M200 TIG Torch User Instructions

A WARNING

Gas tungsten arc welding (GTAW) or
tungsten inert gas welding (TIG) can be
hazardous. Only qualified persons should
use this equipment.

After welding, the work piece and electrode
can be extremely hot and may cause burns.

Keep children away.

Pacemaker wearers should consult with
their physician before operating this
equipment.

Read and understand ANSI Standard Z49.1,
“Safety in Welding and Cutting,” from the
American Welding Society and OSHA Safety
and Health Standards, 29 CFR 1910 and
1926, from the U.S. Government Printing
Office.

A ELECTRIC SHOCK can Kkill.

A Touching live electrical parts and failure to
operate equipment properly can cause fatal
electric shock and severe burns. Incorrectly
installed or improperly grounded equipment is a
hazard.

Kit contents:
TIG torch

Ground clamp
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A FUMES AND GASES can be hazardous.

<A

Welding produces fumes and gases.
Breathing these fumes and gases may be
hazardous to your health. Build-up of gases
can displace oxygen and cause injury or
death.

A ARC RAYS can burn eyes.

ﬁ,&/ﬁ Arc rays from the welding process produce
= intense visible and invisible (ultraviolet and
infrared) rays that can burn eyes.

A WELDING can cause fire or explosion.
RS . .
“ Welding on closed containers, such as
tanks, drums, or pipes, can cause them
to explode. The hot work piece and hot
equipment can cause fires and burns.
Ensure the area is free of combustibles
before welding.

A CYLINDERS may explode if damaged.

Gas cylinders used as part of the GTAW
process contain gas under high pressure. If
damaged, a cylinder can explode.

1 pack of electrodes (qty 10)

,
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Verify M200 Software Version 2.10 or later is installed.

B From the main menu, select Setup.
B Select the Software tab.

Set-up

1.

Insert the red connector on the torch arrow side
up into the M200 power supply red socket labeled
ELECTRODE.

Insert the green connector on the ground clamp arrow

side up into the M200 power supply green socket
labeled WORK.

Attach the ground clamp to the work piece.

Insert the OD shield gas Swagelok quick-connect stem
into the M200 power supply fitting labeled TO WELD
HEAD.

Connect the 1/4 turn connector on the TIG torch cable
to either of the INPUT/OUTPUT connections on the
right side of the M200 power supply.

Press the Manual TIG Mode button on the Main
Screen.

An accessory window will appear on the screen of
the M200 power supply. Select TIG TORCH from the
dropdown list. Fig. 1.

Note: The active port can be changed on the Setup/
Operation screen.

Select ON/OFF for the Pulse function and the Upslope
& Downslope function as desired.

Enter in the desired parameters by pressing on each
box and using the numeric keypad on the screen.

10. Press the Shield Gas column to set the flow rate.

Operation

1.

Verify that the ground clamp and work piece are
secure.

Press the Shield Gas button for continuous gas flow if
desired.

Slide the amperage control switch on the TIG torch up
to start the weld cycle (location @ on the weld profile).

Perform the weld. Adjust the current level by sliding the
amperage control switch up or down.

Note: Moving the switch to the highest position results
in a current equal to the maximum value set for
the High Amps.

Stop the weld by sliding the amperage control switch
down until there is a click (location @ on the weld
profile).

Note: After the switch is turned off, there is a minimum
of 1/2 second of downslope initiated before the
current will shut off.

Fig. 1 — Accessory Window

Location—
1

Fig. 2 — TIG Torch Screen with No Pulse or Upslope &
Downslope

Fig. 3 — TIG Torch Screen with Pulse and Upslope & Downslope



Notice d’utilisation de la torche pour la
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soudure TIG avec l'alimentation M200

A

P>b>

MISE EN GARDE

La soudure a I’'arc en atmospheére inerte avec
électrode de tungsténe peut étre dangereuse.
Ce matériel doit étre utilisé par du personnel
qualifié uniquement.

Une fois la soudure effectuée, la piéce soudée
et I’électrode peuvent étre trés chaudes et
provoquer des brilures.

Les enfants doivent étre tenus a I’écart.

Les personnes portant un stimulateur cardiaque
doivent consulter leur médecin avant d’utiliser
ce matériel.

Veiller a bien lire et 3 comprendre la norme ANSI
Z49.1, « Safety in Welding and Cutting » (Sécurité
pour la soudure et la découpe) de ’American
Welding Society et les normes d’hygiéne et de
sécurité au travail de ’OSHA, 29 CFR 1910 et
1926, publiées par 'imprimerie du gouvernement
américain (U.S. Government Printing Office).

Un CHOC ELECTRIQUE peut étre mortel.

Un contact avec des piéces sous tension et la
mauvaise utilisation de ce matériel peuvent causer
des chocs électriques mortels et de graves brilures.
Un équipement mal installé ou mal raccordé a la
terre représente un danger.

Contenu du kit :

Torche TIG

A Les FUMEES et les GAZ dégagés peuvent

D 4
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étre dangereux.

La soudure génere des fumées et des gaz.

Leur inhalation peut étre dangereuse pour votre
santé. Laccumulation de gaz peut entrainer une
raréfaction de I'oxygéne et provoquer des lésions
graves voire mortelles.

A Les RAYONS DE L’ARC peuvent briler

/|

les yeux.

La soudure a I'arc produit des rayons visibles
et invisibles (ultraviolets et infrarouges) d’une
grande intensité, susceptibles d’occasionner
des brdlures au niveau des yeux.

A La SOUDURE peut provoquer un incendie

,

ou une explosion.

Le soudure sur des contenants fermés, tels

que des réservoirs, des cuves ou des conduites,
peut provoquer leur explosion. La chaleur de

la piece a souder et du matériel peut provoquer
des incendies et des brllures. Avant de souder,
vérifier 'absence de tout produit combustible
dans la zone ou la soudure doit étre effectuée.

A Les BOUTEILLES DE GAZ peuvent exploser

Pince de masse

si elles sont endommagées.

Les bouteilles utilisées pour la soudure a I'arc en
atmosphére inerte avec électrode de tungsténe
contiennent un gaz sous haute pression. Si elle
est endommagée, une bouteille peut exploser.

1 sachet de 10 électrodes

[



Vérifiez que la version 2.10 ou une version ultérieure du logiciel T
. . . . 7 s & nont et
de l'alimentation M200 est bien installée. aval

B Dans le menu principal, sélectionnez Réglage.
B Sélectionnez I'onglet Logiciel.

Installation

1. Introduisez le connecteur rouge de la torche fleche vers
le haut dans la prise rouge marquée ELECTRODE de
I’alimentation M200.

2. Introduisez le connecteur vert de la pince de masse
fleche vers le haut dans la prise verte marquée WORK
de l'alimentation M200.

Attachez la pince de masse & la piéce a souder. Fig. 1 — Ecran « Accessoire »

Insérez la tige du raccord rapide Swagelok destiné au gaz
de protection externe dans le raccord marqué TO WELD
HEAD de I'alimentation M200.

5. Raccordez le connecteur 1/4 po de la torche TIG a I'une
des connexions INPUT/OUTPUT (entrée/sortie) situées

sur le c6té droit de I'alimentation M200. Ea'tmnv‘. *-. Flevi S

Appuyez sur la touche Mode TIG manuel de I’écran principal. 1

Une fenétre des accessoires s’affiche sur I'écran de

I’alimentation M200. Sélectionnez TORCHE TIG dans Profil de

la liste déroulante (voir la figure 1). soudure
. N . Emplace-—

Remarque : Le branchement actif peut étre modifié sur ment 1 ‘Emgﬁcg'

I’écran Réglage/Fonctionnement.

Corazmayen 0.0
8. Sélectionnez au choix ON ou OFF pour la fonction Battement L~ Vellaz mayen 0.0
et la fonction Amont et aval. Lt s

9. Saisissez les paramétres souhaités en appuyant sur chaque
case et en utilisant le clavier numérique sur I'écran.

10. Appuyez sur la colonne Gaz de purge Ext pour fixer le débit. Fig. 2 — Ecran de la torche avec les fonctions Battement et
Amont et aval désactivées
Fonctionnement
1. Vérifiez que la pince de masse et la piece a souder sont
bien fixées.

2. Appuyez si nécessaire sur la touche Gaz de purge Ext
pour obtenir un débit de gaz continu.

Fre'uue nce a'<. Eleve
]

Batterment n Tetice Amont et
3. Poussez le commutateur de réglage de l'intensité situé
sur la torche vers le haut pour démarrer le cycle de
soudure (emplacement @ sur le profil de soudure).

4. Effectuez la soudure. Ajustez I'intensité du courant
en poussant le commutateur de réglage vers le haut
ou vers le bas.

corarmoyen 0.0

Remarque : Lorsque le commutateur est amené dans sa
position la plus haute, I'intensité du courant
est alors égale a la valeur maximale fixée
pour le paramétre Amps élevé.

Voltags moyen 0.0

Branchement Acaf 1

5. Arrétez la soudure en poussant le commutateur vers le bas ;
jusqu'a ce que vous entendiez un déclic (emplacement ® Fig. 3 — Ecran de la torche avec les fonctions Battement et
sur le profil de soudure). Amont et aval activées

Remarque : Une fois le commutateur fermé, le courant
est coupé aprés une baisse progressive
d’une durée d’au moins 1/2 seconde.



Bedienungsanleitung fur den

M200 TIG-SchweiBgriff

A
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WARNUNG

WolframschweiBungen (GTAW) oder
Wolfram-Inertgas-SchweiBungen (TIG)
kéonnen gefdhrlich sein. Dieses Gerit sollte
nur von qualifizierten Personen verwendet
werden.

Das Werkstiick und die Elektrode kénnen
nach den SchweiBarbeiten extrem hei3 sein
und schwere Verbrennungen verursachen.

Halten Sie Kinder fern.

Trager von Herzschrittmachern sollten vor
der Bedienung dieses Gerats ihren Arzt
fragen.

Bitte machen Sie sich mit der ANSI Norm Z49.1,
»Safety in Welding and Cutting“ (Sicherheit
beim SchweiBen und Schneiden) von der
American Welding Society und den OSHA
Safety and Health Standards (Sicherheits- und
Gesundheitsstandards), 29 CFR 1910 und 1926
von der US-Bundesdruckerei vertraut.

Ein ELEKTRISCHER SCHLAG kann
todlich sein.

Das Berlhren von unter Spannung stehenden
elektrischen Teilen, und das falsche Bedienen von
Geréten kann zu einem tédlichen Stromschlag
und schweren Verbrennungen fiihren. Schlecht
installierte oder nicht ordnungsgemaB geerdete
Ausrilistungen stellen eine Gefahr dar.

Inhalt des Satzes:

TIG-SchweiBgriff

OwosRO

A DAMPFE UND GASE kénnen gefihrlich

<A

sein.

Beim SchweiBen entstehen Dampfe und Gase.
Das Einatmen dieser Dampfe und Gase kann
gesundheitsschédlich sein. Bei der Entstehung von
Gasen kann méglicherweise Sauerstoff verdréngt
werden, und dies kann zu Gesundheitsschaden
oder zum Tode flihren.

A DIE STRAHLUNG DES LICHTBOGENS

W\

kann zu Verbrennungen an den Augen
fiihren

Beim LichtbogenschweiBen entsteht eine sichtbare
und unsichtbare, intensive Strahlung (ultraviolett
und infrarot), die zu Verbrennungen an lhren Augen
fihren kdénnen.

A Durch SCHWEISSEN kénnen Brdnde oder

@fﬁ

Explosionen entstehen.

SchweiBarbeiten an geschlossenen Containern, z.B.
an Tanks, Fasser oder Rohren, kdnnen dazu flihren,
dass diese explodieren. Durch das hei3e Werkstiick
und die heiBe Ausristung kdnnen Brande bzw.
Verbrennungen entstehen. Stellen Sie vor dem
SchweiBen sicher, dass sich keine brennbaren
Stoffe im SchweiBbereich befinden.

A GASFLASCHEN kénnen explodieren, wenn

Erdrungsklemme

sie beschéadigt werden.

Gasflaschen, die bei WolframschweiBungen
verwendet werden, enthalten Gase unter hohem
Druck. Wenn eine Gasflasche beschadigt wird, kann
sie explodieren.

1 Packung Elektroden (10 Sttick)



Stellen Sie sicher, dass die M200 Software-Version 2.10 oder
neuer installiert ist.

Einrichtung

1.

10.

Betrieb

1.

B Wahlen Sie auf dem Hauptmeni Setup (Einrichtung).
B Wahlen Sie die Registerkarte Software.

Stecken Sie den roten Stecker am SchweiBgriff mit der
Pfeilseite nach oben zeigend in den mit ELECTRODE . M I
bezeichneten roten Anschluss des Netzteils M200. ;

Stecken Sie den griinen Stecker an der Erdungsklemme
mit der Pfeilseite nach oben zeigend in den mit WORK
bezeichneten griinen Anschluss des Netzteils M200.

Befestigen Sie die Erdungsklemme am Werkstulck. Abb. 1 — Bildschirm Zubehor

Stecken Sie den Stecker der Swagelok Schnellkupplung fir
das AD-Schutzgas in das mit TO WELD HEAD bezeichnete
Fitting am Netzteil M200.

Verbinden Sie den 90° Bayonettstecker am Kabel der TIG-
SchweiBgriff mit einem der INPUT/OUTPUT-Anschlisse auf
der rechten Seite des Netzteils M200.

Driicken Sie die Schaltflache Manual TIG Mode (Manueller
TIG-Modus) auf dem Hauptbildschirm.

Auf dem Bildschirm des Netzteils M200 erscheint
ein Zubehorfenster. Wahlen Sie TIG TORCH (TIG-
SCHWEIBGRIFF) aus der Dropdown-Liste. Abb. 1.

Hinweis: Der aktive Anschluss ldsst sich auf dem Bildschirm
sEinrichtung/Betrieb” andern.

Wahlen Sie ON/OFF (EIN/AUS) fur die Funktion Pulse
(Impuls) und die Funktion Upslope & Downslope (Anstieg &
Abstieqg).

Geben Sie die gewtlinschten Parameter durch Beriihren Abb. 2 — TIG-SchweiBariff-Bildschirm ohne
der einzelnen Felder und Verwendung des numerischen Impulse oder Aufstieg & Abstieg

Tastenfelds auf dem Bildschirm ein.

Beriihren Sie die Spalte Shield Gas (Schutzgas), um die
Flussrate einzustellen.

Stellen Sie sicher, dass die Erdungsklemme und das
Werkstiick sicher befestigt sind.

Dricken Sie die Schaltflache Shield Gas (Schutzgas), falls
Sie kontinuierlichen Gasfluss verwenden wollen.

Schieben Sie den Ampere-Regelschalter am TIG-
SchweiBgriff nach oben, um den SchweiBzyklus zu starten
(Position ® auf dem SchweiBprofil).

Fuhren Sie die SchweiBung aus. Sie kdnnen die Stromstarke
regulieren, indem Sie Ampere-Regelschalter nach oben oder
unten schieben.

Hinweis: Wenn der Schalter in der héchsten Position ist, L ] )
entspricht die Stromstérke dem fur High Amps Abb. 3 — TIG-SchweiBgriff-Bildschirm mit

(Amp. Héchstwert) eingestelltem Hochstwert. Impulse und Aufstieg & Abstieg

Halten Sie den SchweiBvorgang and, indem Sie den
Ampere-Regelschalter bis zum Klick nach unten schieben
(Position @ auf dem SchweiBprofil).

Hinweis: Nachdem der Schalter ausgeschaltet wurde,
beginnt ein Abstieg von mindestens 1/2 Sekunde,
bevor der Strom abgeschaltet wird.



Instrucciones de uso de la
antorcha manual M200

A

> B

ADVERTENCIA

La soldadura al arco con tungsteno y gas (GTAW)
o la soldadura TIG pueden ser peligrosas. Este
equipo soélo puede ser utilizado por personal
cualificado.

Tras la soldadura, la pieza soldada y el
electrodo pueden estar muy calientes y producir
quemaduras.

Mantener alejado de los nifos.

Las personas que lleven marcapasos deben
consultar con su médico antes de utilizar este
equipo.

Lea la normativa ANSI Z49.1, “Seguridad en

la soldadura y corte,” de la American Welding
Society, y las normativas OSHA 29 CFR 1910 y
1026 sobre Seguridad y salud en el trabajo, de la
Printing Office del Gobierno de los EE.UU.

Las DESCARGAS ELECTRICAS pueden
matar.

El contacto directo con componentes con carga
eléctrica, y el manejo incorrecto de este equipo
pueden provocar descargas eléctricas graves y
quemaduras severas. Un equipo instalado de forma
incorrecta o no conectado bien a masa constituye
un peligro.

Contenido del conjunto:

Antorcha manual TIG

A

5 4
'

A
i

A

,

A

Pinza de masa

OwosRO

Los HUMOS Y GASES pueden ser peligrosos.

Las soldaduras producen humos y gases.
Respirar estos humos y gases puede ser
peligroso para la salud. La acumulacion de gases
puede desplazar el oxigeno y provocar heridas o
la muerte.

Los RAYOS DEL ARCO pueden quemar los
ojos.

Los rayos del arco del proceso de soldadura
producen rayos intensos visibles e invisibles
(ultravioleta e infrarrojos) que pueden quemar los
ojos.

La SOLDADURA puede provocar fuego o
explosiones.

La soldadura en contenedores cerrados, como
tanques, tambores o tuberias, puede hacer

que explosionen. Las piezas de trabajo y los
equipos calientes pueden provocar incendios y
quemaduras. Asegurese de que en el area no hay
combustibles antes de soldar.

Las BOTELLAS pueden explotar si estan
dahadas.

Las botellas de gas utilizadas en el proceso de
soldadura contienen gas a alta presion. Si se
dafa, una botella puede explosionar.

1 paquete de electrodos (10 uds.)



Compruebe que la versién del software M200 es la 2.10 o
posterior.

B En el mend principal, seleccione Ajustes.
B Seleccione la pestafa Software.

Ajuste

1.

10.

Inserte el conector rojo de la antorcha, con la flecha en el
lado superior, en el conector rojo de la unidad de potencia
M200 con la etiqueta ELECTRODE.

Inserte el conector verde de la pinza de masa, con la flecha
en el lado superior, en el conector verde de la unidad de
potencia M200 con la etiqueta WORK.

Una la pinza de masa a la pieza a soldar.

Inserte la espiga de enchufe rapido Swagelok con el gas
de purga externa en el receptor de la unidad M200 con la
etiqueta TO WELD HEAD.

Instale el conector de 1/4 de vuelta del cable de la antorcha
a cualquiera de las conexiones auxiliares INPUT/OUTPUT del
lado derecho de la unidad de potencia M200.

En la pantalla principal, presione el botén Modo TIG manual.

Aparecera una ventana auxiliar en la pantalla de la unidad

M200. Seleccione ANTORCHA TIG de la lista desplegada.

Fig. 1.

Nota: La puerta activa se puede cambiar en la pantalla
Ajustes/Operacion.

Seleccione ACTIVAR/DESACTIVAR para las funciones Pulso
y Rampa de subida y bajada segun lo desee.

Introduzca los parametros que desee presionando en cada
campo y utilizando el teclado numérico.

Presione la columna Gas de purga ext. para ajustar el
caudal.

Operacion

1.

Compruebe que la pinza de masa esta bien sujeta a la pieza
a soldar.

Presione el botén Purga Ext. si desea un caudal constante
de gas.

Utilice la palanca de control de intensidad de la antorcha
manual para iniciar la soldadura (punto @ del perfil de
soldadura).

Haga la soldadura. Ajuste la intensidad de la corriente
moviendo la palanca arriba o abajo.

Nota: La posicién mas alta de la palanca es el valor maximo
de corriente ajustado en Amperios en alta.

Para terminar la soldadura mueva la palanca de control de
intensidad hacia abajo hasta que oiga un chasquido (punto
@ del perfil de soldadura).

Nota: Tras el apagado de la antorcha con la palanca se inicia
una rampa de descenso de 0,5 segundos hasta que la
corriente esta totalmente apagada.

Rampa
ida y

Fig. 1 - Pantalla auxiliar

l:'re-uu:a

)

Puegabating iy
(]

e

Fig. 2 — Pantalla de la antorcha manual, sin Pulso ni Rampas
de subida y bajada

Puagabating )
(]

e

3

Fig. 3 — Pantalla de la antorcha manual, Pulso y Rampas de
subida y bajada

Perfil de
soldadura

~ Punto 2



MHCprKI.I,I/IH noJib30BaTéeJNIA ropenkn anAa
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CBapKun BONIbppamMoOBbIM /IeKTPOAOM B
cpepe nHepTHoro rasa (TIG) M200

A

B >

NPEQYNPEXAEHUE

CBapkKa Bo/ibppamoBbIM 3N1€eKTPOJAOM B ra3oBoii
cpepe (GTAW) nnu cBapka BonibppamoBbIM
3NeKTpoAoM B cpefie nHepTHoro rasa (TIG) moxeTr
6bITb onacHoii. [laHHbIM 060pyAOBaHNEM [OMKHbI
Nonb30BaTbCs TONbKO KBaNuPuLMpoBaHHble
cneuvanucTbl.

Mocne cBapku o6pabaTbiBaemoe nsgenue
N aneKkTpoa moryrt ObITb OYEHb ropaymnmum n
npuKacaHne K HUM MOXeT BbI3BaTb 0XXOrU.

He ponyckaeTtca HaxoXaeHue B6an3m getei.

Jlioaun c KapanocTMMynATOpamu nepeg
pa6oToii c faHHbIM 060pyAOBaHEM AOSKHDI
NPOKOHCYNbTUPOBATbCA C Bpayom.

MpouTuTe N NpUMUTE K CBeAEHMNIO CTaHAAPT
ANSI Z49.1 «TexHMKa 6e30MacHOCTU NPV CBapKe n
pe3ke» AMepuUKaHCKOro obuecrea cneLnancTos no

CBapkKe, a TaK)XXe CTaHaapTbl 6e30nacHOCTN N rMrneHbl

Tpypa OSHA 29 CFR 1910 n 1926, oTneyaTtaHHble
MpaButenbcrBeHHOn TUNorpaduen CLUA.

MOPAXXEHUE SJIEKTPUYECKUM TOKOM moxem
npusecmu K 2ubesnu.

KacaHue oroneHHbIX 3n1eKTpUYeckux getanemn n
HenpaBWibHas 3KCNyaTaums o6opyfoBaHNA MOryT
BbI3BaTb CMEPTE/bHbIV YAAP SNEKTPUUECKM TOKOM 1
cepbesHble 0Xoru. HenpasusibHO YCTaHOBNEHHOE UK
HEBEpPHO 3a3emneHHoe 060pyaoBaHVe NpeacTasnsaeT
OMacHoOCTb.

CoctaB KOMNneKTa:

lopenka AnA cBapku BonbppamoBbIM

3NeKTPOAOM B cpefie MHepTHOro rasa (TIG)

A

0 4
Sy

A

,

A

3a)KnMm 3a3emMneHns

UCIMAPEHUA U TA3bl mozym 661mb onacHel.

MNpwu cBapKe BbIAENATCA UCMAPEHMWA U rasbl.
BabixaHWe TaKnx NCMAPEHUIN 1 ra30B MOXKET ObITb
onacHo ansa 3goposbA. CKonneHne rasos BbITeCHAET
KNCIIOPOJA 1 MOXET HaHeCTV Bpef 340POBbI0 U flaxe
NpUBECTN K CMepTU.

U3JTYHEHUA YTU mozym ebi3eame oxoa2u 2n1as.

M3nyuyeHnsa gyru B npouecce CBapKu faoT
WHTEHCUBHbBIE BUAUMbIE 11 HEBUAVMbIE
(ynbTpadmoneToBble U MHGPaKpPacHbIe) Nyyn,
CMOCOG6HbIE BbI3BaTb OXOT FNas.

CBAPKA moxem npueecmu K noxapy unu
e3poiey.

CBapKa 3aKpbITbIX KOHTENHEPOB, TaKNX KaK
LMcTepHbl, 604KM 1 TPYBONPOBOLAbI, MOXET
NpuBeCTY K 1X B3pbIBY. lopayee nsgenue un
ropsvyee o6opynoBaHve MOryT MPUBECTM K
rnoxapam v Bbl3BaTb oxoru. [epes cBapkom
ybenunTech B TOM, UTO B 30He paboTbl HET
BOCMIaMEHSAIOLWNXCA MaTepuanos.

BAJIJIOHbI npu noepexdeHuu mo2ym
83pbieambcs.

[a30Bble 6anfoHbl, MCNoMb3yeMble B npoLiecce
cBapku metogom GTAW, cogepikat ra3 nog BbICOKAM
faBneHueMm. B cnyyae noBpexxaeHus 6annoH MoxeT
B30pBaTbCA.

1 ynakoBka anektpogos (10 wr.)



Y6epuTtech, 4To ycTaHOBsIEHa Nporpamma M200 Bepcum 2.10 unu
BbilLe.

B B rnaBHOM MeHI0 BbibepuTe Setup (HacTporiika).
B BbibepuTe BKnagky Software (MporpammHoe obecneueHue).

MoaroToBKa K pa6ore

1. BcTaBbTe KpacHbI coeauHUTENb ropesikn CTPenKoln BBepX B
KpacHoe rHe3fio UCToYyHrKa nutaHma M200 ¢ MapKupoBKom
ELECTRODE (3IEKTPOL).

2. BcraBbTe 3eneHbin coeiviHUTENDb 3aXK1MMa 3a3eMJ1eHNA
CTPesniKol BBEpPX B 3e/IeHOe rHe3/0 MCTOYHMKA MUTaHnA
M200 ¢ mapkuposkoint WORK (CPABATbIBAHUE).

3. TMopcoenuHuTe 3aKNM 3a3emreHuUs K 06pabaTbiBaeMoMy Puc. 1— OkHo Accessory (Bcnomozamentbie cpedcmea)
nspgenuio.

4. BcTaBbTe 6bICTPOPa3beMHbIN WTOK Swagelok AnA 3awmTHOrO rasa
No HapyHOMY AnameTpy B PUTVHT UCTOYHMKa NTaHua M200 ¢
MapkuposKoi TO WELD HEAD (K CBAPOYHOW FOJTOBKE).

5. MopkniounTe coeamHuTens Ha 1/4 obopoTa Ha Kabene ropenku

Cuasnbi

ans ceapku TIG k niobomy coefimHeHuto BXO[/BbIXO[ Ha npasoi rox
CTOPOHEe UCTOYHMKa NuTaHuAa M200.

6. Haxmute kHonky Manual TIG Mode (PyuHoi pexum TIG) Ha

rNMaBHOM 3KpaHe. Mpoduns
7. Ha3kpaHe ncrtouyHunka nutaHna M200 noABUTCA OKHO wea
BCNomoraTesibHbIX NpUHaanexHocTel. B packpbiBatowemcs

cnucke BbibepuTe TIG TORCH (FTOPEJIKA TIG) (puc. 1).

MpumeuaHre. AKTVBHOE OTBEPCTME MOXKHO M3MEHUTb Ha SKpaHe
Setup/Operation (HacTpoiika/Pa6orTa).

8. Mo xenaHuto Bbibepute ON/OFF (BKJ1/BbIKN) ana dyHkuuin
Pulse (Mmnynec) n Upslope & Downslope (Bo3pacmaHue u
yMeHblWeHUe MoKa).

MonoxeHne 17
~NonoxeHne 2

Puc. 2 — 3kpaH 2openku 0ns ceapku TIG 6e3 gyHkyul Pulse (Mmnysnbc)
9. BeepguTe HeobxoaVMble MapaMeTpPbl, HAXKMMas Ha Kaxjoe rnone u Upslope & Downslope (Bospacmatue u ymerbwetue moka)

1 ncnonb3ya LndpoByo KNaBnaTypy Ha SKpaHe.

10. YTO6bI yCTAaHOBUTb 3HAUEHKE PAaCcXofa, HaXMUTe Ha cTonbewy
Shield Gas (3aWuTHbIN ras).

kcnnyatayus T

MY NECALN MR TOK
1. Ybeautecb B HAAEXKHOCTU COLIVIHEHUS 3aXKMMa 3a3eMJIEHUS 1 [0 5 | nslope
06pabaTbiBaEMOro nsgenus. 4

2. Ecnm Heobxopmmo, HaxmuTe KHoMKy Shield Gas (3awwmTHbIN ras)
NS HenpepbIBHON Nojaun rasa.

3. lepeBepuTe nepeknouyaTesib CMbl TOKA Ha ropenke Ans
cBapku TIG B BepxHee NONOXKeHMe, YTOObl HAUaTb LMK CBapKu
(nonoxeHne @ Ha npodwune wea).

4. BbinonHwuTe cBapKy. PerynnpyiTte cnuny Toka, nepemelyas
nepekJsoyaTesib CUNbl TOKa BEPX UM BHU3.

MpumeuaHue. MepemelleHne NepekoyaTena B CaMoe BepXHee
nosoXxeHrie obecneunT CUy ToKa, paBHYIo

MaKC1MaJibHOMY 3HauY€eHUto, yCTaHOB/IEHHOMY Puc. 3 — 3kpaH 2openku dna ceapku TIG ¢ pyHkuyuamu Pulse (imnynsc)
ans napametpa High Amps (CrnbHbI TOK). u Upslope & Downslope (Bospacmarue u ymeHbweHue moka)

5. OcTtaHOBUWTe CBapKy, NnepeBeAs NepekoyaTenib CUbl TOKa BHU3
[0 Wenyka (nonoxeHune @ Ha npodune waa).

MpumeuaHue. Mocne cpabaTbiBaHUA NepekoyaTens
notpebyetca He MeHee 1/2 ceKyHAbI ANs
YMeHbLUEHWSA TOKa, Mpexae Yem Tok byaeTt
MOJSTHOCTbBIO OTKJTIOYEH.
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