Gas) gliiht der Lichtbogen unter einem Schutzgas (Argon) zwischen dem

geschweillten Element und einer nicht abschmelzenden Elektrode aus reinem Wolfram oder Wolfram mit Zusatzen.

Das WIG-Verfahren empfiehlt sich besonders fiir das asthetische und qualitativ hochwertige Verbinden von Metallen
ohne zeitaufwandige mechanische Bearbeitung nach dem Schweil3en. Sie erfordert jedoch eine ordnungsgemaRe
Vorbereitung und Reinigung der Kanten der beiden geschweiRten Elemente. Die mechanischen Eigenschaften des
SchweilRzusatzwerkstoffs sollten denen der zu schweiRenden Teile dhnlich sein. Die Rolle des Schutzgases ist immer

reines Argon, das in Abhangigkeit vom eingestellten Schweillstrom zugefihrt wird.




MODE SETTING
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Auswihlen des SchweiBmodus
Waihlen Sie den WIG-Schweifmodus

Auswahl des Schweif3stroms

Drehen Sie den Drehknopf, um den Schweillstrom
einzustellen. Die entsprechende Blechdicke wird auf
der linken Seite angezeigt.

Polaritidt von WIG-SchweiBleitungen
Negative Polaritat wird bei den meisten WIG-SchweilRverfahren verwendet. Der SchweilRbrenner wird an den

Minuspol und die Erdungszange an den Pluspol angeschlossen. Dadurch wird der Verschleild der Elektrode verringert

und die im Schweilgut gespeicherte Warmemenge erhoht.

Lichtbogenziindung im WIG LIFT-Verfahren
Zum Zinden des Lichtbogens bei der WIG-LIFT-Methode schrauben Sie das Ventil am Handgriff ab, driicken den
Knopf, reiben dann die Wolframelektrode vorsichtig am Werkstlick und heben den Brenner leicht an, damit der

Lichtbogen ziindet. Das Loslassen der Taste beendet den SchweifRvorgang (im 2T-Modus).

Beispiel fiir einen Schweifsbrenner fiir das WIG-Lift-Verfahren mit einem Gasregelventil im Brenner.

ACHTUNG! Der WIG-Brenner gehort nicht zum Standardzubehor des Bausatzes.




10.3. Einstellung der MMA-SchweilBparameter
Das MMA-SchweiBen wird auch als MMA-Verfahren ("Manual Arc Welding") bezeichnet und ist das alteste und
vielseitigste Verfahren des LichtbogenschweilRens.

Bei der MMA-Methode wird eine ummantelte Elektrode verwendet, die aus einem Metallkern besteht, der mit einer
Ummantelung versehen ist. Zwischen dem Ende der Elektrode und dem Werkstlick wird ein Lichtbogen erzeugt. Der
Lichtbogen wird geziindet, indem die Spitze der Elektrode das Werkstiick beriihrt. Der SchweiBer fiihrt die Elektrode
beim Schmelzen in das Werkstiick ein, um eine konstante Lichtbogenldange aufrechtzuerhalten, und bewegt
gleichzeitig ihr geschmolzenes Ende entlang der SchweiBlinie. Die Schmelzelektrodenumhiillung setzt Schutzgase frei,
die das flissige Metall vor den Einfllissen der umgebenden Atmosphdre schiitzen. AnschlieRend erstarrt es und bildet
eine Schlacke an der Oberflache des Beckens, die die Gerinnungsfuge vor zu schnellem Abktihlen und schadlichen
Umwelteinflissen schiitzt.

MODE SETTING Auswahl des SchweiBmodus ("Moduseinstellung")
Wahlen Sie den MMA-SchweiRmodus.

(o ] s
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Synergy

@ MMA SETTING Auswahl des Schweistroms
' _ Die Maschine stellt die Dicke nach der Wahl des
@Bh ¢ 2.5mm N SchweiRstroms automatisch ein.
Welding current /
Hot start current
Force current
VRD function
ﬁ\ MMA SETTING VRD-Funktion ("VRD-Funktion")

Driicken Sie die Taste, um die VRD-Funktion zu
aktivieren. Grines Licht bedeutet, dass VRD
eingeschaltet ist. Driicken Sie die Taste erneut, um
die Funktion zu deaktivieren. Es wird empfohlen, die
Hot start current ’ . A VRD-Funktion wahrend des MMA-Schweil3ens
einzuschalten. VRD - ein
Spannungsreduktionssystem; seine Aufgabe ist es,
Rt r—, : die Stromversorgung innerhalb weniger

— Millisekunden nach Beendigung des Schweillens
abzuschalten. Diese Funktion ist auch fir die
Reduzierung der Spannung der umhdillten Elektrode
auf ein sicheres Niveau verantwortlich.

Welding current / f

Force current




@ MMA SETTING @ Warmstart-Strom
' Funktion, die das Schweilen erleichtert. Beim

Zinden des Lichtbogens wird der SchweilRstrom
voriibergehend erh6éht, um das Material und die

Welding current /
Elektrode an der Kontaktstelle zu erhitzen. Es geht

Hot start current auch darum, den Einstich und die SchweiRflache in
5 0 der Anfangsphase des SchweiRens richtig zu
Force current
gestalten.

VRD function ' - S—

"Funktion "Strom erzwingen
Sie stabilisiert den Lichtbogen unabhangig von
e Langenschwankungen und reduziert die

P ‘

Welding current / : Spritzermenge.
Hot start current _

Force current 5 0

VRD function -

N MMA SETTING @

10.4. Speicherfunktion

Die Maschine verfiigt Gber 18 Speichersatze.
Halten Sie die B -Taste 3 Sekunden lang gedriickt, um die aktuelle Einstellung wiederherzustellen.
Halten Sie die [@ -Taste 3 Sekunden lang gedriickt, um die Einstellung aufzurufen.

11. Beseitigung der Verpackung

Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffbander und Styropor) bitte auf, damit das Gerat bei einer
eventuellen Riicksendung an den Service so gut wie moglich wahrend des Versands geschiitzt werden kann!

12. Transport und Lagerung

Das Gerat muss wahrend des Transports vor StoRen und dem Umkippen gesichert werden, aullerdem darf es nicht
mit der Unterseite nach oben (auf dem Kopf stehend) aufgestellt werden. Das Gerat muss in einem gut gelifteten
Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert werden.

13. Reinigung und Wartung

¢ Jedes Mal bevor das Gerat gereinigt wird und ebenfalls wenn das Gerat nicht verwendet wird, muss der Netzstecker
gezogen und das Gerat vollstandig abgekihlt werden.

Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflache nur nicht-korrosive Mittel.

Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu tauchen.

Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Gehauses eindringt.

Reinigen Sie die Luftungséffnungen mit einer Birste und Druckluft.

Nach jeder Reinigung sind alle Komponenten gut zu trocknen, bevor das Gerat wieder verwendet wird.

¢ Das Gerat muss an einem trockenen und kihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit

und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.

¢ Staub muss regelmaRig mit einem trockener und sauberer Druckluft entfernt werden.



14. RegelmaRige Inspektion des Gerats

Es muss regelmalig kontrolliert werden, ob die Teile des Gerats nicht beschadigt sind. Falls dies der Fall ist, muss der
Betrieb des Gerats eingestellt werden. Bitte wenden Sie sich umgehend an Ihren Handler, um eine Reparatur des
Gerats zu vereinbaren.

Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

Bitte kontaktieren Sie den Verkaufer und halten Sie folgende Daten bereit:

¢ Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).

¢ Eventuell ein Bild des defekten Teils.

¢ Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin Ihr Problem basiert, wenn Sie den Storfall
moglichst genau beschreiben! Je detaillierte Ihre Angaben sind, desto schneller kénnen wir lhnen helfen!
HINWEIS: Offnen Sie das Gerit niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zu einem Verlust der
Garantie fuhren!

15. Fehlerbehebung

Fehler Abhilfe

. . > Prifen Sie, ob der Netzschalter eingeschaltet ist.
Das Messgerit zeigt nichts . . . .
an > Priifen Sie, ob die elektrische Anlage Zugang zur Stromversorgung hat.
’ > Priifen Sie, ob die dreiphasige Briicke nicht beschadigt ist.
Das Geblise dreht sich ru.en |.e o |e. reip a.5|ge riicke nicht beschadigt is .
nicht > Esliegt ein Fehler in der Hilfsstromversorgung auf der Steuerplatine vor

den Sie sich an Ihren Handler).
Keine Schweildleistung. (wenden Sie sich an Ihren Handler)

> Prifen Sie, ob alle Steckdosen am Gerét richtig angeschlossen sind.

Das Messgerat arbeitet > Es besteht ein offener Stromkreis oder eine schlechte Verbindung an
normal. der Ausgangsklemme.
Das Gebldse arbeitet > Das Steuerkabel am Brenner ist gebrochen oder der Schalter ist
normal. beschadigt.
Keine SchweiBleistung. > Der Steuerkreis ist defekt (wenden Sie sich an Ihren Handler).
Das Messgerat arbeitet > Dies kann durch den Uberstromschutz verursacht werden. Schalten Sie
normal. das Gerat aus und starten Sie es neu, wenn die Fehleranzeige blinkt.
Das Geblase arbeitet > Dies kann durch den Uberhitzungsschutz verursacht werden. Warten
normal. Sie etwa 2-3 Minuten, bis das Gerat abgekihlt ist, ohne das Gerat
Die Storungsanzeige auszuschalten.
leuchtet. > Dies kann durch einen Fehler im Wechselrichter verursacht werden

(fragen Sie lhren Handler).

Die Betri?bsanzeige.ist aus, | »  Der Netzschalter ist defekt.
das Geblase dreht sich >  Prifen Sie, ob die elektrische Anlage unter Spannung steht.

nicht, keine Spannung am >  Uberpriifen Sie den technischen Zustand des Netzkabels.
Brenner.







16. Stromkreis
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This User Manual has been translated for your convenience using

A machine translation. Reasonable efforts have been made to provide an
accurate translation; however, no automated translation is perfect nor
is it intended to replace human translators. The official User Manual is
the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or
enforcement purposes. If any questions arise related to the accuracy of
the information contained in the User Manual, please refer to the
English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

Caution! Harmful vapors, danger of poisoning. Gases and fumes can be hazardous to your
health. Welding process gives off welding gases and fumes. Inhalation of these substances
can be hazardous to health.

Use a welding mask with an appropriate filter shade.

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

Do not touch live parts.

ﬁ CAUTION! The illustrations in this instruction manual are for reference only and may
differ from the actual product in some details.



2. Technical data

Parameter description

Parameter value

Product name

MIG/MAG welder

Model

PROXUS 200D

Nominal input voltage [V] / frequency [Hz].

230~/50

Type of welding

MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA

MIG welding current range [A] 40-200
Lift TIG welding current range [A] 10-200
MMA welding current range [A] 30-200
MIG: 200
Welding current in 100% duty cycle [A] Lift TIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
Welding current in 60% duty cycle [A] Lift TIG: 155
MMA: 155
Idle voltage [V]. 68
Power factor 0.73
Arc force YES
Hot start YES
Case cooling Fan
Torch cooling Gas
IP class IP21S
Insulation class F
Compliance with standard EN 60974-1
Dimensions (width x depth x height) [cm] 46x22x37
Weight [kg] 19.5

Power measurements during operation

Work cycle Measured input Measured output Calculatet;l efficiency Minimum calculated
power power % performance
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80.3
60% TIG 4751 3598 75.7 75.70%
MIG 6698 5242 78.2
MMA 4925 4048 82.1
100% TIG 32 2395 75.9
MIG 3672 2 886 78.5
Idle power measurements
Ambient temperature [°C]. 20
Input voltage [V~] 230
Frequency [Hz]. 50
Test period [min] 10
Input power measured at the beginning [W] 42
Input power measured at the end [W] 42

3. General Description




The manual is intended to assist in safe and reliable use. The product is designed and manufactured strictly according
to technical specifications using the latest technology and components and maintaining the highest quality standards.

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly following the
guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in this manual are up-to-date. The
manufacturer reserves the right to make changes to improve the quality. Taking the technical progress and the
possibility of reducing noise into account, the unit is designed and built in such a way that risks resulting from noise
emissions are reduced to the lowest possible level.

4. Safety of use

ACAUTION! Read all safety warnings and instructions. Failure to follow the warnings and instructions may result
in electric shock, fire, and/or serious injury or death.

4.1. General
¢ Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines contained in this manual.
¢ Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.
¢ The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work
Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:
e cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials and contamination;
¢ move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;
e protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets, gypsum boards, etc .
against the effects of, for example, welding spatter;
¢ checking whether materials or objects susceptible to ignition in adjacent rooms do not require local protection;
¢ seal with non-flammable materials any through-holes in installation, ventilation, etc., located in the vicinity of the
place of work;
¢ protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with flammable
insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous works;
¢ check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on that day.

Sparks may cause fires

Welding sparks can cause fires, explosions and burns to unprotected skin. Wear welding gloves and protective clothing
when welding. Remove or secure all flammable materials and substances from the work area. Do not weld closed
containers or tanks that have contained flammable liquids. Such containers or tanks should be flushed before welding
to remove flammable liquids. Do not weld near flammable gases, vapors or liquids. Fire fighting equipment (fire
blankets and powder or snow extinguishers) should be located near the work area in a visible and easily accessible
location.

Cylinders can explode

Use only approved gas cylinders and a properly functioning regulator. Cylinders should be transported, stored and
positioned upright. Protect cylinders from heat, tipping and mechanical damage. Keep all parts of gas installation in
good condition: cylinder, hose, fittings, regulator.

Welded materials can cause burns
Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding gloves and pliers when touching or
moving welded material.

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
¢ Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an appropriate fire
extinguisher



¢ Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.

¢ Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists or dusts with air is
forbidden.

e Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is impossible, cover the
flammable materials with a non-flammable cover.

* Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.

¢ Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective caps, covers or
screens.

¢ Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in their vicinity
either.

¢ Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.

¢ Always provide sufficient ventilation.

e Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4, Personal protective equipment
Caution! Arc radiation can damage the eyes or skin of the body.
¢ When welding, wear clean, oil-free protective clothing made of non-flammable and non-conductive material
(leather, thick cotton), leather gloves, high boots and a protective hood.
» Before welding, get rid of any flammable or explosive items such as propane-butane lighters and matches.
¢ Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's eyesight and welding
current. The safety standards suggest a No. 9 (minimum No. 8) tint for any amperage below 300 A. Lower shield tints
may be used if the arc is covered by the workpiece.
¢ Always use approved safety glasses with a side shield under the helmet or other shield.
¢ Use workplace shields to protect others from glare or spatter.
¢ Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent spatter from entering your
ears.
¢ Bystanders should be warned against looking at electric arc.

4.5, Protection against shock
Caution! Electric shock can be fatal.
¢ Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid spreading the cable
carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in electric shock or fire.
¢ Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
¢ The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
¢ The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent contact between the
body and the object or the floor.
¢ Do not touch the electric arc.
¢ Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
¢ Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted into the grounded
outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
¢ Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be replaced. Careless
repair of insulation may result in death or personal injury.
e Turn off the device when not in use.
¢ The cable must not be wrapped around the body.
¢ The workpiece must be properly grounded.
¢ Only accessories that are in good condition may be used.
¢ Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at heights.
¢ All equipment and safety items should be stored in one place.
* Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is activated.
¢ Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).

Caution! The machine may still be live when the power cord is disconnected.
e After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the voltage on the input capacitor and make
sure that the voltage value is zero, otherwise do not touch the unit components.



4.6. Gases and fumes
Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!
* Always keep a distance from the gas outlet.
* When welding, pay attention to the exchange of air, avoiding gas inhalation.
¢ Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they burn under high
temperature, giving off poisonous fumes.
¢ Welding galvanized parts is allowed only with efficient extraction with filtration and a supply of clean air. Zinc
vapors are very toxic, and the symptom of poisoning is the so-called zinc fever.

5. Instructions for use

5.1. General
* The device should be used in accordance with its intended purpose, in compliance with the health and safety
regulations and the restrictions resulting from the data on the rating plate (IP level, duty cycle, supply voltage, etc.).
¢ Do not open the unit as this will void the warranty; also, exploding exposed parts may cause injury.
¢ The manufacturer shall not be liable for technical changes of the equipment or material damage resulting from the
introduction of these changes.
¢ If the equipment malfunctions, contact the service centre.
* Do not cover the ventilation slots of the device - place the welder at a distance of 30 cm from the surrounding
objects.
¢ The welder must not be held under the arm or close to the body.
¢ Do not install the equipment in rooms with aggressive environment, high dustiness, and near devices with high
electromagnetic field emission.

5.2. Storage of the device
- Protect the unit from water and moisture.
- The welding machine must not be placed on a heated surface.
- Store the machine in a dry and clean room.

5.3. Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection

¢ The equipment should be connected by a qualified person. In addition, a person with the necessary qualifications
should check that the earthing and electrical installation including protection system complies with safety regulations
and is functioning properly.
¢ Position the equipment near the workplace.
¢ To connect the unit, avoid cables that are too long.
¢ Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding pin.
¢ Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain such a plug on your
own and have the installation performed by a qualified person.
CAUTION! The device may only be operated if connected to an installation with a functional fuse.

5.3.2. Gas connection

e Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.

e The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the gas supply system
with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is not allowed to use network regulators
for gas cylinders and vice versa. Such interchange may result in reducer damage and personal injury.

e The economical use of gas extends the welding time.

6. Product overview

Front view



Rear view:



INPUT 230V

1- Handle

2- Control panel

3- Polarity change plug

4 - Output terminal "-"

5-  Socket for TIG control line

6- Output terminal "+"

7 - Euro connector for a MIG/MAG welding gun
8- On/Off button

9- Power cord

10 - Gas outlet connection

11 - Additional grounding terminal

Control panel
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Button for switching functions of the left menu. Press and hold for 5 seconds to go to the data page.

Back button: takes you back to the higher-level menu or back. Press and hold for more than 5 seconds to
return to factory settings.

Value adjustment knob. Press to confirm the current setting.

Confirm button: press to enter a submenu or perform the current operation. Press and hold for more than 5
seconds to save the current data.

Button for switching functions of the right menu. Press and hold for more than 5 seconds to enter the data

MIG/MAG torch

storage page.
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gas nozzle

gas distributor
contact tip

tip adapter
torch neck

Connecting the wires

CAUTION! Connecting the cables to the device must be done with the power supply disconnected and the device
turned off.

Checking the tightness of gas connections
Before first use and then at regular intervals, it is recommended to check for gas leaks. The procedure should be
carried out as follows:

1)
2)
3)

Connect the regulator and gas line assembly and tighten all connections and clamps.
Slowly open the cylinder valve.
Set the flow rate on the controller to approximately 8-10 I/min.



4)

5)

6)

Close the cylinder valve and watch the pressure gauge needle on the regulator. If the needle drops towards
zero, it means there is a gas leak. Occasionally, the gas leakage can be slow. To identify it, leave the gas
pressure in the regulator and the line for a long time (about 15 minutes).

In the event of a gas leak, check all connections and terminals for leaks. Brushing or spraying with soapy
water will cause bubbles to appear at the location of the leak.

Tighten clamps or couplings to eliminate gas leakage.

IMPORTANT! - It is recommended to check for gas leakage before starting the machine. It is recommended to close
the cylinder valve when the machine is not in use.

MMA welding mode:

1)
2)

3)
4)

Connect the welding cable to the connection marked with "+" and twist the cable plug to secure the
connection.

Connect the ground wire to the connection marked with "-" and twist the wire connector to secure the
connection.

Connect the power cord and turn on the power.

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can begin.

A CAUTION! Cable polarity may vary! All polarity information should be described on the package provided by
the electrode manufacturer!

TIG welding mode

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Connect the ground cable to the connection marked with "+" and twist the cable plug to secure the
connection.

Connect the welding cable to the connection marked with "-" and twist the cable plug to secure the
connection.

Connect the gas line from the cylinder to the TIG torch (the cylinder should be equipped with a suitable
pressure regulator).

Connect the TIG torch control cable to the connector on the front panel of the machine.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can begin.

Welding using the MIG/MAG method

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of the machine
and tighten it.

Insert the ground wire plug into the terminal marked "-" on the front panel of the welding machine and
tighten it clockwise.

Insert the polarity change plug into the terminal marked "+" on the welding machine's front panel and tighten
it clockwise.

Make sure that the correct welding wire is installed in the machine.

Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel of the machine
using a gas hose.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can begin.

Welding using the FCAW method (without gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Insert the welding gun cable plug into the Euro MIG/MAG output socket on the front panel of the machine
and tighten it.

Insert the ground wire plug into the terminal marked "+" on the welding machine's front panel and tighten it
clockwise.

Insert the polarity change plug into the terminal marked "-" on the welding machine's front panel and tighten
it clockwise.

Make sure that the correct self-shielding welding wire is installed in the machine.

Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.

Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can begin.



8.

Replacing the drive roller

CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with the power supply
disconnected from the device.

Rolls available in the set:
1x Drive roller with V groove - for steel wires (@ 0.8-1.0)
1x Drive roller with U groove - for aluminum wires (@ 1.0 - 1.2)

If you need to change the wire diameter, also replace the drive roller or adjust the position of the drive roller.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Tilt the pressure adjustment lever to open the pressure roller.

Unscrew the drive roller mounting knob and make sure that the drive roller size is appropriate for the wire
being installed.

If necessary, pull the drive roller from the shaft and turn it to change the groove through which the welding
wire will move.

Reinstall the drive roller.

Tighten the drive roller mounting knob.

Close the pressure roller and set the pressure adjustment lever to the vertical position.

Adjust the pressure with the lever.

9

. Replacing the welding wire

CAUTION! All maintenance, replacement of parts, repairs or adjustments should be carried out with the power supply
disconnected from the device.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

Open the housing of the machine and attach the spool of welding wire to the holder so that it rotates
counterclockwise.

Unfasten the end of the wire from the spool and hold it in your hand at all times to prevent the spool from
unwinding.

Straighten the end of the wire for about 20 cm and cut off the bent part.

Open the pressure adjustment lever that opens the feeding mechanism.

Guide the wire through the rear wire guide to the welding gun wire guide.

Close the feeding mechanism and secure it with the pressure adjustment lever. Make sure that the wire
runs in the groove of the drive roll.

Adjust the pressure of the lever, but do not exceed half of the scale. Too much pressure can damage the
wire. On the other hand, if the pressure is too weak, the wire will slide in the feed mechanism and the
wire will not move smoothly.

Make sure that the contact tip suitable for the installed welding wire is inserted into the welding gun. If
necessary, replace the contact tip.

Press the trigger of the welding gun and wait for the wire to come out.

CAUTION! Getting the wire out of the burner requires applying power to the unit.



10) Close the spool housing cover.

CAUTION! When inserting the wire into the gun, do not point the gun at yourself or at other people. Do not place
your hand, e.g., in front of the tip, as the cut end of the wire is very sharp. Also, keep your fingers away from the feed
roller, as this may cause your fingers to be pinched between the rollers.

10. Operation of the device
10.1. Language setting

LANGUAGE SETTING

SO 9O¢
English

The welder offers several language options, so the operator can choose the preferred language.

10.2. Setting the welding mode
MODE SETTING

QQ
Qb

Synergy

Press the [3 (right) or B} (left) button to select the desired welding mode, then press to go to the next step.

10.3. Automatic mode

In the Auto mode, you can select the material, its thickness and wire diameter, then you can start welding. The machine
will propose the welding current, voltage and wire feed speed.

Note: If the material and thickness are set again, the system will revert to its default settings.

Material selection
Turn the knob to select the welding material. The
number on the right corresponds to the fabric on

‘—i 8 4 the left.

V‘

Wire ¢ 1.0mm  \_ i Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm = Thickness
Material selection




Selection of the sheet thickness ("Thickness")
Turn the knob to adjust the thickness of the plate to
be welded.

\ 13.5

Wire ¢ 1.2mm  \ e Wire ¢ 1.0mm
-~ S Wire ¢ 0.8mm

Material selection R —
ICKness

Selecting the wire diameter ("Wire @")

Select the appropriate wire diameter. The device
will recommend the correct voltage and welding
current.

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

nmin

Wire ¢ 1.0mm g - Material selection
® Wire ¢ 1.2mm _

10.1. Setting the MIG/MAG welding parameters

Gas Metal Arc Welding (GMAW) is an arc welding process in which the welding wire is fed through motorized feed
rolls to the welding gun. The welding arc is between the workpiece and the end of the wire that fuses into the weld
pool. The arc and weld pool are shielded by the gas flow from the torch or, in the case of "self-shielded" wires, by
gases generated by the wire core. This process is very versatile, because thanks to the selection of the appropriate
wire and shielding gas, it can be used to weld materials of various thicknesses (from thin sheet metal to thicker
plates) and various metals (from carbon steel to aluminum alloys).

Depending on the type of shielding gas used, there are two basic methods:

MIG ("Metal Inert Gas") - arc welding with a consumable electrode in the form of a solid wire in a shield of inert gases
(argon, helium).

MAG ("Metal Active Gas") - arc welding with a consumable electrode in the form of a solid wire in the shield of active
chemical gases or gas mixtures (carbon dioxide, gas mixtures - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02 and others).

Selecting the operating mode of the welding torch
("21/4T")

2T mode: when the torch button is pressed, welding
starts. The button must be pressed to continue.

. Then the button is released, welding will be stopped.
Inductance VA Cwites] | 4T mode: When the torch is pressed and released,
welding begins. When pressed again and released,

_ welding will stop. The 4T mode is recommended for
Pulse duty cycle = " Pulse mode longer welding.

Pulse frequency \ Wire diameter




Pulse frequency
Pulse duty cycle
2T/47

Pulse mode

Wire diameter

Pulse duty cycle
2T/4T

Pulse mode

Pulse mode
Wire diameter

Material selection

\, Cu-Si

\n

Matenal selection

. N Wire diameter
Pulse mode !

Inductance
—S|

Voltage

Matenial selection

Feeding speed

Voltage
Feeding speed

-

- . Material selection
Wire diameter

Pulse frequency

4.5

. m'mi D
— =~ Voltage
Feeding speed

Inductance

Pulse mode

Pulse mode only works in the synergy mode.
1. No pulse.

2. Single impulse.

3. Double impulse.

Material selection

The machine can weld 5 types of materials. Press the
button to select the appropriate materials.

Welding Cu-Si must be done in double pulse mode.

Selecting the wire diameter ("Wire diameter")
Press the button to select the wire diameter
installed in the machine (0.8/1.0/1.2 mm).

Selecting the wire feed speed ("Feeding speed")
Adjust the wire feed speed until the value in the
upper left corner matches the actual wire thickness
on the machine.




Voltage selection ("Voltage")

The recommended starting value is "0". If the arc is
too short with this setting, increase the voltage. If
the arc is too long, reduce the tension.

Wire diameter Pulse duty cycle
Material selection \ Pulse frequency

Feeding speed o — Inductance

Inductance

The recommended starting value is "0". If the arc is
very soft, set the inductance to a negative value; if
the arcis too hard, set it to a positive value.
A )y 2 v Note: Inductance is selected by the system; if there
Material selection 2T/AT are no other special technological needs, there is no

Feeding speed \, Pulse duty cycle need to change it.

Voltage — = Pulse frequency

Selecting the function "Peak feeding"
Adjust the value in the upper left corner to match
the actual thickness of the workpiece.

Pulse mode 6 5 Pulse frequency

Wire diameter . Inductance
o/ e g
_— ~

Peak feeding

Material selection = Voltage

) 3.1mm § 0 Selecting the dual pulse frequency
i The recommended adjustment range is 1-2 Hz.
£

117

Inductance 4 3 Pulse mode
.
Hz

Pulse frequency 2T/4T
' Dual pulse frequency

Pulse duty cycle Dual pulse duty cycle




Dual pulse duty cycle selection
The recommended range is 30% -40%.

12 R

Pulse frequency 3 O Pulse mode
A

Pulse duty cycle \ 2T/4T

Dual pulse frequency g e gy Base feeding
Dual pulse duty cycle

Selecting the function of "Base feeding"
It is recommended to adjust this value in the range
of 70% -90% of the peak feed.

112

Pulse duty cycle 5 2 Wire diameter
L]
Dual pulse frequency \ Pulse mode

_m/min
— - OT/4T

Base feeding

Dual pulse duty cycle

10.2. Setting the LIFT TIG welding parameters
In the TIG (Tungsten Inert Gas) method, the electric arc glows under an inert gas (argon) shield between the welded
element and a non-consumable electrode made of pure tungsten or tungsten with additives.

The TIG method is especially recommended for aesthetic and high-quality joining of metals, without time-consuming
mechanical processing after welding. However, it requires proper preparation and cleaning of the edges of both
welded elements. The mechanical properties of the filler material should be similar to those of the parts to be
welded. The role of the shielding gas always belongs to pure argon, supplied in amounts depending on the set
welding current.

MODE SETTING Selecting the welding mode
Select the TIG welding mode




WELDING CURRENT ( Welding current selection
Turn the knob to adjust the welding current. The

appropriate plate thickness will be displayed on the
left.

3.3mm

Polarity of TIG welding leads

Negative polarity is used in most TIG welding operations. The welding torch is connected to the negative pole and the
grounding clamp to the positive pole. Thus, the wear of the electrode is reduced and the amount of heat stored in the
welded material increases.

Arc ignition in the TIG LIFT method

To ignite the welding arc in the TIG LIFT method, unscrew the valve on the handle, press the button, then gently rub
the tungsten electrode on the workpiece and slightly lift the torch so that the arc ignites. Releasing the button ends
the welding process (in 2T mode).

An example of a welding torch for the TIG lift method with a gas control valve in the torch.

CAUTION! The TIG torch is not a standard accessory of the kit.

10.3. Setting the MMA welding parameters
MMA arc welding is also called the MMA method ("Manual Arc Welding") and is the oldest and most versatile
method of arc welding.

The MMA method uses a covered electrode, consisting of a metal core covered with a sheath. An electric arc is
created between the end of the electrode and the workpiece. The arc is ignited by touching the tip of the electrode to
the workpiece. The welder feeds the electrode as it fuses into the workpiece so as to maintain a constant arc length
and at the same time moves its fused end along the welding line. The melting electrode coating releases protective
gases that protect the liquid metal from the influence of the surrounding atmosphere. It then solidifies and forms a
slag on the surface of the pool, which protects the coagulating joint from cooling down too quickly and being affected
by harmful environmental influences.
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MMA SETTING

ﬁ @ 2.5mm

Welding current 74

Hot start current

S

Force current

VRD function

MMA SETTING

=

Welding current / f

Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

_

Welding current / 7

Hot start current

Force current

50

VRD function

Selecting the welding mode ("Mode setting")
Select the MMA welding mode.

Welding current selection
The machine will automatically adjust the thickness
after selecting the welding current.

VRD function ("VRD function")

Press the button to activate the VRD function. Green
light means VRD is on. Press the button again to
deactivate the function. It is recommended to turn
on the VRD function during MMA welding. VRD - a
voltage reduction system; its task is to turn off the
power supply within a few milliseconds after the end
of welding. This function is also responsible for
reducing the voltage of the coated electrode to a
safe level.

Hot start current

Function that facilitates welding. When striking the
arc, the welding current is temporarily increased in
order to heat the material and the electrode at the
point of contact. It is also to properly shape the
penetration and weld face at the initial stage of
welding.




S MMA SETTING @ "Force current” function
It stabilizes the arc regardless of fluctuations in its

length and reduces the amount of spatter.

Welding current ‘4

Hot start current

Force current 5 0

VRD function e —

10.4. Memory function
The machine has 18 memory sets.
Press and hold the B} button for 3 seconds to restore the current setting.
Press and hold the I3 button for 3 seconds to recall the setting.

11. Disposal of the packaging

Please keep all packaging material (cardboard, plastic strips and polystyrene foam) to ensure that the unit is
protected during shipment, should it become necessary to send it to a service center!

12. Transport and storage

When transporting the unit, protect it from shocks and tipping over, and do not place it "upside down". Store the unit
in a well-ventilated room where dry air is present and corrosive gases are not present.

13. Cleaning and maintenance

Pull the mains plug before each cleaning and when the unit is not in use and cool the unit completely.
Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

Do not spray the unit with a stream of water or immerse it in water.

Make sure that no water enters through the ventilation openings in the casing.

Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

After each cleaning, all the parts should be dried well before the unit is used again.

Store the unit in a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

14, Regular inspection of the device
Check the unit regularly for damage. If this is the case, stop using the unit. Please contact your dealer immediately for
repair.

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

- Invoice number and serial number (the serial number is indicated on the rating plate).

¢ Potentially a photo of the defective part.

The service technician will be able to better determine what the problem is if you describe it as precisely as possible.
faults! The more detailed you are, the faster they can help you!

NOTE: Never open the device without consulting customer service. This can lead to loss of warranty!



15. Troubleshooting

Problem

Solution

The meter shows nothing.
The fan does not rotate.
No welding power.

Check if the power switch is turned on.

Check if the electrical system has access to the power supply.

Check if the three-phase bridge is not damaged.

There is a fault in the auxiliary power supply on the control board
(contact your dealer).

YV V VYV

The meter is working
normally.
The fan is working
normally.
No welding power.

» Check that all sockets on the device are properly connected.

> There is an open circuit or a bad connection at the output terminal
connector.

» The control cable on the torch is broken or the switch is damaged.

> The control circuit is defective (contact your dealer).

The meter is working
normally.
The fan is working
normally.
The malfunction indicator
light is on.

> It may be caused by overcurrent protection. Turn off the unit and
restart the machine after the failure indicator light flashes.

> It may be caused by overheating protection. Wait about 2-3 minutes
for the unit to cool down without turning off the power.

> It may be caused by a fault in the inverter circuit (consult your dealer).

The power indicator is off,
the fan is not rotating, no
voltage to the burner.

» The power switch is broken.
» Check if the electrical system is live.
» Check the technical condition of the power cord.




16. Electrical circuit
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uzytkownika przy uzyciu ttumaczenia maszynowego. Podjeto rozsadne
wysitki, aby zapewni¢ doktadne ttumaczenie; jednak zadne
automatyczne ttumaczenie nie jest doskonate, ani nie ma na celu
zastgpienia ludzkich ttumaczy. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja
angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu nie
sg wigzace i nie maja skutkdw prawnych dla celéw zgodnosci lub
egzekwowania przepisdw. Jesli pojawig sie jakiekolwiek pytania
zwigzane z dokfadnoscig informacji zawartych w instrukcji obstugi,
nalezy zapoznac sie z angielskg wersjg tych tresci, ktéra jest wersjg
oficjalna.

é Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla wygody

1. Symbole

VAN

Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajacg cate ciato.

Uwaga! Zatdz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg by¢
niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania wydobywajg sie gazy i opary
spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

Nalezy stosowac maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego

Nie wolno dotyka¢ czesci pod napieciem

UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter pogladowy i w
niektérych szczegétach moga réznic¢ sie od rzeczywistego wygladu produktu.




2. Dane techniczne

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu

Spawarka MIG/MAG

Model PROXUS 200D
Znamionowe napiecie wejsciowe [V] / czestotliwo$é [Hz] 230~/50
Rodzaj spawania MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA
Zakres prgdu spawania MIG [A] 40-200
Zakres prgdu spawania Lift TIG [A] 10-200
Zakres pragdu spawania MMA [A] 30-200
MIG: 200
Prad spawania w cyklu pracy 100% [A] Lift TIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
Prad spawania w cyklu pracy 60%[A] Lift TIG: 155
MMA: 155
Napiecie biegu jatowego [V] 68
Wspodtczynnik mocy 0,73
Arc force TAK
Hot start TAK
Chtodzenie obudowy Wentylator
Chtodzenie uchwytu Gaz
Klasa ochrony IP IP21S
Klasa izolacji F
Zgodnosé z normg EN60974-1
Wymiary (szerokosc x gtebokos¢ x wysokos¢) [cm] 46x22x37
Waga [kg] 19,5

Pomiary mocy w trakcie pracy

3. Ogodlny opis

G EEE Zmier.z’o!'la moc Zmier.z’o.na moc Obliczonaowydajnoéé Minimalna.obllif:zona
wejsciowa wyjsciowa % wydajnos¢
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75,70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Pomiary mocy w stanie bezczynnosci
Temperatura otoczenia [°C] 20
Napiecie wejsciowe [V~] 230
Czestotliwos¢ [Hz] 50
Okres testowy [min] 10
Moc wejsciowa mierzona na poczatku [W] 42
Moc wejsciowa mierzona na koricu [W] 42



Instrukcja przeznaczona jest do pomocy w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest zaprojektowany i
wykonany scisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii i komponentédw oraz przy
zachowaniu najwyzszych standardow jakosci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY DOKLADNIE
PRZECZYTAC | ZROZUMIEC NINIEJSZA INSTRUKCIE.

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy dba¢ o jego prawidtowa obstuge oraz konserwacje
zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w tej instrukcji. Dane techniczne i specyfikacje zawarte w tej instrukcji obstugi sg
aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian zwigzanych z podwyzszeniem jakosci. Uwzgledniajac
postep techniczny i mozliwos¢ ograniczenia hatasu, urzadzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko jakie
wynika z emisji hatasu ograniczy¢ do najnizszego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

AUWAGA! Przeczyta¢ wszystkie ostrzezenia dotyczgce bezpieczeistwa oraz wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowaé porazenie prgdem, pozar i/lub ciezkie obrazenia
ciata lub Smieré.

4.1. Uwagi ogélne
¢ Nalezy zadbaé o bezpieczerstwo wiasne i 0séb postronnych zapoznajac sie i postepujgc doktadnie z wytycznymi
zawartymi w instrukcji urzadzenia.
¢ Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzgdzenia wolno dopuszczaé wytgcznie osoby wykwalifikowane.
¢ Urzadzenia nie wolno uzywacé niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo polega na:
¢ oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatéw palnych i zanieczyszczen;
¢ odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich przedmiotéw palnych i niepalnych w opakowaniach palnych;
¢ zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych materiatdw, ktdrych usuniecie nie jest mozliwe,
poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;
¢ sprawdzeniu, czy znajdujace sie w sgsiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty podatne na zapalenie nie
wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;
e uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordw instalacyjnych, wentylacyjnych itp.,
znajdujacych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;
¢ zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi przewoddéw elektrycznych,
gazowych oraz instalacyjnych z palng izolacjg, o ile znajdujg sie w zasiegu zagrozenia spowodowanego pracami
pozarowo niebezpiecznymi;
e sprawdzeniu, czy w miejscu planowanych prac nie prowadzono tego dnia prac malarskich lub innych przy uzyciu
substancji tatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania
nalezy miec na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty
i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie
fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia
tatwopalnych cieczy. Nie spawac¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce
gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo
dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchna¢

Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna by¢ transportowana i
przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem zrédet ciepta, przewréceniem i
uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywadé w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki,
reduktor.



Spawane materialy moga poparzy¢
Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementéw niezabezpieczonymi czeSciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania
Uwaga! Spawanie moze wywotac pozar lub eksplozje.
* Nalezy przestrzegac przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz wyposazy¢
stanowisko pracy w odpowiednig gasnice
¢ Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs$¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
¢ Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazéw, par, mgiet lub pytéw z
powietrzem.
* Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usung¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to niemozliwe, to
materiaty palne nalezy przykryé niepalnym nakryciem.
* Nalezy zastosowac srodki bezpieczeristwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czgsteczkami metalu.
¢ Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostac sie przez szczeliny lub otwory w
nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.
¢ Nie wolno spawac zbiornikow lub beczek, ktdre zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie wolno spawa¢é
rowniez w ich poblizu.
¢ Nie wolno spawac zbiornikdow pod cisnieniem, przewodow instalacji ciSnieniowej lub zasobnikdéw cisnieniowych.
e Zawsze nalezy zadbac o wystarczajacg wentylacje.
* Przed przystgpieniem do spawania przyjac stabilng pozycje.

4.4, Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skare ciata.
*Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z materiatu niepalnego oraz
nieprzewodzacego (skéra, gruba bawetna), rekawice skérzane, wysokie buty oraz kaptur ochronny.
* Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych takich jak zapalniczki
na propan butan czy zapatki.
* Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia dobranym do wzroku
spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczeristwa proponujg zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla
kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie ostony mozna stosowaé, jezeli tuk zakrywa przedmiot
obrabiany.
e Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng ostone.
* Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb przed oslepiajgcym promieniowaniem swietlnym
lub odpryskami.
¢ Nalezy zawsze nosic zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed nadmiernym hatasem oraz w
celu unikniecia przedostania sie odpryskow do uszu.
¢ Osoby postronne nalezy ostrzec przed patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5, Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ $miertelne.
¢ Kabel zasilajacy nalezy podtaczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny i bezpieczny. Nalezy
unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co moze doprowadzi¢ do porazenia
elektrycznego lub pozaru.
 Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowacd porazenie elektryczne lub ciezkie
poparzenie.
¢ tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pragdu natadowane elektrycznie.
¢ Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzgdzenia znajdujg sie rowniez pod napieciem przy
wigczonym zasilaniu.
¢ Nie wolno dotykaé elementéw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.
* Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronna.
* Nalezy stosowac maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktdre sg wystarczajgco duze, zeby nie
dopuscic¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.
¢ Nie wolno dotykad tuku elektrycznego.
¢ Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytgczy¢ doptyw pradu elektrycznego.
* Nalezy upewnic sieg, czy kabel uziemienia jest wtasciwie podtgczony oraz czy wtyk jest wtasciwie pofaczony z
uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia urzadzenia moze spowodowac zagrozenie zycia lub
zdrowia.



* Nalezy regularnie sprawdzac kable prgdowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel uszkodzony nalezy
wymieni¢. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowac Smier¢ lub utrate zdrowia.

¢ Urzadzenie nalezy wytgczyé, jezeli nie jest uzytkowane.

¢ Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

¢ Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

¢ Wolno stosowac wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawic lub wymienié. Podczas pracy na wysoko$ciach nalezy uzywa¢
paséw bezpieczenstwa.

¢ Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym miejscu.

¢ W chwili zataczenia wyzwalacza koricéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciafa.

¢ Przymocowac kabel masowy do elementu spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu (np. do stotu
roboczego).

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze byc¢ jeszcze pod napieciem.

¢ Po wytaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na kondensatorze
wejsciowym i upewnic sie, ze warto$¢ napiecia jest réwna zeru, w przeciwnym przypadku nie wolno dotykac
elementéw urzadzenia.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do Smierci!
¢ Nalezy zawsze zachowac odstep od wylotu gazu.
¢ Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania gazu.
¢ Nalezy usungé z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz pod wptywem
temperatury spalajg sie, wydzielajgc trujgce dymy.
¢ Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciggdw wraz z filtracjg oraz
doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest tzw. gorgczka cynkowa.

5. Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne
¢ Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepisow BHP oraz obostrzen wynikajgcych
z danych zawartych na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy, napiecie zasilania itp.).
* Urzadzenia nie wolno otwieraé, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto eksplodujgce nieostoniete czesci
moga spowodowac uszkodzenia ciata.
¢ Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia bgdz szkody materialne wynikte na skutek
wprowadzenia tych zmian.
¢ W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.
¢ Nie wolno zastania¢ szczelin wentylacyjnych urzgdzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci 30 cm od
otaczajgcych przedmiotow.
¢ Spawarki nie wolno trzymac¢ pod ramieniem lub blisko ciata.
¢ Urzadzenia nie wolno instalowaé w pomieszczeniach o agresywnym Srodowisku, duzym zapyleniu oraz w poblizu
urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2. Przechowywanie urzadzenia
¢ Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wodg i wilgocia.
¢ Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
¢ Maszyne nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podtaczenie pradu

¢ Podtaczenia urzadzenia powinna dokonac¢ osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z niezbednymi kwalifikacjami
powinna sprawdzi¢, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz z uktadem zabezpieczenia jest zgodna z
przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.
¢ Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
¢ Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewoddéw do podtaczenia urzadzenia.
¢ Spawarki jednofazowe powinny by¢ podtgczone do gniazda wyposazonego w bolec uziemiajacy.
» Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie zaopatrzy¢ sie w taka
wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej osobie.



UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowa¢ wytacznie z instalacjg ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.3.2. Podtaczenie gazu

e Butle z gazem nalezy ustawi¢ z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.

e Z7Zfacze gazowe spawarki nalezy potgczy¢ z butlg lub instalacjg gazowa za pomocg odpowiedniego weza oraz
reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne jest stosowanie reduktordw sieciowych do butli i
odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami ciata.

e Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania.

6. Opis urzadzenia

Widok z przodu

oy

(O

5

Widok z tytu



INPUT 230V

1- Uchwyt

2 - Panel sterowania

3-  Wtyk zmiany polaryzacji

4 - Zacisk wyjsciowy ,,-”

5- Gniazdo przewodu sterujgcego TIG
6 - Zacisk wyjsciowy ,,+”

7 - Ztacze Euro uchwytu spawalniczego MIG/MAG
8-  Przycisk ON/OFF (wtgcz/wytacz)
9- Przewdd zasilania

10 - Przytacze wyjsciowe gazu

11 - Dodatkowy zacisk uziemienia

Panel sterowania



PROXUS
200D

Tension

Przycisk przetgczania funkcji do lewego menu. Nacisngé i przytrzymac przez 5 sekund, aby przej$¢ do strony
transmisji danych.

Przycisk powrotu: powoduje przejscie do menu nadrzednego lub powrét. Nacisng€ i przytrzymac ponad 5
sekund, aby powréci¢ do ustawien fabrycznych.

Pokretto regulacji wartosci. Nacisngé, aby potwierdzi¢ biezgce ustawienie.

Przycisk zatwierdzenia: nacisng¢, aby wejs¢ do podmenu lub wykonac biezgcg operacje. Nacisngc i
przytrzymac ponad 5 sekund, aby zapisa¢ aktualne dane.

Przycisk przetgczania funkcji do prawego menu. Nacisngé i przytrzymac ponad 5 sekund, aby przejs¢ do strony

Uchwyt MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

przechowywania danych.

dysza gazowa
rozdzielacz gazu
koncowka pragdowa
adapter koncowki
szyjka palnika

Podtaczenie przewodow

UWAGA! Podtaczenie przewoddéw do urzadzenia musi odbywac sie przy odtagczonym zasilaniu i wytagczonym
urzadzeniu.

Kontrola szczelno$ci potaczen gazowych
Przed pierwszym uzyciem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu zalecane jest sprawdzanie wycieku gazu.
Procedura powinna wyglada¢ nastepujaco:

1)
2)
3)

Podtgczyé zespdt reduktora i przewodu gazowego oraz dokreci¢ wszystkie ztgcza i zaciski.
Powoli otworzy¢ zawor butli.
Ustawi¢ natezenie przeptywu na regulatorze na okoto 8-10 I/min.



4) Zamknac¢ zawor butli i obserwowac wskazéwke manometru na reduktorze, jezeli wskazéwka opada w
kierunku zera oznacza to wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze by¢ powolny i jego zidentyfikowanie bedzie
wymagato pozostawienia ci$nienia gazu w reduktorze i przewodzie przez dtuzszy czas (okoto 15 min).

5) W przypadku wycieku gazu nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ wszystkich ztgczy i zaciskdw. Szczotkowanie lub
spryskanie wodg z mydtem, spowoduje, ze w miejscu wycieku pojawig sie bgbelki.

6) Dokrecic zaciski lub ztgczki, aby wyeliminowa¢ wyciek gazu.

WAZNE! - Zalecane jest sprawdzenie wycieku gazu przed uruchomieniem maszyny. Zaleca sie zamkniecie zaworu
butli, gdy maszyna nie jest uzywana.

Tryb spawania MMA:

1) Podtgczy¢ przewdd spawalniczy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekreci¢ wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ pofaczenie.

2) Podtaczyé przewdd masowy do przytacza oznaczonego znakiem ,-” i przekreci¢ wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ pofaczenie.

3) Podtaczyé przewdd sieciowy i wigczyc zasilanie.

4) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna rozpoczgé
spawanie.

A UWAGA! Polaryzacja przewoddw moze sie roznic¢! Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji powinny by¢
opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!

Tryb spawania TIG

1) Podtgczyé przewdd masowy do przytgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekreci¢ wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ pofaczenie.

2) Podtaczyé przewdd spawalniczy do przytacza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ pofaczenie.

3) Podtaczyé przewdd gazowy z butli do palnika TIG (butla powinna by¢ wyposazona w odpowiedni reduktor
cisnienia).

4) Podtaczy¢ przewdd sterujgcy palnikiem TIG do przytgcza na przednim panelu maszyny.

5) Podtaczyé przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie.

6) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna rozpoczgé
spawanie.

Spawanie metoda MIG/MAG

1) Witozy¢ wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na panelu
przednim urzadzenia i dokrecic ja.

2) Wiozy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego symbolem ,-” na panelu przednim spawarki
i dokreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Wiozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,+” na panelu przednim spawarki i
dokrecié go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4) Upewnic sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy.

5) Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor cisnienia podtgczyé do wlotu gazu na tylnym panelu
maszyny za pomocg Weza gazowego.

6) Podfaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie.

7) Podtaczyé przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna rozpoczgé
spawanie.

Spawanie metodg FCAW (bez gazu)

1) Witozyé wtyczke przewodu uchwytu spawalniczego do gniazda wyjsciowego Euro MIG/MAG na panelu
przednim urzadzenia i dokrecic j3.

2) Wiozy¢ wtyczke przewodu uziemiajgcego do zacisku oznaczonego symbolem ,+” na panelu przednim
spawarki i dokrecic jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Wiozy¢ wtyk zmiany polaryzacji do zacisku oznaczonego symbolem ,,-” na panelu przednim spawarki i
dokrecié¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4) Upewnic sie, ze w maszynie zostat zainstalowany odpowiedni drut spawalniczy samoostonowy.



5) Podtaczyé przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie.
6) Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokéw mozna rozpoczgé
spawanie.

8. Wymiana rolki napedowej

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy prowadzi¢ przy odtgczonym
zasilaniu od urzadzenia.

Rolki dostepne w zestawie:
1x Rolka napedowa z rowkiem V — do drutéw stalowych (@ 0,8-1,0)
1x Rolka napedowa z rowkiem U — do drutéw aluminiowych (@ 1,0 - 1,2)

W przypadku potrzeby zmiany srednicy drutu nalezy wymienic¢ réwniez rolke napedowg lub dostosowac potozenie
rolki napedowe;.

1) Odchyli¢ dzwignie regulacji nacisku, aby otworzy¢ rolke dociskows.

2) Odkreci¢ pokretto mocujace rolki napedowej i upewnic sie, ze rozmiar rolki napedowej jest odpowiedni do
montowanego drutu.

3) Jeslito potrzebne, wyciggnad rolke napedowg z watka i obrdcié jg, tak aby zmienié¢ rowek, po ktérym bedzie
poruszat sie drut spawalniczy.

4) Zamontowac rolke napedowa z powrotem.

5) Dokreci¢ pokretto mocujace rolki napedowej.

6) Zamkngad rolke dociskowa i ustawié dZzwignie regulacji nacisku w pozycji pionowe;j.

7) Wyregulowac docisk za pomocg dzwigni.

9. Wymiana drutu spawalniczego

UWAGA! Wszelkie prace konserwacyjne, wymiane czesci, naprawy lub regulacje nalezy prowadzi¢ przy odtgczonym
zasilaniu od urzadzenia.

1) Otworzy¢ obudowe urzgdzenia i zamocowac szpule z drutem spawalniczym na uchwycie, tak, aby obracata
sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

2) Odpiac koniec drutu od szpuli i caty czas trzymac go w dtoni, aby szpula sie nie rozwineta.

3) Wyprostowac koniec drutu na dtugos¢ okoto 20 cm i odcigé wygietg czesc.

4) Otworzy¢ dzwignie regulacji docisku, ktora otwiera mechanizm podajacy.

5) Przeprowadzié drut przez tylng prowadnice drutu do prowadnicy drutu uchwytu spawalniczego.

6) Zamkna¢ mechanizm podajacy i zamocowac go dzwignig regulacji docisku. Upewnic sie, ze drut biegnie w
rowku rolki napedowe;j.

7)  Wyregulowadé nacisk dZzwigni, ale nie wyzej niz do potowy skali. Zbyt mocny nacisk moze uszkodzi¢ drut. Z
drugiej strony, jesli nacisk jest zbyt staby, drut bedzie $lizgat sie w mechanizmie podajgcym co spowoduje,



Ze drut nie bedzie przesuwat sie ptynnie.

8) Upewnic sie, ze w uchwycie spawalniczym zainstalowano koncéwke pragdowg dostosowang do
montowanego drutu spawalniczego. W razie potrzeby, wymieni¢ koricéwke pragdowa.

9) Nacisnac spust uchwytu spawalniczego i odczekaé, az drut sie wysunie.
UWAGA! Wysuniecie drutu z palnika wymaga doprowadzenia zasilania do urzgdzenia.

10) Zamkng¢ pokrywe obudowy szpuli.

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu do pistoletu nie kierowac pistoletu na siebie lub w kierunku innych oséb. Nie
ustawiac np. dtoni przed korncéwke, poniewaz odciety koniec drutu jest bardzo ostry. Nie nalezy réwniez zbliza¢
palcow do rolek podajgcych, poniewaz moze to spowodowac Scisniecie palcow miedzy rolkami.

10. Obstuga urzadzenia
10.1. Ustawienie jezyka

LANGUAGE SETTING
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Spawarka oferuje kilka opcji jezykowych, operator moze wybra¢ odpowiadajgcy mu jezyk.

10.2. Ustawianie trybu spawania

MODE SETTING

QQ

QC)

Synergy

Nacisna¢ przycisk 3 (w prawo) lub EJ (w lewo), aby wybra¢ zadany tryb spawania, a nastepnie nacisna¢ B3, aby
przejs¢ do nastepnego kroku.

10.3. Tryb automatyczny

W trybie Auto mozliwy jest wybdr materiatu, jego grubosci oraz srednicy drutu, nastepnie mozna rozpoczaé spawanie,
urzadzenie samo zaproponuje prad spawania, napiecie i predkos¢ podawania drutu.

Uwaga: Jesli materiat i grubos¢ zostang ponownie ustawione, system powréci do ustawien domysinych.



Wybdr materiatu (,Material selection”)

Obracad pokrettem, aby wybra¢ materiat
spawalniczy. Numer po prawej stronie odpowiada
materiatowi po lewej stronie.

) 154

: A \
Wire ¢ 1.0mm  \ i Wire ¢ 0.8mm
Wire ¢ 1.2mm Thickness

Material selection

Wybdr grubosci blachy (,, Thickness”)
Obracad pokrettem, aby dostosowac grubos¢
spawanej ptyty.

Wire ¢ 1.2mm —— Wire ¢ 1.0mm

Material selection f—“—g o Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Wybér srednicy drutu (,,Wire @”)
Wybra¢ odpowiednig $rednice drutu. Urzadzenie
t* p zarekomenduje odpowiednie napiecie i prad

99 spawania.

A A

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

nmin

Wire ¢ 1.0mm g - Material selection
e ¥ Wire ¢ 1.2mm .

——————
TION MODE PULSE MODE H FEEDIN

45 |

10.1. Ustawianie parametréow spawania MIG/MAG

Spawanie fukowe elektrodg topliwg w ostonie gazéw (GMAW - ,,Gas Metal Arc Welding”) to proces spawania
tukowego, w ktérym drut spawalniczy jest podawany przez rolki podajgce napedzane silnikiem do uchwytu
spawalniczego. tuk spawalniczy jest zajarzony miedzy elementem spawanym a koncem drutu, ktéry wtapia sie w
jeziorko spawalnicze. tuk i jeziorko spawalnicze sg ostoniete przez przeptyw gazu z uchwytu lub w przypadku drutéw
»Samoostonowych” przez gazy wytwarzane przez rdzen drutu. Proces ten jest bardzo wszechstronny, poniewaz dzieki
doborowi odpowiedniego drutu oraz gazu ostonowego moze by¢ stosowany do spawania materiatéw o réznej
grubosci (od cienkiej blachy do grubszych ptyt) i réznych metali (od stali weglowej po stopy aluminium).

Ze wzgledu na rodzaj uzywanego gazu ostonowego wyrdznia sie dwie podstawowe metody:

MIG (,Metal Inert Gas”) - spawanie tukowe elektroda topliwg w postaci drutu petnego w ostonie gazéw obojetnych
(argon, hel).

MAG (,,Metal Active Gas”) - spawanie tukowe elektrodg topliwg w postaci drutu petnego w ostonie aktywnych
chemiczne gazéw lub mieszanek gazowych (Dwutlenek wegla, mieszanki gazéw - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02 i inne).



Wybér trybu pracy uchwytu spawalniczego
(,2T/4T”)

Tryb 2T: po nacisnieciu przycisku palnika rozpoczyna
sie spawanie, przycisk musi by¢ wcisniety, aby

; kontynuowac, po zwolnieniu przycisku spawanie
Inductance Ve ks S=ile] | ZOStanie przerwane.

Tryb 4T: Po naci$nieciu i zwolnieniu palnika
rozpoczyna sie spawanie. Po ponownym nacisnieciu i
puszczeniu spawanie zostanie przerwane. Tryb 4T
jest zalecany w przypadku dfugotrwatego spawania.

Pulse frequency \ Wire diameter

Pulse duty cycle e Pulse mode

Tryb pulsacyjny (,,Pulse mode”)

Tryb pulsacyjny dziata tylko w trybie synergii.
1. Brak pulsu.

2. Pojedynczy impuls.

3. Podwdéjny impuls.

Pulse frequency Feeding speed

Pulse duty cycle Material selection
21/4T - S

. N Wire diameter
Pulse mode !

Wybdr materiatu spawanego (,,Material selection”)
Maszyna moze spawac 5 rodzajéw materiatow.
Nacisng¢ przycisk, aby wybra¢ odpowiednie
materiaty.

Spawanie Cu-Si musi odbywac sie w trybie

? Inductance podwdjnego pulsu.

Pulse mode Cu-Si Voltage

Wire diameter - Feeding speed
Material selection

:y 30mm B ‘ Wybér srednicy drutu (,Wire diameter”)
‘ B ; A Nacisng¢ przycisk, aby wybrac srednice drutu zgodna
z zamontowang w urzadzeniu (0,8/1,0/1,2 mm).

Pulse duty cycle Voltage

21/4T \ Feeding speed
8 -1
Pulse mode - Matenal selection
ire diameter




Pulse mode

Wire diameter h

Material selection

Wire diameter

Material selection \

Feeding speed

93"

Material selection

Feeding speed \

Voltage

“=a) 3.0mm ', y
')

1 12‘

Pulse mode

Wire diameter

Material selection =

i EN

Pulse frequency
. Inductance
_rr.mln _
e Voltage
Feeding speed 5

Pulse duty cycle
Pulse frequency

Inductance

2T/AT
Pulse duty cycle

Pulse frequency

15';).2

6 5 Pulse frequency
m-"mi:

Peak feeding

Inductance

Voltage

Wybér predkosci podawania drutu (,,Feeding
speed”)

Dostosowacé predkos¢ podawania drutu, az wartos¢
w lewym gérnym rogu bedzie sie zgadzac z
rzeczywistg gruboscia drutu zamontowanego w
maszynie.

Wybdr napiecia (,,Voltage”)

Zalecana wartos¢ poczatkowa to ,,0”. Jesli przy takim
ustawieniu tuk jest zbyt krotki, zwiekszyé napiecie.
Jesli tuk jest za dtugi, zmniejszy¢ napiecie.

Indukcyjnosc (,Inductance”)

Zalecana wartos¢ poczatkowa to ,,0”. Jesli tuk jest
bardzo miekki, ustawic indukcyjnos¢ na wartosé
ujemnay; jesli tuk jest za twardy, ustawi¢ na wartos¢
dodatnia.

Uwaga: Indukcyjnos¢ jest dobierana przez system,
jesli nie ma innych specjalnych potrzeb
technologicznych, nie ma potrzeby jej zmieniac.

Wybér funkcji ,,Posuw szczytowy” (,,Peak feeding”)
Dostosowaé wartos¢ w lewym gdérnym rogu tak, aby
byta zgodna z rzeczywistg gruboscig obrabianego
przedmiotu.




(*=s) 3.1mm ‘
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Inductance Pulse mode

21741

4.3
Pulse frequency o
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Pulse duty cycle Dual pulse duty cycle

{ -) 3.0mm :

"_‘

112‘

Pulse frequency Pulse mode

21/4T

30

’l/)_ual pulse duty cycle

Pulse duty cycle \

Dual pulse frequency Base feeding

':) 3.0mm ‘.

o2

Wire diameter

114

Pulse duty cycle

0 -' min
R

Base feeding

Pulse mode

2T/4T

Dual pulse frequency \

Dual pulse duty cycle

10.2.

Wybdr czestotliwosci podwdjnego impulsu (,,Dual
pulse frequency”)
Zalecany zakres regulacji to 1-2 Hz.

Wybér cyklu pracy z podwéjnym impulsem (,,Dual
pulse duty cycle”)
Zalecany zakres to 30%-40%.

| 1 S

At ' Y

Wybadr funkcji posuwu podstawowego (,,Base
feeding”)

Zaleca sie dostosowanie tej wartosci w zakresie 70%-
90% posuwu szczytowego.

Ustawianie parametréw spawania LIFT TIG

W metodzie TIG (Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny jarzy sie pod ostong gazu obojetnego (argonu), pomiedzy
spawanym elementem a nietopliwg elektrodg wykonang z czystego wolframu lub wolframu z dodatkami.

Metoda TIG jest szczegdlnie polecana do estetycznego i wysokiej jakosci tgczenia metali, bez pracochtonnej obrébki

mechanicznej po spawaniu. Wymaga to jednak odpowiedniego przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu
spawanych elementéw. Wtasciwosci mechaniczne materiatu dodatkowego powinny by¢ zblizone do wtasciwosci
spawanych czesci. Role gazu ostonowego zawsze petni czysty argon, dostarczany w ilosciach zaleznych od

ustawionego pradu spawania.




MODE SETTING Wybdr trybu spawania
Wybrac tryb spawania TIG

QO ‘Wﬁ -“-|-'— Q

Synergy

WELDING CURRENT Wybér pradu spawania (,,Welding current”)
Obraca¢ pokrettem, aby wyregulowaé prad
spawania. Odpowiednia grubo$¢ blachy zostanie
wyswietlona po lewej stronie.

3.3mm

Polaryzacja przewodéw spawania metoda TIG

Polaryzacja ujemna jest stosowana w wiekszosci operacji spawania TIG. Palnik spawalniczy jest podtgczony do
bieguna ujemnego, a zacisk uziemiajgcy do bieguna dodatniego. W ten sposéb zmniejsza sie zuzycie elektrody,
zwieksza sie ilo$¢ ciepta gromadzonego w spawanym materiale.

Zajarzenie tuku w metodzie TIG LIFT

Aby zajarzy¢ tuk spawalniczy w metodzie TIG LIFT nalezy odkreci¢ zawdr na uchwycie, wcisngc¢ przycisk, nastepnie
delikatnie potrze¢ elektrodg wolframowg o obrabiany przedmiot i lekko unies¢ palnik tak, aby tuk sie zapalit.
Zwolnienie przycisku konczy proces spawania (w trybie 2T).

Przyktad uchwytu spawalniczego do metody TIG lift z zaworem sterowania gazem w uchwycie.

UWAGA! Uchwyt TIG nie jest standardowym wyposazeniem zestawu.



10.3. Ustawianie parametréw spawania MMA
Spawanie fukowe elektrodg otulong jest nazywane réwniez metodg MMA (,Manual Arc Welding”) i jest najstarszg i
najbardziej wszechstronng metodg spawania tukowego.

Metoda MMA wykorzystuje elektrode otulong, sktadajgca sie z metalowego rdzenia pokrytego otuling. Pomiedzy
koricem elektrody a spawanym materiatem powstaje tuk elektryczny. Zajarzenie tuku nastepuje poprzez dotkniecie
koricem elektrody do przedmiotu obrabianego. Spawacz podaje elektrode w miare jej wtapiania sie w obrabiany
przedmiot, tak aby utrzymac statg dtugosc tuku i jednoczesnie przesuwa jej topiony koniec wzdtuz linii spawania.
Topniejgca powtoka elektrody wydziela gazy ochronne, ktére chronig ciekty metal przed wptywem otaczajacej
atmosfery, a nastepnie krzepnie i tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktéry chroni koagulujgca spoine przed zbyt
szybkim wychtodzeniem i szkodliwym wptywem $rodowiska.

MODE SETTING Wybér trybu spawania (,,Mode setting”)
Wybra¢ tryb spawania MMA.

| ===
Qp “™a
o0 b

2 3
> MIG /
o)e)
Synergy 4\

@ MMA SETTING @ Wybér pradu spawania (,,Welding current”)
) Maszyna automatycznie dopasuje grubos¢ po
25 5.7mm
@k @ 25mm o wyborze pradu spawania.
Welding current
Hot start current

Force current 1 1 2

VRD function - —
6’;\ MMA SETTING @ Funkcja VRD (,,VRD function”)

Nacisng¢ przycisk, aby wigczy¢ funkcje VRD. Zielone
Swiatto oznacza, ze funkcja VRD jest wigczona.
Nacisng¢ przycisk ponownie, aby wytaczy¢ funkcje.

\ Zalecane jest wigczenie funkcji VRD podczas

Hot start current : . b spawania MMA. VRD - to system redukcji napiecia,
ktorego zadaniem jest wytgczenie zasilania w ciggu
kilku milisekund po skonczeniu spawania. Funkcja ta
e Tt _ odpowiada takze za redukcjg napigcia na elektrodzie
: otulonej do bezpiecznego poziomu.

Welding current /

Force current




@ MMA SETTING @ Prad w funkcji HOT START (,,Hot start current”)
' Funkcja utatwiajgca spawanie. Podczas zajarzenia

tuku prad spawania jest chwilowo zwiekszany w celu
podgrzania materiatu i elektrody w miejscu styku

: oraz odpowiedniego uksztattowania wtopienia i lica
Hot start current " spoiny w poczatkowej fazie spawania.

Force current 5 O

VRD function ' - S—

Welding current / 7

Funkcja ,,Force current”
Stabilizuje tuk niezaleznie od wahan jego dtugosci,
e zmniejsza ilos¢ odpryskow.

] T
Welding current /* )
Hot start current :
Force current 5 0

VRD function -

N MMA SETTING @

10.4. Funkcja pamieci
Maszyna posiada 18 zestawéw pamieci.
Nacisna¢ i przytrzymac przycisk B przez 3 sekundy, aby przywrdcié biezgce ustawienie.
Nacisna¢ i przytrzymac przycisk [3 przez 3 sekundy, aby przywota¢ ustawienie.

11. Utylizacja opakowania

Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastykowych tasm oraz styropianu), aby w razie
koniecznosci oddania urzagdzenia do serwisu mozna go byto jak najlepiej ochroni¢ na czas przesytki!

12. Transport i przechowywanie

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed wstrzgsami i przewrdceniem sie oraz nie ustawiaé go ,,do
gory nogami”. Urzadzenie nalezy przechowywac w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, w ktérym obecne jest
suche powietrze i nie wystepujg gazy powodujgce korozje.

13. Czyszczenie i konserwacja
¢ Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggngé wtyczke sieciowq i
catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.
* Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytacznie srodki niezawierajgce substancji zracych.
¢ Zabrania sie spryskiwania urzadzenia strumieniem wody lub zanurzania urzagdzenia w wodzie.
* Nalezy pamietaé, aby przez otwory wentylacyjne znajdujace sie w obudowie nie dostata sie woda.
¢ Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.
® Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszy¢, zanim urzadzenie zostanie ponownie uzyte.
¢ Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig
i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.
* Pyly nalezy regularnie usuwac za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza.



14. Regularna kontrola urzadzenia

Nalezy regularnie sprawdza¢, czy elementy urzgdzenia nie sg uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy zaprzestaé
uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrdcic sie do sprzedawcy w celu przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcy i przygotowac nastepujgce dane:

e Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce znamionowej).

¢ Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

¢ Pracownik serwisu jest w stanie lepiej ocenié, na czym polega problem, jezeli opiszg go Pafstwo w sposdb tak
precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegétowe sg dane, tym szybciej mozna Panstwu pomac!
UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzadzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzi¢ do utraty
gwarancjil

15. Rozwigzywanie problemoéw
Problem Rozwigzanie
> Potwierdzié, czy przetgcznik zasilania jest wigczony.
Miernik nic nie pokazuje, > Sprawdz?c: czy ins:cfalacja elektryczna. ma dostep do zasilania.
) ) » Sprawdzié, czy trojfazowy mostek nie jest uszkodzony.
Wentylator nie obraca sie, i , G . .
> Wystgpita usterka w dodatkowym Zrddle zasilania na tablicy kontrolnej

Brak mocy spawania.
ysp (nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca).

> Sprawdzié, czy wszystkie gniazda w urzadzeniu sg dobrze podtgczone.
> Wystepuje przerwa w obwodzie lub nieprawidtowe potgczenie na

Miernik dziata normalnie, ztgczu zacisku wyjsciowego.
Wentylator dziata > Przewdd sterujgcy na palniku jest zerwany lub wigcznik jest
normalnie, uszkodzony.
Brak mocy spawania. > Obwdd sterujgcy jest uszkodzony (nalezy skontaktowaé sie ze
sprzedawcy).
Miernik dziata normalnie; » Przyczyng moze by¢ zabezpieczenie nadpradowe, wytgczy¢ urzadzenie
Wentylator dziata i uruchomi¢ ponownie maszyne po btysnieciu lampki kontrolnej awarii.
normalnie; » Przyczyng moze by¢ ochrona przed przegrzaniem, odczekaé okoto 2-3
Swieci sie lampka minut, az urzadzenie ostygnie bez wytaczania zasilania.
kontrolna awarii. > Przyczyng moze byé awaria obwodu inwertera (nalezy skontaktowac sie

ze sprzedawcy).

Kontrolka zasilania nie >
Swieci sie, wentylator nie
obraca sie, brak napiecia
na palniku.

Przetgcznik zasilania jest zepsuty.
» Sprawdzic¢ czy instalacja elektryczna jest pod napieciem.
»  Sprawdzi¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego.
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Tento navod k pouziti byl preloZen strojové. Vzdy se snazime o
poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy preklad vsak neni

dokonaly. Rovnéz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou.
Oficidlni navod k pouZiti je dostupny v anglické verzi. Pripadné
nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny
pravni ucinek pro ucely dodrzovani predpisii nebo jejich vymahani. V
pfipadé jakychkoli otazek ohledné sprdvnosti informaci uvedenych v
navodu k pouziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jedna se o
oficialni verzi.

Prectéte si prosim navod k pouZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek spliiuje poZadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! PouZivejte ochranné rukavice.

PouZivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch muzZe zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpeéi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. Béhem svarovani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
mUZe byt zdravi nebezpecné.

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemneéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svafovaciho oblouku

i > OPHODODN

Je zakadzano dotykat se ¢asti pod napétim

ﬁ UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se v
nékterych detailech liSit od skuteéného produktu .



2. Technické udaje

Popis parametru

Hodnota parametru

Nazev vyrobku MIG/MAG svérecka
Model PROXUS 200D
Jmenovité vstupni napéti [V] / frekvence [Hz] 230~/50

Metody svarovani

MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA

Rozsah svarovaciho proudu MIG [A] 40-200
Rozsah svarovaciho proudu Lift TIG [A] 10-200
Rozsah svarovaciho proudu MMA [A] 30-200
MIG: 200
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 100 % [A] Zvednéte TIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60 % [A] Zvednéte TIG: 155
MMA: 155
Napéti pfi chodu naprazdno [V] 68
Koeficient vykonu 0,73
Arc force ANO
Hot start ANO
Chlazeni pouzdra Ventilator
Chlazeni hotaku Plyn
trida IP IP21S
Trida izolace F
Soulad s normou EN 60974-1
Rozmeéry (Sitka x hloubka x vyska) [cm] 46x22x37
Hmotnost [kg] 19,5

Méreni vykonu za provozu

el s M&Feny pfikon Mél"e‘r:g kvj:tupm’ Vypo:':l’tall/zj ucinnost Minimé::\;k?:oéitanv
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Méreni vykonu naprazdno
Okolni teplota [°C] 20
Vstupni napéti [V~] 230
Frekvence [Hz] 50
Zkusebni doba [min] 10
Vstupni vykon méreny na zacatku [W] 42
Vstupni vykon méfeny na konci [W] 42

3. VSeobecny popis




Uc¢elem tohoto navodu je pomoci pfi bezpe¢ném a spolehlivém pouzivani. Vyrobek je navrzeny a vyrobeny pfisné podle
technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentd a pfi zachovani nejvyssich standard( kvality.

NEZ ZACNETE PRACOVAT SE ZARIZENIM, PECLIVE SI
PROCTETE TENTO NAVOD, ABYSTE POROZUMELI VSEM
JEHO POKYNUM.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrzujete spravné podle pokynU v
tomto ndvodu k pouZiti. Technické Udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si
vyhrazuje pravo na zmény za ucelem zlepseni kvality. S ohledem na technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je

evvs

7

4. Bezpecnost pouZivani

AUPOZORNENI’! Prectéte si vSechna bezpecnostni varovani a pokyny. Nedodrzeni varovani a pokynd mize mit
za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vazné zranéni nebo smrt.

4.1. Vseobecné informace
¢ Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich stran tim, Ze si prectete a budete dodrzovat pokyny obsazené
v této prirucce.
¢ Zarizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
e Zarfizeni nesmi byt pouZivano k jinym acelim, nez ke kterym je uréeno.

4.2. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci
Priprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:
o Cisténi mistnosti nebo mist, kde bude prace provadéna, od hoflavych materialt a kontaminace;
¢ pfemistit vSechny hoflavé i nehoflavé predméty v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;
e materidly, které nelze odstranit, chrante zakrytim, napt. plechy, saddrokartonovymi deskami atd. proti Gcinkiim napft.
rozstriku pfi svafovani;
¢ kontrola, zda materialy nebo pfedméty nachylné ke vzniceni v sousednich mistnostech nevyzaduji mistni ochranu;
e utésnéte nehoflavymi materialy veskeré prichozi otvory v instalaci, ventilaci atd., umisténé v blizkosti pracovisté;
e chranit pred rozstfikem pfi svarovani nebo mechanickym poskozenim vSechny elektrické, plynové a instalacni kabely
s hoflavou izolaci za pfedpokladu, Ze jsou v rozsahu rizik zplsobenych pozarné nebezpecnymi pracemi;
¢ zkontrolovat, zda v dany den nebyly provedeny malifské nebo jiné prace s pouZitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zpUsobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zpUsobit pozar, vybuch a popaleniny nechranéné kdze. Pfi svafovani je tfeba mit
na sobé svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrarite z pracovisté nebo zabezpecte veskeré horlavé materialy a latky.
Je zakazéno svafovat uzaviené nadoby Ci nadrze, v nichz se nachdzely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrze musi byt
pred svafovanim proplachnuty, aby se horlavé kapaliny odstranily. Nesvafujte v blizkosti hotlavych plynd, vyparl Ci
kapalin. ProtipoZarni vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pristroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditeIném a snadno dostupném misté.

Lahev muize vybuchnout

Pouzivejte pouze certifikované plynové lahve a plné funkcni regulator. Lahev by méla byt dopravovana a skladovana i
instalovana ve svislé poloze. Chrarite lahve pred zdroji tepla, prevracenim a mechanickym poskozenim. Udrzujte v
dobrém stavu vSechny soucasti plynové instalace: |ahev, hadice, pfipojky, reguldtor.

Svafované materidly mohou zpUsobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svarovanych dild nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potiebujete manipulovat se svafovanym
materidlem, vidy pouZivejte svarecské rukavice a klesté.

4.3. Pfiprava pracovi$té pro svafovani
Upozornéni! Svafovani mlze zplsobit poZar nebo vybuch.
¢ Dodrzujte predpisy BOZP pro svarecCské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pristrojem
¢ Svafovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materialy, je zakdzano.
e Svafovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotlavych plyn(, par, mlhy nebo prachu se vzduchem je zakazano.



¢ Odstranite vSechny hoflavé materidly v okruhu 12 m od mista svafovani a pokud to neni mozné, zakryjte horlavé
materidly nehoflavym krytem.

* Provedte preventivni opatfeni proti jiskrdm a zhavym kovovym &asticim.

® Pozor, jiskry nebo horké kovové tlomky mohou proniknout stérbinami nebo otvory v ochrannych krytech, krytech
nebo sitkach.

¢ Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé latky. Je zakdzano i provadét svarovani v
jejich blizkosti.

¢ Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.

¢ Vidy zajistéte dostatecné vétrani.

¢ Pfed zahajenim svafovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4, Osobni ochranné prostiedky
Upozornéni! Zafeni elektrického oblouku mizZe poskodit zrak nebo kizZi na téle.
e Pfi svarovani noste Cisty ochranny odév bez obsahu oleje z nehoflavého a nevodivého materialu (klze, silna bavina),
koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
e Pfed svafovanim se zbavte vsech horlavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-butanové zapalovade a
zapalky.
* Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) a zakryjte oci stinitkem odpovidajicim zraku svarece a svafovacimu
proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimum €. 8) pro kazdou proudovou intenzitu pod 300 A. Pokud
je oblouk zakryty obrobkem, Ize pouZit nizsi odstiny stinéni.
¢ Vidy pouzivejte schvalené ochranné bryle s bo¢nim Stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.
¢ Pouzivejte ochranné stity na pracovisti k ochrané ostatnich pred oslnénim nebo rozstrikem.
¢ Vzdy pouZivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti vniknuti rozstfiku do usi.
¢ Okolostojici by méli byt varovani pfed pohledem na elektricky oblouk.

4.5, Ochrana proti Urazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.
¢ Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte se nedbalému
ulozeni kabelu v mistnosti na nezndmém podlozi, protoze by to mohlo vést k Urazu elektrickym proudem nebo
pozaru.
¢ Kontakt s elektricky nabitymi sou¢dstmi maze zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vaziné popaleniny.
* Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyZ protéka proud.
¢ Vstupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyZ je napajeni zapnuto.
* Nedotykejte se soucasti pod napétim.
¢ Pouzivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vlidkna.
¢ Na podlahu pouZzivejte izolacni rohoZe nebo jiné izola¢ni natéry, které jsou dostatecné velké, aby zabranily kontaktu
téla s predmétem nebo podlahou.
* Nedotykejte se elektrického oblouku.
¢ Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napajeni.
o Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné zasuvky. Vadné
pfipojeni uzemnéni zafizeni mlze zpUsobit ohroZeni zdravi nebo Zivota.
¢ Pravidelné kontrolujte napajeci kabely z hlediska poskozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel vymérite.
Nedbala oprava izolace mize zpUsobit smrt nebo zdravotni Ujmu.
¢ Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte jej.
¢ Kabel se nesmi omotavat kolem téla.
¢ Obrobek musi byt fadné uzemnén.
* Pouzivejte pouze pfislusenstvi, které je v dobrém stavu.
* Poskozené Casti zafizeni je nutné opravit nebo vyménit. PFi praci ve vyskach pouZivejte bezpecnostni popruhy.
» Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt uloZzeny na jednom misté.
e Pfi aktivaci spousté drzte Spicku rukojeti mimo télo.
e Zemnici kabel pfipojte k obrobku nebo co nejblize k nému (napft. k pracovnimu stolu).

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu mizZe byt zafizeni jesté pod napétim.

¢ Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a ujistéte se, Ze
hodnota napéti je nulova, jinak se nedotykejte soucasti jednotky.

4.6. Plyn a kouf



Upozornéni! Plyn muze byt zdravi nebezpecny nebo zptisobit smrt!

¢ Vidy udrzujte vzdalenost od vystupu plynu.

 Pfi svarovani dbejte na vyménu vzduchu a vyvarujte se vdechovani plynu.

¢ Odstrarnte chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobkd, protoZe hoti vysokou teplotou a uvolfiuji
jedovaté vypary.

¢ Svafrovani pozinkovanych dill je povoleno pouze s u¢innym odsavanim s filtraci a privodem cistého vzduchu.
Zinkové pary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1. Vseobecné informace
e Zartizeni by mélo byt pouzivano v souladu s uréenym ucelem, v souladu se zdravotnimi a bezpecnostnimi predpisy a
omezenimi vyplyvajicimi z idajd na vykonovém stitku (aroven IP, pracovni cyklus, napajeci napéti atd.).
* Neotevirejte jednotku, protozZe by doslo ke ztraté zaruky; také explodujici exponované ¢asti mohou zpuUsobit
zranéni.
* VVyrobce neruci za technické zmény zafizeni nebo materialni Skody vzniklé zavedenim téchto zmén.
¢ Pokud zatizeni nefunguje spravné, kontaktujte servisni stfedisko.
¢ Nezakryvejte vétraci Stérbiny pristroje — svarecku umistéte do vzdalenosti 30 cm od okolnich predmétu.
¢ Svarecka nesmi byt drzena pod pazi nebo blizko téla.
¢ Neinstalujte zafizeni v mistnostech s agresivnim prostifedim, vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni s vysokym
vyzarovanim elektromagnetického pole.

5.2. Skladovani zafizeni
e Zarizeni chrante pred vodou a vlhkem.
¢ Je zakdzano stavét svarecku na vyhtivany povrch.
e Pfistroj uchovavejte v suché a Cisté mistnosti.

5.3. Zapojeni zafizeni
5.3.1. Pripojeni proudu

¢ Zarizeni by méla pfipojit kvalifikovana osoba. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci méla zkontrolovat, zda
uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému vyhovuji bezpeénostnim predpistim a radné funguiji.
e Umistéte zafizeni blizko pracovisté.
* Pfi pfipojovani jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabelGim.
¢ Jednofazové svarecky by mély byt pripojeny do zasuvky vybavené zemnicim kolikem.
* Svafovaci stroje napdjené 3fazovou siti jsou dodavany bez zastrcky, takovou zastréku byste si méli poridit sami a
instalaci nechat provést kvalifikovanou osobou.
UPOZORNENI! Zafizeni smi byt provozovano pouze v pfipadé, Ze je pfipojeno k instalaci s funkéni pojistkou.

5.3.2. Zapojeni plynu

e Lahve s plynem postavte v bezpeéné vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte proti padu.

e Plynovou ptipojku svarecky pfipojte k lahvi nebo plynové instalaci pomoci sprdvné hadice a reduktoru s regulaci
pratoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouzivat sitové reduktory na lahvich a naopak. Tato zdména muze
vést ke zni¢eni reduktoru a zranéni.

e Ekonomické vyufZiti plynu prodluzuje dobu svarovani.

6. Prehled produkt(

Pohled zepredu



Pohled zezadu



INPUT 230V

1- Drzak

2 - Ovladaci panel

3- Konektor pro zménu polarity

4 - Vystupnisvorka ,,-“

5-  Zasuvka pro ovladaci kabel TIG

6 - Vystupnisvorka ,+“

7 - Euro konektor pro svafovaci pistoli MIG/MAG
8 - Tlac¢itko ON/OFF (zapnout/vypnout)
9 - Napdjeci kabel

10 - Vystupni plynova pripojka

11 - Pfidavnd zemnici svorka

Ovladaci panel
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Confirm

Tlacitko pro prepinani funkci levého menu. Stisknutim a podrzenim po dobu 5 sekund pfejdete na datovou
stranku.

Tlacitko Zpét: vrati vas zpét do nabidky vyssi Grovné nebo zpét. Stisknutim a podrzenim déle nez 5 sekund se
vratite do tovarniho nastaveni.

Knoflik pro nastaveni hodnoty. Stisknéte pro potvrzeni aktualniho nastaveni.

Potvrdit tlacitko: stisknéte pro vstup do podnabidky nebo provedeni aktudlni operace. Stisknutim a
podrzenim déle nez 5 sekund uloZite aktualni data.

Tlacitko pro prepindni funkci pravého menu. Stisknutim a podrzenim déle nez 5 sekund vstoupite na stranku

MIG/MAG hofiak

1-
2-
3-
4-
5.

ukladani dat.

plynova tryska
distributor plynu
kontaktni tip
adaptér hrotu
krk pochodné

7. Zapojeni kabelU

UPOZORNENI! Pfipojeni kabel k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napdjenim a vypnutym zatizenim.

Kontrola tésnosti plynovych pripojek
Pfed prvnim pouzitim a poté v pravidelnych intervalech se doporucuje kontrolovat unik plynu. Postup by mél byt
proveden nasledovné:

1)
2)
3)

Pfipojte sestavu regulatoru a plynového potrubi a utdhnéte vSechny spoje a svorky.
Pomalu otevrete ventil lahve.
Nastavte pratok na ovladaci na pfiblizné 8-10 |/min.



4) Zavrete ventil lahve a sledujte ruci¢ku tlakoméru na regulatoru. Pokud rucicka klesne k nule, znamena to, Ze
doslo k uniku plynu. Obcas muzZe byt tnik plynu pomaly. Pro jeho identifikaci ponechte tlak plynu v regulatoru
a vedeni po dlouhou dobu (asi 15 minut).
5) V pfipadé uniku plynu zkontrolujte tésnost vSech spojli a svorek. Kartacovani nebo stfikani mydlovou vodou
zpUsobi, Ze se v misté Uniku objevi bubliny.
6) Utahnéte svorky nebo spojky, abyste zabranili iniku plynu.
DULEZITE! - Pfed spusténim stroje se doporucuje zkontrolovat tnik plynu. Kdy? se stroj nepouziva, doporucuje se
uzavfit ventil [dhve.

Rezim svarfovani MMA:
1) Pripojte svareci vodic k pripojce oznacené znackou ,+“ a pro zajisténi spoje zaSroubujte konektor vodice.
2) Pripojte uzemnovaci vodic k pfipojce oznacené znackou ,-“ a pro zajisténi spoje zasroubujte konektor vodice.
3) Pfipojte sitovy kabel a zapnéte napajeni.
4) Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému pfedmétu. Po provedeni téchto krok(l mizZete zacit svarovat.

A UPOZORNENI! Polarita vodi¢s se maze lisit! Viechny informace tykajici se polarity by mély byt uvedeny na
obalu dodaném vyrobcem elektrod!

ReZim svarovani TIG
1) Pfripojte uzemnovaci vodic k pfipojce oznacené znackou ,+“ a pro zajiSténi spoje zasroubujte konektor vodice.
2) Pripojte svareci vodic k pfipojce oznacené znackou ,,-“ a pro zajisténi spoje zasroubujte konektor vodice.
3) Pfipojte plynovou hadici od lahve k hotaku TIG (ldhev by méla byt vybavena odpovidajicim regulatorem
tlaku).
4) Pripojte kabel ovladani horaku TIG ke konektoru na prednim panelu stroje.
5) Zapojte napdjeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.
6) Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokd muizZete zadit svarovat.

Svafovani metodou MIG/MAG

1) Zasurite zastréku kabelu svarfovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na pfednim panelu stroje a
utahnéte ji.

2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznacené symbolem ,-“ na pfednim panelu svarecky a
zaSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Konektor pro zménu polarity pfipojte ke svorce oznacené symbolem ,+“ na prednim panelu svarecky a
zaSroubujte ho ve sméru hodinovych rucicek.

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny svarovaci drat.

5) Pripojte ldhev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu stroje pomoci
plynové hadice.

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

7) Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokdl mlzete zadit svarovat.

Svarfovani metodou FCAW (bez plynu)

1) Zasunte zastréku kabelu svafovaci pistole do vystupni zasuvky Euro MIG/MAG na pfednim panelu stroje a
utdhnéte ji.

2) Zastrcku zemniciho vodice pripojte ke svorce oznadené symbolem ,+“ na prednim panelu svarecky a
zaSroubujte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Konektor pro zménu polarity pfipojte ke svorce oznacené symbolem ,,-“ na pfednim panelu svarecky a
zasSroubujte ho ve sméru hodinovych rucicek.

4) Ujistéte se, Ze je ve stroji nainstalovan spravny samoochranny svarovaci drat.

5) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.

6) Uzemnovaci vodic pripojte ke svafovanému predmétu. Po provedeni téchto krokd muiZete zacit svarovat.



8. Vyména hnaciho valce
UPOZORNENI! Veskera udriba, vyména dil(, opravy nebo sefizeni by mély byt provadény s odpojenym napdjenim
zafizeni.

Rolky dostupné v sadé:
1x Hnaci vélec s V drazkou - pro ocelové draty (@ 0,8-1,0)
1x Hnaci valec s U drdZkou - pro hlinikové draty (@ 1,0 - 1,2)

Pokud potiebujete zménit primér dratu, vyménte také hnaci valec nebo upravte polohu hnaciho valce.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Naklonénim paky pro nastaveni tlaku otevrete pftitlacny valec.

Odsroubujte upevnovaci knoflik hnaciho vélce a ujistéte se, zZe velikost hnaciho valce je vhodna pro
instalovany drat.

V ptipadé potieby vytahnéte hnaci valec z hfidele a oto¢enim vyménte drazku, kterou se bude pohybovat
svafovaci drat.

Znovu nainstalujte hnaci valec.

Utahnéte upevinovaci knoflik hnaciho valce.

Zaviete pfitlacny vdlec a nastavte paku nastaveni pfitlaku do svislé polohy.

Upravte tlak pomoci paky.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

9. Vymeéna svarovaciho dratu

POZOR ! Veskera udrzba, vyména dil(i, opravy nebo setizeni by mély byt provadény s odpojenym napajenim zafizeni.

10)

Otevrete kryt stroje a pripevnéte civku svafovaciho dratu k drzdku tak, aby se otdcela proti sméru
hodinovych rucicek.

Odepnéte konec dratu z civky a drzte jej neustdle v ruce, aby se civka nerozvinula.

Konec dratu narovnejte asi na 20 cm a zahnutou ¢ast odstfihnéte.

Otevrete paku pro nastaveni tlaku, ktera otevira podavaci mechanismus.

Vedte drat zadnim vedenim dratu do vedeni dratu svarovaci pistole.

Zaviete podavaci mechanismus a zajistéte jej pakou pro nastaveni tlaku. Ujistéte se, Ze drat bézi v drazce
hnaciho valce.

Nastavte tlak pdky, ale nepresahujte polovinu stupnice. Prilis velky tlak mlze poskodit drat. Na druhou
stranu, pokud je tlak pfilis slaby, drat v podavacim mechanismu klouZe a drat se nebude pohybovat
plynule.

Ujistéte se, Ze kontaktni hrot vhodny pro instalovany svarovaci drat je vloZen do svafovaci pistole. V
pfipadé potfeby vymérite kontaktni hrot.

Stisknéte spoust svafovaci pistole a pockejte, aZz drat vyjede.

POZOR ! K vysunuti dratu z hofaku je zapotrebi pfivést napajeni k zafizeni.

Zavrete kryt pouzdra civky.



POZOR ! Pfi vkladani dratu do pistole nemifte pistoli na sebe ani na jiné osoby. Nepokladejte ruku napt. pred hrot,
protoZe odriznuty konec dratu je velmi ostry. Také drzte prsty v dostatecné vzdalenosti od podavaciho vélecku,
protoZe to mliZe zpUsobit skfipnuti prstl mezi valecky.

10. Provoz zarizeni
10.1. Nastaveni jazyka

LANGUAGE SETTING

I , 1
|| [
- 4
DE CN

\ .ES

English

Svarecka nabizi nékolik jazykovych mozZnosti, takZe si obsluha muize vybrat preferovany jazyk.

10.2. Nastaveni rezimu svarovani
MODE SETTING

Stisknutim tla¢itka 3 (vpravo) nebo EJ (doleva) vyberte poZadovany reZim svafovéni a poté stisknutim tlacitka
prejdéte k dalSimu kroku.

10.3. Automaticky rezim

V rezimu Auto mUzete vybrat materidl, jeho tloustku a primér dratu, poté muzete zacit svarovat. Stroj navrhne
svarovaci proud, napéti a rychlost podavani dratu.

Poznamka: Pokud jsou material a tloustka znovu nastaveny, systém se vrati do vychoziho nastaveni.

Vybér materialu
Otocenim knofliku vyberte svafovaci material. Cislo
vpravo odpovidd latce vlevo.

Vv

Wire ¢ 1.0mm  \_ i Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm . : - Thickness
Material selection




Vybér tloustky plechu ("Tloustka")
Otacenim knofliku nastavte tloustku svafovaného
plechu.

TEE:

V

Wire ¢ 1.2mm  \ Wire ¢ 1.0mm

mm

Material selection =" S %, Wire ¢ 0.8mm
| Thickness ;

Vybér priméru dratu ("@ dratu”)
Vyberte vhodny prlmér dratu. Pfistroj doporuci
spravné napéti a svarovaci proud.

Wire ¢ 0.8mm Thickness

ﬂ/ min.

Wire ¢ 1.0mm - e Material selection
® IrP*ere ¢ 1.2Zmm A“

" PULSE MODE ) FEED )
n

10.1. Nastaveni parametrti svarovani MIG/MAG

Gas Metal Arc Welding (GMAW) je proces obloukového svarovani, pfi kterém je svarovaci drat pfivadén
motorizovanymi poddvacimi valecky do svarovaci pistole. Svarovaci oblouk je mezi obrobkem a koncem dratu, ktery
se zatavi do svarové lazné. Oblouk a svarova lazen jsou chranény proudem plynu z hofaku nebo v pfipadé
"samostinénych" dratd plyny generovanymi jadrem dratu. Tento proces je velmi vSestranny, protoze diky volbé
vhodného dratu a ochranného plynu s nim lze svafovat materidly rGznych tlousték (od tenkych plech( po silnéjsi
plechy) a rtznych kov( (od uhlikové oceli po hlinikové slitiny).

V zavislosti na typu pouZitého ochranného plynu existuji dvé zakladni metody:

MIG ("Metal Inert Gas") - obloukové svarovani stavnou elektrodou ve formé pevného dratu v stitu z inertnich plyni
(argon, helium).

MAG ("Metal Active Gas") - obloukové svarovani stavnou elektrodou ve formé pevného dratu v Stitu aktivnich
chemickych plyn nebo smési plyna (oxid uhli¢ity, smési plyn - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02 a dalsi ).

N 1 I3 | Vybér provozniho rezimu svafovaciho hofaku
-y ‘ ‘ f (IIZT/4TII)
— [ ] ve . , v v/ ,
ReZzim 2T: po stisknuti tlacitka hotaku se spusti
1 3 7 svafovani. Chcete-li pokracovat, musite stisknout
e PN | tlacitko. Poté se tlagitko uvolni, svafovani se zastavi.
Inductance VR s Cwitels] | ReZim 4T: Po stisknuti a uvolnéni hotfaku zacne
il svafovani. Po opétovném stisknuti a uvolnéni se
Pulse frequency \ Wire diameter . ;. L. .,
N — svafovani zastavi. Rezim 4T se doporucuje pro delsi
Pulseduty cycle = " Pulse mode svarovani.

2T/4T




Pulzni rezim

Pulzni reZim funguje pouze v rezimu synergie.
1. Zadny puls.

2. Jediny impuls.

3. Dvojity impuls.

Pulse frequency

Pulse duty cycle \ Material selection

. N Wire diameter
Pulse mode !

Vybér materialu

Stroj dokaze svarovat 5 druh( materidld. Stisknutim
tlacitka vyberte vhodné materidly.

Svarovani Cu-Si musi byt provddéno v rezimu
dvojitého pulzu.

2T/4T ? Inductance

Pulse mode Cu-Si Voltage

Wire diameter - S Feeding speed
Material selection

Vybér pridméru dratu ("Prameér dratu")
Stisknéte tlacitko pro vybér priméru dratu
instalovaného ve stroji (0,8/1,0/1,2 mm).

Pulse duty cycle Voltage

21/4T7 \ Feeding speed
) _nm

Pulse mode - - Material selection
Wire diameter

Vybér rychlosti podavani dratu ("Rychlost
podavani")

Nastavte rychlost podavani dratu, dokud hodnota v
levém hornim rohu nebude odpovidat skute¢né
tloustce dratu na stroji.

Pulse mode 4 5 Pulse frequency

Wire diameter Inductance

m'min
Material selection e Voltage
Feeding speed




Volba napéti ("Napéti")

Doporucend pocatecni hodnota je "0". Pokud je
oblouk pti tomto nastaveni pfilis kratky, zvyste
napéti. Pokud je oblouk pfilis dlouhy, snizte napéti.

Wire diameter Pulse duty cycle
Material selection \ Pulse frequency

Feeding speed o — Inductance

Indukénost

Doporucend pocatecni hodnota je "0". Pokud je
oblouk velmi mékky, nastavte indukénost na
zapornou hodnotu; pokud je oblouk pfilis tvrdy,
nastavte jej na kladnou hodnotu.

Poznamka: Indukénost je zvolena systémem; pokud
neexistuji Zadné dalsi specialni technologické
potfeby, neni tfeba to ménit.

Material selection 2T/AT
Feeding speed \ Pulse duty cycle
Voltage — = Pulse frequency

Vybér funkce "Spickové krmeni"
Upravte hodnotu v levém hornim rohu tak, aby
odpovidala skutecné tloustce obrobku.

Pulse mode 6 5 Pulse frequency

Wire diameter . Inductance
o/ e g
_— ~

Peak feeding

Material selection = Voltage

“~g) 31mm § 0 Vybér frekvence dualniho pulzu
i Doporuceny rozsah nastaveni je 1-2 Hz.
£

117

Inductance 4 3 Pulse mode
Pulse frequency \ 1-:— 21/4T

Pulse duty cycle s “%  Dual pulse duty cycle
' Dual pulse frequency




=9 3omm_§ 4 | Vybér dvoupulzniho pracovniho cyklu

172,

Pulse frequency Pulse mode

Doporuceny rozsah je 30% -40%.

Pulse duty cycle \ 2T/4T

Dual pulse frequency g s < Base feeding

om
1

Vybér funkce "Zakladni podavan
| o8 Doporucuje se upravit tuto hodnotu v rozsahu 70% -
1 1 ' _ 90% 3pi¢kového posuvu.

Pulse duty cycle 5 2 Wire diameter
L]

Dual pulse frequency \, _ Pulse mode
X _m/min

DU Mo s Base f;e;iing-l - g

10.2. Nastaveni parametrt svarovani LIFT TIG
Pri metodé TIG (Tungsten Inert Gas) elektricky oblouk Zhne pod ochrannym krytem inertniho plynu (argon) mezi
svafovanym prvkem a netavnou elektrodou z Cistého wolframu nebo wolframu s pfisadami.

Metoda TIG se doporucuje zejména pro estetické a kvalitni spojovani kovl, bez ¢asové narocného mechanického
zpracovani po svarovani. VyZzaduje viak fadnou pripravu a zacisténi hran obou svafovanych prvkl. Mechanické
vlastnosti pridavného materialu by mély byt podobné tém, které maji byt svafovany. Role ochranného plynu nalezi
vzdy Cistému argonu, doddvanému v mnozstvi v zavislosti na nastaveném svafovacim proudu.

MODE SETTING Vybér rezimu svarovani

Zvolte rezim svarovani TIG
=3

—

Va8

WELDING CURRENT Vybér svafovaciho proudu
Otocenim knofliku upravte svafovaci proud. Vlevo se

zobrazi pfislusna tloustka plechu.

3.3mm




Polarita svodu pro svafovani TIG

Zaporna polarita se pouziva ve vétsiné operaci svarovani TIG. Svarovaci hotak je ptipojen k zapornému pélu a zemnici
svorka ke kladnému pélu. Tim se snizuje opotiebeni elektrody a zvySuje se mnozstvi tepla ulozeného ve svarovaném
materidlu.

Zapaleni oblouku metodou TIG LIFT

Pro zapaleni svarovaciho oblouku metodou TIG LIFT odSroubujte ventil na rukojeti, stisknéte tlacitko, poté jemné
otfete wolframovou elektrodou o obrobek a mirné nadzvednéte horak, aby se oblouk zapalil. Uvolnénim tlacitka se
proces svarovani ukonci (v rezimu 2T).

Priklad svarovaciho hordku pro metodu TIG lift s plynovym regulacnim ventilem v hordku.

UPOZORNENI! TIG hotak neni standardnim pfislusenstvim sady.

10.3. Nastaveni parametrt svafovani MMA
Obloukové svarovani MMA se také nazyva metoda MMA ("Manual Arc Welding") a je nejstarsi a nejuniverzalnéjsi
metodou obloukového svafovani.

Metoda MMA vyuzivd obalenou elektrodu, sestavajici z kovového jadra pokrytého plastém. Mezi koncem elektrody a
obrobkem se vytvofi elektricky oblouk. Oblouk se zapali pfiloZzenim Spicky elektrody k obrobku. Svarec privadi
elektrodu pfi jejim zatavovani do obrobku tak, aby udrzoval konstantni délku oblouku a soucasné pohybuje jejim
natavenym koncem podél svafovaci linie. Povlak tavici se elektrody uvoliiuje ochranné plyny, které chrani tekuty kov
pred vlivem okolni atmosféry. Poté ztuhne a vytvoti na hladiné bazénu strusku, ktera chrani koagula¢ni sparu pred
pfilis rychlym vychladnutim a ovlivnénim Skodlivymi vlivy prostiedi.

MODE SETTING Vybér rezimu svarovani ("Nastaveni reZimu")
Vyberte rezim svafovani MMA.

o Yy N /‘b

o0

Synergy




@ MMA SETTING

ﬁ @ 2.5mm
-m o
Welding current 74
Hot start current

Force current

VRD function

N MMA SETTING

Welding current /
Hot start current
Force current

VRD function

D) MMA SETTING

o

Welding current y
Hot start current
Force current

VRD function

S MMA SETTING

Welding current ‘4

Hot start current

10.4. Funkce paméti
Stroj ma 18 pamétovych sad.

Vybér svafovaciho proudu
Po vybéru svarovaciho proudu stroj automaticky
upravi tloustku.

Funkce VRD ("funkce VRD")

Stisknutim tlacitka aktivujete funkci VRD. Zelené
svétlo znamena, Ze VRD je zapnuty. Opétovnym
stisknutim tlacitka funkci deaktivujete. Béhem
svafovani MMA se doporucuje zapnout funkci VRD.
VRD - systém sniZzovani napéti; jeho ukolem je
vypnout napajeni b&hem nékolika milisekund po
skonceni svarovani. Tato funkce je také zodpovédna
za snizeni napéti potazené elektrody na bezpecnou
uroven.

Proud horkého startu

Funkce, ktera usnadnuje svarovani. Pfi zapaleni
oblouku se svatovaci proud docasné zvysi, aby se
zahfal materidl a elektroda v misté kontaktu. Je to
také spravné tvarovani prlivaru a svarové plochy v
pocatecni fazi svarovani.

Force current ' 5 0

VRD function -

Funkce "vynutit proud".
Stabilizuje oblouk bez ohledu na kolisani jeho délky a
snizuje mnozstvi rozstriku.

Stisknutim a podrzenim tla¢itka &) po dobu 3 sekund obnovite aktudlni nastaveni.

Stisknutim a podrzenim tla¢itka @ po dobu 3 sekund vyvolate nastaveni.




11. Likvidace obalu

Uschovejte prosim soucasti obalu (kartony, plastové pasky a polystyren), aby v pripadé, Ze bude nutné predat zafizeni
do servisu, bylo mozné ho na dobu prepravy co nejlépe ochranit!

V4 ’
12. Doprava a skladovani
Pti prepravé by zafizeni mélo byt zajiSténo proti otfesiim a prevraceni a nemélo by stat vzhlru nohama. Zafizeni by
mélo byt skladovano v dobre vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez korozivnich plynda.

13. CISTENI A UDRZBA

¢ Pfed kazdym cisténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastréku a nechte zatizeni zcela
vychladnout.

Na cisténi ploch zafizeni pouzivejte vyhradné pfipravky neobsahujici leptavé latky.

Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachazeji na krytu, nepronikla voda.

Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlacenym vzduchem.

Po kazdém cisténi vSechny Casti dobre ususte, nez budete zatizeni znovu pouzivat.

e Zatizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrarite misto uchovani pred vihkem

a primym slunec¢nim zafenim.

¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a ¢istym stlac¢enym vzduchem.

14. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zafizeni, zda nejsou poskozené. Pokud ano, pfestanite zafizeni pouzivat. Okamzité
kontaktujte svého prodejce za Gcelem opravy.

Co délat v pripadé problému?

Kontaktujte prodejce a pfipravte si nasledujici informace:

o Cislo faktury a sériové &islo (sériové ¢&islo je uvedeno na typovém stitku).

¢ Pfipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokaze l1épe posoudit, o jaky problém se jednd, pokud ho popisete tak presné, jak je to jen mozné.
Cim podrobnéjsi jsou informace, tim rychleji Vdm mazeme pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zakaznickym servisem. Maze to vést ke ztraté zaruky!

15. Reseni problém
Problém Reseni

» Zkontrolujte, zda je zapnuty vypinac.
> Zkontrolujte, zda ma elektricky systém pFistup k napajeni.

Méfri¢ nic neukazuje. J L y yv, . p, .,p bal

s . > Zkontrolujte, zda neni poskozen trifazovy mustek.

Ventilator se neotddi. . Y , . e s .

> Doslo k poruse pomocného zdroje napéjeni na fidici desce (kontaktujte

Zadny svarovaci vykon. ) ;
svého prodejce).

Zkontrolujte, zda jsou vSechny zasuvky na zatizeni spravné zapojeny.
Na vystupnim konektoru je preruseny obvod nebo Spatné spojeni.
Ovladaci kabel na svitilné je preruseny nebo je poskozen spinac.
Ridici obvod je vadny (kontaktujte svého prodejce).

Méfi¢ funguje normalné.
Ventilator funguje
normalné.

YV VY

Zadny svafovaci vykon.




Méfic¢ funguje normalné.
Ventildtor funguje
normalné.
Kontrolka poruchy sviti.

» Muze to byt zplsobeno nadproudovou ochranou. Vypnéte jednotku a
restartujte stroj poté, co zac¢ne blikat kontrolka poruchy.

> MuZe to byt zplsobeno ochranou proti prehrati. Bez vypnuti napajeni
pockejte asi 2-3 minuty, nez jednotka vychladne.

» Mize to byt zplsobeno poruchou v obvodu méniée (obratte se na
svého prodejce).

Indikator napdjeni nesviti,
ventilator se netoci, horak
neni pod napétim.

»  Vypinac je rozbity.
»  Zkontrolujte, zda je elektricky systém pod napétim.
»  Zkontrolujte technicky stav napajeciho kabelu.




16. Elektricky obvod
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automatique pour votre confort. Des efforts raisonnables ont été faits

é Ce manuel d’utilisation a été traduit a l'aide d’une traduction

1. Symboles

pour vous fournir une traduction précise ; cependant, aucune traduction
automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer les
traducteurs humains. La version anglaise est la version officielle de nos
manuels d’utilisation. Toute divergence ou différence créée par la
traduction n'est pas contraignante et n'a aucun effet juridique a des fins
de conformité ou d'application. En cas de questions relatives a
I'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation,
veuillez-vous référer a la version anglaise de ces contenus en tant que
version officielle.

&

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

/s N

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brllures !

e
N

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

D
0
©
A

Attention ! Vapeurs nocives, risque d’intoxication. Les vapeurs et les gaz peuvent étre
dangereux pour la santé. Les gaz et vapeurs de soudage qui s’échappent pendant le
processus de soudage. L'inhalation de ces substances peut étre dangereuse pour la santé.

3%

Portez un masque de soudage avec un degré d’obscurité approprié.

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I’arc de soudage

A

D

Ne touchez pas les piéces sous tension




A\

2. Caractéristiques techniques

ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif
uniquement et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

Description du parameétre

Valeur du paramétre

Nom de produit

soudeur MIG/MAG

Modeéle

PROXUS 200D

Tension nominale d’entrée [V] / fréquence [Hz]

230~/50

Méthodes de soudage

MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA

Plage de courant de soudage MIG [A] 40-200
Plage de courant de soudage Lift TIG [A] 10-200
Plage de courant de soudage MMA [A] 30-200
MIG : 200
Courant de soudage a un facteur de marche de 100 % [A] Ascenseur TIG : 200
MMA : 200
MIG : 155
Courant de soudage a un facteur de marche de 60 % [A] Ascenseur TIG : 155
MMA : 155
Tension a vide [V] 68
Facteur de puissance 0,73
Arc force oul
Hot start Oul
Refroidissement du boitier Ventilateur
Refroidissement de la torche Gaz
Classe IP IP21S
Insulation class F
Conformité a la norme EN60974-1
Dimensions (largeur x profondeur x hauteur) [cm] 46x22x37
Poids [kg] 19,5

Mesures de puissance pendant le fonctionnement

SRR GG Puissance d"entrée Puissance d('e sortie Efficacité calculée % Performance minimale
mesurée mesurée
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Mesures de puissance au ralenti
Température ambiante [°C] 20
Tension d'entrée [V™] 230
Fréquence [Hz] 50
Période d'essai [min] 10
Puissance d'entrée mesurée au début [W] 42
Puissance d'entrée mesurée a la fin [W] 42




3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation slre et fiable. Le produit est congu et fabriqué dans un respect strict des
spécifications techniques, avec les technologies et les composants les plus récents et conformément aux normes de
qualité les plus élevées.

VEUILLEZ LIRE ATTENTIVEMENT LE PRESENT MODE
D’EMPLOI AVANT DE COMMENCER A UTILISER LE
PRODUIT.

Pour assurer un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, assurez-vous de I'utiliser et de I'entretenir correctement
en suivant les directives de ce manuel d'instructions. Les données techniques et les spécifications de ce manuel sont a
jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter des modifications pour améliorer la qualité. Tenant compte des progres
techniques et de la possibilité de réduire le bruit, I'unité est congue et construite de maniére a ce que les risques
résultant des émissions sonores soient réduits au niveau le plus bas possible.

4. Sécurité de I'exploitation

AATTENTION I Lire tous les avertissements et instructions de sécurité. Le non-respect des avertissements et des
instructions peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des blessures graves ou la mort.

4.1. Remarques générales
¢ Prenez soin de votre propre sécurité et de celle des tiers en lisant et en suivant les directives contenues dans ce
manuel.
¢ Seules des personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer |'appareil.
¢ L'appareil ne doit pas étre utilisé a des fins autres que celles pour lesquelles il est destiné.

4.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points chauds
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :
¢ nettoyer les piéces ou les lieux ou les travaux seront effectués de tout matériau inflammable et de toute
contamination ;
e déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a une distance de
sécurité ;
e protéger les matériaux qui ne peuvent pas étre enlevés en les recouvrant, par exemple, de toles, de plaques de platre,
etc . contre les effets, par exemple, des projections de soudure ;
e vérifier si les matériaux ou objets susceptibles de s'enflammer dans les locaux adjacents ne nécessitent pas de
protection locale ;
¢ sceller avec des matériaux ininflammables tous les trous traversants d'installation, de ventilation, etc., situés a
proximité du lieu de travail ;
e protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables électriques, de gaz et
d'installation avec isolation inflammable, a condition qu'ils soient dans la plage de risque causée par des travaux
dangereux d'incendie ;
o vérifier si des travaux de peinture ou autres utilisant des substances inflammables n'ont pas été effectués ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des br(ilures de la peau
non protégée. Pendant le soudage, portez des vétements de protection et des gants de soudure. Retirez tous les
matériaux et substances inflammables de la zone de travail ou protégez-les correctement. Il est interdit de souder des
récipients ou réservoirs fermés dans lesquels des liquides inflammables étaient conservés. De tels récipients doivent
étre rincés avant le soudage pour éliminer les liquides inflammables. Il est interdit de souder a proximité de gaz, de
vapeurs ou de liquides inflammables. Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a poudre
ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un endroit visible et facilement accessible.

La bouteille peut exploser



Utilisez des bouteilles de gaz certifiées et un réducteur qui fonctionne correctement. La bouteille doit étre transportée,
stockée et placée en position verticale. Protégez les bouteilles de la chaleur, des chocs et des dommages mécaniques.
Maintenez tous les composants de I'installation de gaz (bouteille, tuyau, raccords, réducteur) en bon état.

Les pieces soudées peuvent causer des bralures
Ne touchez jamais les pieces soudées avec des parties du corps non protégées. Utilisez toujours des gants de soudure
ou des pinces si vous voulez toucher ou déplacer les pieces.

4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
» Respecter les régles d'hygiéne et de sécurité pour les travaux de soudure et équiper le lieu de travail d'un extincteur
approprié
¢ || est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
¢ || est interdit de souder dans une atmosphere contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs, brouillards ou
poussieres inflammables avec I'air.
¢ Retirer tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du site de soudage et, si cela est impossible,
recouvrir les matériaux inflammables d'une bache ininflammable.
* Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques incandescentes.
* Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes ou les ouvertures des
capuchons, couvercles ou écrans de protection.
¢ Ne pas souder des réservoirs ou barils contenant ou ayant contenu des substances inflammables. Il est également
interdit de souder a leur proximité.
* Ne pas souder des réservoirs sous pression, des conduites sous pression ou des réservoirs sous pression.
¢ Prévoyez toujours une ventilation suffisante.
* Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

4.4, Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I'arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.
¢ Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et sans huile en matériau ininflammable et non
conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes hautes et une cagoule de protection.
¢ Avant de souder, débarrassez-vous de tous les objets inflammables ou explosifs tels que les briquets au propane-
butane et les allumettes.
e Utiliser une protection faciale (casque ou visiére) et couvrir les yeux avec une teinte correspondant a la vue du
soudeur et au courant de soudage. Les normes de sécurité suggérent une teinte n ° 9 (minimum n ° 8) pour tout
ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent étre utilisées si l'arc est couvert par la piece.
¢ Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le casque ou une autre
protection.
e Utilisez des écrans sur le lieu de travail pour protéger les autres de I'éblouissement ou des éclaboussures.
 Portez toujours des bouchons d'oreilles ou d'autres protections auditives contre les bruits excessifs et pour
empécher les éclaboussures de pénétrer dans vos oreilles.
e Les passants doivent étre avertis de ne pas regarder un arc électrique.

4.5, Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !
¢ Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére pratique et slre. Ne
posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou un incendie.
e Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de graves brilures.
¢ L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant passe.
e Le circuit d'entrée et les circuits internes de 'appareil sont également sous tension lorsque |'appareil est sous
tension.
¢ Ne touchez pas les composants sous tension.
¢ Portez des gants et des vétements de protection secs et non pelucheux.
o Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol suffisamment grands pour empécher le contact
entre le corps et I'objet ou le sol.
¢ Ne touchez pas l'arc électrique.
¢ Coupez lI'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer I'électrode.



* Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est correctement insérée
dans la prise mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de I'appareil peut entrainer un danger pour la vie ou la
santé.

o Vérifiez régulierement les cables d'alimentation pour détecter d'éventuels dommages ou manque d'isolation.
Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut entrainer la mort ou des risques
pour la santé.

« Eteignez I'appareil lorsqu'il n'est pas utilisé.

¢ Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

¢ La piece doit étre correctement mise a la terre.

¢ Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

¢ Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux en hauteur, utilisez
des dispositifs de sécurité appropriés.

* Tous les équipements et articles de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

¢ Gardez le bout de la poignée loin du corps lorsque la gachette est activée.

¢ Fixez le cable de masse a la piece ou le plus pres possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

Attention ! L’appareil peut rester sous tension apreés la déconnexion du cable d’alimentation.
* Apres avoir éteint I'unité et débranché le cable de tension, vérifiez la tension sur le condensateur d'entrée et
assurez-vous que la valeur de tension est nulle, sinon ne touchez pas les composants de l'unité.

4.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
¢ Tenez-vous toujours a distance de la sortie de gaz.
¢ Lors du soudage, faites attention a I'échange d'air, en évitant l'inhalation de gaz.
* Enlevez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles brilent a haute température
en dégageant des fumées toxiques.
¢ Le soudage de pieces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace avec filtration et un apport d'air
propre. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques et le symptéme d'empoisonnement est ce qu'on appelle la fievre du
zinc.

5. Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
e L'appareil doit étre utilisé conformément a sa destination, dans le respect des régles d'hygiene et de sécurité et des
restrictions résultant des données de la plaque signalétique (niveau IP, rapport cyclique, tension d'alimentation, etc.).
* N'ouvrez pas |'appareil car cela annulerait la garantie ; De plus, I'explosion de pieces exposées peut entrainer des
blessures.
¢ Le fabricant décline toute la responsabilité des modifications techniques de I'appareil ou des dommages matériels
résultant de ces modifications.
* En cas de dysfonctionnement de I'appareil, contacter le service.
¢ Ne couvrez pas les fentes d'aération de I'appareil - placez la soudeuse a une distance de 30 cm des objets
environnants.
¢ Le soudeur ne doit pas étre tenu sous le bras ou prés du corps.
¢ || est interdit d’installer 'appareil dans des piéces a environnement agressif, trés poussiéreux et a proximité
d’appareils émettant des champs électromagnétiques élevés.

5.2. Stockage de I'appareil
¢ Protégez I'appareil contre I'eau et I'humidité.
¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.
¢ Stockez I'appareil dans une piéce seche et propre

5.3. Connexion de I'appareil
5.3.1. Connexion électrique
¢ L'appareil ne peut étre installé que par une personne qualifiée. En outre, une personne diment qualifiée doit
vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y compris le systeme de protection, sont conformes aux
régles de sécurité et fonctionnent correctement.
e Implanter I'appareil dans a proximité de la station de travail.
¢ Pour connecter l'appareil, évitez les cables trop longs.



¢ Les machines a souder monophasées doivent étre connectées a une prise équipée d'une broche de mise a la terre.
¢ Les postes a souder alimentés par le secteur triphasé sont livrés sans prise, vous devez vous procurer une telle prise
vous-méme et faire effectuer l'installation par une personne qualifiée.

ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est connecté a une installation avec un fusible fonctionnel.

5.3.2. Connexion au gaz

e Les bouteilles de gaz doivent étre placées loin de la piéce a souder et doivent étre protégées contre le
renversement.

e Leraccord de gaz de I'appareil doit étre connecté a la bouteille a I’'aide d’un tuyau approprié et un réducteur avec
réglage de débit. Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs d’installation pour les bouteilles et vice versa.
Cela peut entrainer des dommages au réducteur et des blessures corporelles.

e L'utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit
Vue de face

5

Vue arriére



INPUT 230V

1- Poignée

2 - Panneau de commande

3- Fiche de changement de polarité

4 - Borne de sortie « —»

5-  Prise du cable de contrdle TIG

6- Borne de sortie « + »

7 - Connecteur Euro pour un pistolet de soudage MIG/MAG
8- Interrupteur ON/OFF (allumé/éteint)

9 - Cable d’alimentation

10 - Raccord d’entrée de gaz

11 - Borne de mise a la terre supplémentaire

Panneau de commande



C-
D-

E-

PROXUS
200D

‘ Select ; o = }—
Diamétre du fil . / Inductance

Sélection des X
T, C tesse du il |

Tension

Bouton de commutation des fonctions du menu de gauche. Appuyez et maintenez enfoncé pendant 5
secondes pour accéder a la page de données.

Bouton Retour : vous ramene au menu de niveau supérieur ou en arriere. Appuyez et maintenez enfoncé
pendant plus de 5 secondes pour revenir aux parametres d'usine.

Molette de réglage de la valeur. Appuyez sur pour confirmer le réglage actuel.

Bouton de confirmation : appuyez pour entrer dans un sous-menu ou effectuer I'opération en cours. Appuyez
et maintenez enfoncé pendant plus de 5 secondes pour enregistrer les données actuelles.

Bouton de commutation des fonctions du menu de droite. Appuyez et maintenez enfoncé pendant plus de 5

Torche MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

secondes pour accéder a la page de stockage des données.

CH

buse a gaz
distributeur de gaz
pointe de contact
adaptateur de pointe
col de cygne

Connecter les fils

ATTENTION ! La connexion des cables a I'appareil doit étre effectuée avec I'alimentation débranchée et I'appareil

éteint.

Controle de I'étanchéité des raccordements gaz
Avant la premiere utilisation puis a intervalles réguliers, il est recommandé de vérifier I'absence de fuites de gaz. La
procédure doit étre effectuée comme suit:

1)
2)
3)

Connectez I'ensemble régulateur et conduite de gaz et serrez toutes les connexions et les colliers.
Ouvrez lentement le robinet de la bouteille.
Réglez le débit sur le contréleur a environ 8-10 |/min.



4)

5)

6)

Fermez le robinet de la bouteille et observez |'aiguille du manomeétre sur le régulateur. Si l'aiguille descend
vers zéro, cela signifie qu'il y a une fuite de gaz. Parfois, la fuite de gaz peut étre lente. Pour l'identifier, laissez
la pression du gaz dans le détendeur et la lighe pendant une longue période (environ 15 minutes).

En cas de fuite de gaz, vérifiez I'étanchéité de toutes les connexions et bornes. Le brossage ou la pulvérisation
d'eau savonneuse provoquera l'apparition de bulles a I'endroit de la fuite.

Serrez les colliers ou les raccords pour éliminer les fuites de gaz.

IMPORTANT! - Il est recommandé de vérifier les fuites de gaz avant de démarrer la machine. Il est recommandé de
fermer le robinet de la bouteille lorsque la machine n'est pas utilisée.

Mode de soudage MMA :

1)
2)
3)
4)

Connectez le cable de soudage au raccord marqué « + » et tournez le connecteur pour sécuriser le cable.
Connectez le cable de masse au raccord marqué « - » et tournez le connecteur pour sécuriser le cable.
Connectez le cable d’alimentation et allumez I'appareil.

Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

A ATTENTION ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations relatives a la polarité doivent étre
indiquées sur 'emballage des électrodes fourni par le fabricant !

Mode de soudage TIG

1)
2)
3)

4)
5)
6)

Connectez le cdble de masse au raccord marqué « + » et tournez le connecteur pour sécuriser le cable.
Connectez le cdble de soudage au raccord marqué « - » et tournez le connecteur pour sécuriser le cible.
Connectez le tuyau de gaz depuis la bouteille a la torche TIG (la bouteille doit étre équipée d’un réducteur de
pression approprié).

Connectez le cable de commande de la torche TIG au connecteur situé sur le panneau avant de la machine.
Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.

Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage selon la méthode MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Insérez la fiche du cible du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le panneau avant
de la machine et serrez-la.

Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « — » sur le panneau avant de 'appareil et serrez-la
dans le sens des aiguilles d’'une montre.

Branchez la fiche de changement de polarité sur la borne marquée « + » sur le panneau avant de I'appareil et
serrez- placez-la dans le sens des aiguilles d’une montre.

Assurez-vous que le bon fil de soudage est installé dans la machine.

Connectez la bouteille de gaz de protection avec un réducteur de pression a I'entrée de gaz sur le panneau
arriere de la machine a l'aide d'un tuyau de gaz.

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.

Connectez le cable de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage selon la méthode FCAW (sans gaz)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Insérez la fiche du cable du pistolet de soudage dans la prise de sortie Euro MIG/MAG sur le panneau avant
de la machine et serrez-la.

Branchez la fiche du cable de terre sur la borne marquée « + » sur le panneau avant de I'appareil et serrez-la
dans le sens des aiguilles d’'une montre.

Branchez la fiche de changement de polarité sur la borne marquée « - » sur le panneau avant de I'appareil et
serrez- placez-la dans le sens des aiguilles d’'une montre.

Assurez-vous que le bon fil de soudage autoblindé est installé dans la machine.

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.

Connectez le cidble de masse a la piece a souder. Vous pouvez commencer a souder.



8. Remplacement du rouleau d'entrainement

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de pieces, de réparations ou de réglages doivent
étre effectuées avec l'alimentation électrique débranchée de l'appareil.

Rouleaux disponibles dans le set :
1x Rouleau d'entrainement avec rainure en V - pour fils d'acier (@ 0,8-1,0)
1x Rouleau d'entrainement avec rainure en U - pour fils en aluminium (@ 1,0 - 1,2)

Si vous devez modifier le diametre du fil, remplacez également le galet d'entrainement ou ajustez la position du galet
d'entrainement.

1) Inclinez le levier de réglage de la pression pour ouvrir le rouleau presseur.

2) Dévissez le bouton de montage du rouleau d'entrainement et assurez-vous que la taille du rouleau
d'entrainement est appropriée pour le fil a installer.

3) Sinécessaire, tirez le rouleau d'entrainement de I'arbre et tournez-le pour changer la rainure a travers
laquelle le fil de soudage se déplacera.

4) Réinstallez le rouleau d'entrainement.

5) Serrez le bouton de montage du rouleau d'entrainement.

6) Fermez le rouleau de pression et placez le levier de réglage de la pression en position verticale.

7) Réglez la pression avec le levier.

9. Remplacement du fil de soudure

ATTENTION ! Toutes les opérations d'entretien, de remplacement de pieces, de réparations ou de réglages doivent
étre effectuées avec I'alimentation électrique débranchée de l'appareil.

1) Ouvrez le boitier de la machine et fixez la bobine de fil de soudage au support de sorte qu'elle tourne dans
le sens antihoraire.

2) Détachezl'extrémité du fil de la bobine et tenez-la dans votre main a tout moment pour empécher la bobine
de se dérouler.

3) Redressez I'extrémité du fil sur environ 20 cm et coupez la partie pliée.

4) Ouvrez le levier de réglage de la pression qui ouvre le mécanisme d'alimentation.

5) Guidez le fil a travers le guide-fil arriere jusqu'au guide-fil de la torche de soudage.

6) Fermezle mécanisme d'alimentation et fixez-le avec le levier de réglage de la pression. Assurez-vous que le
fil passe dans la rainure du rouleau conducteur.

7) Réglez la pression du levier, mais ne dépassez pas la moitié de I'échelle. Trop de pression peut
endommager le fil. D'autre part, si la pression est trop faible, le fil glissera dans le mécanisme
d'alimentation et le fil ne se déplacera pas en douceur.

8) Assurez-vous que la pointe de contact adaptée au fil de soudage installé est insérée dans la torche de
soudage. Si nécessaire, remplacez le tube contact.

9) Appuyez sur la gachette du pistolet de soudage et attendez que le fil sorte.



ATTENTION ! L'appareil doit étre allumé pour qu’on puisse faire sortir le fil de la torche.
10) Fermez le couvercle du logement de la bobine.

ATTENTION ! Lorsque vous insérez le fil dans le pistolet, ne pointez pas le pistolet sur vous-méme ou sur d'autres
personnes. Ne placez pas votre main, par exemple, devant la pointe, car |'extrémité coupée du fil est trés coupante.
De plus, éloignez vos doigts du rouleau d'alimentation, car cela pourrait les pincer entre les rouleaux.

10. Fonctionnement de |'appareil
10.1. Paramétres de langue

LANGUAGE SETTING

20 90¢
English

Le soudeur propose plusieurs options de langue, de sorte que I'opérateur peut choisir la langue préférée.

10.2. Réglage du mode de soudage
MODE SETTING

Appuyez sur le bouton [3 (droite) ou B} (gauche) pour sélectionner le mode de soudage souhaité, puis appuyez
sur pour passer a |'étape suivante.

10.3. Mode automatique

En mode Auto, vous pouvez sélectionner le matériau, son épaisseur et le diamétre du fil, puis vous pouvez commencer
a souder. La machine proposera le courant de soudage, la tension et la vitesse de dévidage du fil.

Remarque : Si le matériau et |'épaisseur sont a nouveau définis, le systeme reviendra a ses paramétres par défaut.



Sélection des matériaux
Tourner le bouton pour sélectionner le matériau de
soudage. Le numéro de droite correspond au tissu

1 8 | 4 de gauche.

- A Vv
Al-Si
Wire ¢ 1.0mm  \_ Cu-Si Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm - Thickness

Material selection

5.3

Sélection de I'épaisseur de téle ("Epaisseur")
Tourner le bouton pour régler I'épaisseur de la
plaque a souder.

A 13.5

vV

Wire ¢ 1.2mm —— Wire ¢ 1.0mm

Material selection f—“—g o Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Sélection du diamétre du fil ("Wire @")
Sélectionnez le diametre de fil approprié. L'appareil
recommandera la tension et le courant de soudage
corrects.

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

m/min,

Wire ¢ 1.0mm g . Material selection
e Wire ¢ 1.2mm .

10.1. Réglage des parameétres de soudage MIG/MAG

Le soudage a l'arc sous gaz et métal (GMAW) est un procédé de soudage a l'arc dans lequel le fil de soudage est
acheminé a travers des rouleaux d'alimentation motorisés jusqu'au pistolet de soudage. L'arc de soudage se situe
entre la piece et I'extrémité du fil qui fusionne dans le bain de soudure. L'arc et le bain de soudure sont protégés par
le flux de gaz de la torche ou, dans le cas des fils "auto-blindés", par les gaz générés par I'ame du fil. Ce procédé est
tres polyvalent, car grace a la sélection du fil et du gaz de protection appropriés, il peut étre utilisé pour souder des
matériaux de différentes épaisseurs (de la téle mince aux plaques plus épaisses) et de divers métaux (de I'acier au
carbone aux alliages d'aluminium).

Selon le type de gaz de protection utilisé, il existe deux méthodes de base :

MIG ("Metal Inert Gas") - soudage a I'arc avec une électrode consommable sous la forme d'un fil solide dans un écran
de gaz inertes (argon, hélium).

MAG ("Metal Active Gas") - soudage a I'arc avec une électrode consommable sous la forme d'un fil solide dans le
bouclier de gaz chimiques actifs ou de mélanges de gaz (dioxyde de carbone, mélanges de gaz - CO2 + Ar, CO2 + Ar +
02 et autres ).



Inductance
Pulse frequency

Pulse duty cycle

Pulse frequency
Pulse duty cycle
2T/41

Material selection
Wire diameter

Pulse mode

" I-I Feeding speed

Matenal selection

. N Wire diameter
Pulse mode !

l"‘-a Omm 5

t
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2T/4T
Pulse mode

Wire diameter

:y 30mm B ‘ %

t

Pulse duty cycle
2T/4T

Pulse mode

Inductance
—S|

° Cu-Si Voltage
- ‘._,‘ Feeding speed

Matenial selection

Sélection du mode de fonctionnement de la torche
de soudage ("2T/4T")

Mode 2T : lorsque le bouton de la torche est
enfoncé, le soudage démarre. Le bouton doit étre
enfoncé pour continuer. Ensuite, le bouton est
relaché, le soudage sera arrété.

Mode 4T : Lorsque la torche est enfoncée et
relachée, le soudage commence. Lorsqu'il est de
nouveau enfoncé et relaché, le soudage s'arréte. Le
mode 4T est recommandé pour les soudures plus
longues.

Mode pulsé

Le mode Pulse ne fonctionne qu'en mode synergie.
1. Pas de pouls.

2. Impulsion unique.

3. Double impulsion.

Sélection des matériaux

La machine peut souder 5 types de matériaux.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner les
matériaux appropriés.

Le soudage Cu-Si doit étre effectué en mode double
impulsion.

. "..13.7'

Voltage
Feeding speed

M

Matenial selection
Wire diameter

Sélection du diametre du fil ("Diametre du fil")
Appuyez sur le bouton pour sélectionner le diametre
du fil installé dans la machine (0,8/1,0/1,2 mm).
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Pulse mode Pulse frequency

Wire diameter

) _rr.'min
Material selection g
Feeding speed

Inductance

Voltage

Wire diameter Pulse duty cycle

Material selection \ Pulse frequency

Feeding speed Inductance

Material selection
Feeding speed \ Pulse duty cycle

Voltage Pulse frequency

.Omm ',

114

Pulse mode Pulse frequency

6.5

Wire diameter Inductance

[, mi i

Voltage
Peak feeding

Material selection =

Sélection de la vitesse d'avance du fil ("Feeding
speed")

Réglez la vitesse d'alimentation du fil jusqu'a ce que
la valeur dans le coin supérieur gauche corresponde
a I'épaisseur réelle du fil sur la machine.

Sélection de tension ("Voltage")

La valeur de départ recommandée est "0". Si I'arc est
trop court avec ce réglage, augmentez la tension. Si
I'arc est trop long, réduisez la tension.

Inductance

La valeur de départ recommandée est "0". Si I'arc est
tres doux, réglez I'inductance sur une valeur
négative ; si l'arc est trop dur, réglez-le sur une
valeur positive.

Remarque : L'inductance est sélectionnée par le
systeme ; s'il n'y a pas d'autres besoins
technologiques particuliers, il n'est pas nécessaire de
le changer.

Sélection de la fonction "Peak Feeding"
Ajustez la valeur dans le coin supérieur gauche pour
gu'elle corresponde a I'épaisseur réelle de la piece.
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Inductance Pulse mode

Pulse frequency 2T/4T

.

' Dual pulse frequency

Pulse duty cycle Dual pulse duty cycle

‘ ‘ l | 0% EN-

119.2

Pulse mode

21/4T

Pulse frequency

’l/)_ual pulse duty cycle

Pulse duty cycle \

Dual pulse frequency Base feeding

A

Pulse duty cycle Wire diameter

0 -' min
R

Base feeding

Pulse mode

2T/4T

Dual pulse frequency \

Dual pulse duty cycle

10.2.

Sélection de la fréquence d'impulsion double
La plage de réglage recommandée est de 1 a 2 Hz.

Sélection du rapport cyclique a double impulsion
La plage recommandée est de 30 % a 40 %.

Sélection de la fonction "Alimentation de base"
Il est recommandé d'ajuster cette valeur dans la
plage de 70 % a 90 % de I'alimentation de pointe.

Réglage des parametres de soudage LIFT TIG

Dans la méthode TIG (Tungsten Inert Gas), I'arc électrique brille sous un écran de gaz inerte (argon) entre I'élément

soudé et une électrode non consommable en tungsténe pur ou en tungstene additionné.

La méthode TIG est particulierement recommandée pour |'assemblage esthétique et de haute qualité des métaux,
sans traitement mécanique fastidieux apres le soudage. Cependant, cela nécessite une préparation et un nettoyage
appropriés des bords des deux éléments soudés. Les propriétés mécaniques du matériau d'apport doivent étre
similaires a celles des pieces a souder. Le réle du gaz de protection appartient toujours a I'argon pur, apporté en

quantités dépendant du courant de soudage réglé.




MODE SETTING Sélection du mode de soudage
Sélectionnez le mode de soudage TIG
=
- iy -l-'_
Qo N \ V.
oQo » /N
o)}

Synergy

WELDING CURRENT Sélection du courant de soudage

Tourner le bouton pour régler le courant de
soudage. L'épaisseur de plaque appropriée sera
affichée sur la gauche.

3.3mm

Polarité des cordons de soudage TIG

La polarité négative est utilisée dans la plupart des opérations de soudage TIG. La torche de soudage est connectée
au pole négatif et la pince de mise a la terre au péle positif. Ainsi, I'usure de I'électrode est réduite et la quantité de
chaleur emmagasinée dans le matériau soudé augmente.

Amorgage d'arc dans la méthode TIG LIFT

Pour allumer I'arc de soudage dans la méthode TIG LIFT, dévissez la valve sur la poignée, appuyez sur le bouton, puis
frottez doucement I'électrode de tungstene sur la piéce et soulevez légerement la torche pour que I'arc s'allume. Le
relachement du bouton met fin au processus de soudage (en mode 2T).

Un exemple de torche de soudage pour la méthode de levage TIG avec une soupape de commande de gaz dans la
torche.

ATTENTION ! La torche TIG n'est pas un accessoire standard du kit.



10.3. Réglage des parameétres de soudage MMA
Le soudage a I'arc MMA est également appelé méthode MMA ("Manual Arc Welding") et est la méthode de soudage
a l'arc la plus ancienne et la plus polyvalente.

La méthode MMA utilise une électrode enrobée, constituée d'une ame métallique recouverte d'une gaine. Un arc
électrique est créé entre I'extrémité de I'électrode et la piece. L'arc est allumé en touchant la pointe de I'électrode a
la piéce. Le soudeur alimente I'électrode au fur et a mesure qu'elle fusionne dans la piece afin de maintenir une
longueur d'arc constante et en méme temps déplace son extrémité fusionnée le long de la ligne de soudage. Le
revétement de I'électrode de fusion libére des gaz protecteurs qui protegent le métal liquide de l'influence de
I'atmosphére environnante. Il se solidifie alors et forme un laitier a la surface de la piscine, qui protege le joint
coagulant d'un refroidissement trop rapide et d'étre affecté par des influences environnementales néfastes.

MODE SETTING Sélection du mode de soudage ("Réglage du
mode")
Sélectionnez le mode de soudage MMA.

awmy

QP
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Synergy

@ Sélection du courant de soudage
' La machine ajustera automatiquement I'épaisseur
apres avoir sélectionné le courant de soudage.

Hot start current
Force current

VRD function

6‘;\ MMA SETTING Fonction VRD ("fonction VRD")
' Appuyez sur le bouton pour activer la fonction VRD.

Le voyant vert signifie que le VRD est activé.
Appuyez a nouveau sur le bouton pour désactiver la
fonction. Il est recommandé d'activer la fonction
Hot start current ; . )\ VRD pendant le soudage MMA. VRD - un systeme de
réduction de tension ; sa tache est de couper
|'alimentation électrique quelgques millisecondes
R e, : apreés la fin du soudage. Cette fonction est

' également responsable de la réduction de la tension
de I'électrode enrobée a un niveau s(r.

Welding current / f

Force current




@ MMA SETTING Courant de démarrage a chaud
' Fonction qui facilite le soudage. Lors de I'amorcgage

de l'arc, le courant de soudage est temporairement
augmenté afin de chauffer le matériau et I'électrode
: au point de contact. Il s'agit également de faconner
Hot start current \ correctement la pénétration et la face de soudure au
5 stade initial du soudage.

Welding current / 7

Force current

VRD function ' - S—

_ﬁ:\ MMA SETTING Fonction "Forcer le courant”
Il stabilise I'arc quelles que soient les fluctuations de
e sa longueur et réduit la quantité de projections.

Welding current /* f

Hot start current

Force current 5 0

VRD function -

10.4. Fonction mémoire
La machine dispose de 18 jeux de mémoire.

Appuyez et maintenez enfoncé le bouton EJ pendant 3 secondes pour restaurer le réglage actuel.
Appuyez et maintenez enfoncé le bouton [ pendant 3 secondes pour rappeler le réglage.

11. Elimination de I'emballage

Veuillez garder I'emballage de I'appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir le renvoyer dans les
meilleures conditions en cas de besoin.

12. Transport et stockage

Pendant le transport, I'appareil doit étre protégé contre les vibrations et le basculement et ne doit pas étre placé a
I’envers. L'appareil doit étre stocké dans un endroit bien ventilé, avec de I'air sec et exempt de gaz corrosifs.

13. Nettoyage et entretien

¢ Avant chaque nettoyage ou lorsque I'appareil n’est pas utilisé, retirez la fiche et attendez que I'appareil ait
completement refroidi.

Pour nettoyer la surface, n’utilisez que des produits libres de substances caustiques.

Il est interdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans I'eau.

Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas par les orifices du boitier.

Nettoyez les orifices de ventilation avec un pinceau et de I'air comprimé.

Aprés chaque nettoyage, séchez tous les composants avant de réutiliser I'appareil.

* Conservez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I'abri de 'lhumidité

et des rayons directs du soleil.

* Dépoussiérez régulierement au moyen d’air comprimé sec et propre.



14. Controle régulier de I'appareil

Contrblez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si I'un d’entre eux est endommagé, cessez

d’utiliser I'appareil. Adressez-vous immédiatement a votre revendeur pour faire réparer 'appareil.
Que faire en cas de probleme ?
Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

¢ Vos numéros de facture et de série (vous trouverez ce dernier sur la plaque signalétique).
¢ Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé.

¢ Le technicien de service pourra mieux évaluer le probléme si vous le décrivez aussi précisément que possible. Plus

détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons vous aider !

REMARQUE : N'ouvrez jamais l'appareil sans consulter le service client. Cela peut entrainer une annulation de la

garantie !
Ve . \
15. Résolution de problémes
Probléme Solution
e . » Veérifiez si l'interrupteur d'alimentation est allumé.
Le compteur n'affiche rien. o R i ) o o )
, > Vérifiez si le systeme électrique a accés a l'alimentation électrique.
Le ventilateur ne tourne o , . ,
as > Vérifiez si le pont triphasé n'est pas endommagé.
p' ) > Il y a un défaut dans I'alimentation auxiliaire de la carte de contrdle
Pas de puissance de
(contactez votre revendeur).
soudage.
> Vérifiez que toutes les prises de l'appareil sont correctement

Le compteur fonctionne
normalement.
Le ventilateur fonctionne
normalement.
Pas de puissance de
soudage.

connectées.

Il'y a un circuit ouvert ou une mauvaise connexion au niveau du
connecteur de la borne de sortie.

Le cable de commande de la torche est cassé ou l'interrupteur est
endommagé.

Le circuit de commande est défectueux (contactez votre revendeur).

Le compteur fonctionne
normalement.
Le ventilateur fonctionne
normalement.
Le voyant de
dysfonctionnement est
allumé.

Cela peut étre d(i & une protection contre les surintensités. Eteignez
I'appareil et redémarrez la machine apres le clignotement du voyant de
panne.

Cela peut étre di a une protection contre la surchauffe. Attendez
environ 2 a 3 minutes que l'appareil refroidisse sans couper
I'alimentation.

Cela peut étre causé par un défaut dans le circuit de Il'onduleur
(consultez votre revendeur).

Le voyant d'alimentation
est éteint, le ventilateur ne
tourne pas, pas de tension
au brdleur.

>

L'interrupteur d'alimentation est cassé.

»  Vérifiez si le systeme électrique est sous tension.
»  Vérifiez I'état technique du cordon d'alimentation.




16. Circuit électrique
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Questo manuale di istruzioni e stato tradotto con la traduzione
automatica. Ci sforziamo costantemente di fornire una traduzione
accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica & perfetta, né
intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale
e nella versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze create dalla
traduzione non sono vincolanti e non hanno alcun effetto legale ai fini
della conformita o dell'esecuzione. In caso di domande relative
all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di istruzioni,
consultare la versione inglese dei contenuti, in quanto questa € la
versione ufficiale.

Consultare le istruzioni per l'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi possono essere
pericolosi per la salute. Durante il processo di saldatura vengono rilasciati gas e fumi di
saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

Usare una maschera per saldatura con il livello appropriato di oscuramento del filtro.

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura

Non toccare le parti in tensione
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2. Dati tecnici

ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo di riferimento e
possono differire dal prodotto effettivo in alcuni dettagli .

Descrizione del parametro

Valore del parametro

Nome del prodotto

Saldatrice MIG/MAG

Modello

PROXUS 200D

Tensione nominale in ingresso [V] / frequenza [Hz]

230~/50

Tipo di saldatura

MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA

Intervallo di corrente di saldatura MIG [A] 40-200
Intervallo corrente di saldatura Lift TIG [A] 10-200
Intervallo di corrente di saldatura MMA [A] 30-200
MIG: 200
Corrente di saldatura in un ciclo di lavoro del 100% [A] Sollevamento TIG: 200
MM: 200
MIG: 155
Corrente di saldatura in un ciclo di lavoro del 60% [A] Sollevamento TIG: 155
MM: 155
Tensione a vuoto [V] 68
Fattore di potenza 0,73
Arc force Si
Hot start S
Raffreddamento della cassa Ventilatore
Raffreddamento della torcia Gas
Classe IP IP21S
Classe di isolamento F
Conformita alla norma EN60974-1
Dimensioni (larghezza x profondita x altezza) [cm] 46x22x37
Peso [kg] 19,5

Misure di potenza durante il funzionamento

Ciclo di lavoro Potenza} in ingresso Poten.za di uscita Efficienza calcolata % Prestazioni minime
misurata misurata calcolate
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Misure di potenza inattiva
Temperatura ambiente [°C] 20
Tensione di ingresso [V~] 230
Frequenza [Hz] 50
Periodo di prova [min] 10
Potenza assorbita misurata all'inizio [W] 42
Potenza assorbita misurata alla fine [W] 42




3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di assistere in un uso sicuro e affidabile. Il prodotto € progettato e fabbricato rigorosamente
secondo le specifiche tecniche utilizzando la tecnologia e i componenti pil recenti e mantenendo i piu alti standard di
qualita.

LEGGERE ATTENTAMENTE E COMPRENDERE QUESTO
MANUALE PRIMA DI INIZIARE IL LAVORO.

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e mantenerlo
correttamente seguendo le linee guida in questo manuale di istruzioni. | dati tecnici e le specifiche di questo manuale
sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche per migliorare la qualita. Tenendo conto del
progresso tecnico e della possibilita di ridurre il rumore, I'unita & progettata e costruita in modo tale da ridurre al
minimo possibile i rischi derivanti dalle emissioni sonore.

4. Sicurezza d'uso

AATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. La mancata osservanza delle avvertenze
e delle istruzioni puod provocare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi o mortali.

4.1. Indicazioni generali
¢ Prendersi cura della propria sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida contenute in questo
manuale.
¢ Solo persone qualificate possono essere autorizzate a mettere in funzione, utilizzare, maneggiare e riparare il
dispositivo.
¢ || dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli a cui & destinato.

4.2. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a rischio di incendio
La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio consiste in:
e ripulire i locali oi luoghi dove si svolgera il lavoro da qualsiasi materiale inflammabile e contaminazione;
e spostare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti inflammabili e non infiammabili contenuti in imballaggi inflammabili;
¢ proteggere i materiali non asportabili coprendoli, ad esempio, con lamiere, cartongesso, ecc . contro gli effetti, ad
esempio, di spruzzi di saldatura;
» verificare se i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nei locali attigui non necessitano di protezione locale;
¢ sigillare con materiali non inflammabili eventuali fori passanti di impianto, ventilazione, ecc., ubicati nelle vicinanze
del luogo di lavoro;
¢ proteggere da spruzzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione con isolamento
inflammabile, purché rientrino nel raggio di rischio causato da lavori a rischio di incendio;
e controllare se quel giorno non sono state eseguite tinteggiature o altri lavori con sostanze inflammabili.

Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle non protetta. Indossare guanti da
saldatore e indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in sicurezza tutti i materiali e le sostanze
inflammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o serbatoi chiusi che hanno contenuto liquidi inflammabili. Tali
contenitori o serbatoi devono essere lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi infiammabili. Non saldare vicino
a gas, vapori o liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte e estintori a polvere o a neve carbonica)
devono essere collocate vicino al posto di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere

Usare solo bombole di gas approvate e un regolatore correttamente funzionante. La bombola deve essere trasportata
e conservata in posizione verticale. Proteggere le bombole da fonti di calore, urti e danni meccanici. Mantenere tutti i
componenti del sistema del gas in buone condizioni: bombola, tubo, raccordi, regolatore.

I materiali saldati possono bruciare



Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Usare sempre guanti da saldatore e pinze quando si
tocca e si sposta il materiale saldato.

4.3. Preparazione del posto di lavoro per la saldatura
Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.
e Rispettare le norme di sicurezza e salute per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di un estintore adeguato
« E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali inflammabili.
e E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri infiammabili
con aria.
¢ Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cido € impossibile, coprire
i materiali inflammabili con una copertura non infiammabile.
¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.
¢ Tenere presente che scintille o schegge di metallo rovente possono penetrare attraverso le fessure o le aperture di
cappucci protettivi, coperchi o schermi.
¢ Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze inflammabili. Non saldare nemmeno nelle
loro vicinanze.
¢ Non saldare serbatoi sotto pressione, tubazioni sotto pressione o serbatoi sotto pressione.
¢ Fornire sempre una ventilazione sufficiente.
¢ Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4, Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.
¢ Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non infammabile e
non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti in pelle, stivali alti e un cappuccio protettivo.
¢ Prima di saldare, eliminare qualsiasi oggetto inflammabile o esplosivo come accendini a propano-butano e
fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o schermo) e coprire gli occhi con una maschera che corrisponda alla
vista e alla corrente di saldatura del saldatore. Gli standard di sicurezza suggeriscono una tinta n. 9 (minimo n. 8) per
qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte di schermatura inferiori se I'arco & coperto dal pezzo
in lavorazione.
¢ Usare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o altra protezione.
e Utilizzare schermi sul posto di lavoro per proteggere gli altri da riflessi o schizzi.
¢ Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per I'udito contro il rumore eccessivo e per evitare che gli
schizzi entrino nelle orecchie.
¢ Gli astanti devono essere avvertiti di non guardare |'arco elettrico.

4.5, Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
¢ Inserire il cavo di alimentazione nella presa piu vicina e instradarlo in modo pratico e sicuro. Si deve evitare la posa
incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a scosse elettriche o incendi.
¢ || contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.
e L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando la corrente scorre.
¢ Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando l'alimentazione & accesa.
¢ Non toccare i componenti sotto tensione.
¢ Indossare guanti isolanti asciutti, privi di lanugine e indumenti protettivi.
e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento sufficientemente larghi da impedire il contatto
tra il corpo e l'oggetto o il pavimento.
¢ Non toccare l'arco elettrico.
* Spegnere |'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire |'elettrodo.
e Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia correttamente inserita nella
presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo causare pericolo per la vita o la salute.
¢ Controllare regolarmente che i cavi di alimentazione non siano danneggiati o privi di isolamento. Un cavo
danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta dell'isolamento pud causare la morte o la perdita della
salute.
* Spegnere il dispositivo quando non € in uso.
¢ Il cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.
¢ || pezzo deve essere correttamente messo a terra.
® Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.



¢ Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Usare un’imbracatura di sicurezza quando si
lavora in altezza.

¢ Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza devono essere conservati in un unico luogo.

¢ Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal corpo quando si aziona il grilletto.

e Fissare il cavo di massa al pezzo da lavorare o il pil vicino possibile ad esso (ad es. al banco da lavoro).

Attenzione! Quando il cavo di alimentazione é scollegato, il dispositivo potrebbe essere ancora sotto tensione.
¢ Dopo aver spento l'unita e scollegato il cavo di tensione, controllare la tensione sul condensatore di ingresso e
assicurarsi che il valore di tensione sia zero, in caso contrario non toccare i componenti dell'unita.

4.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!
¢ Mantenersi sempre a distanza dall'uscita del gas.
¢ Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitando I'inalazione di gas.
¢ Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi che bruciano ad alta temperatura
emettendo fumi velenosi.
¢ La saldatura di parti zincate & consentita solo con un'efficiente aspirazione con filtrazione e immissione di aria
pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo dell'avvelenamento ¢ la cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
¢ || dispositivo deve essere utilizzato conformemente alla sua destinazione d'uso, nel rispetto delle norme di salute e
sicurezza e dei vincoli risultanti dai dati di targa (livello IP, duty cycle, tensione di alimentazione, ecc.).
¢ Non aprire |'unita in quanto cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione delle parti esposte puo causare lesioni.
¢ |l produttore non & responsabile per le modifiche tecniche al dispositivo o per i danni materiali derivanti da tali
modifiche.
¢ Se il dispositivo non funziona correttamente, contattare il servizio di assistenza.
¢ Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare il saldatore a una distanza di 30 cm dagli oggetti
circostanti.
¢ || saldatore non deve essere tenuto sotto il braccio o vicino al corpo.
¢ Non installare il dispositivo in stanze con un ambiente aggressivo, molta polvere e vicino a dispositivi con una forte
emissione di campi elettromagnetici.

5.2. Conservazione del dispositivo
* Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.
¢ La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.
¢ Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

5.3. Collegamento del dispositivo
5.3.1. Collegare la corrente

¢ || dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le qualifiche necessarie
dovrebbe controllare che la messa a terra e l'installazione elettrica, compreso il sistema di protezione, siano conformi
alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.
¢ Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.
e Per collegare I'unita, evitare cavi troppo lunghi.
¢ Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di spina di messa a terra.
e Le saldatrici alimentate da rete trifase vengono fornite senza spina, dovreste procurarvi questa spina da soli e far
eseguire l'installazione da una persona qualificata.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato a un impianto con un fusibile funzionante.

5.3.2. Collegamento del gas

e Le bombole di gas devono essere posizionate lontano dal pezzo da lavorare e assicurate contro la caduta.

e |l connettore del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola o al sistema del gas con un tubo
adeguato e un regolatore con controllo del flusso del gas. Attenzione! E inaccettabile usare i riduttori di rete per
le bombole e viceversa. Tale sostituzione pud provocare danni al riduttore e lesioni personali.

e |'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.



6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale

Vista posteriore



INPUT 230V

1- Maniglia

2 - Pannello di controllo

3- Terminale per il cambio di polarita

4 - Terminale di uscita "-"

5- Presa peril cavo di controllo TIG

6 - Terminale di uscita "+"

7 - Connettore Euro per torcia di saldatura MIG/MAG
8- Interruttore ON/ OFF (accensione/spegnimento)
9- Cavo dialimentazione

10 - Raccordo di uscita del gas

11 - Terminale di messa a terra aggiuntivo

Pannello di controllo
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‘ Select ; o = }—
Diamétre du fil . / Inductance

Sélection des X
T, C tesse du il |

Tension

A - Pulsante per la commutazione delle funzioni del menu a sinistra. Tenere premuto per 5 secondi per andare
alla pagina dei dati.

B - Pulsante Indietro: riporta al menu di livello superiore o indietro. Tenere premuto per piu di 5 secondi per
tornare alle impostazioni di fabbrica.

C- Manopola di regolazione del valore. Premere per confermare l'impostazione corrente.

D - Pulsante di conferma: premere per entrare in un sottomenu o eseguire I'operazione corrente. Tenere
premuto per piu di 5 secondi per salvare i dati correnti.

E - Pulsante per la commutazione delle funzioni del menu di destra. Tenere premuto per piu di 5 secondi per

CH

accedere alla pagina di memorizzazione dei dati.

Torcia MIG/MAG

1- ugello del gas

2 - distributore di gas

3 - punta di contatto

4 - adattatore per punte
5- collo di torcia

7. Collegamento dei cavi
ATTENZIONE! Il collegamento dei cavi al dispositivo deve essere effettuato con I'alimentazione scollegata e il
dispositivo spento.

Controllo della tenuta dei collegamenti del gas
Prima del primo utilizzo e successivamente a intervalli regolari, si consiglia di verificare la presenza di perdite di gas.
La procedura dovrebbe essere eseguita come segue:

1) Collegareil regolatore e il gruppo della linea del gas e serrare tutti i collegamenti e i morsetti.

2) Aprire lentamente la valvola della bombola.

3) Impostare la portata sul controller a circa 8-10 |/min.



4)

5)

6)

Chiudere la valvola della bombola e osservare I'ago del manometro sul regolatore. Se I'ago scende verso lo
zero, significa che c'e una fuga di gas. Occasionalmente, la perdita di gas puo essere lenta. Per individuarlo
lasciare a lungo (circa 15 minuti) la pressione del gas nel regolatore e nella linea.

In caso di fuga di gas, verificare la tenuta di tutti i collegamenti e terminali. Spazzolare o spruzzare con acqua
saponata causera la comparsa di bolle nella posizione della perdita.

Serrare fascette o raccordi per eliminare le perdite di gas.

IMPORTANTE! - Si consiglia di verificare la presenza di perdite di gas prima di avviare la macchina. Si consiglia di
chiudere la valvola della bombola quando la macchina non & in uso.

Modalita di saldatura MMA:

1)
2)

3)
4)

Collegare il cavo di saldatura alla connessione contrassegnata con "+" e girare la spina del cavo per fissare la
connessione.

Collegare il cavo di terra alla connessione contrassegnata con
connessione.

Collegare il cavo di alimentazione e accendere la corrente.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la saldatura puo iniziare.

e girare la spina del cavo per fissare la

A ATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarizzazione devono essere
riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

Modalita di saldatura TIG

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Collegare il cavo di terra alla connessione contrassegnata con "+" e girare la spina del cavo per fissare la
connessione.

Collegare il cavo di saldatura alla connessione segnata con
connessione.

Collegare la linea del gas dalla bombola alla torcia TIG (la bombola deve essere dotata di un regolatore di
pressione adatto).

Collegare il cavo di controllo della torcia TIG al connettore sul pannello frontale della macchina.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la saldatura puo iniziare.

e girare la spina del cavo per fissare la

Saldatura con metodo MIG/MAG

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul pannello frontale
della macchina e serrarla.

Inserire la spina del cavo di messa a terra nel terminale segnato
stringerla in senso orario.

Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato "+" sul pannello anteriore della saldatrice e
stringerla in senso orario.

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura corretto.

Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas sul pannello

sul pannello anteriore della saldatrice e

posteriore della macchina utilizzando un tubo del gas.
Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.
Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la saldatura pud iniziare.

Saldatura con metodo FCAW (senza gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Inserire la spina del cavo della torcia di saldatura nella presa di uscita Euro MIG/MAG sul pannello frontale
della macchina e serrarla.

Inserire la spina del cavo di terra nel terminale segnato "+" sul pannello anteriore della saldatrice e stringerla
in senso orario.

Inserire la spina per il cambio di polarita nel terminale segnato con
stringerla in senso orario.

Assicurarsi che nella macchina sia installato il filo di saldatura autoprotetto corretto.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la saldatura puo iniziare.

sul pannello anteriore della saldatrice e



8. Sostituzione del rullo di trasmissione
ATTENZIONE! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni devono essere
eseguite con |'alimentazione scollegata dal dispositivo.

Rotoli disponibili nel set:
1x Rullo di azionamento con scanalatura a V - per fili di acciaio (¢ 0,8-1,0)
1x Rullo di azionamento con scanalatura a U - per fili di alluminio (@ 1,0 - 1,2)

Se e necessario modificare il diametro del filo, sostituire anche il rullo di trasmissione o regolare la posizione del rullo
di trasmissione.

1) Inclinare la leva di regolazione della pressione per aprire il rullo pressore.

2) Svitare la manopola di montaggio del rullo di azionamento e assicurarsi che la dimensione del rullo di
azionamento sia appropriata per il cavo da installare.

3) Se necessario, estrarre il rullo di trasmissione dall'albero e ruotarlo per modificare la scanalatura attraverso la
quale si spostera il filo di saldatura.

4) Reinstallare il rullo guida.

5) Serrare la manopola di montaggio del rullo di trasmissione.

6) Chiudere il rullo di pressione e portare la leva di regolazione della pressione in posizione verticale.

7) Regolare la pressione con la leva.

9. Sostituzione del filo di saldatura
ATTENZIONE ! Tutte le operazioni di manutenzione, sostituzione di parti, riparazioni o regolazioni devono essere
eseguite con |'alimentazione scollegata dal dispositivo.

1) Aprire lI'alloggiamento della macchina e fissare la bobina di filo per saldatura al supporto in modo che ruoti
in senso antiorario.

2) Sganciare |'estremita del filo dalla bobina e tenerla sempre in mano per evitare che la bobina si srotoli.

3) Raddrizzare I'estremita del filo per circa 20 cm e tagliare la parte piegata.

4) Aprire la leva di regolazione della pressione che apre il meccanismo di alimentazione.

5) Guidare il filo attraverso la guida del filo posteriore fino alla guida del filo della torcia di saldatura.

6) Chiudere il meccanismo di alimentazione e fissarlo con la leva di regolazione della pressione. Accertarsi che
il filo scorra nella scanalatura del rullo trainafilo.

7) Regolare la pressione della leva, ma non superare la meta della scala. Troppa pressione puo danneggiare il
filo. D'altra parte, se la pressione & troppo debole, il filo scivolera nel meccanismo di alimentazione e il filo
non si muovera agevolmente.

8) Assicurarsi che la punta di contatto adatta al filo di saldatura installato sia inserita nella torcia di saldatura.
Se necessario, sostituire la punta di contatto.

9) Premiil grilletto della pistola per saldatura e attendi che il filo esca.

ATTENZIONE ! Per espellere il filo dalla torcia, € necessario alimentare il dispositivo.



10) Chiudere il coperchio dell'alloggiamento della bobina.

ATTENZIONE ! Quando si inserisce il filo nella pistola, non puntare la pistola verso se stessi o verso altre persone. Non
mettere la mano, ad esempio, davanti alla punta, poiché I'estremita tagliata del filo € molto tagliente. Inoltre, tenere
le dita lontane dal rullo di alimentazione, in quanto cio potrebbe causare lo schiacciamento delle dita tra i rulli.

10. Funzionamento del dispositivo
10.1. Impostazione della lingua

LANGUAGE SETTING

Il saldatore offre diverse opzioni di lingua, quindi I'operatore puo scegliere la lingua preferita.

10.2. Impostazione della modalita di saldatura
MODE SETTING

QD

Qb

Synergy

Premere il pulsante 3 (destra) o B} (sinistra) per selezionare la modalita di saldatura desiderata, quindi premere
per passare alla fase successiva.

10.3. Modalita automatica

Nella modalita automatica, puoi selezionare il materiale, il suo spessore e il diametro del filo, quindi puoi iniziare a
saldare. La macchina proporra la corrente di saldatura, la tensione e la velocita di avanzamento del filo.

Nota: se il materiale e lo spessore vengono reimpostati, il sistema tornera alle impostazioni predefinite.

Selezione del materiale

Ruotare la manopola per selezionare il materiale di
saldatura. Il numero a destra corrisponde al tessuto
a sinistra.

Vv

Al-Si
Cu-Si

Wire ¢ 1.0mm
Wire ¢ 1.2mm

Wire ¢ 0.8mm
—

Matenal selection

Thickness




' ‘ 1 @Y | Selezione dello spessore della lamiera

("Thickness")
Ruotare la manopola per regolare lo spessore della

.-:-
1 3 ! 5 lamiera da saldare.

3 v
Wire ¢ 1.2mm  \ Wire ¢ 1.0mm

min -
-~ S Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Material selection 7~

Selezione del diametro del filo ("Wire @")
Selezionare il diametro del filo appropriato. Il
dispositivo consigliera la tensione e la corrente di
saldatura corrette.

99" (MR 137

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

nmin

Wire ¢ 1.0mm g - Material selection
® ¥ Wire ¢ 1.2mm _

o AODE)(" PULSE MODE FEEDIN
_}[\____SI_ON H 4555\

10.1. Impostazione dei parametri di saldatura MIG/MAG

Gas Metal Arc Welding (GMAW) e un processo di saldatura ad arco in cui il filo di saldatura viene alimentato
attraverso rulli di alimentazione motorizzati alla torcia di saldatura. L'arco di saldatura si trova tra il pezzo in
lavorazione e I'estremita del filo che si fonde nel bagno di saldatura. L'arco e il bagno di fusione sono schermati dal
flusso di gas della torcia o, nel caso di fili "autoschermati", dai gas generati dall'anima del filo. Questo processo e
molto versatile, perché grazie alla selezione del filo appropriato e del gas di protezione, puo essere utilizzato per
saldare materiali di vari spessori (dalle lamiere sottili alle lamiere pil spesse) e vari metalli (dall'acciaio al carbonio
alle leghe di alluminio).

A seconda del tipo di gas di protezione utilizzato, esistono due metodi di base:

MIG ("Metal Inert Gas") - saldatura ad arco con un elettrodo consumabile sotto forma di un filo pieno in uno schermo
di gas inerti (argon, elio).

MAG ("Metal Active Gas") - saldatura ad arco con un elettrodo consumabile sotto forma di un filo solido nello
schermo di gas chimici attivi o miscele di gas (anidride carbonica, miscele di gas - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02 e altri ).

Selezione della modalita operativa della torcia di
saldatura ("2T/4T")

Modalita 2T: alla pressione del pulsante torcia si
avvia la saldatura. Il pulsante deve essere premuto
per continuare. Quindi il pulsante viene rilasciato, la
Inductance Vs Cwilels] | Saldatura verra interrotta.

Modalita 4T: Quando la torcia viene premuta e
rilasciata, inizia la saldatura. Se premuto
nuovamente e rilasciato, la saldatura si interrompe.
La modalita 4T e consigliata per saldature piu
lunghe.

Pulse frequency \ Wire diameter

Pulse duty cycle = " ' Pulse mode




Pulse frequency
Pulse duty cycle
2T/47

Pulse mode

Wire diameter

Pulse duty cycle
2T/4T

Pulse mode

Pulse mode
Wire diameter

Material selection

Pulse mode

Cu-Si

Matenial selection

-

Wire diameter

4.5

. m'mi T

Feeding speed

Matenal selection

N Wire diameter

Inductance
Voltage
Feeding speed

Voltage
Feeding speed

Matenal selection

Pulse frequency
Inductance

Voltage

Modalita a impulsi

La modalita a impulsi funziona solo in modalita
sinergica.

1. Nessun impulso.

2. Singolo impulso.

3. Doppio impulso.

Selezione del materiale

La macchina puo saldare 5 tipi di materiali. Premere
il pulsante per selezionare i materiali appropriati.

La saldatura Cu-Si deve essere eseguita in modalita
doppio impulso.

Selezione del diametro del filo ("Diametro filo")
Premere il pulsante per selezionare il diametro del
filo installato nella macchina (0,8/1,0/1,2 mm).

Selezione della velocita di avanzamento del filo
("Velocita di avanzamento")

Regolare la velocita di avanzamento del filo finché il
valore nell'angolo in alto a sinistra non corrisponde
allo spessore effettivo del filo sulla macchina.




Selezione della tensione ("Tensione")

Il valore iniziale consigliato & "0". Se I'arco e troppo
corto con questa impostazione, aumentare la
tensione. Se l'arco & troppo lungo, ridurre la

N A . : Wl | tensione.
Wire diameter Pulse duty cycle

Material selection \ Pulse frequency

Feeding speed o — Inductance

Induttanza

Il valore iniziale consigliato & "0". Se I'arco € molto
tenue, impostare I'induttanza su un valore negativo;
se l'arco & troppo duro, impostalo su un valore
positivo.

Nota: l'induttanza e selezionata dal sistema; se non
ci sono altre esigenze tecnologiche particolari, non
c'e bisogno di cambiarlo.

Material selection 2T/AT
Feeding speed \ Pulse duty cycle
Voltage — = Pulse frequency

(' 30mm § B 0 Selezione della funzione "Peak Feeding"

) . : - .
| : Regolare il valore nell'angolo in alto a sinistra in
; modo che corrisponda allo spessore effettivo del
1 1 \ pezzo.
Pulse mode 6 5 Pulse frequency
L]
Wire diameter . Inductance
m-'mu g
Material selection = R ttan, Voltage
Peak feeding
Amm & ( 0 Selezione della doppia frequenza di impulso
L'intervallo di regolazione consigliato € 1-2 Hz.
£

117

Inductance 4 3 Pulse mode
.
s

Pulse frequency

2T/4T
Pulse duty cycle — “%  Dual pulse duty cycle

' Dual pulse frequency




Selezione del ciclo di lavoro a doppio impulso
L'intervallo consigliato € 30% -40%.

-

;7
Pulse frequency 3 O Pulse mode

Pulse duty cycle \ 2T/4T

Dual pulse frequency g e gy Base feeding
Dual pulse duty cycle

Selezione della funzione di "Alimentazione base"
Si consiglia di regolare questo valore nell'intervallo
70% -90% dell'alimentazione di picco.

A

Pulse duty cycle 5 2 Wire diameter
L]
Dual pulse frequency \ Pulse mode

_m/min
— - OT/4T

Base feeding

Dual pulse duty cycle

10.2. Impostazione dei parametri di saldatura LIFT TIG
Nel metodo TIG (Tungsten Inert Gas), I'arco elettrico si illumina sotto uno schermo di gas inerte (argon) tra I'elemento
saldato e un elettrodo non consumabile fatto di tungsteno puro o tungsteno con additivi.

Il metodo TIG é particolarmente indicato per giunzioni estetiche e di alta qualita dei metalli, senza lunghe lavorazioni
meccaniche dopo la saldatura. Tuttavia, richiede un'adeguata preparazione e pulizia dei bordi di entrambi gli elementi
saldati. Le proprieta meccaniche del materiale d'apporto devono essere simili a quelle delle parti da saldare. Il ruolo
del gas di protezione spetta sempre all'argon puro, fornito in quantita dipendente dalla corrente di saldatura
impostata.

MODE SETTING Selezione della modalita di saldatura
Selezionare la modalita di saldatura TIG




6 WELDING CURRENT @ Selezione della corrente di saldatura
Ruotare la manopola per regolare la corrente di

saldatura. Lo spessore della piastra appropriato
verra visualizzato a sinistra.

3.3mm

cc (%

Polarita dei cavi di saldatura TIG

La polarita negativa viene utilizzata nella maggior parte delle operazioni di saldatura TIG. La torcia di saldatura &
collegata al polo negativo e la pinza di messa a terra al polo positivo. In questo modo si riduce l'usura dell'elettrodo e
aumenta la quantita di calore immagazzinata nel materiale saldato.

Innesco dell'arco con metodo TIG LIFT

Per accendere I'arco di saldatura nel metodo TIG LIFT, svitare la valvola sull'impugnatura, premere il pulsante, quindi
strofinare delicatamente |'elettrodo di tungsteno sul pezzo e sollevare leggermente la torcia in modo che I'arco si
accenda. Il rilascio del pulsante termina il processo di saldatura (in modalita 2T).

Un esempio di torcia di saldatura per il metodo lift TIG con una valvola di controllo del gas nella torcia.

ATTENZIONE! La torcia TIG non & un accessorio standard del kit.

10.3. Impostazione dei parametri di saldatura MMA
La saldatura ad arco MMA ¢ anche chiamata metodo MMA ("Manual Arc Welding") ed & il metodo pil antico e
versatile di saldatura ad arco.

I metodo MMA utilizza un elettrodo rivestito, costituito da un‘anima metallica ricoperta da una guaina. Si crea un
arco elettrico tra I'estremita dell'elettrodo e il pezzo. L'arco viene acceso toccando la punta dell'elettrodo sul pezzo. Il
saldatore alimenta I'elettrodo mentre si fonde nel pezzo in lavorazione in modo da mantenere una lunghezza d'arco
costante e allo stesso tempo sposta la sua estremita fusa lungo la linea di saldatura. Il rivestimento dell'elettrodo di
fusione rilascia gas protettivi che proteggono il metallo liquido dall'influenza dell'atmosfera circostante. Quindi si
solidifica e forma una scoria sulla superficie della piscina, che protegge il giunto di coagulazione dal raffreddamento
troppo rapido e dall'influenza di influssi ambientali dannosi.
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MODE SETTING

MMA SETTING

# @ 2.5mm -__E_?mm

Welding current 74

Hot start current

Force current 1 1 2

VRD function S —

MMA SETTING

=

Welding current / '
Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

_

Welding current / 7

Hot start current

Force current 5 O

VRD function -

Selezione della modalita di saldatura
("Impostazione modalita")
Selezionare la modalita di saldatura MMA.

Selezione della corrente di saldatura
La macchina regolera automaticamente lo spessore
dopo aver selezionato la corrente di saldatura.

Funzione VRD ("funzione VRD")

Premere il pulsante per attivare la funzione VRD. La
luce verde indica che VRD ¢ attivo. Premere
nuovamente il pulsante per disattivare la funzione.
Si consiglia di attivare la funzione VRD durante la
saldatura MMA. VRD - un sistema di riduzione della
tensione; il suo compito e di togliere I'alimentazione
entro pochi millisecondi dal termine della saldatura.
Questa funzione & anche responsabile della
riduzione della tensione dell'elettrodo rivestito a un
livello di sicurezza.

Corrente di avviamento a caldo

Funzione che facilita la saldatura. Quando si innesca
I'arco, la corrente di saldatura viene
temporaneamente aumentata per riscaldare il
materiale e |'elettrodo nel punto di contatto. Serve
anche a modellare correttamente la penetrazione e
la faccia di saldatura nella fase iniziale della
saldatura.




Funzione "Forza corrente".

Stabilizza I'arco indipendentemente dalle
fluttuazioni della sua lunghezza e riduce la quantita
di schizzi.

S MMA SETTING @

Welding current ‘4

Hot start current

Force current 5 0

VRD function -

10.4. Funzione di memoria
La macchina dispone di 18 set di memoria.

Tenere premuto il pulsante B} per 3 secondi per ripristinare I'impostazione corrente.
Tenere premuto il pulsante 3 per 3 secondi per richiamare I'impostazione.

11. Smaltimento della confezione

Si prega di conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, fasce di plastica e polistirolo) in modo che il
dispositivo possa essere protetto al meglio durante la consegna, qualora fosse necessario restituirlo per la
manutenzione!

12. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto, proteggere il dispositivo dagli urti e dal ribaltamento e non metterlo "a testa in giu". Conservare
il dispositivo in una stanza ben ventilata dove sia presente aria secca e non ci siano gas corrosivi.

13. Pulizia e manutenzione

e Estrarre la spina di alimentazione e raffreddare completamente il dispositivo prima di ogni pulizia e quando il
dispositivo non & in uso.

Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

E vietato spruzzare I'apparecchio con un getto d'acqua o immergerlo in acqua.

Assicurarsi che I'acqua non penetri dalle aperture dell'alloggiamento.

Pulire le aperture di ventilazione con una spazzola e aria compressa.

Dopo ogni pulizia, tutti i componenti devono essere asciugati bene prima di utilizzare nuovamente I'apparecchio.
¢ Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita

e dalla luce diretta del sole.

¢ La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e pulita.

14, Ispezione regolare del dispositivo

Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano danneggiati. Se questo ¢ il caso, smettere di
usare il dispositivo. Contattare immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.

Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

¢ Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie & indicato sulla targhetta).

¢ Possibilmente una foto della parte difettosa.

¢ |l tecnico dell'assistenza sara in grado di valutare meglio quale sia il problema se lo si descrive nel modo piu preciso
possibile. difetti! Piu i dati sono dettagliati, pil velocemente si puo essere aiutati!

NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita della garanzia!



15. Risoluzione dei problemi

Problema

Soluzione

Il contatore non mostra
nulla.
La ventola non gira.
Nessuna potenza di
saldatura.

Controllare se l'interruttore di alimentazione e acceso.

Controllare se l'impianto elettrico ha accesso all'alimentazione.
Verificare che il ponte trifase non sia danneggiato.

C'é un guasto nell'alimentazione ausiliaria sulla scheda di controllo

YV V VY

(contattare il proprio rivenditore).

Il misuratore funziona
normalmente.

La ventola funziona
normalmente.
Nessuna potenza di
saldatura.

» Verificare che tutte le prese del dispositivo siano collegate
correttamente.

» C'é un circuito aperto o una cattiva connessione al connettore del
terminale di uscita.

> Il cavo di controllo sulla torcia & rotto o l'interruttore & danneggiato.

> |l circuito di controllo & difettoso (contattare il proprio rivenditore).

I misuratore funziona
normalmente.
La ventola funziona
normalmente.
La spia di
malfunzionamento &
accesa.

> Potrebbe essere causato dalla protezione da sovracorrente. Spegnere
I'unita e riavviare la macchina dopo che la spia di errore lampeggia.

> Potrebbe essere causato dalla protezione contro il surriscaldamento.
Attendere circa 2-3 minuti affinché l'unita si raffreddi senza spegnere
I'alimentazione.

> Potrebbe essere causato da un guasto nel circuito dell'inverter
(consultare il proprio rivenditore).

L'indicatore di
alimentazione ¢ spento, la
ventola non gira, nessuna
tensione al bruciatore.

» L'interruttore di alimentazione é rotto.
» Controllare se I'impianto elettrico é sotto tensione.
» Controllare le condizioni tecniche del cavo di alimentazione.




16. Circuito elettrico
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos
esforzamos constantemente por ofrecer una traduccion precisa. Sin
embargo, ninguna traduccion automatica es perfecta. Tampoco
pretende sustituir a la traduccion realizada por un ser humano. El
manual de instrucciones oficial es la versidon inglesa. Cualquier
discrepancia o diferencia en la traduccidon no es vinculante ni tiene
ningun efecto legal a efectos de cumplimiento o ejecucidn. En caso de
duda sobre la exactitud de la informacidn incluida en las instrucciones
de uso, consulte la version inglesa de estos contenidos, ya que esta es la
version oficial.

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccion para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosidn.

jadvertencia! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacidn. Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura se liberan gases y vapores de
soldadura. La inhalacién de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento adecuado.

iADVERTENCIA! Radiaciéon dainina del arco de soldadura

Queda prohibido tocar las piezas bajo tension
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2. Caracteristicas técnicas

iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia
y pueden diferir del producto real en algunos detalles .

Descripcion del parametro

Valor del parametro

Nombre del producto

soldador MIG/MAG

Modelo

PROXUS 200D

Voltaje de entrada nominal [V] / frecuencia [Hz]

230~/50

Tipo de soldadura

MIG/MAG/FCAW/TIG Lift/ MMA

Rango de corriente de soldadura MIG [A] 40-200
Rango de corriente de soldadura Lift TIG [A] 10-200
Rango de corriente de soldadura MMA [A] 30-200
MIG: 200
Corriente de soldadura en el ciclo de trabajo 100%[A] Ascensor TIG: 200
AMM: 200
MIG: 155
Corriente de soldadura en el ciclo de trabajo 60%[A] Ascensor TIG: 155
AMM: 155
Voltaje en ralenti [V] 68
Factor de potencia 0,73
Arc force Si
Hot start Si
Enfriamiento de caja Ventilador
Refrigeracién de la antorcha Gas
clase de IP IP21S
Insulation class F
Conformidad con la norma EN60974-1
Dimensiones (ancho x profundidad x alto) [cm] 46x22x37
Peso [kg] 19,5

Mediciones de potencia durante el funcionamiento

Ciclo de trabajo Potencia dt? entrada | Potencia qe salida % de eficiencia Rendimiento minimo
medida medida calculado calculado
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Mediciones de potencia inactiva
Temperatura ambiente [°C] 20
Tension de entrada [V™] 230
Frecuencia [Hz] 50
Periodo de prueba [min] 10
Potencia de entrada medida al principio [W] 42
Potencia de entrada medida al final [W] 42




3. Descripcidn general

El manual esta destinado a ayudar en el uso seguro y confiable. El producto ha sido desarrollado y fabricado siguiendo
rigurosamente las prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los componentes mas avanzados y manteniendo
el maximo nivel de calidad.

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE
ESTE MANUAL.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y confiable del dispositivo, aseglrese de operarlo y mantenerlo
correctamente siguiendo las pautas de este manual de instrucciones. Las caracteristicas técnicas y los datos incluidos
en este manual son actuales. El fabricante se reserva el derecho de realizar cambios para mejorar la calidad. Teniendo
en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de tal manera
que los riesgos derivados de las emisiones de ruido se reducen al nivel mas bajo posible.

4. Seguridad de uso

AiADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento de las advertencias
e instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves o la muerte.

4.1. Observaciones generales
¢ Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las pautas contenidas en este manual.
* Solo personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.
¢ El dispositivo no debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios
La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los trabajos peligrosos es la siguiente:
¢ limpiar las habitaciones o lugares donde se realizara el trabajo de cualquier material inflamable y contaminacidn;
¢ mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en envases inflamables a una distancia segura;
¢ proteger los materiales que no se puedan quitar cubriéndolos, por ejemplo, con laminas de metal, placas de yeso,
etc. contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;
o verificar si los materiales u objetos susceptibles de ignicién en habitaciones adyacentes no requieren proteccién local;
e sellar con materiales no inflamables los orificios pasantes de instalacién, ventilacidn, etc., situados en las
inmediaciones del lugar de trabajo;
¢ proteger contra salpicaduras de soldadura o dafio mecdanico todos los cables eléctricos, de gas y de instalacién con
aislamiento inflamable, siempre que estén dentro del rango de riesgo causado por trabajos peligrosos de incendio;
e comprobar si ese dia no se han realizado trabajos de pintura u otros trabajos con sustancias inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosién y quemaduras de la piel sin
proteccién. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldadura y la ropa de proteccién. En el lugar
de trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias inflamables. No estad permitido soldar
recipientes o depdsitos cerrados que contenian los liquidos inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos
recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos inflamables. No se debe soldar cerca de gases, humos o liquidos
inflamables. Equipo contra incendios (mantas ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbdnico) deben estar
situados cerca del puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

La botella puede explotar

Debe utilizarse solo botellas de gas homologadas y reductor que funciona correctamente. La botella debe ser
transportada, almacenada y colocada en posicidn vertical. Las botellas debe protegerse de fuentes de calor, caidas y
danos mecanicos Se debe mantener en buen estado todos los elementos de la instalacién de gas: botella, manguera,
conectores, reductor.

Los materiales soldados pueden quemar



Nunca se debe tocar los elementos soldados con las partes del cuerpo sin proteccién. Al tocar y mover el material
soldado siempre debe utilizarse los guantes de soldadura y alicates.

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
iadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.
¢ Observe las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo con un extintor de
incendios adecuado
e Estd prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.
e Estd prohibido soldar en una atmdsfera que contenga una mezcla explosiva de gases, vapores, nieblas o polvos
inflamables con aire.
¢ Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m desde el sitio de soldadura vy, si esto es imposible, cubra
los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.
¢ Tome medidas de precaucién contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.
¢ Tenga en cuenta que pueden penetrar chispas o astillas de metal caliente a través de las ranuras o aberturas en las
tapas, cubiertas o pantallas protectoras.
* No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. También queda prohibido
soldar cerca de ellos.
* No suelde tanques presurizados, lineas de presién o tanques de presion.
* Proporcione siempre suficiente ventilacion.
* Aseglrese de estar en una posicion estable antes de comenzar a soldar.

4.4, Equipos de proteccion individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede danar los ojos o la piel.
¢ Cuando suelde, use ropa protectora limpia y libre de aceite hecha de material no inflamable y no conductor (cuero,
algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
¢ Antes de soldar, deshagase de cualquier elemento inflamable o explosivo, como encendedores de propano-butano
y fésforos.
¢ Use proteccién para la cara (casco o pantalla) y cubra los ojos con una sombra que coincida con la vista del soldador
y la corriente de soldadura. Los estandares de seguridad sugieren un tinte No. 9 (minimo No. 8) para cualquier
amperaje por debajo de 300 A. Se pueden usar tintes de proteccién inferior si el arco esta cubierto por la pieza de
trabajo.
e Utilice siempre anteojos de seguridad aprobados con un protector lateral debajo del casco u otro protector.
e Utilice pantallas en el lugar de trabajo para proteger a los demds del resplandor o las salpicaduras.
e Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccidén auditiva contra el ruido excesivo y para evitar que le entren
salpicaduras en los oidos.
¢ Se debe advertir a los transeuntes que no miren el arco eléctrico.

4.5, Proteccidn contra descargas eléctricas
iadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacion en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma practica y segura. Debe
evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo que puede provocar una descarga
eléctrica o fuego.
¢ El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o quemaduras graves.
¢ El arco eléctrico y el drea de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.
¢ El circuito de entraday el circuito interno de la unidad también estan activos cuando esta encendida.
¢ No toque los componentes activos.
¢ Use ropa protectora y guantes aislantes, secos y sin pelusa.
¢ Use tapetes aislantes u otros revestimientos aislantes en el piso que sean lo suficientemente grandes para evitar el
contacto entre el cuerpo y el objeto o el piso.
¢ No toque el arco eléctrico.
¢ Apague la fuente de alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.
* Aseglrese de que el cable de conexidn a tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté correctamente
insertado en el tomacorriente con conexidn a tierra. La conexién incorrecta de una toma de tierra del equipo puede
causar riesgos a la vida o a la salud.
¢ Controle periddicamente los cables de alimentacién en busca de dafios o falta de aislamiento. El cable dafiado debe
reemplazarse. La reparacion descuidada del aislamiento puede causar la muerte o lesiones.
* Apague el dispositivo cuando no esté en uso.
¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.



¢ La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.

¢ Solo se pueden utilizar accesorios que estén en buenas condiciones.

e Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Durante los trabajos en altura debe utilizarse
los cinturones de seguridad.

* Todos los equipos y articulos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

¢ Mantenga la punta del mango alejada del cuerpo cuando se activa el gatillo.

» Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible (p. €j., al banco de trabajo).

iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacidn el equipo atin puede estar bajo tension.
¢ Después de apagar la unidad y desconectar el cable de voltaje, verifique el voltaje en el capacitor de entrada y
asegurese de que el valor de voltaje sea cero, de lo contrario no toque los componentes de la unidad.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! iEl gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!
¢ Manténgase siempre alejado de la salida de gas.
e Al soldar, prestar atencién al intercambio de aire, evitando la inhalacién de gases.
¢ Quite las sustancias quimicas (grasas, solventes) de la superficie de las piezas de trabajo ya que se queman a altas
temperaturas y emiten humos venenosos.
¢ La soldadura de piezas galvanizadas sdlo esta permitida con extraccidn eficiente con filtracién y suministro de aire
limpio. Los vapores de zinc son muy téxicos y el sintoma de envenenamiento es la llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales
¢ El dispositivo debe utilizarse de acuerdo con su finalidad prevista, respetando las normas de seguridad y salud y las
restricciones derivadas de los datos de la placa de caracteristicas (nivel IP, ciclo de trabajo, tensién de alimentacion,
etc.).
¢ No abra la unidad ya que esto anulard la garantia; ademas, las piezas expuestas que explotan pueden causar
lesiones.
¢ El fabricante no se hace responsable de las modificaciones técnicas del aparato ni de los dafios materiales derivados
de dichas modificaciones.
¢ En caso de mal funcionamiento del aparato, pdngase en contacto con el servicio técnico.
¢ No cubra las ranuras de ventilacién del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de 30 cm de los objetos
circundantes.
¢ El soldador no debe sujetarse por debajo del brazo ni cerca del cuerpo.
¢ El aparato no debe instalarse en locales con ambiente agresivo, con mucho polvo y cerca de aparatos con alta
emision de campos electromagnéticos.

5.2. Almacenamiento del dispositivo
El equipo debe protegerse del agua y de la humedad.
¢ La maquina de soldar no debe ponerse en una superficie calentada.
¢ La maquina debe guardarse en un lugar seco y limpio.

5.3. Conexién del equipo
5.3.1. Conexion eléctrica

e El aparato debe ser conectado por una persona cualificada. Ademas la persona con las cualificaciones necesarias
debe comprobar sila conexidn a tierra y la instalacidn eléctrica con el sistema de seguridad cumple con las normas
de seguridad y funciona correctamente.
¢ Coloque el aparato cerca del area de trabajo.
¢ Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.
¢ Las maquinas de soldar monofdasicas deben conectarse a un enchufe provisto de una clavija de puesta a tierra.
¢ Las maquinas de soldar alimentadas por red trifasica se entregan sin enchufe, debe obtener dicho enchufe por su
cuenta y hacer que una persona calificada realice la instalacion.
iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a una instalacién con un fusible funcional.

5.3.2. Conexion de gas
e Labotella con gas debe colocarse lejos del objeto soldado y proteger de caidas.



e Conector de gas de la maquina de soldar debe conectarse con la botella o la instalacién de gas usando una
manguera correspondiente y un reductor con el regulador de flujo de gas. iadvertencia! No se permite utilizar los

reductores de presion de instalacidn para las botellas, y viceversa. Tal reemplazo puede conducir a dafios del
reductor y lesiones corporales.

e El uso econdmico del gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto
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INPUT 230V

1- Agarradero

2 - Panel de control

3- Conector de cambio de polaridad

4 - Terminal de salida ,,-”

5- Conector del cable de control TIG
6- Terminal de salida ,+”

7 - Euroconector para pistola de soldar MIG/MAG
8- Botdon ON/OFF (encender/apagar)
9- Cable de alimentacion

10 - Conexion de salida del gas

11 - Terminal de puesta a tierra adicional

Panel de control



C-
D-

E-

PROXUS
200D

‘ Select ; o = }—
Diamétre du fil . / Inductance

Sélection des T Tondion
matériau C tesse du fil |

Botdn para cambiar funciones del menu de la izquierda. Mantenga presionado durante 5 segundos parair a la
pagina de datos.

Botdn Atras: lo lleva de regreso al menu de nivel superior o atras. Manténgalo presionado durante mas de 5
segundos para volver a la configuracién de fabrica.

Perilla de ajuste de valor. Presione para confirmar la configuracion actual.

Botdn Confirmar: presione para ingresar a un submenu o realizar la operacidén actual. Mantenga presionado
durante mas de 5 segundos para guardar los datos actuales.

Botdn para cambiar funciones del menud derecho. Mantenga presionado durante mas de 5 segundos para

Antorcha MIG/MAG

1-
2-
3-
4-
5.

7.

ingresar a la pagina de almacenamiento de datos.

CH

boquilla de gas
distribuidor de gas
punta de contacto
adaptador de punta
cuello de antorcha

Conexidén de los cables

iADVERTENCIA! La conexidn de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de alimentacion
desconectada y el dispositivo apagado.

Comprobacién de la estanqueidad de las conexiones de gas.
Antes del primer uso y luego a intervalos regulares, se recomienda comprobar si hay fugas de gas. El procedimiento
debe realizarse de la siguiente manera:

1)
2)
3)

Conecte el conjunto del regulador y la linea de gas y apriete todas las conexiones y abrazaderas.
Abra lentamente la vélvula del cilindro.
Ajuste el caudal en el controlador a aproximadamente 8-10 |/min.



4)

5)

6)

Cierre la valvula del cilindro y observe la aguja del manémetro en el regulador. Si la aguja cae hacia cero,
significa que hay una fuga de gas. Ocasionalmente, la fuga de gas puede ser lenta. Para identificarlo, deje la
presion del gas en el regulador y en la linea durante mucho tiempo (unos 15 minutos).

En caso de una fuga de gas, revise todas las conexiones y terminales en busca de fugas. Cepillar o rociar con
agua jabonosa hara que aparezcan burbujas en el lugar de la fuga.

Apriete las abrazaderas o los acoplamientos para eliminar las fugas de gas.

iIMPORTANTE! - Se recomienda comprobar si hay fugas de gas antes de poner en marcha la maquina. Se recomienda
cerrar la vdlvula del cilindro cuando la maquina no esté en uso.

Modo de soldadura MMA:

1)

2)
3)
4)

Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,+” y girar el enchufe del cable para asegurar la
conexion.

Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,-” y girar el enchufe del cable para asegurar la conexidn.
Conectar el cable de alimentacién y activar la alimentacién.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden empezar a soldar.

A iADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacidn relativa a la polarizacion debe
ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los electrodos!

Modo de soldadura TIG

1)
2)

3)
4)

5)
6)

Conectar el cable de masa al conector con simbolo ,,+” y girar el enchufe del cable para asegurar la conexion.
Conectar el cable de soldadura al conector con simbolo ,,-” y girar el enchufe del cable para asegurar la
conexion.

Conectar el conducto de gas de la botella al soplete TIG (botella debe estar equipada con un regulador de
presién adecuado).

Conecte el cable de control de la antorcha TIG al conector en el panel frontal de la maquina.

Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden empezar a soldar.

Soldadura con el método MIG/MAG

1)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en el panel frontal
de la maquina y apriételo.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,-” en el panel frontal de la maquina de
soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo ,,+” en el panel frontal de la maquina
de soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del reloj.

Asegurese de que el alambre de soldadura correcto esté instalado en la maquina.

Conecte el cilindro de gas de proteccidén con un reductor de presidn a la entrada de gas en el panel trasero de
la maquina usando una manguera de gas.

Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden empezar a soldar.

Soldadura por el método FCAW (sin gas)

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Inserte el enchufe del cable de la pistola de soldar en el enchufe de salida Euro MIG/MAG en el panel frontal
de la maquina vy apriételo.

Insertar el enchufe del cable de tierra al terminal con el simbolo ,,+” en el panel frontal de la maquina de
soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del relo;j.

Insertar el enchufe del cambio de polaridad al terminal con el simbolo ,,-” en el panel frontal de la maquina de
soldar y atornillarlo en el sentido de las agujas del relo;j.

Asegurese de que el alambre de soldadura con autoproteccién correcto esté instalado en la maquina.
Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente y encienda la maquina.

Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden empezar a soldar.



8. Sustitucion del rodillo impulsor

iADVERTENCIA! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse con la fuente de
alimentacién desconectada del dispositivo.

Rollos disponibles en el set:
1x Rodillo de accionamiento con ranura en V - para alambres de acero (@ 0,8-1,0)
1x Rodillo de accionamiento con ranura en U - para hilos de aluminio (¢ 1,0 - 1,2)

Si necesita cambiar el didmetro del alambre, reemplace también el rodillo impulsor o ajuste la posicion del rodillo
impulsor.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Incline la palanca de ajuste de presidn para abrir el rodillo de presion.

Desatornille la perilla de montaje del rodillo impulsor y asegurese de que el tamano del rodillo impulsor sea
apropiado para el cable que se estd instalando.

Si es necesario, saque el rodillo impulsor del eje y girelo para cambiar la ranura a través de la cual se movera
el alambre de soldadura.

Vuelva a instalar el rodillo impulsor.

Apriete la perilla de montaje del rodillo impulsor.

Cierre el rodillo de presién y coloque la palanca de ajuste de presidn en la posicién vertical.

Ajuste la presién con la palanca.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

9. Reemplazo del alambre de soldadura

iPRECAUCION ! Todo mantenimiento, reemplazo de piezas, reparaciones o ajustes debe realizarse con la fuente de
alimentacién desconectada del dispositivo.

Abra la carcasa de la maquina y coloque el carrete de alambre de soldadura en el soporte para que gire en
sentido contrario a las agujas del reloj.

Suelte el extremo del cable del carrete y sosténgalo con la mano en todo momento para evitar que el carrete
se desenrolle.

Endereza el extremo del alambre unos 20 cm y corta la parte doblada.

Abra la palanca de ajuste de presién que abre el mecanismo de alimentacion.

Guie el alambre a través de la guia de alambre trasera hasta la guia de alambre de la pistola de soldar.
Cierre el mecanismo de alimentacién y asegurelo con la palanca de ajuste de presion. Asegurese de que el
cable pase por la ranura del rodillo impulsor.

Ajuste la presion de la palanca, pero no exceda la mitad de la escala. Demasiada presion puede daiiar el
cable. Por otro lado, si la presidon es demasiado débil, el alambre se deslizard en el mecanismo de
alimentacién y no se movera con suavidad.

Asegurese de que la punta de contacto adecuada para el alambre de soldadura instalado esté insertada en
la pistola de soldar. Si es necesario, reemplace la punta de contacto.

Presione el gatillo de la pistola de soldar y espere a que salga el alambre.



iPRECAUCION ! Para que el alambre salga del extremo del soplete es necesario suministrar la energia al
equipo.
10) Cierre la tapa del alojamiento del carrete.

iPRECAUCION ! Cuando inserte el cable en la pistola, no apunte la pistola hacia usted ni hacia otras personas. No
coloque la mano, por ejemplo, delante de la punta, ya que el extremo cortado del cable estd muy afilado. Ademas,
mantenga sus dedos alejados del rodillo de alimentacién, ya que esto puede causar que sus dedos queden atrapados
entre los rodillos.

10. Funcionamiento del dispositivo
10.1. Configuracion de idioma

LANGUAGE SETTING

El soldador ofrece varias opciones de idioma, por lo que el operador puede elegir el idioma preferido.

10.2. Configuracion del modo de soldadura
MODE SETTING

QP
o0
o)e)

Synergy

Presione el botén [@ (derecha) o B} (izquierda) para seleccionar el modo de soldadura deseado, luego presione

para ir al siguiente paso.

10.3. Modo automatico

En el modo Automatico, puede seleccionar el material, su grosor y el didmetro del alambre, luego puede comenzar a
soldar. La maquina propondra la corriente de soldadura, la tensidn y la velocidad de alimentacidn del hilo.

Nota: si el material y el grosor se configuran nuevamente, el sistema volvera a su configuracién predeterminada.



Seleccion de materiales
Gire la perilla para seleccionar el material de
soldadura. El nimero de la derecha corresponde al

1 8 4 tejido de la izquierda.

- A Vv
Al-Si
Wire ¢ 1.0mm  \_ Cu-Si Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm -

Material selection

Thickness

5.3
‘ 1 (Y] | Seleccion del espesor de la chapa ("Espesor”)

Gire la perilla para ajustar el espesor de la placa a
—
soldar.

1 3 . 5
')

Wire ¢ 1.2mm —— Wire ¢ 1.0mm

Material selection f—“—g o Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Seleccidn del didmetro del hilo ("Wire @")
Seleccione el didmetro de alambre apropiado. El
dispositivo recomendara el voltaje y la corriente de
soldadura correctos.

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

m/min,

Wire ¢ 1.0mm g . Material selection
e Wire ¢ 1.2mm .

10.1. Configuracion de los parametros de soldadura MIG/MAG

La soldadura por arco metalico con gas (GMAW) es un proceso de soldadura por arco en el que el alambre de
soldadura se alimenta a través de rodillos de alimentacién motorizados a la pistola de soldadura. El arco de soldadura
se encuentra entre la pieza de trabajo y el extremo del alambre que se fusiona con el bafio de soldadura. El arco y el
bafio de soldadura estan protegidos por el flujo de gas del soplete o, en el caso de los cables "autoprotegidos", por
los gases generados por el nucleo del cable. Este proceso es muy versatil, ya que, gracias a la seleccién del hilo y del
gas de proteccién adecuados, se puede utilizar para soldar materiales de varios espesores (desde chapas finas hasta
placas mds gruesas) y metales diversos (desde acero al carbono hasta aleaciones de aluminio).

Segun el tipo de gas de proteccion utilizado, existen dos métodos basicos:

MIG ("Metal Inert Gas"): soldadura por arco con un electrodo consumible en forma de alambre sélido en un escudo
de gases inertes (argon, helio).

MAG ("Metal Active Gas"): soldadura por arco con un electrodo consumible en forma de alambre sélido en el escudo
de gases quimicos activos o mezclas de gases (diéxido de carbono, mezclas de gases - CO2 + Ar, CO2 + Ar + O2 y otros

).



Inductance Material selection

Pulse frequency Wire diameter

Pulse duty cycle Pulse mode

Pulse frequency Feeding speed

Matenal selection

inlL

Pulse mode

Pulse duty cycle

2T/4T N Wire diameter

l"‘-a Omm 5

t
95

2T/4T Inductance

—S|
Cu-Si

Wire diameter e
Matenial selection

Pulse mode \ Voltage

Feeding speed

Seleccion del modo de funcionamiento de la
antorcha de soldadura ("2T/4T")

Modo 2T: cuando se presiona el botén de la
antorcha, comienza la soldadura. El botén debe ser
presionado para continuar. Luego se suelta el botdn,
se detendrd la soldadura.

Modo 4T: cuando se presiona y suelta la antorcha,
comienza la soldadura. Cuando se presiona
nuevamente y se suelta, la soldadura se detendra. El
modo 4T se recomienda para soldaduras mas largas.

Modo de pulso

El modo de pulso solo funciona en el modo de
sinergia.

1. Sin pulso.

2. Impulso Unico.

3. Doble impulso.

Seleccion de materiales

La maquina puede soldar 5 tipos de materiales.
Presione el botdn para seleccionar los materiales
apropiados.

La soldadura Cu-Si debe realizarse en modo doble
pulso.

‘:y 3.0mm ‘ ‘ %

t

. "..13.7'

Voltage
Feeding speed

Pulse duty cycle

21/4T
M

Pulse mode o Matenal selection

Wire diameter

Seleccion del diametro del hilo ("Diametro del
hilo")

Pulse el botdn para seleccionar el didametro del hilo
instalado en la maquina (0,8/1,0/1,2 mm).




Pulse mode
Wire diameter .
MY/
Material selection g
Feeding speed

Wire diameter
Material selection \

Feeding speed o ot
oltage

Material selection
Feeding speed \
Voltage

Pulse frequency
Inductance

Voltage

Pulse duty cycle
Pulse frequency

Inductance

Pulse duty cycle

Pulse frequency

‘ -) 3.0mm ', > : ”

114

Wire diameter

Material selection =
Peak feeding

[, mi i

Pulse frequency
Inductance

Voltage

Seleccion de la velocidad de alimentacion de
alambre ("Velocidad de alimentacion")

Ajuste la velocidad de alimentacion del alambre
hasta que el valor en la esquina superior izquierda
coincida con el grosor real del alambre en la
maquina.

Seleccion de tension ("Tension")

El valor inicial recomendado es "0". Si el arco es
demasiado corto con esta configuracion, aumente el
voltaje. Si el arco es demasiado largo, reduzca la
tensioén.

Inductancia

El valor inicial recomendado es "0". Si el arco es muy
suave, ajuste la inductancia a un valor negativo; si el
arco es demasiado duro, configurelo en un valor
positivo.

Nota: La inductancia es seleccionada por el sistema;
si no hay otras necesidades tecnoldgicas especiales,
no hay necesidad de cambiarlo.

Seleccion de la funcion "Alimentacion maxima"
Ajuste el valor en la esquina superior izquierda para
gue coincida con el grosor real de la pieza de
trabajo.




‘:ﬂ\,n) 3.1mm ‘

118

Inductance Pulse mode

Pulse frequency 2T/4T

.

' Dual pulse frequency

Pulse duty cycle Dual pulse duty cycle

‘ ‘ l | 0% EN-

119.2

Pulse mode

21/4T

Pulse frequency

’l/)_ual pulse duty cycle

Pulse duty cycle \

Dual pulse frequency Base feeding

A

Pulse duty cycle Wire diameter

0 -' min
R

Base feeding

Pulse mode

2T/4T

Dual pulse frequency \

Dual pulse duty cycle

10.2.

Seleccion de la frecuencia de pulso dual
El rango de ajuste recomendado es de 1-2 Hz.

Seleccidn de ciclo de trabajo de pulso dual
El rango recomendado es 30% -40%.

Seleccidn de la funcion de "Alimentacién base"
Se recomienda ajustar este valor en el rango de 70%
-90% del pico de alimentacion.

Configuracion de los parametros de soldadura LIFT TIG
En el método TIG (Tungsten Inert Gas), el arco eléctrico brilla bajo un escudo de gas inerte (argdn) entre el elemento

soldado y un electrodo no consumible hecho de tungsteno puro o tungsteno con aditivos.

El método TIG esta especialmente recomendado para la unidn estética y de alta calidad de metales, sin largos

procesos mecanicos posteriores a la soldadura. Sin embargo, requiere una adecuada preparacién y limpieza de los
bordes de ambos elementos soldados. Las propiedades mecanicas del material de aporte deben ser similares a las de
las piezas a soldar. El papel del gas de proteccion siempre corresponde al argdn puro, suministrado en cantidades que

dependen de la corriente de soldadura establecida.




MODE SETTING Seleccion del modo de soldadura
Seleccione el modo de soldadura TIG
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Synergy

WELDING CURRENT Seleccidn de corriente de soldadura

Gire la perilla para ajustar la corriente de soldadura.
El espesor de placa apropiado se mostrara a la
izquierda.

3.3mm

Polaridad de los cables de soldadura TIG

La polaridad negativa se usa en la mayoria de las operaciones de soldadura TIG. La antorcha de soldadura se conecta
al polo negativo y la pinza de puesta a tierra al polo positivo. Asi, se reduce el desgaste del electrodo y aumenta la
cantidad de calor almacenado en el material soldado.

Encendido del arco en el método TIG LIFT

Para encender el arco de soldadura en el método TIG LIFT, desenrosque la valvula en el mango, presione el botdn,
luego frote suavemente el electrodo de tungsteno en la pieza de trabajo y levante ligeramente la antorcha para que
se encienda el arco. Al soltar el boton finaliza el proceso de soldadura (en modo 2T).

Un ejemplo de una antorcha de soldadura para el método TIG lift con una vdlvula de control de gas en la antorcha.

iADVERTENCIA! La antorcha TIG no es un accesorio estandar del kit.



10.3. Configuracion de los parametros de soldadura MMA

La soldadura por arco MMA también se denomina método MMA ("Soldadura por arco manual") y es el método mds
antiguo y versatil de soldadura por arco.

El método MMA utiliza un electrodo cubierto, que consta de un nucleo de metal cubierto con una vaina. Se crea un
arco eléctrico entre el extremo del electrodo y la pieza de trabajo. El arco se enciende al tocar la punta del electrodo
con la pieza de trabajo. El soldador alimenta el electrodo a medida que se funde en la pieza de trabajo para mantener
una longitud de arco constante y al mismo tiempo mueve su extremo fusionado a lo largo de la linea de soldadura. El
revestimiento del electrodo de fusidn libera gases protectores que protegen el metal liquido de la influencia de la
atmoésfera circundante. Luego se solidifica y forma una escoria en la superficie de la piscina, que protege la junta de

coagulacién para que no se enfrie demasiado rapido y se vea afectada por influencias ambientales daiinas.

MODE SETTING
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@ MMA SETTING

ﬁ @ 2.5mm
Welding current
Hot start current

Force current

VRD function

N MMA SETTING

Welding current /

Hot start current
Force current

VRD function

Seleccion del modo de soldadura ("Configuracion
de modo")
Seleccione el modo de soldadura MMA.

Seleccion de corriente de soldadura
La maquina ajustara automaticamente el espesor
después de seleccionar la corriente de soldadura.

Funcion VRD ("funcién VRD")

Presione el botdn para activar la funcién VRD. La luz
verde significa que VRD estd encendido. Vuelva a
pulsar el botdn para desactivar la funcion. Se
recomienda activar la funcién VRD durante la
soldadura MMA. VRD - un sistema de reduccion de
voltaje; su tarea es apagar la fuente de alimentacion
dentro de unos pocos milisegundos después del final
de la soldadura. Esta funcidn también es
responsable de reducir el voltaje del electrodo
revestido a un nivel seguro.




@ MMA SETTING @ Corriente de arranque en caliente
' Funcién que facilita la soldadura. Al encender el

arco, la corriente de soldadura aumenta
temporalmente para calentar el material y el
electrodo en el punto de contacto. También es para
Hot start current \ dar forma adecuada a la penetracién y la cara de
5 soldadura en la etapa inicial de soldadura.

Welding current / 7

Force current

VRD function ' - S—

S MMA SETTING @ Funcién "Forzar corriente"
Estabiliza el arco independientemente de las

e fluctuaciones en su longitud y reduce la cantidad de

& Ipicad
Welding current /* \ salpicaduras.

Hot start current

Force current 5 0

VRD function -

10.4. Funcion de memoria
La maquina tiene 18 juegos de memoria.
Mantenga presionado el botén ) durante 3 segundos para restaurar la configuracién actual.
Mantenga presionado el botén I3 durante 3 segundos para recuperar la configuracion.

11. Eliminacidn del embalaje

Le recomendamos mantener el embalaje original (cartén, bridas de pldstico y poliestireno) para poder devolver el
equipo lo mejor protegido posible, en caso de que fuera necesaria una reparacion.

12. Transporte y almacenamiento

Durante el transporte, el equipo debe estar protegido contra las vibraciones y el vuelco y no debe colocarse boca
abajo. El equipo debe almacenarse en un lugar bien ventilado, con aire seco y libre de gases corrosivos.

13. Limpieza y mantenimiento

¢ Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes de cada limpieza, y cuando el equipo no
esté en uso.

Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con propiedades corrosivas.

Estd prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el agua.

Asegurese de que el agua no penetre a través de los orificios de carcasa.

Los orificios de ventilacidon deben limpiarse con un cepillo y el aire comprimido.

Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes de volver a usar el dispositivo.

¢ Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad

y de la luz solar directa.

¢ Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.



14. Inspeccion regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estdn dafiados. Si este es el caso, deje de usar el
equipo. Pdngase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacion.

¢Qué hacer en caso de que surja un problema?

Pdngase en contacto con el distribuidor y prepare los siguientes datos:

¢ Numero de factura y nimero de serie (el nUmero de serie esta indicado en la placa de caracteristicas).

¢ En la medida de lo posible, una fotografia del componente averiado.

¢ El técnico de servicio podrd determinar mejor cual es el problema, si lo describe con la mayor precision posible.
iCuanto mas detallada sea la descripcidon, mas rapido podremos ayudarle!

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencidn al cliente. jEsto puede anular la garantia!

15. Resolucidon de problemas

Problema Solucion

» Compruebe si el interruptor de alimentacién esta encendido.
» Compruebe si el sistema eléctrico tiene acceso a la fuente de
alimentacién.

El medidor no muestra
nada.
El ventilador no gira.
Sin poder de soldadura.

» Compruebe si el puente trifasico no esta dafiado.
» Hay un fallo en la alimentacién auxiliar de la placa de control (contactar
con su distribuidor).

» Compruebe que todas las tomas del dispositivo estén conectadas

El medidor estd correctamente.
funcionando > Hay un circuito abierto o una mala conexién en el conector del terminal
normalmente. de salida.
El ventilador funciona > Elcable de control de la antorcha esta roto o el interruptor esta dafiado.
normalmente. > El circuito de control estd defectuoso (pdngase en contacto con su
Sin poder de soldadura. distribuidor).

El medidor esta

i » Puede ser causado por la proteccién contra sobrecorriente. Apague la
funcionando

unidad y reinicie la maquina después de que parpadee la luz indicadora
de falla.

» Puede ser causado por la proteccidon contra sobrecalentamiento.
Espere unos 2-3 minutos para que la unidad se enfrie sin apagar la
alimentacién.

» Puede deberse a un fallo en el circuito inversor (consulte a su
distribuidor).

normalmente.
El ventilador funciona
normalmente.
La luz indicadora de mal
funcionamiento esta
encendida.

El indicador de encendido >
estd apagado, el ventilador
no gira, no llega voltaje al
quemador.

El interruptor de encendido esta roto.
» Compruebe si el sistema eléctrico esta vivo.
» Compruebe el estado técnico del cable de alimentacion.




16. Circuito eléctrico
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1. Szimbdlumok

Kérjlk, vegye figyelembe, hogy ez a haszndlati Utmutaté gépi forditassal
készilt. Arra toreksziink, hogy a forditasok a lehet6 legpontosabbak
legyenek, azonban egyetlen gépi forditas sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditast. A hivatalos hasznalati utmutaté
az angol nyelv( valtozat. A forditdsban keletkezett eltérések vagy
kiilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatasuk a
megfelel6ség vagy a végrehajtas szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés
merdl fel a hasznalati utmutatdban szerepl6 informacidk pontossagaval
kapcsolatban, kérjuk, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelv(
valtozatdra, amely a hivatalos valtozat.

Kérjlk, olvassa el a hasznalati utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozo biztonsagi szabvanyok kdvetelményeit.

Az egész testet 6vo védBruhazatot hasznaljon.

Vigyazat! Hasznaljon véddGkesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cipét.

Vigyazat! A forro fellilet égési sérilést okozhat!

Vigyazat! T(iz vagy robbanas veszélye.

Vigyazat! Kdros flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabadulé gdzok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat soran gazok és flistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

Megfelel6 fényszlirGvel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

VIGYAZAT! A hegeszt&iv kdros sugarzasa

Ne érintse meg a fesziltség alatt allé részeket




A\

2. M(szaki adatok

VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepld abrak csak tajékoztaté jellegtiek, és
egyes részleteikben eltérhetnek a tényleges terméktél.

Paraméter leirasa Paraméter értéke
Precizids mérleg MIG/MAG hegeszt6gép
Modell PROXUS 200D
Névleges tapfesziltség [V] / frekvencia [Hz] 230~/50
Hegesztés tipusa MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA
MIG hegesztési aramtartomany [A] 40-200
Lift TIG hegesztési aramtartomany [A] 10-200
MMA hegesztési aramtartomany [A] 30-200
MIG: 200
Hegeszt6aram 100%-os munkacikluson [A] Lift TIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
Hegeszt6aram 60%-os munkacikluson [A] Lift TIG: 155
MMA: 155
Uresjarati fesziiltség [V] 68
Teljesitménytényez6 0,73
Arc Force IGEN
Hot Start IGEN
Hdtés Ventillator
Faklyahdtés Gaz
IP-osztaly 1P21S
Insulation class F
A kovetkezd normanak valé megfelelés: EN60974-1
Méretek (szélesség x mélység x magassag) [cm] 46x22x37
Suly [kg] 19,5
Teljesitménymérések miikodés kézben
Munkaciklus Mérh(?tc’i’ber:neneti Mérhfetc’i' kin:ieneti S’zémitoft Minim‘éIis: szé'ml’tott
teljesitmény teljesitmény hatékonysag % teljesitmény
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Uresjarati teljesitmény mérések
Koérnyezeti h6mérséklet [°C] 20
Bemeneti fesziiltség [V~] 230
Frekvencia [Hz] 50
Vizsgalati id6szak [perc] 10
Kezdetben mért bemeneti teljesitmény [W] 42
A végén mért bemeneti teljesitmény [W] 42




3. Altaldnos leiras

A kézikdnyv célja, hogy segitse a biztonsdgos és megbizhatd hasznalatot. A termék szigorian a mdszaki elSirdasoknak
megfelel6en, a legljabb miiszaki megoldasok és alkatrészek felhaszndlasaval, a legmagasabb minGségi elGirdasok
betartasaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhaté mlkodésének biztositdsa érdekében lgyeljen arra, hogy a késziiléket a jelen
haszndlati utasitasban foglalt irdnyelvek szerint megfelelGen izemeltesse és karbantartsa. A hasznalati Utmutatdban
szerepl6 muszaki adatok és specifikdcidk naprakészek. A gyartd fenntartja a jogot a minGség javitasa érdekében torténdé
valtoztatdsokra. A miszaki fejl6dést és a zajcsokkentés lehetdségét figyelembe véve a késziiléket Ugy tervezték és
épitették meg, hogy a zajkibocsatasbdl eredd kockazatokat a lehet6 legalacsonyabb szintre csdkkentsék.

4. A felhaszndlas biztonsaga

AVIGYAZAT! Olvassa el az 6sszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és utasitasok be
nem tartasa aramutést, tlizet és/vagy sulyos sérilést vagy halalt okozhat.

4.1. Altaldnos megjegyzések
- Vigydzzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha elolvassa és betartja az ebben a kézikonyvben szerepl6
iranyelveket.
- A késziiléket csak szakképzett személyeknek szabad beinditani, mikodtetni, kezelni és javitani.
- A késziiléket nem szabad a rendeltetésétdl eltéré célokra hasznalni.

4.2. Utmutaté tlizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az éplilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkdk elvégzéséhez:
- a munkavégzés helyiségeinek vagy helyiségeinek megtisztitasa a gyulékony anyagoktél és szennyez6désektdl;
- minden gyulékony és nem gyulékony csomagolasban 1évé gyulékony és nem gyulékony targyat biztonsagos tavolsagba
kell helyezni;
- olyan anyagok védelme, amelyeket nem lehet eltavolitani, példaul fémlemezekkel, gipszkartonlapokkal stb. valé
lefedéssel, példaul hegesztési fréccsenésekkel szemben;
-annak ellenérzése, hogy a szomszédos helyiségekben |évé gyulladasra hajlamos anyagok vagy targyak nem igényelnek-
e helyi védelmet;
- tomitse le nem gyulékony anyagokkal a munkahely kézelében |évs, a szerelésen, szell6zésen stb. |évé atmend
lyukakat;
- védje a hegesztési froccsenések vagy mechanikai sériilések ellen a gyulékony szigetelés( elektromos, gaz- és szerelési
kabeleket, feltéve, hogy azok a tlizveszélyes munkalatok altal okozott kockazat hatékorén belil vannak;
- ellendrizze, hogy aznap nem végeztek-e festési vagy egyéb, gyulékony anyagokat felhasznalé munkalatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kdzben keletkezd szikrak tlizet, robbanast és a csupasz béron égési sérilést okozhatnak. Hegesztés kozben
viseljen hegesztGkeszty(it és védGruhazatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden gyulékony anyag biztonsagos tarolasat
a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot tartalmazd zart edényeket vagy tartdlyokat. Az ilyen
edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell 6bliteni a gyulékony folyadékok eltavolitdsa érdekében. Ne hegesszen
gyulékony gazok, g6zok vagy folyadékok kozelében. A tlizolto felszerelést (tlizoltd pokrdcot, por- vagy haboltd késziilék)
a munkahely kézelében, jol lathatdan és konnyen hozzaférheté helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jévahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ik6édé reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges helyzetben kell
szdllitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6léstél és mechanikai sériilésektdl. Tartsa a gazkészilék
Osszes alkatrészét j6 allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat, reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak



Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és mozgatasakor mindig
hansznéljon hegeszt6kesztylit és fogot.

4.3. A munkahely elGkészitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
- Tartsa be a hegesztési munkdakra vonatkozod egészségligyi és biztonsagi elGirasokat, és szerelje fel a munkahelyet
megfelel6 tlzoltd késziilékkel.
- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
- Tilos olyan légkorben hegeszteni, amely éghet6 gazok, g6zok, kodok vagy porok levegdvel alkotott
robbanasveszélyes keverékét tartalmazza.
- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyétél 12 m-es kdrzetben, és ha ez nem lehetséges, fedje le a
gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.
- Tegyen dvintézkedéseket a szikrak és az izz6 fémrészecskék ellen.
- Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok athatolhatnak a védésapkakon, fedeleken vagy
arnyékolékon Iévé nyilasokon.
- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak. A
kozellkben is tilos a hegesztés.
- Ne hegeszti nyomas alatt all6 tartalyokat, nyomovezetékeket vagy nyomastartdlyokat.
- Mindig gondoskodjon megfelel§ szell6zésrdl.
- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

4.4, Személyes védelmi eszkoz6k
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugdrzasa karosithatja a szemet vagy a bort.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezetd anyagbdl (bdr, vastag pamut) készilt
védGruhdzatot, b6rkeszty(it, magas csizmat és védGcsuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytdl, példaul propan-butan
ongyujtotdl és gyufatol.
- Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy védGpajzsot), és a hegesztd |atasi viszonyainak és a hegesztési aramnak megfelel6
arnyékoldval takarja el a szemét. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legaldbb 8-as) arnyékolast javasolnak 300 A alatti
aramerd@sség esetén. Alacsonyabb arnyékolasi arnyékolas is hasznalhatd, ha az ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mas védGpajzs alatt mindig haszndljon jévdhagyott véd&szemiiveget oldalsé véd6pajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi véd6pajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakito fényt6l vagy a froccsend fénytél.
- Mindig viseljen fuldugdt vagy mads halldsvédét a tulzott zaj ellen és annak megakadalyozdsara, hogy a froccsend viz a
flilébe jusson.
- A bamészkododkat figyelmeztetni kell, hogy ne nézzenek elektromos ivre.

4.5, Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az dramutés halalos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legk6zelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos mdodon. Keriilje a
kabel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami dramitéshez vagy tlizh6z vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel vald érintkezés aramitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan feltélt6dik, amikor aram folyik.
- A bemeneti aramkor és a késziilék belsé dramkore is feszlltség alatt 4ll, ha a késziilék be van kapcsolva.
- Ne érintse meg a fesziiltség alatt allé alkatrészeket.
- Viseljen szdraz, sz6szmentes, szigetelt keszty(it és védSruhazatot.
- Hasznaljon szigetel6sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padldon, amely elég nagy ahhoz, hogy megakadalyozza
a test és a targy vagy a padlo kozotti érintkezést.
- Ne érintse meg az elektromos iveket.
- Az elektréda kezelése, tisztitasa vagy cseréje elGtt kapcsolja ki a tapellatast.
- Gy6z6djon meg réla, hogy a foldel6 kabel megfelelGen csatlakoztatva van, és hogy a dugd megfelel6en be van dugva
a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatdsa életveszélyes lehet.
- Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket sériilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A sériilt kabelt ki kell
cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy egészségkdrosodashoz vezethet.
- Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.
- A kabelt nem szabad a test koré tekerni.
- A munkadarabot megfelel6en féldelni kell.
- Csak jo allapotban Iévé tartozékok hasznalhatdk.



- A készulék sérilt részeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé munkavégzésnél biztonsagi dvet
kell hasznalni.

- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

- Tartsa a markolat hegyét tavol a testtél, amikor a ravaszt aktivalja.

- Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz vagy a lehet legkdzelebb ahhoz (pl. a munkapadhoz).

Vigyazat! A tapkabel levalasztasa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.

- A készilék kikapcsoldsa és a fesziltségkabel levalasztdsa utan ellendérizze a fesziiltséget a bemeneti kondenzatoron,
és gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkez6 esetben ne nyuljon a késziilék alkatrészeinek
érintéséhez.

4.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz karos lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben ligyeljen a levegbeserére, elkeriilve a gdzok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, oldészerek) eltavolitdsa a munkadarabok fellletérél, mivel azok magas h6mérsékleten égnek,
és mérgez6 flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivassal, sz(iréssel és tiszta levegével megengedett. A
cinkg6z6k nagyon mérgezbek, és a mérgezés tiinete az Ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

5.1. Altalanos megjegyzések
- A késziiléket rendeltetésének megfelel6en, az egészségligyi és biztonsagi elGirasoknak és a cimtablan szereplé
adatokbdl (IP-szint, tizemi ciklus, tapfesziltség stb.) eredd korlatozasoknak megfeleléen kell hasznalni.
- Ne nyissa ki a késztiléket, mivel ez a garancia érvényét veszti; tovabba a szabadon Iévé alkatrészek felrobbanasa
sériilést okozhat.
¢ A gyartd nem vallal felel6sséget a késziilék mUiszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbd6l adédd anyagi karokért.
o A készililék meghibasoddsa esetén forduljon a szervizkdzponthoz.
- Ne takarja el a késziilék szell6z6nyilasait - helyezze a hegeszt6gépet 30 cm tdvolsagra a kornyez6 targyaktodl.
- A hegeszt6 készlléket nem szabad a hdna alatt vagy a testhez kozel tartani.
* Tilos a berendezést poros, agressziv kozeget tartalmazo helyiségben vagy olyan berendezések kozelében elhelyezni,
amelyek erés elektromagneses teret gerjesztenek.

5.2. A késziilék tarolasa
A késziléket védeni kell vizt6l és nedvességtél.
¢ A hegeszt6gépet nem szabad felheviilt fellletre helyezni.
Tarolja a gépet szdraz és tiszta helyiségben.

5.3. A késziilék csatlakoztatasa
5.3.1. Aramra csatlakoztatas

o A késziilék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkivil a szliikséges képesitéssel rendelkez6
személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos berendezések, beleértve a védelmi rendszert is,
megfelelnek-e a biztonsagi elirdsoknak és megfelel6en mikodnek-e.
o A késziiléket a munkaterilet kozelében kell elhelyezni.
- A késziilék csatlakoztatasahoz keriilje a tul hosszu kabeleket.
- Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelGcsappal ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
- A 3 fazisu haldzatrdl taplalt hegeszt6gépeket dugd nélkil szallitjak, ilyen dugdt 6nnek kell beszereznie, és a
beszerelést szakképzett személynek kell elvégeznie.
VIGYAZAT! A késziilék csak akkor lizemeltethetd, ha miikodéd biztositékkal ellatott berendezéshez van
csatlakoztatva.

5.3.2. Gaz csatlakoztatasa
o A gdzpalackokat a munkadarabtdl tavol kell elhelyezni, és biztositani kell 6ket eesés ellen.
e A hegeszt6gép gazcsatlakozéjat megfelel6 tomlbvel és gazaramlas-szabalyozéval kell a palackhoz vagy
gazberendezéshez csatlakoztatni. Vigyazat! Tilos a haldzati sz(kit6k hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen
csere a szlkit6 meghibasodasahoz és személyi sériilésekhez vezethet.



A takarékos gazfelhasznalds meghosszabbitja a hegesztési id6t.

6. Termék attekintés
El6lnézet

5

Hatsoé nézet



INPUT 230V

1- Fogantyu

2- Kezel6panel

3- Polaritasvalté dugd

4 - ,-" kimeneti bilincs

5- TIG vezérlGkabel aljzat

6- ,+” kimeneti bilincs

7 - Euro csatlakozé MIG/MAG hegesztépisztolyhoz
8- ON/OFF (be/ki) gomb

9- Tapkabel

10 - Gazkimeneti csatlakozé

11 - Kiegészit6 foldelGesatlakozo

KezelGpanel



PROXUS
200D

‘ Select F o =3 E
Diamétre du fil / Inductance

Sélection des Lo ;
Tratets Tension

A - Gomb a bal oldali meni funkcidinak valtasara. Nyomja meg és tartsa lenyomva 5 masodpercig az adatlapra
vald attéréshez.

B - Vissza gomb: visszavisz a magasabb szint(i menibe vagy vissza. A gyari bedllitasok visszaallitdsahoz tartsa
lenyomva tébb mint 5 mdasodpercig.

C- Ertékbedllitd gomb. Nyomja meg az aktudlis bedllitds megerdsitéséhez.

D - Megerdsit6 gomb: nyomja meg az almeniibe vald belépéshez vagy az aktualis mlvelet végrehajtasahoz. Az
aktualis adatok mentéséhez tartsa lenyomva tébb mint 5 mdsodpercig.

E- Gomb ajobb oldali meni funkcidinak valtasara. Nyomja meg és tartsa lenyomva tobb mint 5 mdsodpercig az

adattarolo oldalra vald belépéshez.

CH

MIG/MAG faklya

1- gazfuvoka

2 - gazelosztd

3 - kapcsolatfelvételi tipp
4 - csucsadapter

5- faklya nyak

7. A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez tgy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki van kapcsolva és a
késziilék ki van kapcsolva.

A gazcsatlakozasok tomorségének ellendrzése
Az els6 hasznalat el6tt, majd rendszeres id6kdzonként ajanlott ellendrizni a gazszivargdast. Az eljarast a
kovetkez6képpen kell végrehajtani:
1) Csatlakoztassa a szabalyozot és a gazvezeték-szerelvényt, és hlizza meg az 6sszes csatlakozast és bilincset.
2) Lassan nyissa ki a palackszelepet.
3) Allitsa be az dramlasi sebességet a vezérlSn koriilbelll 8-10 |/perc értékre.



4) Zarja el a palackszelepet, és figyelje a nyomasméré tlijét a szabdlyozéban. Ha a td a nulla felé csokken, az azt
jelenti, hogy gazszivargas van. Esetenként a gazszivargds lassu lehet. Azonositasahoz hagyja a gdznyomast a
szabalyozdban és a vezetékben hosszu ideig (kb. 15 percig).

5) Gazszivargas esetén ellendrizze az 6sszes csatlakozdst és csatlakozot szivargas szempontjabdl. A szappanos
vizzel valé kefélés vagy permetezés hatasara buborékok jelennek meg a szivargds helyén.

6) Huzza meg a bilincseket vagy csatlakozdkat a gazszivargds megsziintetése érdekében.

FONTOS! - A gép beinditdsa el6tt ajanlott ellenérizni a gdzszivargas meglétét. Javasoljuk, hogy zarja el a
palackszelepet, ha a gépet nem hasznalja.

MMA hegesztési mod:
1) Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a ,+” jellel jel6lt csatlakozdhoz, és csavarja el a kdbeldugot a csatlakozas
rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,-” jel(i csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugdt a csatlakozas rogzitéséhez.
3) Csatlakoztassa a tapkabelt, és kapcsolja be a tapellatast.
4) Csatlakoztassa a foldeld kabelt a munkadarabhoz. Ezen |1épések elvégzése utan kezd6dhet a hegesztés.

A VIGYAZAT! A kdbelek polaritasa kiilénboz6 lehet! Minden polarizacidval kapcsolatos informacié az elektréda
gyartdja altal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!

TIG hegesztési mod

1) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a ,,+” jell csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a csatlakozas
rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a hegeszt6 kabelt a ,,-” jelli csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugdt a csatlakozas
rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a palack gaztomlGjét a TIG pisztolyhoz (a palackot megfelel6 nyomascsdkkentével kell
felszerelni).

4) Csatlakoztassa a TIG-faklya vezérl6kabelét a gép elGlapjan Iévé csatlakozdhoz.

5) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

6) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen I1épések elvégzése utan kezd6dhet a hegesztés.

Hegesztés MIG/MAG mddszerrel

1) Helyezze be a hegeszt6pisztoly kabelének dugaszat a gép el6lapjan talalhaté Euro MIG/MAG kimeneti
aljzatba, és hlzza meg.

2) Dugja be a foldeld vezeték csatlakozéjat a hegesztGkészilék el6lapjan 1évé ,,-” jellel jeldlt csatlakozdba, és
hdzza meg az éramutatd jarasaval megegyez6 irdnyba.

3) Dugja be a polaritasvalté dugdt a ,+” jellel jelolt terminalba a hegeszt&késziilék elGlapjan, és hizza meg az
6ramutato jarasaval megegyezGen.

4) Gy6z6djon meg arrdl, hogy a megfelel§ hegeszt6huzal van-e a gépbe szerelve.

5) Csatlakoztassa a nyomdscsdkkentével ellatott védégazpalackot egy gazcesé segitségével a gép hatlapjan [évé
gazbemenethez.

6) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

7) Csatlakoztassa a foldel6 kabelt a munkadarabhoz. Ezen lépések elvégzése utan kezdédhet a hegesztés.

Hegesztés FCAW moddszerrel (gaz nélkiil)

1) Helyezze be a hegesztépisztoly kabelének dugaszat a gép elSlapjan talalhaté Euro MIG/MAG kimeneti
aljzatba, és huzza meg.

2) Dugja be a foldels vezeték csatlakozéjat a hegesztGkésziilék el6lapjan 1évé ,+” jellel jeldlt csatlakozdba, és
hlzza meg az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyba.

3) Dugja be a polaritasvalté dugdt a ,,-” jellel jelolt termindlba a hegeszt&készilék elGlapjan, és hizza meg az
Oramutato jarasaval megegyezden.

4) Gy6z6djon meg rdla, hogy a megfelel 6ndrnyékold hegesztShuzal van a gépbe szerelve.

5) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.

6) Csatlakoztassa a foldel6 kdbelt a munkadarabhoz. Ezen lépések elvégzése utan kezd6dhet a hegesztés.



8. A hajtégorgd cseréje
VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast ugy kell elvégezni, hogy a késziilékrél le kell
valasztani a tapellatast.

A készletben kaphaté tekercsek:
1x Hajtogorgd V horonnyal - acélhuzalokhoz (@ 0,8-1,0).
1x Hajtogorgd U horonnyal - aluminiumhuzalokhoz (@ 1,0 - 1,2)

Ha meg kell valtoztatnia a huzal &tmérgjét, cserélje ki a meghajté gorg6t is, vagy allitsa be a meghajté gorgé
helyzetét.

1) Dontse el a nyomasbeallitd kart a nyomdgorgé kinyitasahoz.

2) Csavarja ki a meghajtogorg6 rogzitégombjat, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtdégorgd mérete megfelel
a beszerelend6 vezetéknek.

3) Ha szilikséges, huzza le a meghajtogorgdt a tengelyrdl, és forgassa el, hogy megvaltoztassa a hornyot, amelyen
keresztiil a hegeszt6huzal mozog.

4) Szerelje vissza a meghajtégorg6t.

5) Huzza meg a hajtogorgs rogzitégombjat.

6) Zarja be a nyomdgorg6t, és allitsa a nyomdsbeallité kart figgbleges helyzetbe.

7) Allitsa be a nyomast a karral.

9. A hegeszt6huzal cseréje

VIGYAZAT! Minden karbantartast, alkatrészcserét, javitast vagy beallitast ugy kell elvégezni, hogy a késziilékrél le kell
valasztani a tapellatast.

1) Nyissa ki a gép hazat, és rogzitse a hegeszt6huzal orsét a tartéhoz Ugy, hogy az az 6ramutato jarasaval
ellentétes iranyban forogjon.

2) Oldja le a drét végét az orsordl, és mindig tartsa a kezében, hogy megakadalyozza az orso letekeredését.

3) Adrét végét kb. 20 cm hosszan egyenesitsik ki, és vagjuk le a meghajlott részt.

4) Nyissa ki az adagolé mechanizmust nyitd nyomasbeallito kart.

5) Vezesse a huzalt a hatsé huzalvezetén keresztiil a hegeszt6pisztoly huzalvezetSjéhez.

6) Zarja be az adagoldszerkezetet, és rogzitse azt a nyomasbeallitd karral. Gy6z6djon meg réla, hogy a vezeték
a meghajté tekercs hornyaban fut.

7) Allitsa be a kar nyomasat, de ne lépje tul a skala felét. A tal nagy nyomds karosithatja a vezetéket.
Madsrészt, ha a nyomas tul gyenge, a huzal csuszni fog az el6tolé mechanizmusban, és a huzal nem fog
egyenletesen mozogni.

8) Gy6z6djon meg rdla, hogy a beszerelt hegeszt6huzalhoz megfelel6 érintkez6hegy van a hegeszt6pisztolyba
helyezve. Ha sziikséges, cserélje ki az érintkez6hegyet.

9) Nyomja meg a hegeszt6pisztoly ravaszat, és varja meg, amig a huzal kijon.

VIGYAZAT! A vezetéknek a pisztolybdl vald kicsisztatdsahoz darammal kell ellatni a késziiléket.



10) Zarja be az orséhaz fedelét.

VIGYAZAT! Amikor a vezetéket a pisztolyba helyezi, ne irdnyitsa a pisztolyt magara vagy mas emberekre. Ne tegye a
kezét pl. a hegy elé, mert a drét levagott vége nagyon éles. Az ujjait is tartsa tavol az adagoléhengerektdl, mert az
ujjai beszorulhatnak a hengerek kozé.

10. A készulék miikddése
10.1. Nyelvi beallitas

LANGUAGE SETTING

A hegeszt6 tobb nyelvi lehetGséget kinal, igy a kezeld kivalaszthatja a kivant nyelvet.

10.2. A hegesztési lizemmad beallitasa
MODE SETTING

QQ
Qb

Synergy

Nyomja meg a 3 (jobbra)vagy B} (balra) gombot a kivant hegesztési méd kivalasztasdhoz, majd nyomja meg a
gombot a kdvetkezs |épéshez.

10.3. Automata lizemmod

Az automatikus Gzemmaddban kivalaszthatja az anyagot, annak vastagsagat és a huzal atmérgjét, majd elkezdheti a
hegesztést. A gép javaslatot tesz a hegesztési aramra, a feszliltségre és a huzal el6tolasi sebességre.

Megjegyzés: Ha az anyagot és a vastagsagot Ujra beallitja, a rendszer visszaall az alapértelmezett beallitdsokra.

Anyagvalasztas
Forgassa el a gombot a hegeszt6anyag
kivalasztasahoz. A jobb oldali szdm megfelel a bal

1 8 4 oldali sz6vetnek.

Vv

Wire ¢ 1.0mm  \_ i Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm . - Thickness
Materlai selection




' 1 @8] | A lemezvastagsag kivalasztasa ("Thickness")
‘ ‘ Forgassa el a gombot a hegesztendé lemez
1 3 5 vastagsaganak beallitdsahoz.
\

Wire ¢ 1.2mm —— Wire ¢ 1.0mm

_—

Thickness

Wire ¢ 0.8mm

Material selection 7~

A huzal atméréjének kivalasztasa ("Wire @")
Valassza ki a megfelel6 huzalatmérdt. A késziilék a
megfelels fesziiltséget és hegesztési aramot ajanlja.

9s

\ A
\ fut

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

nmin

Wire ¢ 1.0mm g - Material selection
® Wire ¢ 1.2mm _

PULSE

——
_S-O_NJ _ 45 mm

10.1. A MIG/MAG hegesztési paraméterek beallitasa

A gazfém ivhegesztés (GMAW) egy olyan ivhegesztési eljaras, amelyben a hegeszt6huzal motoros adagoldhengereken
keresztil keril a hegeszt6pisztolyba. A hegesztési iva munkadarab és a huzal vége koz6tt van, amely a
hegesztémedencébe olvad. Az ivet és a hegeszt6medencét a faklya gazaramlasa, illetve az "onvédett" huzalok
esetében a huzalmag altal termelt gdzok arnyékoljak. Ez az eljaras nagyon sokoldald, mivel a megfelel6 huzal és
védGgaz kivalasztasanak kdszonhet6en kilonb6z6 vastagsagl anyagok (a vékony lemezektdl a vastagabb lemezekig)
és kiilonb6z6 fémek (a szénacéltél az aluminiumotvozetekig) hegeszthet6k vele.

Az alkalmazott véddgaz tipusatdl fliggben két alapvetd modszer létezik:

MIG ("Metal Inert Gas") - ivhegesztés szilard huzal alakud, fogydelektrédaval inert gazok (argon, hélium)
védGpajzsaban.

MAG ("Metal Active Gas") - aktiv kémiai gazok vagy gazkeverékek (szén-dioxid, gazkeverékek - CO2 + Ar, CO2 + Ar +
02 és masok) pajzsaban lévé szilard huzal formajaban l1évé fogydelektrodaval végzett ivhegesztés.

A hegesztGpisztoly lizemmadjanak kivalasztasa
("21/4T")

2T lizemmdd: a hegesztés a faklyagomb
megnyomasakor kezd6édik. A gombot meg kell
nyomni a folytatashoz. Ezutan a gombot elengedve a
Inductance Vs Feitey] | hegesztés leall.

4T Gzemmod: A hegesztés a faklya megnyomasakor
és elengedésekor kezdédik. Ujbdli megnyomdsakor
és elengedésekor a hegesztés ledll. A 4T izemmadd
hosszabb hegesztéshez ajanlott.

Pulse frequency \ Wire diameter

Pulse duty cycle = " ' Pulse mode




Impulzus iizemmad

Az impulzus lizemmdd csak szinergia Gzemmadban
mikodik.

1. Nincs pulzus.

3 2. Egyetlen impulzus.

Pulse frequency i 3. Kett8s impulzus.

Pulse duty cycle \ Material selection

. N Wire diameter
Pulse mode !

Anyagvalasztas

A gép 5 féle anyagot tud hegeszteni. Nyomja meg a

gombot a megfelel6 anyagok kivalasztasahoz.

A Cu-Si hegesztést kettds impulzus Gizemmaddban kell
~ Lainiess stee végezni.

2T/4T ? Inductance

Pulse mode Cu-Si Voltage

Wire diameter - S Feeding speed
Material selection

A huzalatméré kivalasztasa ("Wire diameter")
Nyomja meg a gombot a gépbe szerelt huzalatméré
kivalasztasahoz (0,8/1,0/1,2 mm).

Pulse duty cycle Voltage
21/4T7 Feeding speed

-

Pulse mode - - Material selection
Wire diameter

A huzal el6tolasi sebességének kivalasztasa
("Feeding speed")

Allitsa be a huzaltovabbitasi sebességet, amig a bal
fels6 sarokban lévé érték meg nem egyezik a gépen
|évé tényleges huzalvastagsaggal.

Pulse mode 4 5 Pulse frequency

Wire diameter Inductance

m'min
Material selection e Voltage
Feeding speed




Fesziiltség kivalasztdsa ("Voltage")

Az ajanlott kezdGérték "0". Ha ezzel a bedllitassal tul
rovid az iv, novelje a fesziiltséget. Ha az iv tul hosszu,
csokkentse a fesziiltséget.

Wire diameter Pulse duty cycle
Material selection \ Pulse frequency

Feeding speed o — Inductance

Induktivitas

Az ajanlott kezdGérték "0". Ha az iv nagyon lagy,
allitsa az induktivitast negativ értékre; ha az iv tul
kemény, allitsa pozitiv értékre.

A )y 2 v Megjegyzés: Az induktivitast a rendszer vélasztja ki;
Material selection 2T/4T ha nincsenek egyéb kiilonleges technoldgiai igények,

Feeding'speed \ Pulse duty cycle akkor nem sziikséges megvaltoztatni.

Voltage — = Pulse frequency

Lo

A "Csucstaplalas" funkcid kivalasztasa
Allitsa be a bal fels6 sarokban 1évé értéket a
munkadarab tényleges vastagsaganak megfelel6en.

Pulse mode 6 5 Pulse frequency

Wire diameter . Inductance
o/ e g
_— ~

Peak feeding

Material selection = Voltage

“~g) 31mm § 0 A kettGs impulzusfrekvencia kivalasztasa
' Az ajanlott beallitasi tartomany 1-2 Hz.
£

117

Inductance 4 3 Pulse mode
.
Hz

Pulse frequency 2T/4T
' Dual pulse frequency

Pulse duty cycle Dual pulse duty cycle




Kettds impulzus munkaciklus kivalasztasa
Az ajanlott tartomany 30-40%.

-

12

Pulse frequency 3 O Pulse mode
Pulse duty cycle \ 2T/4T
/0

Dual pulse frequency g e gy Base feeding
Dual pulse duty cycle

Az "alaptaplalas" funkcio kivalasztasa
Ezt az értéket a csucsteljesitmény 70%-90%-a kdzott
ajanlott bedllitani.

A

Pulse duty cycle 5 2 Wire diameter
L]
Dual pulse frequency \ Pulse mode

_m/min
— - OT/4T

Base feeding

Dual pulse duty cycle

10.2. A LIFT TIG hegesztési paraméterek beallitasa
A TIG (Tungsten Inert Gas) mddszerben az elektromos iv a hegesztett elem és a tiszta volframbdl vagy adalékokkal
ellatott volframbdl készilt, nem fogyaszthato elektréda kozott, véddgaz (argon) alatt izzik.

A TIG-mddszer kiilonosen ajanlott a fémek esztétikus és j6 mindségli 6sszekdtéséhez, a hegesztés utani idGigényes
mechanikai megmunkalds nélkil. Enhez azonban mindkét hegesztett elem széleinek megfelel6 el6készitése és
tisztitasa szikséges. A tolt6anyag mechanikai tulajdonsagainak hasonlénak kell lennilik a hegesztendé
alkatrészekéhez. A védGgaz szerepe mindig a tiszta argon, amelyet a beallitott hegesztési aram fliggvényében
adagolnak.

MODE SETTING A hegesztési mod kivalasztasa
Valassza ki a TIG hegesztési mddot

Synergy




WELDING CURRENT @ Hegesztési aram kivalasztasa
Forgassa el a gombot a hegesztési aram

bedllitdsdahoz. A megfeleld lemezvastagsag a bal
oldalon jelenik meg.

3.3mm

A TIG-hegeszts vezetékek polaritasa

A legtdbb TIG-hegesztési miveletnél negativ polaritast haszndlnak. A hegeszt6pisztoly a negativ pélushoz, a foldel6
bilincs pedig a pozitiv pélushoz csatlakozik. gy csékken az elektréda kopdsa, és né a hegesztett anyagban térolt hé
mennyisége.

ivgyujtas a TIG LIFT médszerben

A hegesztGiv begyujtdsahoz a TIG LIFT mddszerrel csavarja ki a fogantydn [év6 szelepet, nyomja meg a gombot, majd
Ovatosan dorzsolje a volframelektréddat a munkadarabhoz, és enyhén emelje meg a faklyat, hogy az iv begyulladjon. A
gomb felengedésével a hegesztési folyamat véget ér (2T lzemmaddban).

Egy példa a TIG-emelbs hegesztéfdklydra, a gdzszabdlyozo szeleppel a faklyaban.

VIGYAZAT! A TIG-ldmpa nem tartozik a készlet alaptartozékai kozé.

10.3. Az MMA hegesztési paraméterek beallitasa
Az MMA ivhegesztést MMA-mddszernek ("kézi ivhegesztés") is nevezik, és az ivhegesztés legrégebbi és
legsokoldalibb mddszere.

Az MMA-mddszer egy burkolt elektrédat hasznal, amely egy fémmagbdl all, amelyet egy kbpeny borit. Az elektréda
vége és a munkadarab kdzott elektromos iv jon létre. Az iv meggyujtasa az elektrédda hegyének a munkadarabhoz valé
érintésével torténik. A hegesztd az elektrédat a munkadarabba olvadds kézben gy adagolja, hogy az iv hossza
allandé maradjon, és ezzel egyidejlileg az olvadt végét a hegesztési vonal mentén mozgatja. Az olvado
elektrédabevonat véd&gdazokat bocsat ki, amelyek megvédik a folyékony fémet a kornyez6 légkor hatasatél. Ezutdn
megszilardul és salakot képez a medence felszinén, amely megvédi az alvadékot a tul gyors leh(léstél és a karos
kornyezeti hatasoktél.
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MODE SETTING

MMA SETTING

ﬁ @ 2.5mm
Welding current 74
Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

=

Welding current / '
Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

_

Welding current / 7

Hot start current

Force current 5 O

VRD function -

A hegesztési mad kivalasztasa ("Mad beallitasa")
Valassza ki az MMA hegesztési mddot.

Hegesztési aram kivalasztasa
A gép a hegesztési dram kivalasztasa utdn
automatikusan beallitja a vastagsagot.

VRD-funkcio ("VRD-funkcié")

Nyomja meg a gombot a VRD funkcio aktivalasahoz.
A zold fény azt jelenti, hogy a VRD be van kapcsolva.
A funkcio kikapcsolasahoz nyomja meg ujra a
gombot. Ajanlott a VRD funkciét MMA hegesztés
kozben bekapcsolni. VRD - feszliltségcsdkkentd
rendszer; feladata, hogy a hegesztés befejezése utan
néhany milliszekundumon beliil kikapcsolja a
tapellatast. Ez a funkcid felelGs azért is, hogy a
bevont elektréda fesziiltségét biztonsagos szintre
csokkentse.

Meleginditasi aram

A hegesztést megkonnyit6 funkcid. Az iv
beinditasakor a hegeszt6aram atmenetileg
megnovekszik, hogy az anyagot és az elektrodat az
érintkezési ponton felmelegitse. A hegesztés kezdeti
szakaszdban a behatolas és a hegesztési feliilet
megfelel6 alakitasa is feladata.




S MMA SETTING @ "Force current” funkcié
Ez stabilizalja az ivet, figgetleniil a hosszanak

- ingadozasatdl, és csokkenti a froccsenés
Welding current / mennyiseget.

Hot start current

Force current 5 0

VRD function e —

10.4. Memoria funkcio
A gép 18 memoriakészlettel rendelkezik.

Az aktudlis beallitas visszaallitdsahoz tartsa lenyomva a &) gombot 3 masodpercig.
A beallitas eléhivasahoz tartsa lenyomva a 3 gombot 3 masodpercig.

11. A csomagolas artalmatlanitasa

Kérjlk, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlanyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy amennyiben a
késziiléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehetd legjobban védve legyen a szallitds soran!

12. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a késziiléket rogziteni kell Gtések és felborulds ellen, és nem szabad fejjel lefelé helyezni. A készliléket
j6l szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a levegé és nincsenek korroziv gazok.

13. Tisztitas és karbantartas

e Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a készilék nincs haszndlatban huzza ki a haldzati csatlakozét, és hagyja, hogy a
késziilék teljesen lehilhessen.

A fellletek tisztitasara csak mard anyagoktdl mentes tisztitdszereket szabad hasznalni.

Tilos a készuléket vizsugdrral frocskdlni, vagy vizbe meriteni.

Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

A szell6z6nyilasokat kefével és sUritett levegbvel kell tisztitani.

Minden tisztitds utdn az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a késziilék Gjboli hasznalata el6tt.

o A késziléket hlivos és szdraz helyen, nedvességtdl

és kozvetlen napfénytdl védve kell tarolni.

¢ A port rendszeresen el kell tavolitani szdraz és tiszta sdritett levegGvel.

14. A készulék rendszeres ellenérzése

Rendszeresen ellendrizze a késziilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a készlilék hasznalatat.
Kérjuk, azonnal forduljon az eladéhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjuk, 1épjen kapcsolatba az eladdval, és készitse eld a kovetkez6 informacidkat:

e Szamlaszam és sorozatszam (a sorozatszam az adattablan talalhatd).

¢ Esetleg fénykép a hibas alkatrészrél.

¢ A szervizképvisel6 jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehetd legpontosabban leirja a hibat! Minél
részletesebb leirast ad, annal gyorsabban fognak tudni segiteni!

MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az Uigyfélszolgélattal valé konzultacié nélkiil. Ez érvénytelenitheti a
garanciat!
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15. Hibaelharitas
Probléma Megoldas
> Ellenérizze, hogy a haldzati kapcsold be van-e kapcsolva.
A mér6é nem mutat » Ellendrizze, hogy az elektromos rendszer hozzafér-e a tapegységhez.
semmit. > Ellenérizze, hogy a haromfazisu hid nem sérilt-e meg.
A ventilator nem forog. » Hiba van a vezérl6panel segédtapegységében (forduljon a
Nincs hegesztberd. keresked6hoz).
o L. > Ellendrizze, hogy a késziilék Gsszes aljzata megfelelGen csatlakoztatva
A mérémdszer normalisan
. van-e.
mukodik. . . T . . .
. . > A kimeneti csatlakozénal nyitott aramkor vagy rossz csatlakozas van.
A ventildtor normdlisan ) o } .
Y > A faklya vezérl6kabele elszakadt vagy a kapcsolé megsériilt.
mikodik. _ i o . ol
, . Y > Avezérl6aramkor meghibdsodott (forduljon a keresked6hoz).
Nincs hegesztGer6.
A mérémuszer normalisan > Ezt a tularamvédelem okozhatja. Kapcsolja ki a késziléket, és inditsa
mukaodik. Ujra a gépet, miutan a hibajelzé lampa villog.
A ventildtor normalisan » Ezt a tulmelegedés elleni védelem okozhatja. Varjon kérilbeldl 2-3
mukaodik. percet, amig a készilék leh(il anélkil, hogy kikapcsolnd a késziiléket.
A hibajelz6 lampa vilagit. » Ezt az inverter aramkorének hibdja okozhatja (forduljon a
keresked6hoz).

A bekapcsolas jelzéje
kialudt, a ventilator nem
forog, az ég6 nem kap
fesziiltséget.

» A haldzati kapcsold elromliott.

EllenGrizze, hogy az elektromos rendszer fesziiltség alatt all-e.
EllenGrizze a tapkabel miiszaki allapotat.
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Elektromos aramkoér
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er

A blevet gjort en stor arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa praecise
som muligt, er ingen maskineoversattelser perfekte, og er heller ikke
ment som erstatning for en menneskelig overszattelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi heafter ikke juridisk for
misforstaelser som fglge af maskinelle fejloverszettelser Safremt der
opstar tvivl om meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning da
dette er den officielle version.

1. Symboler

& Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

v g

- Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

@ Obs! Brug beskyttelseshandsker.

&

. Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbrandinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

ﬁ Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere sundhedsfarlige.

.. N
7 N\

Q Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

1

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

:Ii]
% Rer ikke ved strgmfgrende dele

ﬁ OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det
faktiske produkt i nogle detaljer.



2. Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parametervaerdi
Produktnavn MIG/MAG-svejser
Model PROXUS 200D
Nominel indgangsspanding [V] / frekvens [Hz] 230~/50

Type svejsning

MIG / MAG / FCAW / TIG Lift / MMA

MIG-svejsning stremomrade [A] 40-200
Laft TIG-svejsning stremomrade [A] 10-200
MMA-svejsning stremomrade [A] 30-200
MIG: 200
Svejsestrgm ved 100 % arbejdscyklus [A] Laft TIG: 200
MMA: 200
MIG: 155
Svejsestrgm ved 60 % arbejdscyklus [A] Lgft TIG: 155
MMA: 155
Tomgangsspanding [V] 68
Effektfaktor 0,73
Arc Force JA
Hot start JA
Kgling af kabinet Ventilator
Kgling af fakler Gas
IP-klasse IP21S
Isoleringsklasse F
Overholder EN 60974-1
Mal (bredde x dybde x hgjde) [cm] 46x22x37
Veegt [kg] 19,5
Effektmalinger under drift
Driftscyklus Malt indgangseffekt | Malt udgangseffekt Beregnet f ffektivitet TSI 2
% ydeevne
MMA / / /
30% TIG / / /
MIG / / /
MMA 7 109 5714 80,3
60% TIG 4751 3598 75,7 75.70%
MIG 6698 5242 78,2
MMA 4925 4048 82,1
100% TIG 32 2 395 75,9
MIG 3672 2 886 78,5
Malinger af tomgangseffekt
Omgivelsestemperatur [°C] 20
Indgangsspanding [V~] 230
Frekvens [Hz] 50
Testperiode [min] 10
Indgangseffekt malt i begyndelsen [W] 42
Indgangseffekt malt i enden [W] 42

3. Generel beskrivelse




Handbogen er beregnet til at hjaeelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og produceret strengt i
henhold til tekniske indikationer, ved hjeelp af de nyeste teknologier og komponenter samt opretholdelse af de hgjeste
kvalitetsstandarder.

LAES OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

For at sikre en lang og palidelig drift af apparatet skal du sgrge for at betjene og vedligeholde det korrekt i
overensstemmelse med retningslinjerne i denne brugsanvisning. De tekniske data og specifikationer angivet i denne
betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig ret til at foretage andringer for at forbedre kvaliteten.
Under hensyntagen til den tekniske udvikling og muligheden for at reducere stgjen er enheden konstrueret og bygget
pa en sadan made, at risici som fglge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

AOBS! Lzes alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Hvis du ikke fglger advarslerne og instruktionerne, kan det
medfgre elektrisk sted, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.

4.1. Generelle bemaerkninger
- S¢rg for din egen og tredjemands sikkerhed ved at laese og fglge retningslinjerne i denne manual.
- Kun kvalificerede personer ma have lov til at starte, betjene, handtere og reparere apparatet.
- Anordningen ma ikke anvendes til andre formal end dem, som den er beregnet til.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker
Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:
- renggring af de rum eller steder, hvor arbejdet skal udfgres, for alle braendbare materialer og forurening;
- Flyt alle braendbare og ikke-brandbare genstande i braendbar emballage til en sikker afstand;
- beskytte materialer, som ikke kan fjernes ved at deekke dem, f.eks. med metalplader, gipsplader osv. mod f.eks.
svejsestaenk;
- kontrol af, om materialer eller genstande, der kan anteendes i tilstedende rum, ikke kraever lokal beskyttelse;
- at lukke alle gennemgaende huller i installationer, ventilation osv. i naerheden af arbejdsstedet med ikke-braendbare
materialer;
- beskytte alle el-, gas- og installationskabler med braendbar isolering mod svejsesprgijt eller mekanisk beskadigelse,
forudsat at de befinder sig inden for risikoomradet for brandfarlige arbejder;
- kontrollere, om der ikke blev udfgrt malerarbejde eller andre arbejder med braendbare stoffer den pagaldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og beskyttelsestgj
under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede
beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sddanne beholdere eller tanke bgr skylles fgr svejsning for
at fjerne braendbare veaesker. Svejs ikke i neerheden af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker.
Brandbekaempelsesudstyr (brandtaepper og pulvere- eller sneslukkere) bgr placeres naer arbejdspladsen pa et synligt
og let tilgaengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken skal transporteres og skal sta i en
opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, vaeltning og mekaniske skader. Hold alle
komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne, reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbrandinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og taenger bgr altid bruges ved bergring og
flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.



- Overholde sundheds- og sikkerhedsreglerne for svejsearbejde og udstyre arbejdspladsen med en passende
brandslukker

- Det er forbudt at svejse pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes.

- Det er forbudt at svejse i en atmosfaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser, dampe, tager
eller stgv med luft.

- Fjern alle breendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er umuligt, skal de
braendbare materialer daekkes til med et ikke-braendbart daeksel.

- Tag forholdsregler mod gnister og glpdende metalpartikler.

- Bemeerk, at gnister eller varme metalsplinter kan traenge ind gennem slidser eller abninger i beskyttelseskapper,
daksler eller skaerme.

- Tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt braendbare stoffer, ma ikke svejses. Det er ogsa forbudt at
svejse i deres naerhed.

- Der ma ikke svejses trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere under tryk.

- Sgrg altid for tilstreekkelig ventilation.

- Sgrg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4, Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du beere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-breendbart og ikke-ledende materiale
(leeder, tyk bomuld), lzederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshaette.
- F@r svejsning skal du fjerne alle breendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-butantaendere og
teendstikker.
- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og deek gjnene med en farve, der passer til svejserens syn og
svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (mindst nr. 8) for alle stremstyrker under 300 A. Der
kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er dakket af arbejdsemnet.
- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskarm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskeerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blaending eller staenk.
- Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stg@j og for at forhindre, at der kommer staenk i grerne.
- Tilskuere bgr advares mod at kigge pa lysbuen.

4.5, Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- Seet strgmkablet i den naermeste stikkontakt, og fgr det pa en praktisk og sikker made. Undga uforsigtigt at lsegge
kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller brand.
- Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk st@d eller alvorlige forbraendinger.
- Den elektriske lysbue og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.
- Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa under spaending, nar strgmmen er teendt.
- Ror ikke ved de stremfgrende komponenter.
- Brug torre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbeklaedning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at forhindre kontakt
mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Rer ikke ved den elektriske lysbue.
- Sluk for stremforsyningen, fer du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
- Sg¢rg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den jordede stikkontakt. Forkert tilslutning af
apparatets jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.
- Kontroller regelmaessigt strgmkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel skal udskiftes.
Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.
- Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.
- Kablet ma ikke vaere viklet rundt om kroppen.
- Arbejdsemnet skal vaere korrekt jordforbundet.
- Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.
- Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges sikkerhedsseler.
- Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.
- Hold spidsen af handtaget vaek fra kroppen, nar aftreekkeren er aktiveret.
- Fastger jordkablet til arbejdsemnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbordet).

Obs! Apparatet kan stadig veere under spanding efter afbrydelse af stremkablet.



- Efter at have slukket enheden og afmonteret spaendingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spandingsvaerdien er nul, ellers ma du ikke rgre ved enhedens komponenter.

4.6. Gasser og rgg
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dpden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du veere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande gas.
- Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra overfladen af emnerne, da de braender ved hgj temperatur og
afgiver giftige dampe.
- Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og forsyning af ren luft.
Zinkdampene er meget giftige, og symptomerne pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemarkninger
- Enheden skal anvendes i overensstemmelse med dens formal, i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne og de begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-niveau, driftscyklus,
forsyningsspaending osv.).
- Du ma ikke abne enheden, da dette vil ggre garantien ugyldig; eksploderende eksploderende dele kan ogsa
forarsage personskade.
¢ Producenten er ikke ansvarlig for tekniske sendringer pa apparatet eller materielle skader, som fglge af disse
aendringer.
o | tilfaelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.
- Du ma ikke daekke apparatets ventilationsabninger - placer svejseapparatet i en afstand pa 30 cm fra de
omkringliggende genstande.
- Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.
¢ Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stgvdannelse og i neerheden af apparater med hgj
elektromagnetisk feltemission.

5.2. Opbevaring af enheden
* Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.
¢ Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.
¢ Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.

5.3. Tilslutning af apparatet
5.3.1. Eltilslutning

¢ Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de ngdvendige kvalifikationer
kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation med beskyttelsessystemet overholder
sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.
¢ Apparatet skal placeres teet pa arbejdspladsen.
- For at tilslutte enheden skal du undga for lange kabler.
- Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes til en stikkontakt med en jordstift.
- Svejseapparater, der drives af et 3-faset net, leveres uden stik, du skal selv skaffe et sadant stik og fa installationen
udfgrt af en kvalificeret person.
OBS! Apparatet ma kun anvendes, hvis det er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig sikring.

5.3.2. Gastilslutning

e Gasflasker skal placeres veek fra arbejdsemnet og sikres mod at falde ned.

e Svejsemaskinens gastilslutning skal forbindes til gasflasken eller gasinstallationen med en passende slange og en
gastrykregulator med gasflowregulering. Obs! Det er uacceptabelt at bruge netvaerksreducere til gasflasker og
omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre gdelaeggelse af gastrykregulatoren og personskader.

e Den gkonomiske brug af gas forlaenger svejsetiden.

6. Produktoversigt
Udsigt forfra



Udsigt bagfra



INPUT 230V

1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Polaritetsvendestik

4 - Udgangsterminal "-"

5- TIG styrekabelstik

6 - Udgangsterminal "+"

7 - Euro-stik til en MIG/MAG-svejsepistol
8- ON/OFF (teend/sluk-knap)
9- Strgmkabel

10 - Gasindtagsforbindelse

11 - Ekstra jordklemme

Kontrolpanel



PROXUS
200D

Tension

A - Knap til skift af funktioner i venstre menu. Tryk pa og hold nede i 5 sekunder for at ga til datasiden.

B - Tilbage-knappen: fgrer dig tilbage til menuen pa et hgjere niveau eller tilbage. Tryk pa og hold nede i mere
end 5 sekunder for at vende tilbage til fabriksindstillingerne.

C - Drejeknap til justering af vaerdien. Tryk pa for at bekraefte den aktuelle indstilling.

D - Bekreaeftelsesknap: Tryk pa for at ga ind i en undermenu eller udfgre den aktuelle handling. Tryk pa og hold
nede i mere end 5 sekunder for at gemme de aktuelle data.

E - Knap til skift af funktioner i den hgjre menu. Tryk pa og hold nede i mere end 5 sekunder for at ga til

datalagringssiden.
o L < o 5

1- gasdyse

2 - gasfordeler
3 - kontakt tip

4 - spidsadapter
5- fakkelhals

MIG/MAG-brander

7. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kablerne til enheden skal ske, mens strgmforsyningen er afbrudt og enheden slukket.

Kontrol af gastilslutningernes taethed
For fgrste brug og derefter med jeevne mellemrum anbefales det at kontrollere, om der er gaslaekager. Proceduren
skal udfgres pa fglgende made:
1) Tilslut regulatoren og gasledningsenheden, og stram alle forbindelser og klemmer.
2) Abn langsomt cylinderventilen.
3) Indstil flowhastigheden pa regulatoren til ca. 8-10 |/min.
4) Luk flaskeventilen, og hold gje med trykmalernalen pa regulatoren. Hvis ndlen falder mod nul, betyder det, at
der er en gaslaekage. Lejlighedsvis kan gaslaekagen vaere langsom. For at identificere det skal du lade
gastrykket i regulatoren og ledningen sta i lang tid (ca. 15 minutter).



5)

6)

| tilfeelde af en gaslaekage skal du kontrollere alle forbindelser og terminaler for laekager. Hvis du bgrster eller
sprgjter med saebevand, opstar der bobler pa stedet, hvor lzekagen er opstaet.
Spaend klemmer eller koblinger for at undga gasleekage.

VIGTIGT! - Det anbefales at kontrollere, om der er gaslaekage, for maskinen startes. Det anbefales at lukke
cylinderventilen, nar maskinen ikke er i brug.

MMA-svejsetilstand:

1)
2)

3)
4)

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut netledningen og teend for stremmen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

A OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen fra
elektrodeproducenten!

TIG-svejsetilstand

1)
2)

3)
4)

5)
6)

Tilslut jordkablet til terminalen markeret med et "+", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.
Tilslut svejseledningen til forbindelsen markeret med et "-"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

Tilslut gasslangen fra gasflasken til TIG-braenderen (gasflasken skal veere udstyret med en passende
trykreducer).

Tilslut TIG-braenderens styrekabel til stikket pa maskinens frontpanel.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Svejsning ved hjzelp af MIG/MAG-metoden

1)
2)

3)

4)
5)

6)
7)

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og spaend det fast.
Seet jordledningens stik i terminalen markeret med "-" pa svejserens frontpanel, og speend den med urets
retning.

Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med "+" symbolet pa frontpanelet af svejseren og spaend
det med uret.

Sg¢rg for, at den korrekte svejsetrad er installeret i maskinen.

Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens bagpanel ved
hjeelp af en gasslange.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Svejsning ved hjzelp af FCAW-metoden (uden gas)

1)
2)
3)

4)

5)
6)

8

Seet svejsepistolens kabelstik i Euro MIG/MAG-udgangsstikket pa maskinens frontpanel, og spaend det fast.
Seet jordledningens stik i terminalen markeret med et "+" pa svejserens frontpanel, og spaend det med uret.
Seet polaritetsvendestikket i terminalen markeret med symbolet "-" pa svejserens frontpanel og spaend det
med urets retning.

Serg for, at den korrekte selvafskeermende svejsetrad er installeret i maskinen.

Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.

Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

Udskiftning af drivrullen

OBS! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med strgmforsyningen afbrudt
fra apparatet.

Ruller til radighed i seettet:
1x drivrulle med V-rille - til staltrdde (@ 0,8-1,0)



1x drivrulle med U-rille - til aluminiumstrade (@ 1,0 - 1,2)

Hvis du har brug for at eendre traddiameteren, skal du ogsa udskifte drivrullen eller justere drivrullens position.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)

Vip trykjusteringshandtaget for at abne trykrullen.

Skru drevet rullens monteringsknap af, og sgrg for, at drevet rullens stgrrelse passer til den ledning, der skal
installeres.

Traek om ngdvendigt drivrullen fra akslen, og drej den for at e&endre den rille, som svejsetraden bevaeger sig
igennem.

Geninstaller drivrullen.

Spaend monteringsskruen pa drivrullen.

Luk trykrullen, og szet trykjusteringshandtaget i lodret position.

Juster trykket med handtaget.

9

. Udskiftning af svejsetrad

FORSIGTIG! Al vedligeholdelse, udskiftning af dele, reparationer eller justeringer skal udfgres med strgmforsyningen
afbrudt fra apparatet.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

10)

Abn maskinens kabinet, og fastggr spolen med svejsetrad til holderen, s& den drejer mod uret.

Lgsn enden af traden fra spolen, og hold den hele tiden i handen for at forhindre, at spolen rulles af.

Ret enden af traden i ca. 20 cm og klip den bgjede del af.

Abn trykjusteringshandtaget, der dbner fremfgringsmekanismen.

Fgr traden gennem den bageste tradstyring til svejsepistolens tradstyring.

Luk fremfgringsmekanismen, og fastggr den med trykjusteringshandtaget. Sgrg for, at ledningen Igber i
rillen pa drivrullen.

Juster trykket pa handtaget, men overskrid ikke halvdelen af skalaen. Et for stort tryk kan beskadige
ledningen. Pa den anden side, hvis trykket er for svagt, vil traden glide i fremfgringsmekanismen, og
traden vil ikke beveaege sig jeevnt.

Serg for, at den kontaktspids, der passer til den installerede svejsetrad, er indsat i svejsepistolen. Udskift
om ngdvendigt kontaktspidsen.

Tryk pa aftraekkeren pa svejsepistolen, og vent pa, at trdden kommer ud.

FORSIGTIG! For at skubbe traden ud af braenderen skal der tilfgres strgm til apparatet.

Luk spolehusdakslet.

FORSIGTIG! Nar du szetter ledningen ind i pistolen, ma du ikke rette pistolen mod dig selv eller andre personer. Placer
ikke din hand f.eks. foran spidsen, da den afskarne ende af traden er meget skarp. Hold ogsa fingrene vak fra
indfgringsrullen, da det kan medfgre, at dine fingre klemmes mellem rullerne.



10. Betjening af anordningen
10.1. Sprogindstilling

LANGUAGE SETTING

Svejseapparatet har flere sprogindstillinger, sa operatgren kan veelge det foretrukne sprog.

10.2. Indstilling af svejsetilstand

MODE SETTING

QD

QD

Synergy

Tryk pa knappen 3@ (hgjre) eller B} (venstre) for at vaelge den gnskede svejsetilstand, og tryk derefter pa for at
ga til det naeste trin.

10.3. Automatisk tilstand

| Autotilstand kan du vaelge materiale, tykkelse og traddiameter, hvorefter du kan starte svejsningen. Maskinen vil
foresla svejse strgm, spaending og tradfremfgringshastighed.

Bemaerk: Hvis materialet og tykkelsen indstilles igen, vender systemet tilbage til standardindstillingerne.

Valg af materiale
Drej knappen for at vaelge svejsemateriale.
Nummeret til hgjre svarer til stoffet til venstre.

Wire ¢ 1.0mm  \_ i Wire ¢ 0.8mm

Wire ¢ 1.2mm . - Thickness
Materlai selection




7‘ ﬁ Valg af pladetykkelse ("Tykkelse")

\ 13.5

Wire ¢ 1.2mm  \ Wire ¢ 1.0mm

Drej knappen for at justere tykkelsen pa den plade,
der skal svejses.

mm

Material selection f—“—g o Wire ¢ 0.8mm

Thickness

Valg af traddiameter ("Wire @")
Valg den passende traddiameter. Enheden
anbefaler den korrekte spanding og svejsestrgm.

Wire ¢ 0.8mm  \ Thickness

nmin

Wire ¢ 1.0mm g - Material selection
® ¥ Wire ¢ 1.2mm _

OPERATION MODE|(~ PULSE MODE FEEDIN '
T _}[\____SI_ON H 4.5 mminjl

10.1. Indstilling af MIG/MAG-svejseparametre

Gasmetalbuesvejsning (GMAW) er en lysbuesvejsningsproces, hvor svejsetraden fgres gennem motoriserede
fremfgringsruller til svejsepistolen. Svejsebuen befinder sig mellem emnet og enden af traden, der smelter sammen i
svejsebadet. Lysbuen og svejsebadet er afskeermet af gasstremmen fra braenderen eller, i tilfeelde af
"selvafskeermede" trade, af gasser, der genereres af tradkernen. Denne proces er meget alsidig, fordi den takket veere
valget af den passende trad og beskyttelsesgas kan bruges til at svejse materialer af forskellige tykkelser (fra tyndt
metal til tykkere plader) og forskellige metaller (fra kulstofstal til aluminiumslegeringer).

Afhaengigt af den anvendte type beskyttelsesgas er der to grundlaeggende metoder:

MIG ("Metal Inert Gas") - lysbuesvejsning med en forbrugselektrode i form af en fast trad i et skjold af inerte gasser
(argon, helium).

MAG ("Metal Active Gas") - lysbuesvejsning med en forbrugselektrode i form af en fast trad i skjoldet af aktive
kemiske gasser eller gasblandinger (kuldioxid, gasblandinger - CO2 + Ar, CO2 + Ar + 02 og andre).

Valg af driftstilstand for svejsebraenderen ("2T/4T")
2T-tilstand: Nar der trykkes pa breenderknappen,
starter svejsningen. Du skal trykke pa knappen for at
fortsaette. Nar knappen slippes, stoppes svejsningen.
4T-tilstand: Nar faklen trykkes og slippes, begynder
Inductance Ve eilels] | Svejsningen. Nar der trykkes igen og slippes igen,
stopper svejsningen. 4T-tilstand anbefales til

Pulse frequency \ Wire diameter o
, leengere svejsning.

Pulse duty cycle = " ' Pulse mode




Pulse frequency
Pulse duty cycle
2T/47

Pulse mode

Wire diameter

Pulse duty cycle
2T/4T

Pulse mode

Pulse mode
Wire diameter

Material selection

\, Cu-Si

\n

Matenal selection

. N Wire diameter
Pulse mode !

Inductance
—S|

Voltage

Matenial selection

Feeding speed

Voltage
Feeding speed

-

- . Material selection
Wire diameter

Pulse frequency

4.5

. m'mi D
— =~ Voltage
Feeding speed

Inductance

Pulstilstand

Pulstilstand fungerer kun i synergitilstand.
1. Ingen puls.

2. Enkeltstaende impuls.

3. Dobbeltimpuls.

Valg af materiale

Maskinen kan svejse 5 typer materialer. Tryk pa
knappen for at veelge de relevante materialer.
Svejsning af Cu-Si skal udfgres i
dobbeltimpulstilstand.

Valg af traddiameter ("Traddiameter")
Tryk pa knappen for at veelge den traddiameter, der
er installeret i maskinen (0,8/1,0/1,2 mm).

Valg af tradfremfgringshastighed
("Fremfgringshastighed")

Juster tradfremfgringshastigheden, indtil vaerdien i
det gverste venstre hjgrne svarer til den faktiske
tradtykkelse pa maskinen.




Wire diameter

Material selection \

Feeding speed

Material selection

Feeding speed \

Voltage

Pulse mode

Wire diameter

Material selection =

“=a) 3. 1mm ‘

i

117

Inductance

Pulse frequency

Pulse duty cycle
Pulse frequency

Inductance

2T/AT
Pulse duty cycle

Pulse frequency

Pulse frequency
Inductance

Voltage

21741

Valg af spaending ("Voltage")

Den anbefalede startvaerdi er "0". Hvis lysbuen er for
kort med denne indstilling, skal du ¢ge spandingen.
Hvis buen er for lang, skal du reducere spaendingen.

Induktans

Den anbefalede startvaerdi er "0". Hvis lysbuen er
meget blgd, skal du indstille induktansen til en
negativ vaerdi; hvis lysbuen er for hard, skal du
indstille den til en positiv vaerdi.

Bemaerk: Induktansen vaelges af systemet; hvis der
ikke er andre szerlige teknologiske behov, er det ikke
ngdvendigt at endre den.

Valg af funktionen "Spidsbelastning"
Juster vaerdien i det gverste venstre hjgrne, sa den
svarer til den faktiske tykkelse af emnet.

Valg af den dobbelte pulsfrekvens
Det anbefalede justeringsomrade er 1-2 Hz.

4 3 Pulse mode
Hz

Pulse duty cycle —_—
' Dual pulse frequency

Dual pulse duty cycle




=) somm &) ] ‘ ‘ 1 @9 | Valg af dobbelt pulsforlgb

17 (N 192

Pulse frequency Pulse mode

Det anbefalede interval er 30-40 %.

Pulse duty cycle \ 2T/4T

Dual pulse frequency g s —~ Base feeding
Dual pulse duty cycle

Valg af funktionen "Basismadning"

Det anbefales at justere denne vaerdi i intervallet 70-
90 % af spidsfoderet.

Pulse duty cycle 5 2 Wire diameter
L]

Dual pulse frequency \, _ Pulse mode
X _m/min

DU Mo s Base f;e;iing-l - g

10.2. Indstilling af LIFT TIG-svejseparametre

Ved TIG-metoden (Tungsten Inert Gas) glgder lysbuen under en inert gas (argon) mellem det svejsede element og en
ikke-forbrugelig elektrode af rent wolfram eller wolfram med tilseetningsstoffer.

TIG-metoden anbefales isaer til aestetisk og hgjkvalitetsforbindelse af metaller uden tidskraevende mekanisk
behandling efter svejsning. Det kraever dog en ordentlig forberedelse og renggring af begge svejseelementers kanter.
De mekaniske egenskaber af fyldmaterialet skal svare til de mekaniske egenskaber af de dele, der skal svejses.
Beskyttelsesgassen er altid ren argon, der tilfgres i mangder, der afhaenger af den indstillede svejse strgm.

MODE SETTING Valg af svejsetilstand

Veelg TIG-svejsetilstand
=

WELDING CURRENT Valg af svejsestrgm
Drej knappen for at justere svejsestrgmmen. Den
relevante pladetykkelse vises til venstre.

3.3mm




Polaritet af TIG-svejsekabler

Negativ polaritet anvendes i de fleste TIG-svejseoperationer. Svejsebraenderen er forbundet til den negative pol og
jordklemmen til den positive pol. Dermed reduceres sliddet pa elektroden, og mangden af varme, der lagres i det
svejsede materiale, gges.

Teending af lysbuen ved TIG LIFT-metoden

For at antande svejsebuen ved TIG LIFT-metoden skal du skrue ventilen pa handtaget af, trykke pa knappen og
derefter gnide wolframelektroden forsigtigt pa emnet og lgfte breenderen lidt op, sa buen anteendes. Nar du slipper
knappen, afsluttes svejseprocessen (i 2T-tilstand).

Et eksempel pa en svejsebraender til TIG-lgftmetoden med en gasreguleringsventil i braenderen.

OBS! TIG-breenderen er ikke et standardtilbehgr i saettet.

10.3. Indstilling af MMA-svejseparametre
MMA-buesvejsning kaldes ogsa MMA-metoden ("Manual Arc Welding") og er den aldste og mest alsidige metode til
lysbuesvejsning.

MMA-metoden anvender en overdakket elektrode, der bestar af en metalkerne, som er daekket af en kappe. Der
skabes en lysbue mellem enden af elektroden og emnet. Lysbuen taendes ved at bergre spidsen af elektroden med
emnet. Svejseren fgrer elektroden ind i emnet, mens den smelter ind i emnet, sa der opretholdes en konstant
lysbueleengde, og samtidig bevaeger den smeltede ende langs svejselinjen. Smelteelektrodebelzaegningen frigiver
beskyttende gasser, der beskytter det flydende metal mod pavirkningen fra den omgivende atmosfaere. Derefter
stgrkner det og danner en slagge pa overfladen af bassinet, som beskytter koaguleringsforbindelsen mod at kgle for
hurtigt ned og blive pavirket af skadelige miljgpavirkninger.
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MMA SETTING

ﬁ @ 2.5mm

A —— 5
Welding current 7 4 \
Hot start current

Force current

VRD function

MMA SETTING

=

Welding current / '
Hot start current
Force current

VRD function

MMA SETTING

1'/” -
Welding current y

Hot start current

Force current

50

VRD function

Valg af svejsetilstand ("Mode setting")
Valg MMA-svejsetilstand.

Valg af svejsestrgm
Maskinen justerer automatisk tykkelsen efter valg af
svejsestrommen.

VRD-funktion ("VRD-funktion")

Tryk pa knappen for at aktivere VRD-funktionen.
Grgnt lys betyder, at VRD er teendt. Tryk pa knappen
igen for at deaktivere funktionen. Det anbefales at
sla VRD-funktionen til under MMA-svejsning. VRD -
et spaendingsreduktionssystem; dets opgave er at
slukke for strgmforsyningen inden for fa
millisekunder efter afslutningen af svejsningen.
Denne funktion er ogsa ansvarlig for at reducere
spandingen i den overtrukne elektrode til et sikkert
niveau.

Strgm ved varmstart

Funktion, der letter svejsning. Nar lysbuen slas, gges
svejsestremmen midlertidigt for at opvarme
materialet og elektroden i kontaktpunktet. Det er
ogsa for at forme indtraengningen og svejsefladen
korrekt i den indledende fase af svejsningen.




_ﬁ“\ MMA SETTING Funktion "Tvinge strem"

.1/-’-_ ,
Welding current /
Hot start current

Den stabiliserer buen uanset udsving i dens laengde
og reducerer maengden af staenk.

Force current 5 0

VRD function e —

10.4. Hukommelsesfunktion
Maskinen har 18 hukommelsessaet.

Tryk pa knappen B} og hold den nede i 3 sekunder for at gendanne den aktuelle indstilling.
Tryk pa knappen [@ og hold den nede i 3 sekunder for at genkalde indstillingen.

11. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er ngdvendigt at returnere
enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!

12. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og valtning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal opbevares i et godt
ventileret rum med tgr luft og ingen aetsende gasser.

13. Renggring og vedligeholdelse

» Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fér hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i brug,
Brug kun ikke-ztsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedsaenke det i vand.

Serg for, at vand ikke tranger ind gennem ventilationsabningerne i huset.

Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal tgrres grundigt efter hver renggring og fgr apparatet genbruges.

* Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

o Stgv skal fjernes regelmaessigt med t@r og ren trykluft.

14, Regelmaessig kontrol af anordningen

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget, stop med at bruge det.
Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.

Hvad skal jeg gore i tilfeelde af et problem?

Kontakt venligst saelgeren og hav fglgende information klar:

e Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa typeskiltet).

¢ Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

* En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa praecist som muligt.
fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er, jo hurtigere kan du blive hjulpet!

BEMZRK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan annullere garantien!



15. Problemlgsning

Problem

Lgsning

Maleren viser ingenting.
Ventilatoren roterer ikke.
Ingen svejseeffekt.

Kontroller, om stremkontakten er teendt.

Kontroller, om det elektriske system har adgang til stremforsyningen.
Kontroller, at trefasebroen ikke er beskadiget.

Der er en fejl i den ekstra strgmforsyning pa kontrolkortet (kontakt din
forhandler).

YV VY

Maleren fungerer normalt.

Ventilatoren fungerer
normalt.
Ingen svejseeffekt.

» Kontroller, at alle stikkontakter pa enheden er korrekt tilsluttet.

» Der er et abent kredslgb eller en darlig forbindelse ved
udgangsterminalstikket.

» Branderens styrekabel er gdelagt, eller kontakten er beskadiget.

> Kontrolkredslgbet er defekt (kontakt din forhandler).

Maleren fungerer normalt.

Ventilatoren fungerer
normalt.
Indikatorlampen for
funktionsfejl er teendt.

» Det kan veere forarsaget af overstrgmsbeskyttelse. Sluk for enheden,
og genstart maskinen, nar fejlindikatorlyset blinker.

» Det kan skyldes overophedningsbeskyttelse. Vent ca. 2-3 minutter p3,
at enheden kgler af uden at slukke for strgmmen.

» Det kan skyldes en fejl i inverterkredslgbet (kontakt din forhandler).

Strgmindikatoren er
slukket, ventilatoren
roterer ikke, der er ingen
spaending til braenderen.

» Strgmafbryderen er i stykker.
» Kontroller, om der er strgm i det elektriske system.
» Kontroller netledningens tekniske tilstand.




16. Elektrisk kredslgb
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STAMOS | seldent

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerate diirfen gemaB europdischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die 6ffentlich — rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstrager die Altgerate auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com




