Q@ 23/46/22:28 MONOGYS 200-2CS
@ 25179122 MONOGYS 250-4CS

75563_V7_01/09/2015 www.gys.fr



w MONOGYS 200-2CS e 250-4CS

i

FIG-2

FIG-3

«Acier-Steel-Stahl-Acero NO USE
Staal-Aco *Alu

«Inox-Stainless steel '
@ ) ) ‘!:( é @ g%%gmmmmm((ii{((%"’"%,ﬂ,"m_,.m«“




S MONOGYS 200-2CS o 250-4CS

FIG-4

FIG-5

200-2CS ®

(.

MADE IN FRANCE

250-4CS ®

\/_

MADE IN FRANCE

MANUAL g}
() cl:ﬂ?/ . - E . Alu
-MANUAL - ’ (];E)‘” Inox/

. Alu . FeCer

SYNERGIC

@os

[ Yt SPOT- DELAY 3 L Johagl ,  spoT- DELAY 3
NORMAL i/ 2T \\\\ Iy,
g)m’ rel <\ //// gD @ Fe/steel \\\\ Yy,
— ’ Steel § I b Ar+C02 Z
=
o,s/////

N

FIG-6

suggestions for
SYNERGYC MODE

SJ¥-0S¢

SJ¢-00¢



MONOGYS 200-2CS o 250-4CS

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

Le MONOGYS 200-2CS fonctionne sur une alimentation 230V-240V monophasée et le MONOGYS 250-4CS fonctionne
sur une alimentation 240V monophasée.

DESCRIPTION

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

Le MONOGYS 200-2 CS est livré sans prise. Il doit étre relié a une prise 230V ou 240V 1Ph. AVEC terre protégée par
un disjoncteur 25A retardé et un différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 3x4 mmz2.
II est possible de se brancher sur une prise 16 A pour souder du fil de g 0,8mm mais en utilisation intensive il y a un
risque de disjonction.

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

DESCRIPTION DU POSTE (FIG 2)

1- Interrupteur marche — arrét

2- Réglage de puissance par un commutateur 6-8 positions
suivant le poste : permet d'ajuster la tension de soudage
en sortie de générateur. Le réglage de tension de sortie
est proportionnel a I'épaisseur du matériau a souder. (cf
page 3)

3- Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode
manuel ou automatique).

4- Raccords torche au standard européen.

5- Voyant de protection thermique sur le clavier de
commande : signale une coupure thermique lorsque

I'appareil est utilisé de fagon intensive (coupure de
plusieurs minutes).

6- Support torches avant

7- Cable d'alimentation (2m)

8- Sortie pince de masse.

9- Support bouteille (maxi une bouteille de 4m3).
10- Chaine de fixation pour bouteille.

Attention : bien fixer la bouteille

11- Support bobine @ 200/300 mm.

12- Electrovanne torche.

13- Support cables arriere

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

Le MONOGYS 200-2CS peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1.

Le MONOGYS 250-4CS peut souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2.

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

Lorsque vous utilisez du fil de diametre 1 mm; il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est un
galet réversible 0,8 / 1,0mm. Dans ce cas, le positionner de telle facon a lire 1,0 mm sur le flanc visible du galet.
L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proportion de CO2
varie selon |'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe
entre 8 et 12 L/min selon I'environnement et 'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG 3-B)

Le MONOGYS 200-2CS peut souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (figure B)

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

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

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

le fil.

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

e Torche : utiliser une torche spéciale alumimium. Cette torche possede une gaine téflon afin de réduire les frottements.
o NE PAS couper la Gaine au bord du raccord ! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.(cf schéma B)

Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diametre du fil.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Le MONOGYS 200-2CS est recommandé par les fabricants automobiles pour soudobraser les toles a haute limite
élastique avec un fil en cuprosilicium CusI3 ou cuproaluminium CuAl8 (@ 0,8mm et @ 1mm). Le soudeur doit utiliser un
gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe
entre 15 et 25 L/min.

RACCORDEMENT GAZ (FIG 4)

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

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 4)

Ouvrir la trappe du poste.

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

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

e Les galets moteur (9) sont des galets double gorge (3 0,8/ @ 1; @1/ @ 1,2 ). Lindication qu’on lit sur le galet est
celle que I'on utilise. Pour un fil de @ 0,8 mm, utiliser la gorge de @ 0,8.

e Pour la premiére mise en service :

- desserrer la vis de fixation du guide fil (5-8)

- placer les galets

- puis positionner le guide fil (7) au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de fixation.
(5-8)

e Pour régler la molette des galets presseurs (6), procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le moteur en
appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la
buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'empécher d'avancer. Le réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent
sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.

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

CLAVIER DE COMMANDE (FIG 5)

Choix du mode de soudage (10) Mode Manual (13)
 NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est
* NORMAL (4T) : soudage standard 4 temps déterminée par I'utilisateur en ajustant le potentiométre

o DELAY : fonction « point de chainette », avec réglage de  (11).
I'intermittence de point

¢ SPOT : fonction bouchonnage /spot, Mode Synergic (14)
Avec réglage du diamétre du point Positionner le potentiomeétre (11) au milieu de la zone «
Réglage de la vitesse fil (11) OPTIMAL SYNERGIC »
Potentiometre d’ajustage de la vitesse du fil. Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil optimale
La vitesse varie de 1 a 15 m/minute. a partir de 3 paramétres :

¢ Tension
Potentiométre de réglage SPOT/DELAY (12) « Diametre du fil

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

MODE «MANUAL>» (FIG 5-6)

Pour régler votre poste procéder comme suit :

e Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur.

Exemple pour le MONOGYS 200-2CS avec fil de 0,8 : position 1 pour de la téle de 0,8mm et position 4 pour de la tole
de 2 mm

e Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiometre (11).

Conseils:

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de
crépitement.

Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.

Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.
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MODE «SYNERGIC» (FIG 5)

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

» Positionner le potentiometre (3) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »

e Sélectionner :

- La nature du fil (1)

- Le diamétre du fil (2)

- La puissance (commutateur en face avant)

Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau « mode synergic » de
la page en vis a vis.

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

Choix du GAZ (uniquement pour le soudage acier) :

En mode synergic, les MONOGYS déterminent les parameétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par
défaut, en soudage acier le poste est configuré « Argon + CO2 ».

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

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

2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».

e Normal (2T) => Argon + CO2 (réglage par défaut)

e Delay => CO2 100%

3- La validation se fait soit par la touche « Type » soit en attendant un délai de 5 secondes.

4- Une fois validé le poste revient en mode de fonctionnement normal et la modification reste enregistrée
méme une fois le poste éteint.

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D’UTILISATION

Le poste décrit a une caractéristique de sortie de type «tension constante». Son facteur de marche selon la norme
EN60974-1 est indiqué dans le tableau suivant :

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS -
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

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

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

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

e Respecter les regles classiques du soudage.

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

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

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

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

ELECTRICITY SUPPLY

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

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

MONOGYS 200-2CS is supplied without plug. It must be connected to a 230 V or 240V (1PH) power supply WITH earth
and protected by a circuit breaker 25A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cable which has a diameter
of less than 3 x 4 mm2. It is possible to weld g 0.8 mm wire on a 16A plug, but during intensive use there is increased
risk of tripping

MONOGYS 250-4CS is supplied without plug. It must be connected to a 240 V (1PH) power supply WITH earth and
protected by a circuit breaker 32A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cable which has a diameter of less
than 3 x 6 mm2,

DEVICE PRESENTATION (FIG 2)

1- On — Off switch intensive use (machine will stop for several minutes)
2- Welding voltage switch (6, 8 steps according to the 6- Front torch support

model): for adjustment of the welding voltage output. 7- Power supply cable (2m)

The adjustment of the output voltage is proportional to 8- Earth cable connection

the thickness of the metal workpiece (please refer to 9- Gas bottle support (max 1 bottle of 4m3)

page 3) 10- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the
3- Welding parameter keyboard (manual or automatic bottles securely.

mode) 11- Reel support @ 200 mm/ 300mm.

4- European standard torch connection 12- Torch solenoid valve

5- Thermal protection light: 13- Rear torch support.

Illuminates when cool-down time is necessary following

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE) (FIG 3-A)

These devices are delivered equipped for welding @ 0.8 mm steel wire (contact tube @ 0.8, roller @ 0.6/0.8 or 0.8/1.0)
If you need to use @ 0.6mm wire, you will have to change the contact tube, and ensure that the reversible rollers in the
wire feeder are posititioned correctly (so that the writing that states “0.6mm” is visible when in place)

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

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

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

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

The MONOGYS 200-2CS can weld 0.8 and 1mm aluminium wire.

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

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

Things to note when welding with Aluminium

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

Do not cut the sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers.

e Set the drive rollers of the wire feeder to minimum pressure so as not to pinch the wire

e Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

e Contact Tips: Use a specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.
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SEMI-AUTOMATIC BRAZING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS (MIG MODE)

The MONOGYS 200-2CS are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a
cuprosilicium CusI3 wire or cuproaluminium CuAlI8 wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas:
pure argon (Ar). For specific gas requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow required is between
15 and 25 L/ min.

GAS COUPLING (FIG 4)

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

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 4)

* Open the door of the machine.

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

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

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

e Before use:

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

- Place the rollers

- Then place the wire guide (7) as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.
e To set the adjustment knob of the drive rollers (6), proceed as follows: loosen the knob fully, start the motor by
pressing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out
of the nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire
even when it is blocked at the end of the torch. A common adjustment is the rollers command (6) on the scale 3 for
steel and 2 for aluminum.

SETTINGS PANEL (FIG 5)

Welding mode selection (10) Manual Mode (13)
o NORMAL (2T): standard two-stage welding In manual mode, the wire speed is determinated by the
 NORMAL (4T): standard four-stage welding user by adjusting the potentiometer (11).
e DELAY: intermittent welding modes for optimised opera-
ting procedure. Synergic Mode (14)
¢ SPOT : Spot welding with adjustable spot diameter Position the potentiometer (11) in the middle of the «
OPTIMAL SYNERGIC » zone
Wire speed selector (11) In this mode, the device determines the optimum wire
Wire speed regulator. speed according to 3 parameters:
The speed varies from 1 to 15 m/minute. e Voltage
e Wire diameter
SPOT potentiometer (12) e The power mode

The wire speed is adjustable + / -.

«MANUAL>» MODE (FIG 5)

To set your device, proceed as follow:

¢ Choose the welding voltage using the voltage selector

Example for the MONOGYS 250-4CS: position 1 for 0.8mm metal sheets and position 4 for 3 mm metal sheets.
¢ Adjust the wire speed with the potentiometer (3).

Advice

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

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

If the speed is too high, the arc will crackle and the wire will push back the torch.
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«SYNERGIC» MODE (FIG 6)

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

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

e Select:

- Wire type (1)

- Wire diameter (2)

- Power mode (4 position switch)

To select the right position in accordance with the thickness of the workpiece, please refer to the “synergic mode” table
on the previous page.

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

GAS (for steel welding) :

In synergic mode, MONOGYS determine the welding settings in accordance with the gas used. By default,
in steel welding the machine is set to « Argon + CO2 ».

To change the gas and set the machine to C02 mode or go back to Argon + CO2 mode :

1- Press « Type » for 5 seconds until the panel switches off, then release.

2- After 5 seconds, choose the required setting using the « mode » button.

e Normal (2T) => Argon + CO2 (default setting)

e Delay => CO2 100%

3- Confirm selection by pressing the « Type » button, or waiting 5 seconds.

4- Once confirmed, the machine reverts to the normal operating mode but the gas mode chosen will stay
selected, even when the machine is switched off.

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

The welding unit describes an output characteristic of «constant current» type. The duty cycles following the standard
EN60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the following table:

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS :
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

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

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

ADVICE & THERMAL PROTECTION

o Always respect the basic rules of welding.

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

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

» Thermal protection: If the machine becomes too hot, the warning light will illuminate and the machine will stop. The
cooling time will be a few minutes; length of time will also depend on the external temperature.
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Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig
durch.

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

BESCHREIBUNG

NETZANSCHLUSS

Die maximale Stromaufnahme (Ileff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerdtes. Uberpriifen Sie, ob die
Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

Die MONOGYS 200-2 S wird ohne Netzstecker geliefert. Sie muss an eine einphasige 230V oder 240V Steckdose MIT
Erdung (abgesichert durch 25A trédge und Sicherung 30A Typ mA). Benutzen Sie kein Verlangerungskabel mit einem
geringeren Kabelquerschnitt als 3x4 mmz2. Das Gerat kann an eine 16A Steckdose angeschlossen werden, um g 0,8 mm
Draht zu schweiBen. Bei intensiver Nutzung kdnnte aber die Sicherung ausldsen.

Die MONOGYS 250-4 S wird ohne Netzstecker geliefert. Sie muss an eine einphasige 240V Steckdose MIT Erdung
(abgesichert durch 32A trége und Sicherung 30A Typ mA). Benutzen Sie kein Verlangerungskabel mit einem geringeren
Kabelquerschnitt als 3x6 mmz2.

BESCHREIBUNG (FIG 2)

1- Ein / Aus Schalter. Einschaltdauer.

2- 4-stufiger SchweiBspannungsregler zur Anpassung der  6- Brenner Support.

SchweiBleistung adaquat zur verschweiBenden Blechs- 7- Stromkabel (2m).

tarke. 8- Masseanschluf3

3- Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter. 9- Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen.

4- EurozentralanschluB zum Anschluss der 10- Befestigungskette fiir Gasflaschen.

SchweiBbrenner. Achtung : Gasflaschen gegen Umkippen sichern!

5- Kontrollampe fiir Thermoiiberwachung: 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm.
Meldet Uberlastung bei Uberschreitung der maximalen 12- SchutzgasanschluB (Magnetventil)

13- Brenner-Kabel Support

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

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

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

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

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

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS) (FIG 3-B)

Die MONOGYS 200-2CS kénnen 0.8 und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBen.

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

Um Aluminium zu schweiB3en, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) erforderlich. Bitten Sie bei der Auswahl des Gases
einen Gas-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 15 bis 25 L/min je nach
Umgebung.

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

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

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

¢ Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt (iber eine Teflonflihrungsseele, wodurch
die Reibung im Brenner reduziert wird.Kontaktrohr:.
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Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen Umstanden direkt am Zentralanschluss ab! Lassen Sie sie min.
2-3cm herausragen. Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu ibernehmen.
Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die MONOGYS 200-2CS werden von Automobilherstellern fiir das Léten hochfester Stahlbleche mit einem Kupfer-
Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas wird
hier ,Reinargon™-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung.
DieGasdurchflussmenge betragt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLUSS (FIG 3)

Montieren Sie den Druckminderer an die Gasflasche. (1)
Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehorbox enthaltenen Schlauchklemmen.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG 4)

e Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

e Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme und dem Fiihrungsdorn (3).

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4) um die Drahtrolle bei Schwei3stop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
diese generell nicht zu fest.

¢ Die Antriebsrollen (9) sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8; 0,8/1; 1/1,2) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur Zeit
benutzte. Verwenden Sie immer die flir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

¢ Bei der ersten Anwendung:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (8)

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der richtigen Nut ein.

- Stellen Sie sicher, dass Drahtfiihrung, Schweidraht und Transportrollen in einer Flucht liegen.

- Positionieren Sie die Drahtflihrung (7) so nah wie mdglich an die Transportrolle. Die Drahtflihrung darf keinen Kontakt
mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben (8) wieder an.

* Um den Transportandruck korrekt einzustellen (6) betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren
die Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus. Legen Sie
zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefinger und lésen den Brennertaster
aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant gefordert ist der Antrieb korrekt eingestellt.

Die Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransports (6) befindet sich bei 3 fir Stahl und 2 fiir Aluminium.

BEDIENEINHEIT: (FIG 5)

Auswahl Brennertastermodus (10) Im Manuell Modus wird die Drahtgeschwindigkeit mit
o NORMAL (2T) : Standard Schweissen 2 Takt dem Potentiometer vom Benutzter eingestellt (11).
e NORMAL (4T): Standard Schweissen 4 Takt )
» DELAY: Funktion “SchweiBpause” Synergic Modus (14) _ ‘
e SPOT : Funktion “SchweiBzeit” Stellen Sie das Potentiometer (11) in der Mitte der “OPTI-
MAL SYNERGIC" Zone ein.
Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (11) In diesem Modus regelt das Gerat die richtige Geschwin-
Potentiometer regelt von 1 — 15m/min digkeit anhand von 3 Kriterien:
e Spannungstufe
Zeiteinstellung fiir SPOT/DELAY (12) e Drahtdurchmesser
Potentiometer regelt von 0,1 — 5 sec e Drahttyp
Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer eine
Manuell Modus (13) Feinregulierung ermdglicht.

«MANUELL>» MODUS (FIG 5)

Gerateeinstellung :

e SchweiBpannung liber 4-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
Beispiel : Position 1 fir 0,6mm Bleche und Position 4 fiir 3mm Bleche.

¢ Drahtgeschwindigkeit mittels Potentiometer (3) anpassen.

Tipp:

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

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

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

11



12

MONOGYS 200-2CS o 250-4CS

«SYNERGIC» MODUS (FIG 6)

In dieser Funktion muss die Drahtgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.

Gerdteeinstellung:

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

e Wahlen Sie aus :

- Drahttyp (5)

- Drahtdurchmesser (5)

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

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen):

Im SYNERGIC Modus bestimmen die MONOGYS entsprechend dem ausgewahlten Schutzgas selbsttatig die
geeigneten SchweiBeinstellungen.

Das Gerat ist fur StahlschweiBarbeiten automatisch auf ,Argon + CO2" voreingestellt.

Um den Schutzgastyp zu andern und das Gerat im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
zurtickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:

1- Drlcken Sie 5 Sek. lang die Taste ,Type" bis sich das Bedienfeld umschaltet.

2- Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewtinschten Brennertastermo-
dus ein:

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

e Delay => 100% CO2

3- Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestatigen oder driicken Sie die ,Type" Taste.

4- Danach kehrt das Gerdt in seinen normalen Funktionsmodus zurlick. Die Einstellungen werden gespei-
chert und kénnen auch dann noch abgerufen werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS -
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C
durch Simulation ermittelt.

e Dieses A-Klasse GYS Gerdt ist flir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen
Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerat nicht in
Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten kénnen. Dieses Gerat
entspricht die CEI 61000-3-12 Richtlinie.

HINWEISE

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des Schweifen.

e Verschliessen Sie nicht die Liftungséffnungen des Gerates, um die Luftzirkulation zu erméglichen.

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

e Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerat je nach Umgebungstemparatur einige Minuten
zur Abkihlung.
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DESCRIPCION

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

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

ALIMENTACION ELECTRICA

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

El MONOGYS 200-2 CS esta entregado sin enchufe. Debe conectarse a una toma de tierra de 230V o 240V 1Ph. CON
tierra protegida por un disyuntor de 25A retardado y un diferencial de 30mA. No utilizar con un alargador cuya seccion
es inferior a 3x4 mm2. Es posible conectar la maquina con un enchufe de 16A para soldar hilo de g 0,8mm, pero al
utilizarla de manera intensiva, hay un riesgo de disyuncion.

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

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG 2)

1- Interruptor 0-I de arranque- paro siva (el paro durara unos diez minutos).

2- Conmutador de ajuste de tension de 4 posiciones: 6- Soporte de antorchas delantero

permite ajustar la tension de salida del generador. El 7- Cable de alimentacion (2m)

ajuste de la tension de salida es proporcional al espesor 8- Salida pinza de masa.

del material que va a soldarse. 9- Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m3).
3- Teclado de arreglos de los parametros de soldadura. 10- Cadena de fijacién de botellas.

(Modo manual o automatico). Atencion: bien fijar las botellas

4- Racores antorcha al estandar europeo. 11- Soporte bobina @ 200 o 300 mm.

5- Piloto de proteccion térmica: Advierte de que el equipo  12- Electrovalvulas antorcha
va a desconectarse si se esta utilizando de manera inten 13- Soporte de antorchas trasero

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

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

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

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

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

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

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

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

Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro: argoén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un
distribuidor de gas. El caudal de gas se sitla entre 15 y 25 L/mn segun el ambiente y la experiencia del soldador.
Abajo las diferencias entre la utilizacion en soldadura de acero y soldadura de aluminio :

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

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

e Antorcha : utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha estd dotada de una funda tefldn para reducir las
fricciones.

¢ NO CORTAR la funda al borde del empalme !! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos.

Tubo de contacto : utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio que corresponda al diametro del hilo.
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SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO

Los fabricantes de automoviles recomiendan los MONOGYS 200-2CS para soldar chapas de alto limite eldstico con un
hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAl8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un gas neutro: argon
puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas se sitta entre 15y 25 L/mn.

CONEXION GAS (FIG 4)

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

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG 4)

e Abrir el capo del equipo.

¢ Colocar el rollo teniendo en cuenta el espoldn de entrada (3) del soporte rollo.

e Arreglar el freno del rollo (4) para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia de la bobina.
iDe forma general, no apretar demasiado!

» Los rodillos motor (9) son rodillos doble guia (@ 0,6/ @0,8; 30,8/ @1y @ 1/ @ 1,2 ). La indicacidn que se puede leer
en el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de @ 0,8 mm, utilizar la guia de @ 0,8.

e Para una primera puesta en marcha :

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

- Colocar los rodillos

- Luego, colocar la guia hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin contactarlo, luego apretar el tornillo de fijacion.
e Para arreglar la ruedecita de los rodillos prensadores (6) , proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor
apretando el gatillo de la antorcha, cerrar la ruedecita al mismo tiempo que se apriete el gatillo. Plegar el hilo al salir de
la boquilla. Colocar un dedo sobre el hilo plegado para impedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es bueno cuando los
rodillos resbalan en el hilo, aunque el hilo queda bloqueado al cabo de la antorcha.

Un reglaje cominmente utilizado es la ruedecita de rodillos (6) con una graduacion a 3 para el acero y a 2 para el
aluminio.

TECLADO DE MANDO (FIG 5)

Seleccion del modo soldadura (10) Modo Manual (13)
e NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos En modo manual, la velocidad de devanado del hilo es
e NORMAL (4T) : soldadura estandar 4 tiempos determinada por el soldador, ajustando el potenciémetro

e DELAY : funcion « punto de cadeneta », soldadura dis-  (11).
continua con ajuste de la intermitencia del punto

e SPOT : funcidn « taponado », soldadura discontinua Modo Synergic (14)

con ajuste del didmetro del punto. Colocar el potenciémetro (11) en medio de la zona «
OPTIMAL SYNERGIC »

Reglaje de la velocidad del hilo (11) En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo

Potencidmetro de ajuste de la velocidad del hilo. Optima a partir de 3 parametros :

La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. e Tension
e Didmetro del hilo

Potencidmetro de ajuste SPOT/DELAY (12) ¢ Naturaleza del hilo

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

MODO «MANUAL> (FIG 5)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

e Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 4 posiciones

Ejemplo con el MONOGYS 250-4CS : posicion 1 para soldar chapa de 0,8mm y posicion 4 para soldar chapa de 2 mm
e Apuntar la velocidad de hilo gracias al potenciometro (3).

Consejos

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

Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha
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MODE «SYNERGIC» (FIG 6)

Gracias a esta funcion, ya no es necesario ajustar la velocidad del hilo.

e Colocar el potenciometro (3) velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »

e Seleccionar :

- La naturaleza del hilo (1)

- El didmetro del hilo (2)

- La potencia (conmutador 4 posiciones en la cara frontera)

Para elegir la posicién adecuada segun el espesor que soldar, referirse a la tabla « modo synergic » de la pagina enfrente.

Utilizacién del GAS CO2 puro (solamente para la soldadura de acero) :

En modo synergic, los MONOGYS 200-CS determinan los parametros de soldadura segun el gas utilizado.
Por defecto, en soldadura de acero, la maquina esta configurada « Argon + CO2 ».

Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argén + CO2 :

1- Apretar la tecla « Type » durante 5 segundos hasta que se apague el teclado.

2- En un plazo de 5 segundos, elegir la configuracion deseada con la tecla : « choix mode ».

e Normal (2T) => Argon + CO2 (reglaje de origen)

e Delay => 100% CO2

3- La validacidn se efectia o sea por la tecla « Type » o sea al esperar unos 5 segundos.

4- Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacién queda regis-
trada aun el aparato apagado.

FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

El aparato tiene una caracteristica de salida de tipo “tensién constante”. Su factor de marcha segun la norma EN60974-1
esta indicado en la siguiente matriz:

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS -
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

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

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

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

¢ Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

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

Cnacnbo 3a Baw Bblbop! YTO6bI MOSHOCTLIO MCMONBL30BaTh BO3MOXHOCTY anmapaTa, noXasyicra, 03HakoMbTeCh C
[AHHOW UHCTPYKLUMEN.

MONOGYS 200-2CS u 250-4CS — 310 nonyaBTOMaTU4eCKMEe CMHepreTuyeckme CBapoyvHble annapaTbl Ha Konecax u ¢
BEHTUNALUMEN ana cBapku. OHWM pekoMeHAYTCS AN CBApKW CTanu, HEpXKaBEeMKW, antoMUHUS, @ TaKXKe NS CBapKu-
Maiky CTanein BbICOKOM MPOYHOCTU C MOMOLLbIO MPOBOSIKM M3 crinaBoB CuSi n CuAl (uaeaneH Anst peMOHTa Ky30Ba,
deHkumnsa otcytcreyeT Ha 250-4CS). bnarogaps QyHKUMM «CUHepreTMyeckasl CKOpoCTb MoJayu MpoBOJKM» annapat
HacTpavaeTcs NpocTo u 6biIcTpo. MONOGYS 200-2CS paboTaeT oT ogHodaszHoM po3eTku 230B/240B, MONOGYS 250-
4CS pabotaet oT ogHoda3HOM po3eTkn 240B.

SNNEKTPNYECKOE NMUTAHUE

DddekTBHOE 3Ha4veHne noTpebnsemoro Toka (Ileff) ana Mcnonb3oBaHWMS NpU MaKCMMasbHbIX YCIIOBUSX YKa3aHo Ha
annapare. NpoBepbTe, YTO NUTAHME N ero NPeaoXpPaHNTENN COOTBETCTBYIOT He06X0AMMOMY AN UCMOSIb30BAHMS TOKY.
Annapat fo/mkeH 6bITb PacnofioXeH Tak, YTobbl WTencesbHas po3eTka bbl1a AOCTyNHa.

MONOGYS 200-2 CS nocraBnsietcst 6e3 Bunku. OH gosmkeH 6biTb NoaKItoYeH Kk po3eTke 230V nnn 240V C 3A3EMJIEHUEM
N 3alUMLLEHHOM NpeaoxpaHnTeneM 25A ¢ 3agepxkon u auddepeHumanom 30MA. He ncnonb3oBaTb C YANMHUTENEM C
CeyeHreM MeHee YeM 3x4MM2, AnnapaT MOXKET 6bITb MOAKMIOYEH K pO3eTKe Ha 16A Ansi CBapkM NPOBOJSIOKON ANAMETPOM
0,8MM, HO NPV MHTEHCMBHOM MCMOJIb30BaHUM CYLLECTBYET PUCK MpepbiBaHMS B LiENMK.

Le MONOGYS 250-4 CS noctaBnsetcs 6e3 Bunku. OH gomkeH ObiTb noaknmtodeH K poseTtke 230V wnm 240V C
3A3EMJIEHVEM 1 3awmuieHHon npegoxpaHutenem 32A c 3agepxkoin n auddepeHumnanom 30MA. He ncnonb3oBaTb C
YAVMHUTENEM C CeYEHNEM MeHee YeM 3X6MM?2,

OMUCAHME AMMNAPATA (FIG 2)

1- BblkntoyaTtens Bkn — Bbikn annapaT WUCrosib30BaH MHTEHCMBHO (OTK/IOYAETCS Ha
2- PerynupoBka MOLWHOCTA 7-NO3MLMOHHbBIM HECKOJIbKO MUHYT).

nepeksItoYaTenem : 6- MoacTaBka ANs ropenku.

MO3BOJISIET OTKOPPEKTUPOBATb CBAPOYHOE HanpsiKeHne 7- LlWUHyp nuTaHus (2m).

Ha BbIXxoZe reHepaTopa. HacTpoiika HanpsbkeHusl Ha 8- Bbixoa Ans 3a)XuMa Maccbl.

BbIXOZE€ MPOMNOpLUMOHasibHa TOJLWMHE CBap1BaeMoro 9- MopacraBka ana 6annoHoB (MakcUMasibHbIN 06bEM
MaTepuana. (cM. cTp. .29) 6annoHa 4m3).

3- MaHenb perynMpoBKM CBapOYHbIX NapaMeTpoB 10- Uenb ans 3akpenneHust 6anioHoB. BHUMaHMe :
(PY4HOM MM aBTOMATUUECKUI PEXUMBI). npaBWbHO 3aKpenuTe 6annoHsbl

4- Pa3b&Mbl AN1s rOpenKM eBPOMNeENCKoro ctaHaapTa. 11- depxatenb 606uHbl @ 200/300 MM.

5- JlaMnoyka TepMO3aLLMTLl Ha NMaHEeN ynpaBieHus : 12- SnekTpokianaH ropesnku.

npeaynpexaaeT O BbIKJTIDYEHUN U3-3a NEPErpeBa, Koraa 13- MNoacTtaBka anst kabenen.

NOJSIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLLEA CTANIN (PEXXUM MAT) (FIG 3-A)

AnnapaTt M3HayanbHO YKOMIIEKTOBAH, UTO6bl BapuTb CTasibHOM npoBonokor @ 0,8 MM (KOHTakTHas Tpybka @ 0.8,
ponvkn @ 0.6/0.8 vnn @ 0.8/1.0).

Mpy ncnonb3oBaHMM MPOBOSIOKM AnameTpoM 0,6 MM creyeT MOMEeHSTb KOHTakTHyto Tpybky. Ponuk nogatouiero
yCTpOMCTBa ABYXCTOPOHHMI 0,6 / 0,8 MM. B 3TOM Criyyae, ero Hy>Ho yCTaHOBUTb TakuM 06pa3oM, UTobbl 66110 BUAHO
0,6 MM Ha BMAMMOM CTOPOHE POJUKa.

MONOGYS 200-2CS n 250-4CS MOXXET BapuTb CTasbHYHO NPOBOJIOKY U Hepxaselky 0,8/1 n 1,2mMm.

AnnapaT “3HavasibHO YKOMM/IEKTOBaH, YTO6bl BapuTb CTaslbHOM NpoBosiokon @ 1 MM,

Mcnonb3oBaHue annapaTta ANs CBapKu CTann UK HEpXaBenku TpebyeT crieumnduyeckmin ras aprod + CO2 (Ar + CO2
). Mponopums CO2 3aBUCUT OT UCMONbL30BaHMA. s BbIbOpa rasa CnpocuTe COBETa CneuManucta no npojaxe rasa.
Pacxopn rasa npv cBapke ctanu mexay 8 u 12 J1/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKPY>KatoLLEN Cpeabl 1 OrbiTa CBapLUMKa.

MNOJIYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTTOMUHUA (PEXXUM MUT) (FIG 3-B)

MONOGYS 200-2CS MoryT BapuTb antoMUHUEBYHO NPoBosioKy 0,8 n 1 mm.

MONOGYS 250-4CS MoXeT BapuTb aSItOMUHUEBYIO MPOBOSIOKY 1 1 1,2 MM.

[lns cBApKM antoMUHMSI HY)KEH HEWTpanbHbIN ras: YiCTbIM aproH (Ar). [ns Bblbopa rasa CnpocuTe coBeTa cneumanvcta
no npoaae rasa. Pacxop rasa mexay 15 1 25 J1I/MUH B 3aBUCUMMOCTY OT OKPY>KatoLLEN cpeabl 1 OMbiTa CBApLUMKA.
Hwke npuBeaeHbl pasnuuuns Mexay UCnonb30BaHWEM ANs CBapKW CTann U AN CBapKW antOMUHNS :

e [laBneHne npvb>KUMHbIX POSIMKOB MOAAMOLEro MexaHM3Ma Ha MPOBOJIOKY : OTPErynpoBaTh AABIEHNE Ha MUHUMYM,
4yTOb6bl HE pa3aaBuTb NPOBOJIOKY.
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e KanunnsipHast Tpybka : yaganute KanwuansipHyto TpybKy npexae 4eM MNOACOeAVMHWUTb Fopenky Ans ajtoMuHUS C
Te(/IOHOBbIM LLMAHIOM.

e [Opesfika : UCMonb3ynWTe CneunanbHylo ropenky Ans amtoMUHUS. 3Ta ropenka ocCHalleHa Ted/IOHOBbLIM LUAHIOM,
4yTObbI OrpaHNYNTDL TPEHUS.

e HE OBPE3ATDb LUnaHr no kpato cTbika !! 3TOT WnaHr Ncnonb3yeTcs 415 HanpasieHns NPOBOMOKN OT POSIKOB.
KoHTakTHas Tpybka : ucnonbayite CMNELMASIBHYIO KOHTaKTHYO TPYOKy Anst antOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY
NPOBOJIOKMN.

NOSTYABTOMATUYECKASI CBAPKA-TIAMKA CTAJIE/ C BICOKUM NPEAEJIOM YMPYIOCTU (PEXXUM
M)

MONOGYS 250-4CS pekoMeHAYHOTCS NPOM3BOAMTENSIMM aBTOMOBUNEN A1t CBapKW-Maliku MeTassa C BbICOKUM Npeaesiom
ynpyrocTu C NOMOLLbIO0 NPOBOJIOKM U3 CNlaBa Meau ¢ kpemHueM CusI3 nnm cnnasa Meau ¢ antomnHnem CuAl8 (@ 0,8mMm
n @ 1mm). CBapLUMK AOMKEH UCMONb30BaTb HEMTPanbHbI ras: unicTblid aproH (Ar). Ans Bbibopa rasa cnpocute CoBeTa
cneumanucTa no npoaaxe rasa. Pacxoa rasa npnbnusuntensHo mexay 15 n 25 Ji/MuH.

NMOAKMHOYEHMUE IFA3A (FIG 4)

MPUBMHTUTE CBApPOYHbIi PeAYKTOP K ra3oBoMy 6annoHy. (1)
Bo u3bexaHue yTeuek rasa, UCNosnb3ynTe XOMYTUKU U3 Habopa akceccyapos.

MHCTPYKLMA NO YCTAHOBKE BOBWH U TOPEJIOK (FIG 4)

¢ OTKpOWiTe MoK annapara.

¢ YcTaHoBuTe 6061HY € MoMoLLblo BeayLlero nanbua (3) aepxartens 606uHbl

o OTperynupyiTe TopmMo3 606uHbI (5) Tak, YTobbl NPKU OCTaHOBKE CBApKM 606MHA MO MHEPLIMM He 3anyTasna NpoBOJIOKY.
He 3axvmaiiTe CMXXKOM CUIBbHO !

 Beaywwme ponukm (9) - aeyxkenobuatble (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). Buanmblii Ha ponuke AnameTp - TOT, KOTOPbIi
ncnonbyetcs. Ana nposonoku 0,8, HYXHO ncnonb3osaThb »xEnob 0,8.

e [Ipn NnepBoOM 3anycke annapara :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HuTesoda (8).

- YCTaHOBUTE POSIUKM

- 3aTeM yCTaHoBWTE HUTEBOA (7) Kak MOXHO 65nKe K POSIUKY, HO He BMPUTLIK, 3aTEM 3aBUHTUTE 3aXKMMHbIN BUHT.

o [1ns perynMpoBKN KONECKa HaXXUMHbIX POSIMKOB, (6) AENCTBYNTE crieayowmM 06pas3oM : MaKCUMasibHO Pa3BUHLTUTE
KONECMKO, BK/IKOUMUTE MOTOP HaXAaTMEM Ha ralleTKy ropenku, 3aBUHbTUTE KOMECUKO, MPOAOHKAsA HAXKUMATb Ha raLleTKy.
3arHuTe NpoBOJIOKY NpU Bbixoae M3 consia. MNpuaaenTe nanbLeM 3arHyThld KOHeL, YTobbl NnpuaepxaTb ee. Konecnko
[OCTaTOYHO 3aTSAHYTO, KOrAa posIMKM NPOKPYUMBalOTCS MO NPOBOJIOKE, AaXe eCn NpoBosioka 6/10K1MpoBaHa nNpu BbiXxoae
NX rOpesKu.

YacTo ncnonb3lyemas perynmpoBka — KONEeCMKO POSIMKOB (6) B MONOXKeHUU 3 Ans cTanu n 2 ans antoMUHMS.

KHOMKW NAHEJIN YMNPABJIEHUA (FIG 5)

CBbibop cBapo4Horo pexxuMa (10) PyyHolt pexum (13)
o NORMAL (2T): ctaHzapT.2X-TaKTHbI PeXunM B py4yHOM pexxmMme CKOpOCTb MoAa4u NpPOBOJIOKM
o NORMAL (4T): cTaHAapT.4x-TaKTHbI peXxunM ornpepeneHa nosb30BaTeneM C NOMOLLbI0 NOTEHUMOMETPaA
o DELAY : pyHKUMSA « LENHOro LWBa », NpuUx-BaTka C (11).
perynnpoBaHMEM MPEpPbIBUCTOCTU TOYEK
¢ SPOT : pyHKUMSA «3aBapuBaHKs», NpuxsaTka C CyHeprnyHbIn pexxum (14)
perynnpyeMbiM avaM. TOYKU MNoctaBbTe noTeHumoMeTp (11) No cepeamHe 30HbI «
OPTIMAL SYNERGIC »
PerynupoBka cKOpoCT¥ nogayv npososioku (11) B 3TOM pexume annapat onpeaensieT onTuMasbHYy
MoTeHUMOMETP TOYHOMN HACTPOMKM CKOPOCTU NoAauMn. CKOPOCTb MoAauyu, Ucxoas n3 3 napameTpos :
CkopocTb konebnutca ot 1 o 15 MeTpoB B MUHYTY. e HatspkeHune
e [lnamMmeTp npoBONIOKU
MoTeHunomeTp perynuposkn SPOT/DELAY (12) e MaTtepwvan NnpoBOsIOKK

Mo>kHO 60/1ee TOYHO HAaCTPOUTb 3Ty CKOPOCTb + / -.

PEXXUM «MANUAL» (PYYHOW) (FIG 5)

[nsa HacTpolikv annapaTta AeNCTBYWNTE CrieayoLmnM 0bpasom :

* BbibepuTe cBapoUYHOE HaMnpsKEHME C MOMOLLbIO 4-NMO3ULIMOHHOIr0 KOMMYyTaTopa

Hanpumep : nosvums 1 ans nucta TonwmuHon B 0,6MM 1 no3uvumst 4 Ans nUCTa TONLWMUHON 3MM
e noabepuTe CKOPOCTb NoAaYN NPOBOJIOKM C MOMOLLLIO NoTeHUuoMeTpa (3).
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CoBeThl

Kak npaBuno, perynmpoBka CKOPOCTU MPOU3BOANUTCS «Ha CIyX»: Ayra A0/MKHA 6biTb CTAaBUIbHON U
n3gaBaThb NULb cnaboe NOTpPecKMBaHME.

Mpy CAULLKOM HU3KOW CKOPOCTU Aiyra He ByAeT HenpUpbIBHOW.

Mpy CAULLIKOM BbICOKOM CKOPOCTU Ayra «MOTPECKMBAET», U NMOBOJIOKA OTTa/IKUBAET rOpPEsIKY.

PEXXVUM «SYNERGIC» (CUHEPTMYHWIA) (FIG 6)

Bnarogaps 3Tol dyHKUMM BaM 6onblie He HY)KHO HACcTpauBaTb CKOPOCTb MoAayy MpPOBOJIOKM.

[ns atoro :

¢ YCTaHOBMTE NOTEHUMOMETP (3) CKOpOCTM MPOBOMOKM nocepeanHe 3oHbl «Optimal synergic»

e Bubepute :

- Tun nposonoku (1)

- AnameTp npoBosioku (2)

- MowWHOCTb (4-NO3MUMOHHbIN NepekstoYaTesb Ha NMLEBON NAHENM annapaTa)

YTobbl NogobpaTb HYXXHOE MOSIOXEHNE B COOTBETCTBUM C TOJLLMHONM MPOBOJIOKU, CNEAYWTE YyKasaHWaM Tabnuubl «
PeXMM synergic » Ha npeablayLien CTpaHULE.

Mcnonb3oBaHune FA3A unctoro CO2 (MCKMIOUMTENBHO ANS CBAPKK CTanun) :

B cuHeprmnyHom pexxume MONOGYS onpenensitoT napaMeTpbl CBapKu B 3aBUCMMOCTM OT MCMOJIb3yeMOro
rasa. o ymonyaHuio, Ans CBapku CTanun annapaT HacTpoeH Ha « AproH + CO2 ».06bl NOMeHSATb ra3 u
HacTpouTb annapat Ha pexum CO2 unun xe BepHYTbCA B pexxuM AproH + CO2 :

1- Haxkmute Ha KHOMKy « Type (Tun) » B TeYeHne 5 cekyHA, Noka He BbIK/IUUTCS MaHeNb yrnpaBeHus.
2- 5 cekyHp BblbepuTe xenaemyro KOHpUrypaumio C MoMoLLblo KHOMKK : « choix mode (Bbl6bop pexuma) ».
e Normal (2T) => AproH + CO2 (HacTpoika Mo yMON4YaHu1Io)

e Delay => 100% CO2

3- MoATBepAnTb HYXXHO HaXkaB Ha KHOMKY « Type (Tun) » unu npoxaas 5 cekyHAa.

4- Mocne NnoATBEPXAEHMS annapaT BO3BPaLLAETCs B HOPMaJibHbI pabounii pexxuM 1 MoamdmKaums
OCTaeTCs B MaMATW Aaxke MocC/e OTK/IoYeHMs annapara.

PABOYMW LIMKN & CPEAA UCMOJIb30OBAHUA

e [laHHbIN annapaT UMEET BbIXOHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMA «MOCTOsIHHOE HanpshkeHue», Ero MB% cornacHo Hopme
EN60974-1 ykasaH B NpuBEAEHHOW HWXKe Tabnuue:

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS -
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

MpyMeYyaHue : UCMbITaHUS NPOV3BOAMIIMCL MPU KOMHATHOW TeMrepaType, MPOACKUTENbHOCTb BKJTHOYEHWS!
(NB%) npu 40 °C 6bin pacunTaH.

e 3T annapaTbl OTHocATCA K Knaccy A. OHM co3aaHbl ANt UCMOMb30BAHUS B MPOMBILLINIEHHOW W MPOdECCMOHaNbHOM
cpeae. B nioboi apyroi cpeae eMy 6yAeT COXHO 06eCneYnTb 371EKTPOMArHUTHY0 COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX
N MHAYKTMBHBIX NMOMeX. He ncnonb3oBaTh B Cpefe CoOAEPXKaLLEN METAIMYECKYIO Mblb-NMPOBOAHMK. 3TO 060pyAoBaHMe
cootBectByeT CEI 61000-3-12.

COBETbI U TEPMO3ALLUTA

o Cobntogaiite 06LLENPUHSTLIE NMPaBUIa CBApKU.

¢ OcTaBnsAliiTe OTBEPCTMS B anmnapaTte CBOH6OAHbIMU A1 CBOBOAHOMO NMPOXOXAEHNS BO34yXa.
o [ocne cBapKu OCTaBnsWTe annapaT NOAK/IYEHHBIM AJ1S OXNTaXAEHWSI.

e TepMo3alynTa: UHANKATOP 3aropaeTcs U OXIaXAEHWE NMPOUCXOANT 3a HECKONbKO MUHYT.

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
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Hartelijk dank u voor uw keuze! Om er een maximale voldoening uit te halen, lees aandachtig wat hierop volgt: De
MONOGYS 200-2CS et 250-4CS zijn semi-automatische, «synergetische», geventileerde lasapparaten op wielen (MIG
of MAG). Ze worden aanbevolen voor het lassen van staal, RVS, aluminium en solderen van hoge resistentie staal met
CuSi en CuAl draad (ideaal voor schadeherstel; deze functie is bij de 250-4CS uitgesloten). De instelling is eenvoudig en
snel dankzij de «synergetisch draad snelheid» functie.

De MONOGYS 200-2CS draait op een enkele fase 230V-240V stroomvoorziening en de MONOGYS 250-4CS draait op een
enkele fase 240V voeding.

ELEKTRISCHE VOEDING

De stroomafname (l1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening
en zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor
gebruik. Het toestel moet geplaatst worden zodat het stopcontact altijd toegankelijk is.

De MONOGYS 200-2 CS wordt geleverd zonder stekker. Het moet aangesloten worden aan een 230V of 240V 1Ph
netspanning. MET geaarde stekker met een 25A min vermogensschakelaar en een 30mA differentieel. Gebruik geen
verlengsnoer met een kabelsectie kleiner dan 3x4 mm2 Bij het lassen met g 0,8 mm lasdraad, is het mogelijk op een 16
A stopcontact aan te sluiten, maar bij intensief gebruik bestaat het risico van disjunctie.

De MONOGYS 250-4 CS wordt geleverd zonder stekker. Het moet aangesloten worden aan een 240V 1Ph stopcontact.
MET aarde en een 32A min vermogensschakelaar en een 30mA differentieel. Gebruik geen verlengsnoer met een
kabelsectie kleiner dan 3x6 mmz2.

TOESTEL OMSCHRIJVING (FIG-2)

1- Aan/uit schakelaar

2- lermogen regulering door middel van een schakelaar
met 6-8 posities: maakt het mogelijk om de uitgaande
lasspanning in te stelen. De instelling van de uitgaande
spanning is evenredig met de dikte van het te lassen
materiaal. (zie pagina 2)

3-bedieningspaneel voor het instellen van de lasparameters
(handmatig of automatisch).

4 - Toorts verbinding overeenkomstig met de Europese

geeft thermische uitschakeling aan wanneer het apparaat
intensief wordt gebruikt (het breken van enkele minuten).
6- Voorst toorts houder

7- Voedingskabel (2m)

8- Aardeklem output.

9 - Fles ondersteuning (voor 4m3 fles max).

10- Ketting om gas flessen te fixeren.

Let op: gasflessen goed vastzetten

11- @ 200/300 mm spoel houder.

norm.
5-thermische beveiliging indicator op het bedieningspaneel:

12- Toorts gasventiel
13- Achterste kabel houder

HALF-AUTOMATISCHE LASSEN VAN STAAL/ RVS (MAG MODUS) (FIG 3-A)

De MONOGYS 200-2CS is geschikt voor het lassen met de stalen of RVS draad van 0,6/0,8/ en 1.

De MONOGYS 250-4CS is geschikt voor het lassen met de stalen of RVS draad van 0,8/1 en 1,2.

Het lasapparaat is standaard uitgerust voor @ 1,0 stalen lasdraad (@ 0,8/1 staal/RVS rollers). De invoerdraadroller is
0,8/1,0mm omkeerbaar. In dit geval, plaats de roller zodat u 1,0mm kunt lezen.

Voor het lassen van staal of RVS dient u een specifiek argon + CO2 (Ar + CO2 ) gas te gebruiken. CO2 verhouding kan
variéren afhankelijk van gebruik. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar. De gasstroom voor staal is
tussen 8 en 12 L/m afhankelijk van de werkomgeving en ervaring van de lasser.

HALF-AUTOMATISCHE ALUMINIUM LASSEN (FIG 3-B)

De MONOGYS 200-2CS is geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 en 1 mm. (figure B)

De MONOGYS 250-4CS is geschikt voor het lassen met aluminium draad van 1 mm en 1,2 mm. (figuur B)

Voor het lassen van aluminium dient u een neutraal Argon puur (Ar) gas te gebruiken. Voor keuze van gas, vraag advies
aan de gashandelaar. De gasstroom is tussen 15 en 25 L/m afhankelijk van werkomgeving en ervaring van de lasser.
Hierbij de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

¢ De druk van de aanvoerrollen van de draadroller op de draad: zet er minimale druk zodat u de draad niet beschadigt.
« Capillaire buis: verwijder de capillaire buis voor het aansluiten van de aluminium toorts op een teflon mantel.

e Toorts: gebruik een speciale aluminium toorts. Deze toorts heeft een teflon mantel om wrijving te verminderen.

¢ Niet de mantel bij de aansluiting afknippen! deze toorts wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te
geleiden. (zie schema B)

Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL aluminium overeenkomstig met de diameter van de draad..

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN DE HOGE RESISTENTIE STAAL

De MONOGYS 200-2CS wordt aanbevolen door autofabrikanten voor de hardsolderen van hoge treksterkte platen met
een cuprosilicium CuSi3 of CuAl8 of cuproaluminium draad (@ 0,8 mm en @ 1 mm). De lasser dient een neutraal puur
Argon gas (Ar) te gebruiken. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar. De gasstroom is tussen 15 en 25
L/m.
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GASAANSLUITING (FIG 4)

Schroef de mano-drukregelaar op de gasfles aan. (1)
Om gaslekkage te voorkomen, gebruikt u de klemmen van de accessoires doos.

PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN BOBIJNEN EN TOORTSEN (FIG-4)

Open het deurtje van het apparaat

* Houd rekening met de aandrijving pen (3) van de spoel houder bij het plaatsen van de draadspoel.

¢ Indien er niet gelast wordt zet de rem van de bobijn (4) aan. In het algemeen, niet te strak aandraaien!

De aanvoerrollen (9) zijn met dubbele groef (30,8/@1; @1 /@ 1,2 ). De indicatie die u op de aanvoerrol kunt lezen
is degene die wordt gebruikt. Voor 0,8 draad, gebruik een 0,8 groef.

¢ Voor de eerste inbedrijfstelling:

- Draai de bevestigingsschroef van draadafvoer los (5-8)

- Plaats de rollers

- Plaats vervolgens de draadafvoer (7) zo dicht mogelijk maar zonder contact bij de roller, daarna draai de schroeven
vast. (5-8)

¢ Om de wiel van de aandrukrollen (6) in te stellen: maak het los, druk op de toorts trekker om de motor op te starten,
draai de bevestigingsschroef terwijl u op de toorts trekker drukt. Vouw de draad in het mondstuk. Plaats een vinger op
de gevouwen draad zodat die niet vooruit kan komen. De instelling van de aandrukrollen is goed wanneer de rollen op
de draad glijden zelfs als de draad aan het eind van de toorts vast zit.

Instelling van aandrukrollen wiel (6): voor staal zet op 3 en voor aluminium op 2.

BEDIENINGSPANEEL (FIG 5)

Selectie van lassen modus (10) Mode Manual (13)
e NORMAL (2T): standaard 2-takt lassen In de handmatige modus wordt de draadaanvoersnelheid
* NORMAL (4T): standaard 4-takt lassen bepaald door de gebruiker door het aandraaien van de
e DELAY: «chain stitch» functie, met intermitterende punt draaiknop (11).
instelling
» SPOT: aftopping functie / spot, Mode Synergic (14)
Met instelling van de punt diameter Zet de draaiknop (11) in het midden van het «OPTIMAL
De draad snelheid instelling (11) SYNERGIC» gebied.
Draaiknop voor het instellen van de draad snelheid. In deze modus wordt de optimale draad snelheid door 3
De snelheid varieert van 1 tot 15 m / min. instellingen bepaald:

e Spanning
Instelling draaiknop SPOT/DELAY (12) e Draad diameter

e Soort draad
Het is mogelijk om de draadsnelheid + /- aan te passen.

MODE «MANUAL>» (FIG 5-6)

Voor het instellen van uw lasapparaat dient u volgende doen:

- Selecteer de lasspanning met behulp van de schakelaar.

Voorbeeld voor MONOGYS 200-2CS met een 0,8 draad: positie 1 voor een 0,8 mm plaat en positie 4 voor een 2 mm
plaat

o Stel de draad snelheid met de draaiknop (11).

Advies:

De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op geluid»: de boog moet stabiel zijn met weinig
geknetter.

Als de snelheid te laag is, zal de boog niet doorlopen.

Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en krijgt de draad neiging om de toorts af te stoten.

MODE «SYNERGIC» (FIG 5)

Dankzij deze functie is het niet nodig om de draad snelheid in te stellen.

¢ Zet de draad snelheid draaiknop (3) in het midden van het «Optimal synergetische» gebied

o Selecteer:

- Soort draad (1)

- Draad diameter (2)

- Het vermogen (schakelaar aan de voorkant)

Kijk naar de« mode synergic » tabel op de tegenovergestelde pagina om de juiste positie afhankelijk van de te lassen
dikte te selecteren.
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Uit deze combinatie van de parameters, bepaalt het toestel de optimale draad snelheid en het lasapparaat is klaar voor
gebruik. Indien nodig is het mogelijk om de draadsnelheid in te stellen dankzij + of - draai knoppen (3). Bewaren van
het laatste laswerk configuraties wordt uitgevoerd en gereactiveerd elke keer bij het opstarten (draag diameter, type
draad, modus).

GAS keuze (alleen voor lassen van staal):

In synergetische modus, bepaalt MONOGYS de lasparameters afhankelijk van het gebruikte gas. Voor het
lassen van staal wordt het lasapparaat standaard «Argon + CO2.»geconfigureerd.

Om gas te wijzigen en het lasapparaat in CO2 modus te configureren of om terug naar Argon +CO2
modus te gaan, gaat u als volgt:

1- Druk 5 seconden lang op de «Type» knop totdat het bedieningspaneel wordt uitgeschakeld en laat dan
de knop los.

2-Binnen 5 seconden, kies de gewenste configuratie met de «selectie mode» knop.

e Normal (2T) => Argon + CO2 (standaardinstelling)

e Delay => 100% CO2

3- Bevestigen wordt gedaan, hetzij door het indrukken van de «Type» knop of door 5 seconden wachten.
4 Zodra bevestigt, keert het lasapparaat terug naar de normale modus en de verandering blijft opges-
lagen, zelfs na het uitschakelen.

INSCHAKELDUUR EN GEBRUIKSOMGEVING

De beschreven lasapparaat heeft een uitgaande «constante spanning» eigenschap. Zijn vermogensfactor volgens de
EN60974-1 norm is vermeld in de onderstaande tabel:

X/60974-1 a 40°C(T 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
cycle=10min)
15% a 190A 110A 90A 230V
MONOGYS 200-2CS -
15% a 210A 110A 90A 240V
MONOGYS 250-4CS 20% a 250A 155A 110A 240V

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij normale temperatuur en de vermogensfactor bij 40°C is door simulatie
bepaald.

¢ Deze A klasse lasapparaten zijn ontworpen voor professioneel of industrieel gebruik. In verschillende omgevingen
kan het wegens geleidingen of stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te bereiken. Niet geschikt
voor gebruik als stroom geleidend metaalstof aanwezig is. Deze lasapparaten voldoen aan de CEI 61000 -3-12 norm.

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

¢ Volg de standaard regels van het lassen.

¢ Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

¢ Na het lassen, laat het toestel aan staan voor het afkoelen.

Thermische beveiliging: het controlelampje gaat aan en de afkoelingstijd is van enkele minuten afhankelijk van de
omgevingstemperatuur.
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MONOGYS 200-2CS o 250-4CS

PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMYACTW / RESERVE
ONDERDELEN

200-2Cs 250-4CS

1 Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de 80cm / Lienb 80 cM / 80cm

ketting 35067

2 Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer Brennerhalter / Soporte antor-

chas de atras / MoacraBka ans ropenok 3aaHss / Achterste toorts houder 98854GF

3 Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter / Soporte antor-

chas delanteras / MNoacraBka ans ropenok / Voorste toorts houder 98853GF

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka / Hendel 56047

5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob Drahtvorschubseinsteller
/ Botdn reglaje de velocidad de hilo / KHonka perynnpoBKu CKOPOCTY MPOBOOKK / 73009
Draaiknop voor het instellen van de draad snelheid.

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

Khorika SPOT-DELAY / SPOT-DELAY knop 73099

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur / Teclado de mando / MNMaHenb

ynpasnenus / Bedieningspaneel >1316 >1915

8 Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador ON/OFF / Mepekntoyatens

Bkn/Bbikn / Schakelaar I/0 52460

9 Commutateur / switch / Betriebsartenschalter / Conmutador / nepekntodatens / Schake-

51222 51226
laar.

10 | Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Motodévidoire (sans galet) /
Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowwmii MexaHn3m (6e3 ponukoB) / Spoeldraad- 51097 51136
kast (zonder roller).

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

masa / Kabenb Macchl + 3axuM / Massa kabel + klem 114

12 | Pince de masse / Earth clamp / Massezange / Pinza de masa / 3axuM Macchl / Massa

Klem 71124

13 | Cable d'alimentation (2m) / Supply cable (2m) / Stromkabel (2m) / Cable de alimenta-

cion (2m) / WWHyp nuTaHus (2 M) / Voedingskabel (2m) 21502 21510
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14 | Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg 21603
/ Oepxatenb 606uHbl 15 kr / Draadspoel houder 15kg
15 | Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MepeaHee koneco / Voorwiel 71361
16 | Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de LED / AvoaHbiit MocT / Diode 52191
brug
17 | Self / Induction oil / Self / Self / Apoccenb / Smoorklep 96063 96065
18 | Transformateur/ Transformer/ Trafo/ Transformador / TpaHdopmaTtop / Transformator 96062 96064
19 | Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BeHTunsitop / Ventilator 51014 51004
20 | Roue diameétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser Rad / Rueda 71375
diametro 200mm / Koneco anameTpom 200 MM / Wiel 200mm diameter
21 | Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / Ocb / Schacht tip 71382
22 | Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter / Contactor 24V 51107
AC 10A / KoHTakTtop 24B AC 10A / 24V AC 10A schakelaar
23 | Transformateur de commande / Control transformer / Kontroll Transformator / Transfor- 92893
mador de mando / TpaHcdopmaTop Lenel ynpaenexus / Sturingstransformator
24 | Fusible 250V 1,25A / 250V 1,25A fuse / 250V 1,25A Sicherung / 250V 1,25A Fusible 51359
/250V 1,25A Mpepoxpanutens / Netzekering 250V 1,25A
25 | Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula / 9nekTpoknanaH / Gasven- 71512
tiel
25bis | Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / lNnata ynpaBneHusi 97172C
/ Bedieningsplaat
26 | Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacion / MnaTa ynpaenexus
avcnnes / Videokaart 97224C 97226C
27 | Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gas Schlauch (1m) /Tubo del gas (1m) / 95993
lasonpoBogHas Tpybka (1 M) / Gas slang (1m)
28 | Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5 / Kraag 10,5 71225
29 | Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / Earth cable connector
(1/4) / Earth cable connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / 1/4 massa kabel 51469
aansluiting
30 | Condensateurs / Capacitors / Kondensatoren / Condensadores / KoHaeHcaTopbl / 63450
Condensatoren
30bis | Résistance / Resistor / Widerstand / Resistencia / Peauctop / Resistentie 63499
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MONOGYS 200-2CS o 250-4CS

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/DIAGRAMA ELECTRICO/
ANIEKTPNYECKASA CXEMA / ELEKTRISCHE SCHEMA

MONOGYS 200-2CS
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Déclaration de conformité

Gys atteste que les postes de soudure MONOGYS 200-2CS et 250-4CS sont fabriqués conformément aux exigences
des directives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN50445 de 2008,
EN60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2015.

Declaration of conformity

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

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

CE marking was added in 2015.

Konformitatserklarunh

GYS erklart, dass beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 (iberein.

CE Kennzeichnung: 2015.

Declaracion de conformidad

Gys certifica que los aparatos de soldadura MONOGYS 200-2CS y 250-4CS son fabricados en conformidad con las
directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del
15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN50445 de 2008,
EN60974-10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2015.

Oexnapauusi 0 COOTBETCTBUU

Gys 3aaBnseT, 4To cBapoyHble annapatel MONOGYS 200-2CS n 250-4CS npowusseaeHbl B COOTBETCTBUN C
anpektnBamun EBpocotoza 2006/95/CE o HM3koM Hanpsxenun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ anpektneamm CEM 2004/108/
CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrslacoBaHHbIMM HopMamu EN60974-1 2005 r, EN50445 2008
r, EN60974-10 2007 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2015 .

Verklaring van overeenstemming

GYS verklaart dat de MONOGYS 200-2CS et 250-4CS lasapparaten worden vervaardigd overeenkomstig de vereisten
van het lage Voltage richtlijn : 2006/95/CE van 12/12/2006 en EMC richtlijn 2004/108/CE van 15/12/2004.

Deze overeenstemming is opgesteld volgens de volgende normen: EN60974-1 van 2005, EN 50445 van 2008, EN
60974-10 van 2007.

De CE-markering is in 2015 toegebracht.

01/09/2015 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général
134 BD des Loges

23941 ¢ M erimosgues .
Saint-Berthevin ' '
France
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et main
d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

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

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss: Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StoRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird flir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie
bei Gebrauchsspuren Gibernommen. Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung
ausschlieBlich tber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz
(Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS
ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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Accessoires [/ accesories / zubehor / accesorios / akceccyapbi / Accessoires

x1
x2 x1 x10 x3 ® ®
D U
S N B (D
2200 4—4 2 300 08210 1,2
086227 (00,8 041837 i
STEEL / ACIER / STAHL 086128 (2 0,8) 086234 EZ 1 0; (20,6/0,8-4m) 041950 (2 0,8) 2&'{;"9;"
(5G2) 086135 (2 1,0) 086241 (012) 042360 042384 18 040922 (250A - 4m) 041967 (2 1,0)
©1.0/1,2-4m) 041974(012) 043787
. 041882 301/min
STAINLESS / INOX / EDELSTAHL (316LSi) | 086326 (00,8) — (250A-3m)
041622 (FR)
041578 a1 K
Alu (AlMg5) 086555 (00,8) 086524(01,0 042377 042391 (008-3m) 041066 (01,0 oo
9 - 086531(01,2) o 041479 (250A - 3m) 041073 (012) 041219(08)
(©1,0/1,2-3m,

Torche MB25
(250A)

Coffret accessoires
/Accessories box
1 MIG Brenner Zubehorkit
Ref. 041233
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ODPULLUANBbHBIN OUNEP B YKPAUHE:
storgom.ua

FrPA®UK PABOTDI:
MH. - MNT1.: ¢ 8:30 no 18:30
C6.: ¢ 09:00 no 16:00
Bc.: ¢ 10:00 no 16:00

KOHTAKTbI:

+38 (044) 360-46-77
+38 (066) 77-395-77
+38 (097) 77-236-77
+38 (093) 360-46-77

JeTanbHoe onncaHue ToBapa:
https://storgom.ua/product/svarochnyi-poluavtomat-gys-monogys-250-4cs.html
Opyruve ToBapsl: https://storgom.ua/poluavtomaty.html
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