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

Le Trimig 205-4 S est un poste de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilé pour le soudage (MIG
ou MAG). Il est recommandé pour le soudage des aciers, des inox, des aluminums et pour le soudo brasage des
aciers haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie). Son réglage est simple et rapide
grace a sa fonction « vitesse de fil synergique ». Il fonctionne sur une alimentation 400 V triphasée.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 2,5 mm2. Le TRIMIG 205-4 S est livré avec une prise
16A de type RS-015 CEE 400V. II doit étre relié a une prise 400 V-3Ph AVEC terre protégée par un disjoncteur 10A
et un différentiel 30mA.

DESCRIPTION

DESCRIPTION DU POSTE
@ Interrupteur marche — arrét

@ Réglage de puissance par un commutateur 7 positions :
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 7)

@ Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode manuel ou automatique).
@ Raccords torche au standard européen.
@ Connecteur de commande du spool gun.
@ 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).
@ Support torches avant
Cable d’alimentation (3m)
@ Sortie pince de masse.
Support bouteilles (maxi une bouteilles de 4m?).
@ Chaine de fixation pour bouteilles. Attention : bien fixer les bouteilles
(1 Support bobine @ 200/300 mm.
@ Electrovanne torche.
Support cables arriere.

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

Le trimig 205-4S peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1 (figure ®)

L'appareil est livré d'origine pour fonctionner avec un fil @ 0,8 en acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine
de la torche sont prévus pour cette application.

Lorsque vous utilisez du fil de diamétre 0,6 ; il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est un galet
réversible 0,6 / 0,8. Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer 0,6.

L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO,. (Ar+CO,). La proportion de CO, varie
selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe entre 8 et
12 L/min selon I'environnement et I'exprérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Cet appareil peut souder également du fil aluminium de 0,8 (figure @®).

L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur de gaz. Le débit de gaz en alu se situe entre 15 a 25 L/min selon I'environnement et I'exprérience du soudeur.
Voici les différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :
- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.
- La pression des galets presseur du moto-dévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.
- Tube capilaire : utiliser le tube capilaire uniquement pour le fil acier et inox (gaine acier).
- Torche : utiliser une torche spéciale alumimium. Cette torche posséde une gaine teflon afin de réduire les frottements.
NE PAS couper la Gaine au bord du raccord 1! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (cf figure ®)

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium 0,8 (réf : 041059-non fourni).
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PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES :

CLAVIER DE COMMANDE :

s ~
= SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

MANUAL
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PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES :

e OQuvrir la trappe du poste.
« Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d'entrainement @ du support bobine.

e Régler le frein de la bobine ® pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil.
De maniére générale, ne pas trop serrer !

o Les galets moteur @ sont des galets double gorge (0,6/ 0,8 et 0,8/1). L'indication qu’on lit sur le galet est celle
que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8.

e Pour régler la molette des galets presseurs, procéder comme sur la figure ® :

= Desserrer la molette ® au maximum

= Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche

= Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le
serrage.

= Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

e Choisir le diamétre du tube contact au bout de la torche. Utiliser un tube contact adapté au diamétre du fil utilisé.
RACCORDEMENT GAZ

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz @

Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d’accessoires.

CHOIX DES BOBINES:
Configurations possibles :

Spool gun

Type fil Torche | DM IS Cusiz : Préconisation OPEL & MERCEDES
Acier | @ 300 X CuAl8 : Préconisation Peugeot/Citroén/Renault
@ 200 X AISi12 : Préconisation pour I'aluminium automobile a
@ 100 X Argon partir de tole d’épaisseur comprise entre 0,6 et 1,5mm.
INOX | @ 200 X + AISi5  : Préconisation pour I'aluminium ™
@ 100 X Co2 automobile pour des tdles d'épaisseur > 1,5mm
CuSi3 | @ 200 X
CuAl8 | @ 200 X
Alu @ 300 X* Argon
AGS5 @ 200 X* pur * Prévoir gaine téflon (ref 041548) et tube contact
AS5 | @ 100 X spécial alu (@ 0,8 : 041059)
AlSi12 | @ 100 X

CLAVIER DE COMMANDE :

® Choix du mode de soudage @ Mode Manual
> NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est
> DELAY : fonction « point de chainette », déterminée  par [I'utilisateur en ajustant le
avec réglage de l'intermittence de point potentiométre@.

» SPOT : fonction bouchonnage /spot,

Avec réglage du diameétre du point © Mode Synergic

Positionner le potentiométre @ au milieu de la zone

@ Réglage de la vitesse fil « OPTIMAL SYNERGIC »
Potentiométre d'ajustage de la vitesse du fil. Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil
La vitesse varie de 1 a 15 m/minute. optimale a partir de 3 paramétres :

® Potentiométre de réglage SPOT/DELAY > Tension

>  Diamétre du fil
> Nature du fil
Il est possible d’ajuster la vitesse du fil + / -.

En position NORMAL (2T), 2 modes sont proposés pour faciliter le réglage du poste : MANUAL ou SYNERGIC.
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CLAVIER DE COMMANDE :

s ™\

SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

100% CO2 DELAY

Ar+CO2 b

MODE « SYNERGIC » :

suggestions for

SYNERGYC MODE Ozt

te

e :
x/Stainless Acier/Steel

wiliwv|in

@ Bouton d’ouverture/fermeture capot
@ Ecrou de serrage bobine

@ Ecrou frein bobine (ne pas trop serrer)
@ Vis de réglage de tension des galets
@ Bouton de réglage de vitesse fil

®
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MODE «MANUAL »

Pour régler votre poste procéder comme suit :

- Choisissez la tension de soudage a I'aide du commutateur 7 positions

» exemple : position 1 pour de la t6le de 0,6mm et position 7 pour de la téle de 4 mm
- Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre@.

=>» 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.

MODE « SYNERGIC »

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

- Positionner le potentiométre @ vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic » (fig. @)

- Sélectionner :
v La nature du fil ®
v Le diamétre du fil ®
v La puissance (commutateur 7 positions en face avant). Pour sélectionner la position adéquate en

fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau

A partir de cette combinaison de paramétres, le Trimig 205-4 S détermine la vitesse de fil optimale et le poste
est pret a souder.Il est ensuite possible d'ajuster la vitesse fil si nécessaire en + ou en — grace au
potentiométre@.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, le trimig 205-4S détermine les paramétres 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.
2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».
Normal (2T) => Argon + CO2 (réglage par défaut)
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.

MODE SPOT

Cette fonction permet de réaliser des travaux de pointage.
Pour ajuster la durée du point, utiliser le potentiométre®.

MODE DELAY

Pour effectuer vos travaux en « points de chainette », ajuster le potentiomeétre®.
Cette fonction permet de souder des toles trés fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de
percage et de déformation de la tole (surtout pour le soudage aluminium).

SPOOL GUN (en option- ref.041486)

sLa torche spool gun se monte sur le connecteur de torche et le connecteur de commande (fig. )
sLe spool gun fonctionne soit en mode « Manuel », soit en mode « Synergic ».

*En mode manuel ou en mode « Synergic », seul le bouton de réglage de vitesse fil déporté sur la torche Dest

actif (le potentiomeétre vitesse fil du poste est inactif).
PROCEDURE DE MONTAGE
. Ouvrir le capot [
. Enlever I'écrou de maintien [J (nb. : pas de vis inversé)
- Serrer I'écrou frein [ afin de bomber I'axe bobine (ne pas trop serrer)
. Insérer votre bobine
- Pour insérer le fil dans les galets appliquer une pression sur la « vis de réglage tension galets »
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CONSEILS ET PROTECTION THERMIQUE

« Respecter les regles classiques du soudage.

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

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

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

FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D'UTILSATION

« 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 @ 40°C (T cycle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

Trimig 205-4 S 22% @ 150 A | 120 A | 95 A

Note : Ies essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été

déterminé par simulation.

« 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 poussiéres métalliques
conductrices.

« Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale a
1,8MVA au point d’interface entre I'alimentation de l'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la responsabilité
de linstallateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de
distribution, que le matériel est raccordé uniquement a une alimentaiton telle que la puissance du court-circuit Ssc soit
supérieure ou égale a 1,8MVA.

ENTRETIEN

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.

« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre l'arrét du ventilateur avant de travailler sur
I'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

SECURITE

Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-
vous et protégez les autres.

Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements Protéger vous a l'aide d’un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

de l'arc:

Pluie, vapeur d’eau, Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat

humidité: et a plus d'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation triphasée a 4 fils avec terre. Ne pas toucher les

piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.
Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

Briilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas regarder l'arc et
garder des distances suffisantes.

Risques de feu : Supprimer tous les produits inflammables de I'espace de travail. Ne pas travailler en présence de gaz
inflammable.

Fumées : Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement correctement ventilé, avec
extraction artificielle si soudage en intérieur.

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires : - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a I'approbation préalable d'un "responsable expert", et effectuée en présence
de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC 62081 doivent étre
appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la
bouteille sont endommagées.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

Le débit du fil de soudage
n'est pas constant.

Des grattons obstruent |‘orifice.

Nettoyer le tube contact ou le changer et
remettre du produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets.

- Controler la pression des galets ou les
remplacer.

- Diamétre du fil non conforme au galet.
-Gaine guide fil dans la torche non
conforme.

Le moteur de dévidage ne
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop
serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d‘alimentation

Vérifier que le bouton de mise en service
est sur la position marche.

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou
endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

Voir le branchement de la prise et
regarder si la prise est bien alimentée
avec 3 phases.

Mauvaise connexion de masse.

Contrdler le cable de masse (connexion
et état de la pince).

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est
poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 20 L / min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d'air ou influence du
vent.

Empécher les courants d‘air, protéger la
zone de soudage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-
MAG.

Etat de la surface a souder de
mauvaise qualité (rouille, etc...)

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop
haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Contréler et positionner la pince de
masse au plus proche de la zone a
souder

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Voir si le raccordement du gaz a coté du
moteur est bien connecté.

Le Spool Gun ne fonctionne
pas

Probléme de connexion

Vérifier les branchements de la torche
(connecteur puissance et connecteur
commande)

En mode Spool Gun,

le bouton de réglage vitesse
situé sur le poste ne
fonctionne pas.

Comportement normal du poste

Lors de Il'utilisation du spool gun, seul le
bouton de vitesse fil déportée sur la
torche fonctionne.
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DESCRIPTION

Thank you for choosing our product! In order to take the most of your Mig welder please read the following
Instructions carefully:

The Trimig 205-4 S a semi-automatic welding unit; it is ventilated for semi-automatic welding (MIG or MAG) It is
recommended to weld steel, stainless steel, aluminium and for “MIG Brazing” of high-tensile strength steels with
CuSi and CuAl wires (ideal for car body repairs). Its adjustment is easy and fast thanks to its « synergic wire

speed » function. It works on 400v Three-phase.

ELECTRIC SUPPLY

The absorbed current (I1eff) is indicated on the device. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current that is needed. In some countries, it might be necessary to change
the plug to allow use at maximum output.

The device must be placed in such way that the power socket is always accessible.

Do not use an extension cord which has a wire section inferior to a 2.5 mm2.

Trimig 205-4 S is supplied with a 16A plug of RS-015 CEE 400V type. It has to be plugged on a 400 V (50Hz) power
socket WITH earth and protected by a circuit breaker 10A and 1 differential 30mA.

DEVICE PRESENTATION

@ switch On - Off

7 position power adjustment switch: allows adjustment of the welding voltage at the generator output. The
adjustment of the output voltage is proportional to the thickness of the material to weld. (refer to page 16)

@ Welding settings adjustment keyboard (manual or automatic mode).
@ European standard torch coupling.
@ Spool on gun coupling command.
@ Thermal protection light:
Informs when a short break is necessary following intensive use.
@ Torch support.
Supply Cable (3m).
@ Out Earth cable.
Gas bottle support (max 1 bottle of 4m®).
@ Fastening chain for bottles. Warning: fasten the bottles correctly.
(1) Reel support @ 300 mm/ 200mm.
(@ Solenoid valve torch.
Torch Cable support .
SEMI-AUTOMATIC WELDING IN STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE)

Trimig 205-4 S can weld @0,6/0,8/1 mm steel & stainless wire (picture @®)

Upon first delivery the device is set up for use with @0,8mm steel or stainless steel wire. The contact tube, the roll passage
and the torch sheathing are set accordingly.

When a @0,6mm wire is being used, the contact tube has to be changed (ref. : 041905 ; not included). The motor roll is
reversible 0,6/0,8mm. In this case, the roll has to be placed so that the 0,6 indication can be seen.

Welding on steel or stainless steel needs a specific gas: argon + CO, (Ar+CO,). The CO, proportion can change according to
the use. To choose the right gas, contact your gas distributor.

When welding steel, the gas flow-rate is between 12 and 18L/min according to the environment and the welder experience.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN ALUMINIUM (MIG MODE)

This device can also weld @0,8mm aluminium wire (picture @®)

Welding on aluminium needs a specific gas: Argon (Ar). When welding aluminium, the gas flow-rate is between 15 and
25L/min according to the environment and the welder experience.
Here are the differences between use with steel and use with aluminium :
Rollers: use specific rollers for aluminium welding.
Pressure of motor pressure rolls on the wire : put @ minimum of pressure in order not to squash the wire.
Capillar : use the capillar only for welding with steel and stainless steel wire.
Torch : use a special aluminium torch which is equipped with a Teflon sheathing in order to reduce friction. DO NOT
cut the sheathing close to the joint !! The sheathing is needed to guide the wire from the rolls (see drawing
below).
Contact tube : use a @0,8mm special aluminium contact tube (ref. : 041509 — not included).

11
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PROCESS OF REELS AND TORCH ASSEMBLY:

SETTINGS KEYBOARD :

s N
= SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

MANUAL
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PROCESS OF REELS AND TORCH ASSEMBLY :
Open the device trapdoor.

 Place the reel on the driving pin @ of the reel support.

€

 Adjust the reel brake @ to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not tighten

too much!

« The electrical roller @ is a double groove roller (0,6/ 0,8 and 0,8/1). The indication on the visible side of the roller

is the diameter in use. For a 0,8 wire, use the 0,8 groove.

» To set the adjusting knob of the pressing rollers, proceed as on picture ®:

= Loose the molette ® to the maximum

= Start by pressing the torch trigger,
= Tighten the adjusting knob while pressing the trigger.

= When the wire starts to be restricted, stop the tightening.

AISi5

: Recommendation for automotive aluminium for metal sheets > 1,5mm of thickness.=» NB: for the
aluminium wire put a minimum pressure in order not to crush the wire.

¢ Choose the contact tip diameter at the end of the torch. Use a contact tip adapted to the wire diameter used.
GAS COUPLING

Screw the regulator/flowmeter on the gas bottle @.
To avoid gas leaks, use the collars provided in the accessories box.

CHOICE OF REELS:
Possible settings:

Type fil Torche Spool gun
Acier | @ 300 X
@ 200 X
@ 100 X Argon +
INOX | @ 200 X C0o2
9 100 X
CuSi3 | @ 200 X
CuAl8 | @ 200 X
ﬁlgs g zgg );(* Argon pur
AISi5 | @100 X
AlSi12 | @ 100 X

* Consider Teflon sheath (ref 041548) and special aluminium contact tip (@ 0, 8: 041059)

CuSi3  : Recommandation OPEL & MERCEDES
CuAl8 : Recommandation Peugeot/Citroén/Renault
AlSi12

SETTINGS KEYBOARD:

: Recommendation for automotive aluminium from metal sheet of 0,6mm to 1,5 mm of thickness.

® Welding mode choice
» NORMAL (2T) : standard two-stage welding
» DELAY: intermittent welding modes for an
optimised operating procedure.
» SPOT : Spot welding with adjustable spot
diameter

@@ Wire speed settings
Wire speed fitting potentiometer.
The speed varies from 1 to 15 m/minute.

® SPOT/DELAY potentiometer fitting

@ Manual Mode
In manual mode, the wire speed is determinated by
the user by adjusting the potentiometer@.

® Synergic Mode
Position the potentiometer @ in the middle of
the« OPTIMAL SYNERGIC » zone
In this mode, the device determines the optimal wire
speed according to 3 parameters:
»  Voltage
»  Wire diameter
>  The power mode
It is possbile to adjust the wire speed + / -.

In position NORMAL (2T), 2 modes are proposed to ease the settings of the device: MANUAL or SYNERGIC.
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SETTINGS KEYBOARD :

SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

MANUAL

100% CO2
Ar+CO2 ol b S
poo O
MQ -— B M@ @

« SYNERGIC » MODE :

suggestions for

SYNERGYC MODE Ar coz Ar, Ar i co: i
tee Brazing 2
x/Stainless {CuSi/CuAl) Acier/Steel |

- — 1 - 1 - 4 - -
1 - 1 — 2 - 4 4 —
2 1 1 1 3 2 4 4 5
4 2 2 3 -_ 3 5 4 5
— 4 3 3 — 4 — — 5
— 5+ 4+ 4+ — 5+ — — 6+

@ Hood opening/closing knob.

@ Reel holding nut.

@ Reel locknut (don not tighten too much).
@ Roller tension adjusting screw.

() Wire speed adjusting knob.

®
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«MANUAL» MODE

To set your device, proceed as follow:

- Choose the welding voltage using the 7 positions switch

> Example: position 1 for 0,6mm metal sheets and position 7 for 4 mm metal sheets.
- Adjust the wire speed with the potentiometer®.

=> Advice

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

If the speed is too low, the arc is not continuous.

If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

« SYNERGIC » MODE

This function will set the wire speed automatically.
For this:

Position the wire speed potentiometer @ in the middle of the« Optimal synergic » zone.
- Select:
v The wire type ®
v' The wire diameter ®
The power mode (7 position switch), to select the right position in accordance with the thickness of the part to weld,

please refer to the table

From this combination, the Trimig 205-4 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 potentiometer@ + or — manually.
A memory of the last welding configuration is done (wire diameter, wire type, mode).

i = GAS choice (only for steel welding) :

1 In synergic mode, the trimig 205-4S determines the welding settings in accordance with the gas used. By
E default, in steel welding the machine is set in « Argon + CO2 ».

1 To change the gas and set the machine in C02 mode or come back in Argon + CO2 mode, process as
i explained:

E 1-  Press « Type » for 5 seconds until the keyboard switches off the release.

1 2-  Within 5 seconds, choose the required setting with the key « choose mode ».

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

! Delay => CO2 100%

i 3- The confirmation is done either by the « Type » key, or by waiting for 5 seconds.

E 4- Once confirmed, the machine reverts to the normal functioning mode but the modification is
E registered even when the machines is switched off.

SPOT MODE

This function allows spot welding.
To adjust the length of each spot, use the potentiometer®.

DELAY MODE

Allows intermittent welding, the delay can be adjusted through the potentiometer®.
This function allows welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and
distortion (especially for aluminium welding).

SPOOL ON GUN (optional ref.041486)

» The spool on gun torch must be installed on the torch connector.

» The spool on gun works either in « Manual » mode or either in « Synergic » mode.

e In « manual » or « Synergic » mode, only the wire speed adjustment knob on the torch (Jis active (the
wire speed potentiometer of the device is not active).

ASSEMBLY PROCESS
. Open the hood [
- Remove the reel holding nut [J (NB. : no reversed screw)
- Tighten the locknut T to bulge the reel axis (do not tighten too much)
. Insert the reel
- To insert the wire in the rollers, apply pressure on the «roller tension setting screw »
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ADVICE & THERMAL PROTECTION

» Respect the basic rules of welding.
» Leave the air holes of the device open to allow air circulation.
» Leave the device plugged in after welding to allow cooling.
« Thermal protection: The light turns on requiring a cooling duration, typically a couple of minutes according to
the ambient temperature.
DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT

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

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A | 120 A | 95 A
Note: The warming test was done at room temperature and the duty cycle at 40°C was determined by S|mulation.

e These are A-class devices. They are 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.

e This device complies with IEC 6100-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than
1.8MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure - if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only
connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 1.8MVA.

MAINTENANCE

< The maintenance has to be done by a qualified person.

« Cut the power supply unplugging the device, wait for the ventilator to stop before working on the welding unit. Inside,
tensions and currents are high and dangerous.

e Regularly remove the metal cover and dust with compressed air. Take the opportunity to have the electrical
connections checked by a qualified person with an insulated tool.

« Regularly check the good condition of the power supply cord. If damaged, it has to be changed by the manufacturers
after sales service or a qualified person, to avoid any danger.

SECURITY

MIG/MAG welding can be dangerous and cause serious or even lethal wounds. Protect yourself and
protect the others.

Respect the following safety instructions :

Arc radiations Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.

Rain, steam, dampness Use your welding unit in a clean environment (pollution factor < 3), laid down flat and more
than one meter far from the part to be welded. Do not use in rain or snow.

Electric shock This device must only be used with a three-phase power supply with 3 wires and a neutral
connected to earth. Do not touch the parts under tension. Check that the supply net is well
adapted to the unit.

Falls Do not move the unit over people or objects.

Burns Wear fire-proof working clothes (cotton, overalls or jeans).

Work with protection gloves and a fire-proof apron.
Protect the others installing fire-proof protection walls or telling them not to look at the arc and
to keep sufficient distances.

Fire risks Remove all flammable products from the working area. Do not work in presence of flammable
gases.

Fumes Do not inhale welding gases and fumes. Use the device in a correctly ventilated environment,
with artificial extraction if welding indoor.

Additional Any welding operation:

Precautions - in rooms where there are increased electric shock risks,

- in closed rooms,

- in presence of flammable or explosive material,

must always be approved by a "responsible expert", and made in presence of people trained to
intervene in case of urgency.

Technical protection means described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be
implemented.

Welding in raised positions is forbidden, except where safety platforms are used.

People wearing Pacemakers must see their doctor before using these devices.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle the gas bottle with care, there might be risks if the bottle or its valve get damaged.
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SYMPTOMS, REASONS, SOLUTIONS

€

SYMPTOMS POSSIBLE REASONS SOLUTIONS

The welding wire speed is not
constant.

Cracklings blocking up the
opening.

Clean out the contact batch or change it
and replace the anti-adherence product.

The wire skids in the rollers.

- Control the roller pressure or replace it.
- Wire diameter non-consistent with
roller

- Covering wire guide in the torch not
consistent with wire.

The unwinding motor doesn‘t
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the
position on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the mains
supply.

Check the branch connection and ensure
it is fed by 3 phases.

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and
clamp condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The WIRE rubs down after the
rollers.

Covering WIRE guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous.

The gas flow is not sufficient.

Adjusting range 15 to 20 L / min.
Clean the working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG
welding.

Surface to weld in bad condition.

(rust, etc...)

Clean the working parts before welding.

Very significant flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check and place the earth cable to have
a better connection.

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the engine
is well connected.

The Spool on Gun does not
work.

Connection problem

Check the torch connections (power and
control connectors).

In Spool on Gun mode, the
speed adjustement knob on
the machine does not work.

Normal condition of the machine.

When Spool on Gun is used, only the
wire speed knob on the torch is working.
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MONTAGE

+Acier-Steel-Stahl-Acero | Kapillarrohr
Staal-Aco Stahlseele «Alu NOUSE / p

«Inox-Stainless steel
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BEZEICHNUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte
Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Die Trimig 205-2S ist ein synergisches Schutzgasschweigerat, konzipiert um SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl-, Alu-Diinn- und
Karosserieblechen im MIG-MAG Modus durchzufiihren. Es eignet sich zum MIG- Léten von hochfestem Stahl mit CuSI und CuAl-

Draht. Aufgrund der Funktion ,synergische Drahtgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieses Gerdtes schnell und einfach.
Netzanschluss: 400V dreiphasig.

NETZANSCHLUSS

Fiir Verwendung des Gerétes bei Maximaleinstellungen ist der aufgenommene Strom (I1eff) am Gerit aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob
die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
benétigen, tibereinstimmen.

Achten Sie beim Aufstellen des Gerates darauf, dass der Netzstecker immer frei zugdnglich ist. Benutzen Sie kein Verldngerungskabel,
dessen Querschnitt kleiner als 2,5mm?2 ist. Die Trimig 205-4S wird mit einem 16A Netzstecker (Typ RS-015 CEE) geliefert und muss an
eine dreiphasige 400V Steckdose + Erde (abgesichert durch 10A Kurve D oder Sicherung 30A Typ mA) angeschlossen werden.

BESCHREIBUNG

Ein/ Aus Schalter

7-stufiger SchweiBspannungsregler zur Anpassung der SchweiBleistung adaquat zur verschweiBenden Blechstérke (fir weitere
Informationen: s. Seite 22)

Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter (Modus Manuell oder Automatisch)
Eurozentralanschluss zum Anschluss der Schweibrenner
Steueranschlussbuchse fiir Spool Gun
Kontrollampe fiir Thermoiiberwachung:
Meldet Uberlastung bei Uberschreiten der maximalen Einschaltdauer
Vorderer Brennerhalter
Netzstromkabel (8m)
@ (-) Texasbuchse
Auflageplatte fiir Gasflasche (max. 1 x 4m3 Gasflasche)
@ Sicherungskette fiir Gasflaschen. Achtung: Gasflaschen stets gegen Rutschen und Kippen sichern!
% Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm
Schutzgasanschluss (Magnetventil)
Hinterer Brennerhalter
SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL - SCHWEISSEN (MAG MODUS)

Mit der Trimig 205-4S kénnen @ 0.6/0.8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Dréhte verschweiBt werden (siehe Abbildung ®).

Das Gerét ist fiir den Betrieb mit @ 0.8mm Stahldraht werkseitig voreingestellt (Kontaktrohr @ 0.8, Drahtrolle @ 0.6/0.8 und @ 0.8/1.0).
Bei Draht @ 0.6mm, muss das Kontaktrohr ausgetauscht werden. Die Drahtforderrollen weisen je zwei verschiedene
Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0.6/0.8mm bzw. @ 0.8/1.0mm). Die zu wahlende Nutenbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet.
Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen kénnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2) erfordern. Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei
auBergewohlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betrégt in der Regel 8 bis 12 L/min je nach
Umgebungsverhéltnissen und indivduellen Bedurfnissen des SchweiBers.

@0 GCOOE OO

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Mit der Trimig 205-4S kénnen @ 0.8 und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBt werden (siehe Abbildung ®)

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) zu empfehlen. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach
dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der Regel
15 bis 25 L/min je nach Umgebungsverhéltnissen und indivduellen Bediirfnissen des SchweiBers.

ntersche|dung bei der Einrichtung der Maschine mit Stahl- oder Aluminiumdrahten:
Der weiche Aluminiumdraht sollte mit mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er andernfalls deformiert und ungleichméBig gefordert wird.
Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr entfernt werden.
Stattdessen wird hier die aus dem maschinenseitigen Brennerende herausragende Kunststoffseele bis zum Antrieb gefiihrt.
Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt tiber eine Kunststofffihrungsseele, die
die Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert.
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 (siehe Abbildung ®).
Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht.
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MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER

BEDIENFELD

-
= SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

MANUAL
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MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER

« Entfernen Sie die linke Seitenverkleidung des Gerétes.
« Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn @ des Haspeltrégers.

o Justieren Sie die Drahtrollenbremse ®, um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern.

Ziehen Sie die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest.

e Die Antriebsrollen sind mit je 2 Fiihrungsnuten @ versehen (@ 0.6/ 0.8). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen
Nutenbreite. Verwenden Sie fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.

 Drahtransport- Montage ®:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung ®.

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der passenden Nut ein.
- Stellen Sie sicher, dass Drahtfiihrung, SchweiBdraht und Transportrollen in einer Flucht liegen.
- Positionieren Sie die Drahtfilhrung so nah wie méglich an der Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der
Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.
« Um den Transportandruck korrekt einzustellen, betétigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren die
Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus.

> Tipp: Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und I6sen Sie den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant gefordert, ist der Antrieb korrekt eingestellt.

Die Uibliche Andruckeinstellung des Drahttransports & befindet sich bei 3 fiir Stahl und 2 fiir Aluminium.
* Passen Sie die Kontaktohre/ Stromdiisen dem entsprechenden Drahtdurchmesser an.

GAS-ANSCHLUSS
Montieren Sie den Druckminderer an die Gasflasche ®.
Um Gasverlusst zu vermeiden, verwenden Sie die in der Zubehérbox enthaltenen Schlauchklemmen.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Drahttyp | Brenner | Spool Gun | GAS
Stahl @300 X
@ 200 X Argon + CO2
2100 X
Edelstahl | 5 500 X Empfehlung:
CuSi3:  fiir OPEL & MERCEDES
2 100 X . L
- CuAl8: fiir Peugeot/Citroén/Renault
Cusi3 2 200 " AlSi12:  fiir Karosserie-Alubleche 0,6mm bis 1,5 mm
Cunig 2 200 AlSi5: fiir Karosserie-Alubleche >1,5mm
Alu AG5 @300
Rein-Argon
2 200 X*
AISi5 @ 100 X * zusétzlich empfohlen: Teflonseele (Art.-Nr. 041548) und
- Kontaktrohre speziell fiir Alu (@ 0.8 Art.-Nr. 041059)
AlSi12 @ 100
BEDIENEINHEIT
@ Auswahl Brennertastermodus @ Manuell Modus
» NORMAL (2T): Standard SchweiBen 2 Takt Im Manuell Modus wird die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit
> DELAY: Funktion “SchweiBpause” dem Potentiometer vom Benutzter eingestellt @.

» SPOT: Funktion “HeftschweiBen” (SchweiBzeit)
©® Synergic Modus

@ Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit Stellen Sie das Potentiometer @ in der Mitte der "OPTIMAL
Potentiometer regelt von 1 — 15m/min SYNERGIC” Zone ein.
In diesem Modus regelt das Gerat die richtige Geschwindigkeit
® Zeiteinstellung fiir Spot/Delay anhand von 3 Kriterien:
Potentiometer regelt von 0,1 — 5 Sek > Spannungstufe
> Drahtdurchmesser
> Drahttyp

Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer eine
Feinregulierung ermdglicht.

In Position Normal (2T) sind 2 Modi verfiigbar: MANUELL oder SYNERGIC.
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BEDIENFELD
r A
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
®
R
0,
100% CO2 o
Ar +CO2 .
.
SCHUTZGASWAHL

suggestions for
SYNERGYC MODE

@ Taste Offnen/ SchlieBen der Abdeckung

@ Schraube fiir Drahtrolle

@ Fixierung fiir Drahtrolle (nicht festziehen)

(@ stellschraube fiir Spannung an Drahtvorschubrolle

@ Potentiometer fiir Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

®
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«MANUELL» MODUS

Geréteeinstellung:

- SchweiBpannung uber 7-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
» Beispiel: Position 1 fiir 0.6mm Bleche und Position 7 fiir 4mm Bleche.

- Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer @ anpassen.

> Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch 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.

« SYNERGIC » MODUS

In dieser Funktion muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.
Gerdteeinstellung:
- Stellen Sie das Potentiometer @ auf die Zone ,Optimal Synergic* @.
- Wahlen Sie aus:
v Drahttyp ®
v Drahtdurchmesser ®
v’ Leistung (7-Stufenschalter)
Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstdrke. Siehe Referenztabelle auf vorheriger Seite®.

Anhand dieser Parameter wird bei Trimig 205-4S automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit
eingestellt. Eine Feinregulierung erfolgt hier im ,Optimal Synergic"- Bereich des Drahtvorschubreglers @. Fir die jeweiligen
Brenner wird die letzte Einstellung fur Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

i 2 SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei Stahlschweien)

1 Im Synergic Modus bestimmt die Trimig 205-4S entsprechend dem uasgewéhlten Schutzgas selbsttatig die geeigneten
i SchweiBeinstellungen.

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

| Um den Schutzgastype zu andern und das Gerdt im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
i zuriickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:

E 1. Driicken Sie 5 Sek. lang die Taste , Type" bis sich das Bedienfeld ausschaltet.

'

I

I

'

'

2. Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten Brennertastermodus ein:
Normal (2T) => Argon + CO2
Delay => 100% CO2
3. Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestétigen oder Driicken Sie die , Type" Taste.
4, Danach kehrt das Gerdt in seinen normalen Funktionsmodus zuriick. Die Einstellungen werden gespeichert und

SPOT MODUS
In dieser Funktion erzeugt die Maschine uber die Einstellung der Punktzeit immer gleich groBe SchweiBpunkte.

DELAY MODUS

Diese Funktion eignet sich u.a. zum SchweiBen sehr diinner Bleche. Das Geréat setzt zwischen die einzelnen SchweiBpunkte eine
entsprechend eingestellte Pause.

SPOOL GUN (OPTIONAL Art.-Nr. 041486)

BESCHREIBUNG UND FUNKTION DES SPOOL GUN BRENNERS

* Der Spool Gun Brenner wird am Eurozentralanschluss und der Steueranschlussbuchse angeschlossen ®.

* Der Spool Gun Brenner kann sowohl im ,Manuell" als auch im ,Synergic* Modus verwendet werden.

« In beiden Modi ist der Drahtvorschubregler an der Maschine ausgeschaltet. Eine Regelung erfolgt nur tiber das Potentiometer am
Brenner.

ANSCHLUSS DES SPOOL GUN-BRENNERS
. Abdeckung 6ffnen 7
. Schraube entfernen 1 (® Linksgewinde)
- Drahtrolle einlegen
- Um den Draht in den Antrieb zu fiilhren driicken Sie den Spannhebel zur Offnung der Andruckeinstellung ® Ziehen
Sie die Stellschraube der Drahtvorschubrolle nicht zu fest
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« Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.
« VerschlieBen Sie nicht die Liftungséffnungen des Gerétes, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.
« Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch einige Zeit eingeschaltet, um eine Abkiihlung des Gerétes zu ermdglichen.
« Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerat je nach Umgebungstemparatur einige Minuten zur
Abkiihlung.
EINSCHALTDAUER - UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

X / 60974-1 @ 40°C (T Zyklus = 10 min 60% (T Zyklus = 10 min) | 100% (T Zyklus = 10 min)

Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A 120 A 95A
Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C durch Simulation
ermittelt.

« Die Trimig 205-4S ist ein A-Klasse Gerét fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld
ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerédt nicht in Rdumen, in denen sich in
der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten konnen.

« Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und offentlichem Versorgungsnetz
groBer oder gleich 1.8MVA ist, stimmt dieses Gerdt mit der Norm EN 61000-3-12 iberein. Es liegt in der Verantwortung des
Elektroinstallateurs bzw. des Gerateanwenders dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerét ausschlieBlich an eine Stromversorgung mit
einer Kurzschlussleistung Sg. groBer oder gleich 1.8MVA angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei eventuellen Fragen bitte an den
lokalen Stromnetzbetreiber.

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

« Trennen Sie die Stromversorgung des Gerdtes und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerét sind die
Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich.

+ Nehmen Sie regelmdBig das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie regelmaBig Priifungen
des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfiihren.

» Prifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen
Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

UNFALLPRAVENTION

Lichtbogenschweissen kann geféhrlich sein und zu schweren — unter Umstanden auch tndllchen Verletzunyen fiihren.
Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die fc den Sicherh

Lichtbogenstrahlung Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme mit

Spezialschutzglésern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren hingewiesen
und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nésseeinwirkung geschitzter Umgebung.
Sorgen Sie stets fiir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerates auf ebenem Grund und stellen Sie
es mindestens einen Meter vom zu verschweiBenen Weksriick auf.

Feuchtigkeit Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung Das Gerdt darf nur an einer dafiir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine
spannungsfilhrenden Teile beriihren.Verwenden Sie niemals einen beschddigten Brenner, da dies zu
Schéaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

Transport Unterschétzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerét nicht liber Personen oder Sachen
hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe, Kopfbedeckung
sowie feste Schuhe).
Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht
entziindbare Trennwénde.
Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schweissplatz und arbeiten Sie nicht in der Nahe von
brennbaren Stoffen und Gasen.

Schweissrauch Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der Arbeitsplatz sollte
daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase miissen abgesaugt werden.

Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten:

Hinweise - in Bereichen mit erhohten elektrischen Risiken,

- in abgeschlossenen Raumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen Sie
VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegenstanden in
groBeren Hohen diirfen nur auf professionell aufgebauten Gerlisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit Herzschrittmacher
diirfen mit dem Gerat nicht ohne drtzliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerdt ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren
Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschaddigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!
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FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Drahtgeschwindigkeit nicht
konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Losung

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
tauschen Sie es aus und benutzen Sie
Antihaftspray (Art. Nr. 041806).

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder @ndern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstérke.
-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Schalter auf « EIN »-
Position ist.

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch
verschmutzt oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Prifen der Netzversorgung (Stecker,
Kabel, Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Prifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen
Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Drahtfiihrungsschlauch fehlerhaft

Prifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren.

Die Schweissnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten
SchweiBdraht.

Schweissmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig
oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse ndher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlduche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile
priifen.

Spool Gun ohne Funktion.

Verbindungsproblem.

Brennerverbindung priifen (AnschluB T1
und Steuerleitungsstecker).

UngleichmaBige SchweiBnaht
im Spool Gun Betrieb

Der Drahtandruck ist zu stark
eingestellt. Die Rollenbremse ist zu
fest. Die Vorschubgeschwindigkeit
ist zu hoch.

Ldsen Sie die Stellschraube. Losen Sie
die Rollenbremse. Stellen Sie die
Drahtvorschubsgeschwindigkeit mittels
des Reglers am Brenner neu ein.
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+Acier-Steel-Stahl-Acero | Tubo capilar
Staal-Aco Funda de acero «Alu NOUSE / p
«Inox-Stainless steel
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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.

El Trimig 205-4 S es un equipo de soldadura semi automatico « synergic » sobre ruedas, ventilado 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). Su reglaje es sencillo y répido gracias a su
funcién « velocidad de hilo sinergica ». Funciona con una alimentacion de 400 V trifasica.

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.
En ciertos paises, puede ser necesario cambiar de enchufe para permitir un uso en condiciones maximas. El equipo
debe ser colocado de tal manera que la toma de tierra sea accesible.

No utilizar cable de prolongacidn con una seccion inferiora a 2,5 mm2. El TRIMIG 205-4 S esta entregado con una
toma de 16A tipo RS-015 CEE 400V. Tiene que ser puesto a una toma de 400 V-3Ph CON tierra protegida por un
disyuntor de 10A y un diferencial de 30mA.

@ Interruptor 0-I de arranque- paro

@ Conmutador de ajuste de tension de 7 posiciones:
permite ajustar la tensién de salida del generador. El ajuste de la tension de salida es proporcional al espesor
del material que va a soldarse.

@ Teclado de arreglos de los parametros de soldadura. (Modo manual o automatico).
@ Racores antorcha al estandar europeo.

@ Conmutador de manipulacion del spool gun.

@ Piloto de proteccion térmica:

Advierte de que el equipo va a desconectarse si se esta utilizando de manera intensiva (el paro durara unos
diez minutos).

@ Soporte de antorchas
Cable de alimentacion (6m)
@ Salida pinza de masa.
Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m3).
@ Cadena de fijacion de botellas. Atencion: bien fijar las botellas
(@ Soporte bobina @ 200 o 300 mm.
(1 Electrovélvulas antorcha
Soporte de cables de antorchas
SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / INOX (MODO MAG)

El trimig 205-4S puede soldar hilo de acero y de inox de 0,6/0,8 y 1.

El equipo esté4 entregado de origen para funcionar con un hilo de acero o de inox de @ 0,8. El tubo contacto, la garganta del
rodillo, la funda de la antorcha son los adecuados para esta aplicacion.

Cuando se utiliza un hilo de 0,6 de didametro; conviene cambiar el tubo de contacto. El rodillo de la devanadera es un rodillo
reversible 0,6 / 0,8. En este caso, colocarlo de tal manera que se lea la indicacion 0,6.

La utilizacion en acero o en inox necesita un gas especifico a la soldadura argén + CO,. (Ar+CO,). La proporcién del CO, varia
segUn el uso. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en acero se situa entre 8 y 12 L/mn
segUn el entorno y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI AUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo tambien puede soldar hilo de aluminio de 0,8.

La utilizacién en aluminio necesita un gas especifico a la soldadura argdén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un

distribuidor de gas. El caudal de gas en aluminio se situa entre 15 a 25 L/mn segUn el entorno y la experiencia del soldador.

Abajo las diferencias entre la utilizacién en acero y en aluminio:

- Roadillos: utilizar rodillos especificos para la soldadura en aluminio.

- La presion de los rodillos presores de la devanadera en el hilo: poner un minimo de presion para evitar de aplastar el hilo.

- Tubo capilar: utilizar el tubo capilar Gnicamente con el hilo de acero (funda de acero).

- Antorcha: utilizar una antorcha especial aluminio. Esta antorcha de aluminio posee una funda de teflon con el fin de
reducir las fricciones. INO CORTAR la funda al borde del empalme!! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los
rodillos (ver esquema abajo)

- Tubo contacto: utilizar un tubo contacto ESPECIAL aluminio 0,8 (ref : 041059-no suministrado).
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PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO

TECLADO :
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PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO:
o Abrir la trampilla del aparato.
 Posicionar la bobina respetando el espoldn (®) de entrada de la bobina.

* De manera general, no apretar excesivamente. Regular el freno (®) de la bobina para evitar que la inercia de la
misma enmarafie el hilo al detenerse la soldadura.

« Los rodillos motor(@) son rodillos doble garganta (0,6/ 0,8 y 0,8/1). La indicacion que se puede leer en el rodillo
es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilizar la garganta de 0,8.

o Para la primera utilizacién (®):
- aflojar el tornillo de fijacion del guia de hilo (®)

- colocar los rodillos
- colocar la guia de hilo lo mas cercano del rodillo sin impactarlo, luego apretar el tornillo de fijacion.

=> Nb: para el hilo aluminio, utilizar un minimo de presion para no aplastar el hilo.

» elegir el tubo de contacto y la sirga adecuados al hilo utilizado.
CONEXION GAS

Apretar el mandémetro sobre la botella de gas (fig.®).

Para evitar las fugas de gas, utilizar las abrazaderas de la caja de accesorios.

ELECCION DE BOBINAS:

posibilidades :
ino de hil h Spool gun CuSi3  : Preconizacion OPEL & MERCEDES
Tipo de hilo | antorcha (Opcién) CuAl8  : Preconizacién Peugeot/Citroén/Renault
Acero | g 300 X AISi12 : Preconizacién para aluminio automévil (chapa
de espesor comprendido entre 0,6 et 1,5mm).

@ 200 X Argon + AISi5  : Preconizacién para aluminio automovil
@ 100 X co2 (chapa de espesor > 1,5mm).

INOX | @ 200 X
@ 100 X

CuSi3 | @200 X

CuAl8 | @ 200 X * Prever una funda teflon (ref. 041548) y un tubo de

Alu @ 300 X* Argon contacto especial alu (@ 0,8: 041059)

AG5 @ 200 X puro

AISi5 @ 100 X

AlSi12 | @ 100 X

TECLADO :
@ Eleccion del modo de soldadura @ Modo Manual
> NORMAL (2T): soldadura estandar 2 En modo manual, la velocidad de devanado del hilo
tiempos es determinada por el soldador ajustando el
» DELAY : funcién « punto de cadeneta », potenciémetro®.

soldadura discontinua con ajuste del

diametro y de la intermitencia del punto.
» SPOT : funcion « taponado »,

soldadura discontinua con ajuste

diametro del punto.

® Modo Sinérgico

Situar el potencidmetro @ en medio de la zona
del « OPTIMO SYNERGIC »

Con este modo, el aparato determina la velocidad de
hilo 6ptima a partir de 3 parametros:

@ Arreglo de la velocidad del hilo >  Tension

Potenciémetro de ajuste de la velocidad del hilo. >  Diametro de Hilo

La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. »  Naturaleza del hilo

® Potenciémetro de ajuste SPOT/DELAY Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

En posicion NORMAL (2T), 2 modos son propuestos para facilitar el arreglo del aparato: MANUAL o
SYNERGIC.
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TECLADO :

s ™\

SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

100% CO2 DELAY

Ar+CO2 b

MODO « SYNERGICO » :

suggestions for

SYNERGYC MODE Ozt

te

e :
x/Stainless Acier/Steel

wiliwv|in

@ Botdn de apertura/cierre del capo.

@ Tuerca de sujecion bobina

@ Tuerca de freno bobina (no apretar demasiado)
(® Tornillo de ajuste de tensién de los rodillos

(3 Boton de ajuste de velocidad de hilo.

®
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MODO «MANUAL »

Para ajustar su aparato proceder come sigue:
- Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones.

> ejemplo: posicién 1 para soldar chapa de 0.6mm y posicion 7 para chapa de 4mm.

- Apuntar la velocidad del hilo gracias por el potenciometro®.

=>» Consejos :

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

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

Cuando la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha.

MODO «SYNERGICO »

Gracias a esta funcién, no es necesario mas ajustar la velocidad del hilo.
Sigue las instrucciones siguientes :

- situar el potenciometro @ velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic » (fig. @)
- seleccionar:

v el tipo de hilo ®
v El didmetro de hilo ®
La tensién (conmutador 7 posiciones sobre la cara antes) Para elegir la posicién adecuada segln

el espesor que soldar, referirse a la tabla (fig.®):

A partir de esta combinacion de pardmetros, el Trimig 205-4S determina la velocidad de hilo 6ptima y el
mismo esta dispuesto a soldar. Es posible ajustar la velocidad del hilo en + / — gracias al potencidometro. Para
cada antorcha, una memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura es efectuada. (Didmetro de
hilo, calidad, modo).

En modo sinérgico, el Trimig 205-4S determina los parametros de soldadura segln 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 Argdn + CO2, proceder como
abajo mencionado :

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

2-  Enun plazo de 5 segundos, elegir la configuracion deseada con la tecla : « choix mode ».
Normal (2T) => Argon + CO2 (reglaje de origen)
Delay => CO2 100%

3-  La validacion se efectua o sea por la tecla « Type » 0 sea al esperar unos 5 segundos.

4-  Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacion queda

MODO SPOT

Esta funcién permite realizar soldadura por puntos.
Para ajustar el tiempo del punto, utilizar el potencidmetro.®.

MODO DELAY

Para realizar soldaduras en « punto de cadeneta », ajustar el potenciémetro.®.

Esta funcién permite soldar chapas muy finas en acero o aluminio, evitando que la chapa sea perforada y
deformada. (Sobre todo la soldadura del aluminio).

SPOOL GUN (en opcion - ref.041486)

» La antorcha spool gun se instala sobre los conectadores de la antorcha y de control (fig.®).
« El spool gun funciona sea en modo « manual » o sea en modo « sinérgico »

¢ En modo manual o en modo « Sinérgico », solo el botdn de ajuste de la velocidad de hilo deportado sobre la

antorcha es activo (el potenciémetro velocidad de hilo del aparato es inactivo).

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE

. Abrir el capo

- Quitar la tuerca de sujecion [J (nb. : paso de rosca inverso)

- Apretar la tuerca freno [ para curvar el eje bobina (no apretar demasiado)

. Insertar la bobina

- Para insertar el hilo en los rodillos, aplicar una presién en el « tornillo de ajuste de tensién de los
rodillos »
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CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

» Respetar las normas clasicas de soldadura.
« Dejar las aletas del aparato libres para la toma y salida del aire.
« Dejar el aparato conectado para permitir el enfriamiento.
+ Proteccidon térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunas minutas seg(n la temperatura
ambiente
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 @ 40°C (T ciclo = 10 min.) 60% (T ciclo = 10 min.) | 100% (T ciclo = 10 min. )

Trimig 205-4 S 22% @ 150 A 120 A 95 A
Nota: Ios ensayos de calentamiento han sido efectuados en temperatura ambiente y el factor de marcha a 400C
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 equipo es conforme a la norma CEI 61000-3-12, bajo condicién que la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o
igual a 1,8MVA al punto de interfaz entre la alimentacion del usuario y la red publica de distribucién. Es de la
responsabilidad del instalador del equipo de asegurarse, si necesario consultando al organismo responsable de la red de
distribucion, que el equipo esté conectado Unicamente con una alimentacién cuya potencia de cortocircuito Ssc sea
superior o igual a 1,8MVA.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

e Parar la alimentacién desconectando la toma, y esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el aparato. Al
interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.

« Regularmente, retirar las carcasas y soplar el polvo. Verificar el buen estado de las conexiones eléctricas con una
herramienta por una persona cualificada.

« Controlar regularmente el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta deteriorado, debe ser
reemplazado por el fabricante, su servicio postventa o una persona de misma calificacion por evitar el peligro.

SEGURIDAD

La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protéjase y

proteja los otros.

Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

Radiaciones del arco:  protéjase con un mascara provisto de filtros conformes EN 169 o EN 379.
Lluvia, vapor de agua, Utilizar su aparato en una atmosfera limpia (grado de polucién inferior a 3), a plano

Humedad: y situado mas de 1 metro de la pieza a soldar. No utilizar bajo lluvia ni nieve.
Choque eléctrico: esta maquina solo debe ser utilizada sobre una alimentacion trifasica de 4 hilos y tierra. No tomar
las piezas sobre tension. Verificar que la alimentacion sea adaptada al aparato.

Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de isolacion electrica) : existen riesgos de
dafiar el aparato y la instalacion electrica.

Caidas: No suspender el aparato encima de personas u objetos.

Quemaduras: al soldar se deberd ir adecuadamente equipado, protecciones para los ojos, guantes para las
manos, y vestimenta ignifuga para el soldador y las personas de su entorno inmediato.
Proteja los otros instalando protecciones no inflamables, o previniéndolos no mirar al arco y
mantener distancias suficientes.

Riesgos de fuego: Suprimir todos productos inflamables del espacio de trabajo. No trabajar si hay GAS inflamable.

Humos: no inhalar los gases y humos de soldadura. Se debera trabajar en un local bien ventilado, con
extraccion artificial si es soldadura en interior.

Precauciones todas operaciones de soldadura:

Suplementarias: - en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
Siempre debe ser sujeta a la aprobacion de un « experto », y efectuada en presencia de personas
cualificadas capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC 62081
deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de utilizacién de
plataformas de seguridad.

Las personas que tienen un estimulador cardiaco deben acudar al medico antes de utilizar estos
aparatos.
No utilizar el aparato para descongelar las canalizaciones.
Manipulese la botella de gas con precauciones, riesgos existen cuando la botella o la valvula estan
deterioradas.
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SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

©

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES

La salida del hilo de soldadura
no es constante.

Residuos obstruyen el orificio.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo.

El hilo desliza en los rodillos.

- supervisar la presion de los rodillos o
reemplazarlos.

- didmetro del hilo no conforme al rodillo.
- funda guia de hilo en la antorcha no es
correcta.

El motor de devanado no
funciona.

Freno de la bobina o del rodillo
demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos.

Problema de alimentacion

Verificar que el botén de arranque esta
activado.

El hilo no se devana bien

funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o reemplazar.

Freno de la bobina demasiado fijado.

Aflojar el freno.

No corriente de soldadura.

La toma no esta bien conectada.

Verificar la conexion de toma y si la misma
esta bien alimentada.

La masa no esta bien conectada.

Supervisar el cable de masa (conexion y
estado de la pinza)

Contactor de potencia inactivo.

Verificar el gatillo de la antorcha.

Se engancha el hilo después de
los rodillos.

Vaina guia de hilo aplastada.

Verificar la funda y el interior de la
antorcha.

Obstruccion del hilo en al interior de
la antorcha.

Reemplazar o limpiar

Falta de la canula guia-hilo.

Verificar la presencia se la canula guia-hilo.

Velocidad del hilo demasiado rapida.

Reducir la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es
poroso.

El consumo de gas es insuficiente.

Ralla de ajuste de 15 a 20L /min
Limpiar el metal de base.

Botella de gas vacio.

Reemplazarla

Calidad del gas non satisfactorio

reemplazarlo

Circulacion de aire o influencia del
viento.

Impedir las corrientes de aire, proteger la
zona de soldadura.

Boquilla gas demasiada sucia.

Limpiar la boquilla gas o reemplazarla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adaptado a la soldadura
MIG-MAG.

Estado de la superficie a soldar en
mal estado.

Limpiar la pieza antes de soldar.

Particulas de chispas
importantes.

Tensién del arco demasiada baja o
alta.

Ver los pardmetros de soldadura.

Mala toma de masa.

Controlar y posicionar la toma de masa lo
mas proximo posible de la zona a soldar.

Gas de proteccién insuficiente.

Ajustar el caudal de gas

No llega gas a la salida de la
antorcha

Mala conexién del gas.

Verificar que la union del gas cerca del
motor sea bien conectada.

el Spool Gun no funciona

Problema de conexion.

Verificar las conexiones de la antorcha
(conector potencia y conector potencia
orden).

En modo Spool Gun,

El botdn de ajuste velocidad
situado sobre el aparato no
funciona.

Comportamiento normal del aparato

Durante la utilizacion del spool gun, solo el
botdn de ajuste de velocidad del hilo sobre
la antorcha funciona.
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YCTAHOBKA

® ®

-sntcielr—ASteel-Sta hi-Acero CranbHas o6onouka «Alu NO USE Kanunn. Tpy6ka
aal-Ago |
+Inox-Stainless steel
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Criacubo 3a Baly Bbl6op ! Y106kl MOIHOCTBIO MCITO/IB30BaTL BO3MOXHOCTY aINaparta, MOXa/ayvicra, O3HaKoMbTECH C
AaHHOU NHCTPYKUMEN.

Trimig 205-4 S — 3T0 «CMHErpuYHbIii» MoMyaBTOMATUYECKWIA annapaT Ha Kosecukax, 060pyAoBaHHbI Ans CBapKu
MIG unn MAG. PekoMeHAyeTcss Ansl CBapku CTafell, HEepXXaBEeKoWMX CTafeil, aNloMUHWUS U ANs CBapKu-nanku
BbICOKOMPOYHbIX CTanen nposonokon CuSi u CuAl (MaeaneH Ans Ky30BHOro peMoHTa). Mpoctas v 6bicTpas
HacTpoika 6naroaaps GYHKUMKM « CUHEpPrYHas CKOPOCTb nodaumn ». PaboTtaer oT TpéxdasHol poseTku 400 B.
SJIEKTPUYECKOE NMUTAHUE

SddekTrBHOE 3HaUYeHWe noTpebnsiemMoro Toka (I1eff) ans ucnonb3oBaHUs NPU MakCUManbHBIX YCIOBUSAX YKa3aHO Ha
annapate. MpoBepbTe, YTO NWUTAHWE W €ro NpefoXpaHUTENN COOTBETCTBYIOT HEO6XOAMMOMY ANSt UCMOMb30BaHUS
TOKy. B HeKOTOpbIX CTpaHax 6yaeT HeobxoaWMa 3aMeHUTb LUTEMCENbHYIO BWIKY, YTO6bl annapaTr MOXHO 6blio
MCMONb30BaTh NPYU MakCcUMarbHbIX Harpyskax. AnmnapaT Ao/mKeH 6biTb PacronoXeH Tak, YTobbl WTencenbHas Buka
6blna gocTynHa.

He wucnonb3oBaTth yaMHWUTENb C cevyeHneM MeHee YeM 2,5 mm2, TRIMIG 205-4 S rocTaBnsieTcs C BUNKOW 16A
Tuna RS-015 CEE 400B. OH nogknioyaetcss K po3etke 400B-3Ph € 3A3EMJIEHUMEM, 3aliMuieHHO
npepoxpaHuTenem Ha 10A n auddepeHumanom Ha 30MA.

OMUCAHME ANMAPATA

@ Bbiknitouatesib Bkn — Bbik

(@) Peryn1poBKka MOLLHOCTH 7-MO3ULIMOHHBIM MEPeKIIoYaTENEM :
MO3BO/ISIET OTKOPPEKTUPOBATL CBApPOYHOE HaMpshKeHME Ha BbIXoAe reHepaTopa. HacTpoiika HanpskeHus Ha
BbIXOAE MPOMOpLMOHasibHa ToMLMHE CBAapUBaeMoro Matepumana. (cM. cTp. 7)

(3 MaHenb perynupoBky CBapouHbIX NApPaMeTPOB (Py4HOM UM aBTOMATUYECKU PEXUMBI).
® pazvémbl anst ropesnikv eBponencKoro cTaHaapTa.
® pazrém ynpaeneHns NpUBOAHON rOpeNKy.

@ JlaMnoyka TepMO3alUMThLI Ha NaHEeNN yNpaBieHus : NPeaynpexaaeT o BblKOYEHUN U3-3a Neperpesa,
Koraa annapaT UCMoMb30BaH MHTEHCUBHO (OTK/IIOUAETCS Ha HECKOMBKO MUHYT).

@ MopacTaBka Ans ropenku.
LUHyp nuTaHus (3m).
@ BbIxoa Ans 3aXuMa Macchl.
MoacTaska Ans 6annoHoB (MakcuManbHblii 06beM 6annoHa 4m3).
@ Llenb ans 3akpennexnus 6anioHoB. BHUMaHMe : NPpaBWIbHO 3aKpenuTe 6annoHbI
@ [epxatenb 606uHbl @ 200/300 MM.
(1 3nexTpoknanaH ropesnky.
MoacTaBka Ans kabene.
NMOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEPYXABEIOLLEV CTANIN (B PEXXMME MAG)

Trimig 205-4S MoXeT BapuTb CTaNbHOM NPOBOMIOKON 1 Hepxaselikoii anameTpom 0,6/0,8 n 1.(0.®)

3aBogckas cbopka annapara no3BoisieT eMy BapuTb NpoBosiokor @ 0,8 U3 cTanu wnu HepxkaBelku. KoHTakTHasi Tpy6ka,
*enobok ponuka, pykas ropenku npeaHasHayeHbl Ans 3TOro UCnonb3oBaHus.

Mpu Mcnonb3oBaHWM NPOBONOKM AuameTpoM 0,6 cneayeT MOMEHSTb KOHTAKTHYHO TpybKky. Ponuk mogatolero ycrpoicTsa
MMeeT ABe cTopoHbl 0,6 / 0,8. B 3TOM cnyyae ero Hafo yCTaHOBUTL CTOpOHOM 0,6.

Mcnonb3oBaHWe annapaTa ANns CBapkW CTanblo WUNW HepXkaBelkon TpebyeT onpeaeneHHoro rasa AproH + CO,. (Ar+CO,).
Mponopums CO, 3aBUCMT OT MCMONb30BaHUs. YTobbl NpaBUNbHO NogobpaTh ras, NONpPoOCcUTEe COBETa y CreumanucTa no rasy.
Pacxop rasa npu ceapke cTanu okono 8 - 12 J1/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKPY>XXatoLLEN Cpesbl 1 OMbiTa CBapLUMKa.
MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTIOMUHUSA (B PEXKXUME MIG)

3TOT annapar MOXeT Takxe BapuTb anioMUHWEBYIO NpoBonoky 0,8.(0.(®)

Ceapka antoMuHus Tpebyet mcnonb3oBaHue Yuctoro AproHa (Ar). YTobbl npaBunbHO MopobpaTh ras, monpocute coeeTa y
cneumanucta no rasy. Pacxoa rasa npy cBapke antoMuHWSt okono 15 - 25 JI/MUH B 3aBMCMMOCTW OT OKpY>aloWeli cpeabl 1
onbiTa CBapLuvKa. Huxke npvBeaeHbl pasnuumns Npu UCNonb30BaHWW annapaTa Ans CTanu U AN antoMUHNS :

- Ponviku : ans cBapku antoMUHUS UCMOMb3YHTE CreumarnbHble POVKK.

- [aBneHue Ha NPOBOJIOKY MPUXUMHbBIX POSIMKOB MOAAILLEro YCTPOMCTBA: OTPETYNNPYIHTE MUHUMANbLHOE AABNEHWUE, YTOObI
He pacnioWmnTb NPOBOJIOKY.

- KanunnsipHas Tpy6ka : Micnonb3yiiTe KanunspHyto TpybKy TOMbKO ANs CTaNbHOM NPOBOMOKM (CTasnbHas Tpybka).

- Topenka: Wcmonb3yliTe cneumanbHylo FOpenky Ans amioMWHWS. DTa ropenka Ans anloMWHWS OcHalleHa TedIoHOBOM
060/104KOi C TeM, YTO6bl yMeHbluMTb TpeHne. HE OTPE3ATb 06010uKy Ha cTbike !! 3Ta 060/104Ka CyXUT, YTO6bI
HanpaensiTb NPOBOSIOKY OT POSIMKOB. (CM. CXEMY HUXKE)

- KoHTakTHas Tpybka: ucnonbayite CNELUMATIBHYIO KoHT. Tpybky ans antommuus 0,8 (apT 041059-He BXOAUT B KOMIM/IEKT).
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YCTAHOBKA KATYLUEK (BOBWUH):

KHOMNKW NAHENIN YNPABJIEHNSA :

-
= SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

MANUAL
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WHCTPYKLUNA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK :

o OTKpoWTE MoK annapaTa.
e YcTaHoBuTE 606MHY C MOMOLLbIO Beayllero nanbua aepxarens (@).

o Otperynupyiite TopMo3 606uHbI (@) Tak, 4TOBbI MPU OCTAHOBKE CBapkM 606MHA MO MHepUMM He 3anyTana
NpOBOMOKY. He 3a)XnMaiTe CIMXKKOM CUJIbHO !

o Beaywue pormkn (@)- asyxkenobuatbie (0,6/ 0,8 u 0,8/1). Buaumblii Ha ponmKe AWAMETp - TOT, KOTOPbIN
ucnonb3yetcs. Ans npoeonoku 0,8, HyXXHO MCNoNb30BaThL XENo6 0,8.

o [Ins perysMpoBKM KOMECMKA HAXMMHBIX POJIMKOB, AEWCTBYIiTe cneaytowmM obpasom ®:

= MakcMMasnbHO OTOXMUTE KOSIECUKO @

= 3anycTuTe ABUraTeslb HaXaTWEM Ha raleTKy ropesku
= 3aBUHTUTE KONMECMKO, MPOAOMKAs HAaXMMaTb Ha raweTky. MepecTtaTb 3aBUHYMBATL, Kak TOMbKO NOMAET
NpoBosIoKa.

= Nb : 415 anOMUHUEBOI NPOBOJIOKM AABMEHWE A0/KHO 6bITh
MMHUMaJIbHbIM, YTO6bI HE PacnIoLLMBATL NMPOBOIOKY.

o BblbepuTe AMamMeTp KOHTAKTHOWM TPYBKM HaKOHEYHWKa ropenku. Ucnonb3yiTe KOHTaKTHYHO TPYOKy, NOAXOASILLYIO

[N AnaMeTpa UCnosb3yeMol NPOBOJOKM.

NOAKJTIOMEHME Ir'A3A

MpUBMHTUTE CBapOYHbIN peayKTop K rasoBoMy 6annoHy (D).

Bo n3bexaHue yTeuek rasa, Ucnosb3yiTe XoMyTUKM M3 Habopa akceccyapos.
BblEOP BOBUHbI:
Bo3MoXHble paboyne cxembl :

uSi3  : TexHonornyeckoe TpebosaHne OPEL & MERCEDES
A3 CuAl8  : TexHonoruyeckoe TpeboBaHune
Peugeot/Citroén/Renault

Tvn
NpPOBOJIOKM

Cranb | @ 300 AISi12  : TexHonoruueckoe Tpe6oBaHWE /15t aBTOMOB. antoMUHMS,
@ 200 X ANA NINCTOB TonLWMHOW oT 0,6 1 Ao 1,5MM.,
100 X APIrOH AISI5  : TexHonorudeckoe TpeGoBaHue 15 aBTOMOG.
2 + CO2 QNIOMUHUS, AN IMCTOB TONLLUMHOM > 1,5MM
Hepx. | @ 200 X
9 100 X
cusSi3 | @ 200 X * MpegycmoTpuTe Te¢)ﬂOHOByK)6 obonouky (apt 04152)43)814
Cuns | @ 200 X Sz%gg};myro KOHTaKTHyto TpybKy ans antoMuHus (@ 0,8 :
Alu @ 300 X* YucThil
AG5 @ 200 X AproH
AISi5 @ 100 X
AlSi12 | @ 100 X
KHOMKW NAHENIU YNPABJIEHUA :
® BblI60p CBapO4HOro pexuma @ PyuHOI pexxum
» NORMAL (2T): cTaHZAapT.2X-TaKTHbIN peXxum B py4yHOM pexume CKOpPOCTb MoAayM MpOBOSIOKU
> DELAY : ¢yHKUMSI « LiernHoro Luea », npu- onpegeneHa nonb3oBaTtenemMm [¢ MOMOLLbIO
XBaTKka C PerynvupoBaHMEM MpepbIBUCTOCTU noteHuuomeTpa @.

TOuek
» SPOT : dyHKUMS « 3aBapvBaHus », MNpu-
XBaTKa C perynmpyembiM AnamMeTpoM 3asapa

® CUHepruuHbIii pexum
MocTaBbTe MoTeHUMOMeTp @ Mo cepeauHe 30Hb
« OPTIMAL SYNERGIC »

@ Perynuposka CKOPOCTH NOAA4M NPOBOJIOKM B 3TOM pexume annapaT onpeaensieT onTUMasbHyto
MoTeHUMOMETp TOYHOW HAaCTPOMKM CKOPOCTU noAayuu. CKOpOCTb MoAauM, UCXoAs M3 3 NapaMeTpos :
CkopocTb konebnutcst ot 1 o 15 MeTpoB B MUHYTY. > HaTtsaxxeHne

S
® MNoTteHunomeTp perynmposku SPOT/DELAY > [AnameTp nposonoku

»  MaTepuan npoBoioku
MoHO 6oniee TOYHO HaCTPOUTL 3Ty CKOPOCTb + / -

B nonoxeHun NORMAL (2T), npeanaratotcs 2 pexuma ans obnerdyeHust HacTpoiku annapata : MANUAL
(pyuHoi) unmn SYNERGIC (CvHepruuHbiit).
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MAHE/b YNPABJIEHUA :
' ™\
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
SPOT f'vﬁ
0
100% CO2 o

Inox/

Stainless

Ar+CO02 . e
0 WIRE TYPE

N J

\f

PE)XXUM «SYNERGIC» (CVIHEPFVI"IHbIVI)

suggestions for -
SYNERGYC MODE COz

Acier/Steel

wiliwv|in

@ KHonka OTKpbITb/3aKpbiTb KPbILLKY.

(@ 3axuMHas raitka 606UHbI

@ laiika TopMo3a 606MHbI (He 3aKpyuMBaTb CUIbHO)
@ BWHT perynmpoBKku HamnpsikeH1si pOSIMKOB

@ KHoMKa perynnpoBKy CKOPOCTU Nnoaauyu.

®
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PEXXMM «MANUAL>» (PYYHOI4)

[lns HacTpoVikv annapata AeUCTBYITe creaytowmum o6pasom :

- BoibepuTte cBapo4HOE HanpshkeHMe C MOMOLLbIO 7-MO3MLMOHHOIO NepeksioyaTens

» Hanpumep : noavums 1 ana nmMcra TonwmHoi B 0,6 MM 1 No3uums 7 Ans IMCTa TOMLWMHON 4 MM
- noabepuTe CKOPOCTb NOAAYM NMPOBOSIOKM C MOMOLLbIO NMoTeHUuoMeTpa @.

=>» Cosertbl

Kak npaBuno, perynMpoBka CKOPOCTW MPOM3BOAMTCS «Ha Cyx»: Ayra AOMKHa 6biTb CTabuUnbHON K
13AaBaTh NNLb cnaboe NOTpeckuBaHue.

MNPy CAMIKOM HU3KOM CKOPOCTU Ayra He ByAeT HenpupbIBHOM.

MNPy CAMWIKOM BLICOKOM CKOPOCTM fiyra «NOTPECKUBAET», 1 MOBOJIOKA OTTa/IKUBAET ropesiKy.

PEXXWUM «SYNERGIC» (CUHEPITMYECKWI)

Bnaropaps aToi dyHKUMM BaM 60nblue He HY)XXHO HacTpamBaTb CKOPOCTb MOAAYM NPOBOSIOKU.
[ns aToro :
- YcTaHoBuTe noTeHUMoMeTp @ CKOpPOCTM NMPOBOJIOKM NocepeamHe 30Hbl «Optimal synergic» (@)

- Bubepute :
v" Tun nposonokn ®
v [OunameTtp nposonoku ®
v MowWHOCTb (7-NO3MLUMOHHbIV NepektoyaTeNb Ha SIMUEBOI NaHenM annapara) YTobbl
noao6paTbHYXXHOE MONOXEHUE B COOTBETCTBUM C TOLLMHOWM NPOBOIOKU, CNEAYWTE YKasaHUSM

HuxXenpueeaeHHow Tabnuubl (®).

Ha ocHoBe 3Toli koM6uHauuu napameTpoB Trimig 205-4 S onpegensieT ONTUMasbHYIO CKOPOCTb MoAay
NpOBOJIOKK, W annapaT roTos BapuTb. ECIM HY>XXHO, MOXHO OTKOPPEKTUPOBaTb CKOPOCTb MOAaYN B CTOPOHY +
WM — C MOMOLLbI0 MOTeHUMoMeTpa@. [lpesycMOTpeHO 3anoMWHaHWe MOoCiefHUX NapaMeTpoB CBapKu
(AvameTp NpOBOJIOKM, TUM MPOBOJIOKW, PEXWUM), KOTOpble aBTOMaTMYeCKM BbI3bIBAOTCS, KOraa annaparta
CHOBA BKJTIOYAETCS.

B cuHepruyHom pexume Trimig 205-4S onpepensieT napaMeTpbl CBapku B 3aBUCMMMOCTU  OT
ncrnonb3yemoro rasa. Mi3HavanbHO annapat HacTpoeH Ha « Argon + CO2 ».
YT06bl 3aMEHNUTb a3 1 YTobbl HAaCTPOWTL annapat Ha CO2 unu cHoea nepeiitu Ha Argon + CO2, cneayiiTe
CneayoLLmM yKasaHmsam :
HaxxMuTe Ha KHOMKY « Type » B TedeHne 5 CeKyH/ MoKa KnaBULIM HEe MOracHyT, 3aTeM OTNYCTUTE KHOMKY.
1- B TeueHun 5 cek BbibepuTe xenaemyio KOH@Urypaumio ¢ MOMOLLBIO KHOMKK : « choix mode/Bbibop
pexwuma ». Normal (2T) =>Argon + CO2 (no ymonyaHuio)
Delay => CO2 100%
2-  [MoaTBepXxaeHWe NPoUCXoAMT NMMB0 C NOMOLLbLIO KHOMKK « Type » nMbo Mo UCTEYEHMIO 5 cekyHA.
3-  [ocne MOATBEPXAEHWSI anmapaT BO3BPALIAETCS B PeXuUM  HOpManbHOW  paboTbl U
3aperncTpupoBaHHOE M3MeHEeHWe OCTaeTCs B MaMsATV Aaxe nocne BbIK/YeHUs annapaTa.

e

TOYEYHbII PEXXVM (SPOT)

3Ta yHKLMS NO3BOSISIET BbINOMHATL OMNEpauUmio NpuxBeaTa.
1S HACTPOIKM NPOAOIKUTENBHOCTM TOUKM (MPUXBATa), UCMONb3yiiTe noTeHunomeTp®.

PEYXUM 3AEP)XKW ( DELAY)

[ns cBapKM «LEMHbIM LWBOM» OTpErynupyiTe noteHumMoMeTp®.
3Ta (yHKUMS NO3BOSSIET BApUThb OYEHb TOHKWME JIUCTHI CTaNW WK antOMUHUS, OFpaHU4YMBasi NPy 3TOM PUCK
NpOAbIPABUTL UK eopMUPOBATHL JIUCT (0COBEHHO MU CBapKe antoMUHUs).

NMPUBOAHAS FOPEJIKA SPOOL GUN (onums - apT. 041486)

. Fopenka Spool Gun noaknoyaeTcs K rHesay ropenku. (@)
. Spool Gun MOXeT MCnosb30BaTLCS MO0 B py4HOM pexxnme «Manual», 1Mo B CMHEPrMYHOM «Synergic».
. B pexume «Manual» nnm B pexume «Synergic» 6yAeT akTUBHA TONbKO KHOMKa PerysiMpoBKU CKOPOCTM

NPOBOJIOKM, HAaXoAALAsACs Ha FOpEﬂKeD(HOTeHLWIOMETp CKOpPOCTW nofaun 6esgencreyer).
CBOPKA
. OTKpoliTe Niok
- OTBUHTUTE raiiky [ (BHMMaHwe : 06paTHbIii Wwar pe3bbbl)
. 3aKpyTuTe raeyHbli 3aMok [ YTo6bl BbIFHYTb OCb KaTyLUKK (CUIIbHO He 3aTsirMBaiTe)
- BctaBbTe 606MHY
. YT106bl BCTABUTL MPOBOSIKY B POIMKM HXMUTE Ha « BUHT PEry/IMPOBKN HAaTSHXKEHWSI POSIUKOB »
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COBETbI U TEPMO3ALLUNTA

« CneayiTe 06LLENPUHATBLIM MPaBUnaM CBapKu.

+  BEeHTWUNSLMOHHbIE OTBEPCTUS annapaTa A0/KHbI 6biTb CBOGOAHBIMM, ANs 6eCrpensTCTBEHHOrO NPOXOXAEHUs BO3AyXa.

« [locne cBapku OCTaBAsTE annapaT NOAKMIOYEHHbIM ANs OXNaXAEHWS.

«  TepMo3awmTa: MHAMKATOP 3aropaeTcs U OXIKAEHWE MPOUCXOANT 338 HECKO/IbKO MUHYT B 3aBMCMMOCTM OT TEMMepaTypbl

OKpy>KatoLLeit cpeab

PABOYUIA LINKJT U CPEAA UCMNOJIb30BAHUS

» [laHHbI annapaT MMeeT BbIXOAHYK XapaKTEPUCTUKY TWUMA «MOCTOSIHHOE HanpsbkeHue». Ero MB% cornacHo Hopme
EN60974-1 yka3aH B NnpuBeAeHHOM Hibke Tabnuue:

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min

60% (T cycle = 10 min) [ 100% (T cycle = 10 min)

| Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A 120A 95 A

MpuMeYaHme : UCMbITaHWUS Ha HarpeB NMPOU3BOAUNIMCHL MPY KOMHATHO TEMMNePAaType, a NPOAC/KUTENBHOCTb BKOYEHUS
(NB%) npwu 40 °C 6bina onpeaeneHa METOAOM MMUTALMOHHOMO MOAEMPOBaHMS.

« 37 annapaTbl oTHocsTCs K Knaccy A. OHUM CO3AaHbl A1 UCTONb30BaHUs B MPOMBbILLAEHHO U NpodeccoHanbHol cpeae.
B ntoboii apyroit cpeae eMy 6ynAeT CNOXHO 06ecneunTb 3MeKTPOMAarHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-33 KOHAYKTMBHBIX W
MHAYKTUBHBIX NOMeX. He Ucnonb3oBaTh B cpeae COAEPXallel METaMUYeCKyto MNblb-MPOBOAHMK.

e 3JT0T annapat cootBeTcTBYeT aupektnse CEI 61000-3-12 npu ycnoBuM, UTO MOLUHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHusi Ssc
npesblwaer unu paBHa 1.8MVA B MecTe CTbIKOBKM MeXAy NWTaHMEM MONb30BaTeNsi M CETbi0 3NEeKTPOCHABXEHMS.
CneumanucT, yCTaHOBMBLUMIA anmnapat, Wy Nonb3oBaTesb AOMKHbI Y6eAUTLCS B TOM, YTO annapat NoACOeANHEH UMEHHO K
TaKoW CUCTEME MUTaHWSI, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHWsi Ssc npesbilaeT unu pasHa 1.8MVA, obpaTuBwuck npu
HafloBHOCTM K OpraH13aLmm, oTBeYaloLLeil 3a IKCr/TyaTaUmio CUCTEMbI MUTaHKS.

OBCJ/TY)XUBAHME

» TexHuyeckoe 06CyXKMBaHWE AOMKHO MPOU3BOANUTLCS TOMBKO KBanUMULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM.

»  OTK/OYUTE NUTAHWE, BbIAEPHYB BUIKY U3 PO3ETKM, U JAOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTWUNIATOPA Nepes TeM, Kak MpUcTynuTb
K Tex. 06cy>xmBaHuio. BHyTpy annapata BbICOKME U OMacHble HanpsiXeHWe W ToK.

» PerynsipHo oTkpblBaiiTe annapaT W npoAyBaliTe ero, 4Tobbl OYUCTUTL OT MblIU. HeobXoAMMO TakXke MpoBepsTb BCe
3NEKTPUYECKME COEAMHEHUS C MOMOLLBID M30/IMPOBAHHOMO WHCTpyMeHTa. [lpoBepka [O/MKHA OCYLIECTBNSATHCS
KBaNUULMPOBaHHbLIM CrELMANIUCTOM.

« lpoBepsifiTe cocTosHMe MpoBoAa MUTaHus. Ecnu oH moBpexaeH, OH AOMKeH GbiTb 3aMeHeH NpOU3BOAUTENEM, €ro
CepBUCHOM CNyX60M My KBanubuULMPOBaHHbIM CNELMANUCTOM BO U36eXaHne OnacHOCTY.

BE3OMACHOCTb

CBapxa MIG/MAG MoxceT 6bITb ONacHOH M Bbi3BaTh TSXKEJIbIE M AAXKE CMEPTE/IbHbIE PAHEHNs. 3alNTHTECH
CaMH M 3aLYNTHTE OKPYIKAIOLUNX.
Cobnirogasite cregyrowme npasnsa 6€30MnacHoCcTy

Jlyuencnyckanme
ayru:
Loxab, nap, Bnara:

Yaap anekTpuyeckum

3aLUMTUTECH C NMOMOLLBI0 Macku CBapLuyKa ¢ hUnbTpaMm, COOTBETCTBYIOLUMMU HOPMe

EN 169 vnnm EN 379.

Vicnonb3yiiTe annapat B YMCTON cpese (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTM < 3), Ha POBHOW MOBEPXHOCTU
M Ha paccTosiHuu 6onee MeTpa OT CBapuMBaeMoMW fAeTanu. He ucnonb3oBaTb Mog AOXKAEM wnn
CHeroM.

TOT annapaT MOXHO MOAK/IOYaTh TOMbKO K TPEX(A3HOMY NUTaHWMIO C 4 NPOBOAMM LUOKOM: C

3a3emneHveM. He ,ClOTpaI'MBalZTer no l-IaCTel\;I, HaxXoAALWMXCA NOA4 HaMpshKEHUEM.

NapeHune :
Oxorm :

Puck noxxapa :
ObiM :

[lonosiHuTesIbHbIE
npepocTepeXxeHuns:

MpoBepbTe, YTO 3neKTpuYeckasl CeTb NOAXOANUT ANs 3TOrO annapara.
He nepeHocuTb annapat Haa Sl0AbMU UK NpeaMeTamu.
Hocute pabouyio ofexay 13 orHeynopHoW TKaHu (XJIOMOK, CNEeLOBKa UK AXKMHCOBKA).
PaborTaiiTe B 3alWMTHbIX NepyaTkax W hapTyke U3 OrHEYMOPHOW TKaHMW. 3alUTUTE OKPYXatoLWmX C
MOMOLLBIO 3aLUMTHBLIX OTHECTOWKUX 3KPaHOB WNWM MpeaynpeauTe UX He CMOTPEeTb Ha Ayry W
0CTaBaTbcs Ha 6E30MacHOM PacCTOSIHUM.
Y6epuTe Bce Bo3rapaeMble npeaMeTsl U3 paboyero NpocTpaHcTea. He paboTalite B nMpuUcyTCTBUM
BO3rapaemoro rasa.
He BAbixaliTe cBapoYHble ra3 W AbiM. Mcnonb3yiTe annapaTt B XOpOLUO NPOBETPUBAEMOM MECTE.
Ecnu Bbl BapuTe B NOMELLEHWM, TO AOMKHA 6biTh BbITSKKA.
JTio6ble cBapoyHble paboTsl :

- B MOMELLEHUSIX C BbICOKMM PUCKOM YAapa 3N1EKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX,

- B MPUCYTCTBUW BO3rapaeMblX UK B3pbIBOOMACHbIX MaTepUanos,
BCeraa AO/MKHA 6biTb NMpeABapuTENbHO 0A06PEHbl «OTBETCTBEHHBIM SKCMEPTOM» U BbINOHEHbI B
NpUCYTCTBUM  NIOAEN, CNeuManbHO  OByYeHHbIX, 4TOBbl MPUIATM Ha MOMOWbL B  Clyyae
HeobXx0AMMOCTU. HeobxoauMO MCMomnb3oBaTh TEXHUYECKWEe CPEeACTBa 3allUTbl, OMMCaHHble B
TexHuyeckon Cneumndmkaumm CEI/IEC 62081.
CBapKa Ha BbICOTE 3anpeLleHa, KpoMe C/Iy4YaeB UCMo/b30BaHWs NnathopM 6e30nacHoOCTy.

Jnua, ucnonb3yolme 3/1eKTPOKaPANOCTUMYNSATOPbI, AO/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaua nepen
pa6oToit c faHHbIMM annapaTamu. He ucnonb3yiiTe 3TOT annapar AN pa3MOpPaXKMBaHUS KaHanM3aumi.
O6palyaiiTech € ra3oBbiM 6a//I0HOM OCTOPOXKHO. 3TO MOXKET 6bITb ONACHO, €C/IM ra3oBblit 6a/1I0H UK ero

BEHTW/1b NOBPEXXAEHbI.
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HEMCMPABHOCTH, MPUYUHbDI, YCTPAHEHUE

/Y

HEUCNPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPUYUHbDI YCTPAHEHME HENCNPABHOCTHU

Moaaya CBApOUHOI MPOBOSIOKM
HepaBHOMEpHa.

Hannasbl MeTanna 3abusaiot
oTBepcTue.

OUMCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY 1nn
NOMEHsIATE €e U CMaXTe COCTAaBOM NPOTUB
npUnunaHms.

IMpoBosioKka NpoKpy4MBaeTcs B
ponukax.

- MpoBepbTE AaBNEHUE POIUKOB Wi
3aMeHuTe WX.

- IMaMeTp NpoBO/OKM HE COOTBETCTBYET
ponuKy.

- Vicnonb3yeTcsi HeCOOTBETCTBYHOLAst
HUTEHanpaensiolas Tpybka B ropenke.

[lBuraTent pa3MaTtbiBaHUs He
pabotaert.

TOpMO3HOE YCTPOICTBO 606MHbI UK
pONKa CIIMLLKOM Tyroe.

Pa3oxxmMuTe TOPMO3 U PONUKMU.

Mpo6nema c nogavei

MpoBepbTe, YTO KHOMKa Mycka B
nonoxeHun BKJ1.

Mnoxas noaaya NPoOBOSOKK.

HuTeHanpaenstowas Tpybka
3arpsisHeHa UM NoBpexXaeHa.

OuuncTuTe UM 3aMeHuTe ee.

TOpMO3HOE YCTPOCTBO 606UHBI
C/IMLLKOM TYroe.

PazoxmuTe TOpMO3.

OTCYTCTBYET CBAapOYHbI TOK.

AnnapaTt HenpaBuIbHO MOAKIIOYEH K
ceTu.

MpoBepbTE NOAKIOUEHNE K CETH, A TaKXKE,
YTO NUTaHUE AENCTBUTENBHO TPEXDA3HOE.

HenpasunbHoe NoaKoHeHne Macchl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NoacoeanHeHne
1 Knewm).

Mepeknioyatesnb MOLWHOCTU He
pabotaert.

MpoBepbTe raweTKy ropesnku.

lMpoBosnoka 3acTpeBaeT nocne
npoxoAa Yepes PosvKM.

HuTeHanpaenstowas Tpybka
pacnniouieHa.

MpoBepbTE HUTENPOBOASALLYIO TPYBKY U
KOpMyC ropesniku.

IMpoBOsIOKa 3aCTPEBAET B rOperike.

MpouncTuTe nnn 3amMeHuTe ee.

OTCyTCTBYET KanunnsipHas Tpybka.

INpoBepbTE Hanuuve KanunnsipHo TpyBKU.

CVLLKOM BbICOKast CKOPOCTb NOAAYM.

CHM3bTe CKOPOCTb Nofayu.

MOpUCTbIV CBAPOYHBIi LIOB.

HepocTaTouHbIN pacxoa rasa

[vanasoH perynmposku oT 15 Ao 20 n/MuH.
3alIMCTUTE OCHOBHOM MeTann

B 6annoHe 3akoH4MnCs ras.

3aMeHuTe 6annoH.

HeynoBneTBopuTeNbHOE KayecTBo
rasa.

CmeHuTe ras.

LiMpkynsiums Bo3gyxa unm
BO34ENCTBME BETPA.

TMpenoTepaTMTE CKBO3HSKM, 3aLLMTUTE
CBApOYHYIO 30HY.

BbINyCKHOE COMIO ra3a 3arpsisHeHo.

QOuymncTUTE COMNO UMM 3aMeHnTE ero.

[poBOIOKa NIOXOro KayecTsa.

Vicnonb3yiiTe NPOBOIOKY, NOAXOASLLYIO ANst
cBapku MIG-MAG.

Mnoxoe KauyecTBO CBapMBaeMoM
NOBEpPXHOCTM (pXXaB4yuHa U T4 ...)

3aumcTuTe AeTanb Nepes cBapkom

3HaunTeNbHOE KOMNYECTBO
YacTyeK UCKpeHus

HaTsbxeHune ayrv nmbo camwkom
HWU3KOE, 6O CAULIKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHue Macchl.

MNpoBepbTe 1 NOMECTUTE 3aXUM MacChl Kak
MOXHO 611mxke K 30He CBapKu.

3aLMTHOrO rasa HeaonCTaTouHO.

OTperynupyiite pacxoa rasa.

OTCyTCTBME ra3a Ha Bbixode
ropenku

a3 HenpaBuUIbHO NMOACOEANHEH.

MpoBepbTE NPABUIILHO M MOAKMOHYEHO
COEAMHEHME rasa psAoM C ABUraTeneM.

Spool Gun He paboTaeT

Mpobnema ¢ nogknoyeHnem

lMpoBepbTe NOKMIOYEHNS FOPENKM
(KOHHEKTOP MOLLHOCTU U KOHHEKTOP
ynpasnexus)

B pexxume Spool Gun, KHorka
perynupoBKM CKOpPOCTH,
pacnonoXeHHas Ha CBapO4HOM
annaparte, He paboTaer.

HopmanbHoe noeeaeHune annaparta

Bo BpeMs 1cnonb3oBaHus spool gun
(Np1BOAHOIA ropenku) paboTaeT ToNbKo
BbIHECEHHAs Ha roperiky KHOMKa CKOpoCTH
nozjauu.
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MONTAGGIO

PRESENTAZIONE SALDATRICE

';i;i:{:g::d-sitahl-ﬁCEfo Guaina acciaio | «Alu NO USE /T“b" capillare
+Inox-5tainless steel
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DESCRIZIONE

Grazie per aver scelto questo prodotto. Per ottenere le migliori prestazioni dalla saldatrice, si consiglia di leggere
attentamente le seguenti istruzioni:

La trimig 205-4 & una saldatrice semi-automatica, ventilata (MIG o MAG). Consigliata per saldare con fili CuSi e CuAl,
pezzi in acciaio, acciaio inossidabile, alluminio e per la “Brasatura MIG” degli acciai ad elevata resistenza (ideale per
lavori su carrozzeria). Grazie alla funzione « velocita sinergica del filo », la regolazione & semplice e veloce. Lavora
con 400v, tre-fasi.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Per le massime condizioni d’uso, la corrente effettiva massimale (I1eff) & indicata sulla macchina. Verificare che
l'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o differenziale) siano compatibili con la corrente necessaria al
funzionamento. In certi paesi, per permettere I'uso nelle massime condizioni, potrebbe essere necessario cambiare la
presa.

La saldatrice deve essere posizionata in modo che la presa sia sempre accessibile.

Non usare prolunghe con una sezione inferiore a 2,5 mm?2.

La trimig 205-4S é fabbricata per un‘alimentazione 400V trifase e consegnata con una spina 16A del tipo RS-015
CEE 400V. Deve essere inserita in una spina da 400 V (50Hz) CON la terra e protetta da un fusibile da 10A e 1
differenziale 30mA.

PRESENTAZIONE SALDATRICE

@ Interruttore On — Off

@ Manopola 7 posizioni per la regolazione della corrente: permette di regolare il voltaggio della saldatura in uscita
dal generatore. La regolazione del voltaggio in uscita & proporzionale allo spessore del materiale da saldare.

@ Tastiera per la regolazione dei parametri di saldatura (modo manuale o automatico)
@ Raccordo standard (Europeo) torcia
@ Connessione pistola a bobina integrata.

@ Spia protezione termica: si trova sul panello dei comandi.
Se la saldatrice & usata in maniera intensiva, la spia segnala un‘interruzione termica (blocco di due minuti).
@ Supporto cavi torce

Cavo corrente (3m)
@ Uscita pinza di massa.
Supporto bombole a gas (max 2 bombole da 4m?).
@ Catena: per fissare le bombole. Attenzione: fissare le bombole correttamente
(1 Supporto bobina da @ 200 o da 300 mm.
(® Valvola solenoide Torcia
Supporto cavi torce
SALDATURA ACCIAO/ACCIAIO INOSSIDABILE IN MODO SEMI-AUTOMATICO (MODO MAG)

Pud saldare fili in acciaio & acciaio inossidabile da 0,6/0,8/1 mm di diametro (®).

Come pre-impostazione, la saldatrice & pronta per saldare fili in acciaio o acciaio inossidabile da @0,8mm. I tubo di contatto,
la larghezza tra i rulli dove passa il filo e la guaina della torcia, sono regolate per saldare con questo tipo di filo.

Quando viene usato un filo da a @0,6mm, bisogna sostituire il tubo di contatto (cod. : 041905 ; non incluso). Il rullo esterno
prevede entrambe le possibilita: 0,6/0,8mm. In questo caso, deve essere posizionato in modo che sia visibile I'indicazione 0,6.
Per saldare con I'acciao o I'acciaio inossidabile serve un gas specifico: argo + CO, (Ar+CO,). La quantita di CO, puo variare in
base all'uso. Contattare il il distributore di gas, per scegliere quello giusto. Considerando |'ambiente e I'esperienza di chi
esegue il lavoro, durante la saldatura con acciaio, il flusso di gas € tra 12 e 18 I/min.

SALDATURA ALLUMINIO NEL MODO SEMI-AUTOMATICO (MODO MIG)

Pud saldare anche fili in alluminio da 0,8mm di diametro ().

Per saldare con I'alluminio serve un gas specifico: Argo (Ar).
Per saldare con I'alluminio, il flusso di gas € tra 15 e 25I/min in base all'ambiente e all’esperienza di chi salda.
Di seguito vengono indicate le differenze tra I'uso dell’acciaio e dell‘alluminio:
Rulli: usare dei rulli specifici per saldare con I'alluminio.
Pressione dei rulli che fanno muovere il filo su quest'ultimo: posizionare i rulli in modo che la pressione sia minima per
non schiacciare il filo.
Tubo capillare: non usare il tubo capillare quando si salda con il filo di acciaio.
Torcia: usare una torcia speciale per alluminio la quale viene consegnata con una guaina in teflon per ridurre la frizione.
NON tagliare la guaina vicino al raccordo !! La guaina serve a guidare il filo tra i rulli (vd. disegno sotto).
Tubo di contatto: usare un tubo di contatto da @0,8mm speciale per alluminio (cod. : 041509 — non incluso)
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PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE:

PANNELLO IMPOSTAZIONI:

= SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
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PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE:
* Aprire la copertura laterale.

» Posizionare la bobina in base alla forma del suo supporto (@)

e Regolare il freno bobina (®) per evitare che la forza di inerzia della bobina intrecci il filo quando si inizia a
fermare. Non stringere troppo!

o I rulli elettrici (®) hanno doppia scanalatura (0,6/0,8 e 0,8/1). Lindicazione sul lato visibile della bobina indica il
diametro in uso. Per il filo da 0,8 usare la scanalatura da 0,8.

* Per regolare il rullo esterno da cui dipende la pressione dei rulli che muovono il filo, procedere come ®:

= Allentare completamente (®)

= Premere il grilletto,
= Stringere il rullo esterno mentre si preme il grilletto.
= Quando il filo inizia a tirare, smettere di stringere il rullo esterno.

=> Nb: per il filo di alluminio, usare una pressione scarsa per evitare di strapparlo.
» Scegliere il diametro dell'ugello alla fine della torcia. Utilizzare un ugello adatto al diametro del filo usato.

COLLEGAMENTO GAS
Montare il regolatore pressione sulla bombola del gas (D).

Per evitare perdite di gas, usare le guarnizioni fornite nella scatola degli accessori.
SCELTA DELLE BOBINE:
Possibili impostazioni:

Tino di fil - Pistola a bobina GAS CuSi3 : Raccomandato da OPEL & MERCEDES
Ipo difilo 1a integrata CuAI8 : Raccomandato Peugeot/Citroén/Renault
ACCIAIO @ 300 X AlSi12 : Raccomandato per I'alluminio delle auto a
partire da lamiere di metallo con uno spessore
@ 200 X Argon + da 0,6mm a 1,5mm.
@ 100 X co2 AISI5 : Raccomandato per I'alluminio delle auto a partire
INOSSIDA- | @ 200 X (liaSI?T]rTr\]:ere di metallo con uno spessore > di
BILE @ 100 X
CuSi3 @ 200 X
X
EIUAIASGS 2 200 * Considerare guaina in Teflon (cod.041548) e ugello
u @ 300 X Argon di contatto speciale per I'alluminio (@ 0, 8: 041059)
@ 200 X* pur
AlSi5 @ 100 X
AlSi12 @ 100 X
PANNELLO IMPOSTAZIONI:
@ Scelta modo saldatura @ Modo manuale
» NORMALE(2T) : saldatura standard a due Nel modo manuale la velocita del filo & determinata
fasi dall'utilizzatore tramite la manopola di regolazione

» SALDATURA DELAY: saldatura intermittente @.
che permette di regolare il diametro del
punto

> SPOT : Saldatura Spot con possibilita di
saldare in maniera intermittente tra un
punto e I'atro.

® Modo sinergico

Posizionare la manopola@ al centro dell'area che
indica « OPTIMAL SYNERGIC »

Cosi, la saldatrice determina la velocita ottimale del
filo in base a 3 parametri:

@ Regolazione della velocita del filo: »  Voltaggio

Manopola per la regolazione della velocita del filo. »  Diametro filo

La velocita varia da 1 a 15/m al minuto > Materiale con cui é fatto il filo
® Manopola per scelta SPOT/DELAY E’ possibile regolare la velocita del filo +/-

Se la manopola € nella posizione NORMALE (2T), € possibile scegliere tra il modo MANUALE o SINERGICO,
per impostare facilmente la saldatrice.
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@

PANNELLO IMPOSTAZIONI:

s ™\

SYNERGIC MIG
EASY CONTROL

100% CO2 DELAY

Ar+CO2 b

MODO « SINERGICO »

suggestions for

SYNERGYC MODE Ozt

te

e :
x/Stainless Acier/Steel

wiliwv|in

@ Pulsante di apertuara/chiusura del coperchio.

@ Dado che tiene la bobina

@ Dado che blocca la bobina (non stringere troppo)
(@ Vite per regolare la tensione dei rulli

@ Manopola per la regolazione della velocita del filo.

®
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MODO «MANUALE»

-Scegliere il voltaggio di saldatura usando la manopola a 7 posizioni

» Esempio: posizione 1 per lamiere di metallo dello spessore di 0,6mm e posizione 7 per lamiere di
metallo da 4 mm.

-Regolare la velocita del filo con la manopola®.

= Avvertenza

La regolazione della velocita del filo, generalmente, si fa ascoltando il rumore: I'arco deve essere stabile e
deve fare poco rumore.

Se la velocita € troppo bassa, I'arco non & continuo.

Se la velocita € troppo elevata, I'arco fa rumore e il filo spinge indietro la torcia.

MODO « SINERGICO »
Grazie a questa funzione, non c'e pit bisogno di regolare la velocita del filo.
Per attivare questo modo:

- Posizionare la manopola che regola la velocita del filo @ al centro dell'area che indica « Optimal synergic » (@).

- Selezionare:
v Il tipo di filo ®
v 1l diametro del filo ®
v' Potenza (manopola a 7 posizioni). Fare riferimento agli spessori della lamiera indicati nella tabella
sotto per posizionare la manopola sul valore adatto a saldare il pezzo in questione.
Da questa combinazione, la Trimig 205-4S determina la velocita ottimale del filo. La saldatrice & pronta a
saldare. Se necessario, poi € possibile regolare la velocita del filo grazie alla manopola @ + o -. Per ciascuna
torcia, rimane memorizzata |'ultima configurazione (diametro filo, tipo e modo).

Scelta del gas (solo per la saldatura dell’acciaio)
Nel modo sinergico, la trimig 205-4S determina i parametri di saldatura in base al gas usato. Come
impostazione di default, nella saldatura dell’acciaio, i gas selezionati sono « Argo + CO2 ».

Se si vuole cambiare il gas e selezionare la C02 o se si vuole tornare al modo Argo + CO2, seguire la
procedura sotto:

1-  Premere per 5 secondi il tasto « Type » fino a che la tastiera si spegne, quindi rilasciare.
2-  Scegliere I'impostazione desiderata entro 5 secondi, premendo « scelta modo ».
Normale (2T) => Argo + CO2 (impostazione di default)
Delay => CO2 100%
3-  La conferma viene data sia premendo il pulsante « Tipo », che aspettando 5 secondi.
4-  Dopo la conferma, la saldatrice torna a funzionare normalmente e la modifica rimane registrata

MODO SPOT

Questa funzione permette di fare una saldatura spot.
Per regolare la durata di ciascun punto, usare la manopola®.

MODO DELAY

Per fare una saldatura intermittente, selezionare il modo con la manopola®.
Questa funzione permette di saldare lamiere in acciaio o alluminio molto sottili, abbassando il rischio di
perforare o saldare in modo storto. (specialmente per la saldatura dell’alluminio).

PISTOLA A BOBINA INTEGRATA (Optional cod.041486)

. La pistola a bobina integrata deve essere collegata al posto della torcia T1 i alla presa di commando (®).

. La pistola funziona sia in modo “Manuale” che “Sinergico”
. In entrambi i modi, & attivo solamente il pulsante di regolazione velocita del filo che & sulla torcia [~ (I
manopola sul pannello di controllo non € attiva).
MONTAGGIO
. Aprire il coperchio [
- Rimuovere il dado che tiene la bobina [ (NB. : non invertire la vite)
- Stringere (non troppo) il dado numero [ per far uscire I'asse che reggera la bobina e lasciare
posto per inserire quest’ultima
- Inserire la bobina
- Per inserire il filo sui rulli, premere sulla vite che serve a regolare la tensione di questi

a
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CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

 Rispettare le regole basilari della saldatura.
« Lasciare le fessure aperte, affinché circoli I'aria.
« Al termine della saldatura, lasciare la saldatrice collegata alla presa in modo che si raffreddi.
 Protezione termica: si accende la spia e il processo di raffreddamento dura un paio di minuti e dipende anche
dalla temperatura dell'ambiente.
CICLO & AMBIENTE DI LAVORO

 La saldatrice funziona con “tensione costante”. Il suo ciclo di lavoro, secondo la norma EN60974-1 (a 40°C —
durata 10mn x ciclo) & descritto nella tabella seguente:

X/ 974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A | 120 A | 95 A
N.B.. La prova del riscaldamento & stata fatta a temperatura ambiente e la temperature di 40°C durante il ciclo
& stata simulata.

+ La Trimig 205-4S & una machina de classe A progettata per essere usata in un ambiente industriale o professionale. Se
usata in altro ambiente, sarebbe difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica. Non usare in ambiente dove &
presente polvere metallica conduttiva.

» L'attrezzatura & conformata alla norma CEI 61000-3-12 considerando una potenza di corto circuito Ssc superiore o pari
a 1.8MVA tra la rete dell'utente e quella pubblica. E' responsabilita dell'utente o di chi installa I'attrezzatura di
assicurarsi, se necessario contattando I'ente che si occupa della rete elettrica pubblica, che I'attrezzatura sia collegata
ad un'alimentazione con potenza di corto circuito Ssc superiore o pari a 1.8MVA.

MANUTENZIONE

» La manutenzione deve essere effettuata da personale qualificato.
« Togliere I'alimentazione staccando la presa, prima di lavorare sulla saldatrice aspettare che la ventola si fermi.
La tensione e la corrente che ci sono all'interno sono elevate e pericolose.
« Togliere spesso la copertura e soffiare via la polvere con I'aria compressa. Con I'occasione, far controllare ad un tecnico
specializzato le connessioni elettriche attraverso uno strumento non conduttore.
« Controllare spesso che il filo elettrico sia in buone condizioni, Se danneggiato, deve essere sostituito dal servizio post-
vendita del produttore o da un addetto specializzato in modo da evitare pericoli.
SICUREZZA
La saldatura MIG/MAG puo essere pericolosa e causare ferite serie o anche letali. Proteggere se stessi
e anche gli altri.
Rispettare le seguenti istruzioni di sicurezza:

Irraggiammento arco Protggesi con un elmetto completo di filtri e conforme EN169 o EN 379.
Pioggia, vapore,

umidita Usare la saldatrice in un ambiente pulito, posizionarla in piano e ad una distanza di almeno un
metro dalla parte che deve essere saldata. Non usare sotto la neve o la pioggia.
Shock elettrico La saldatrice deve essere usata solo con un‘alimentazione tri-fase, con 3 fili di cui un neutro

connesso alla terra. Non toccare la parte sotto tensione. Controllare che la rete elettrica sia
adatta al tipo di saldatrice.

Spostamenti Non fare passare la saldatrice sopra persone o oggetti.

Brucia ture Indossare tute da lavoro ignifughe oppure jeans
Lavorare con guanti e grembiule ignifugo.
Proteggere gli altri montando delle pareti a prova di fuoco o avvertire di non guardare I'arco e di
tenersi alla giusta distanza.

Rischi dovuti al

fuoco Rimuovere tutti i prodotti infiammabili dalla zona di lavoro. Non saldare in presenza di gas
inflammabili.

Fumi Non inalare i fumi e i gas che si sprigionano dalla saldatura. Usare la saldatrice in un ambiente
ben ventilato, usando se necessario degli estrattori.

Ulteriori Qualsiasi saldatura fatta:

Precauzioni - in ambienti in cui c'@ un elevato rischio di shock elettrico,

- in stanze chiuse,

- in presenza di materiale infiammabile o esplosivo,

devono sempre essee approvate da un “esperto responsabile” e fatte in presenza di persone
istruite ad intervenire in caso di pericolo.

Si devono seguire le indicazioni di sicurezza descritte nella Specifica Tecnica CEI/IEC 62081. E’
vietato saldare in posizione rialzata, eccetto se si usano delle piattaforme di sicurezza.

Le persone che usano Pacemakers devono conultare il medico prima di usare queste saldatrici.
Non usare la saldatrice per scongelare i tubi.
Maneggiare la bombola del gas con cura, potrebbe diventare pericoloso se questa o la sua
valvola vengono danneggiate.
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PROBLEMA, POSSIBILI CAUSE, SOLUZIONE

PROBLEMA POSSIBILI CAUSE SOLUZIONE

La fuoriuscita del filo non &
costante.

Sporcizia blocca I'apertura

@

Pulire il tubo di contatto o sostituirlo.
Cambiare anche il prodotto anti-
aderenza.

1l filo pattina sui rulli.

- Controllare la pressione del rulli o
sostituirli.

- Diametro filo non idoneo al rullo.
- Guaina per il filo non idonea.

Non funziona il motore che
deve srotolare.

Bobina o freno rulli regolati troppo
stretti.

Allentare il freno e i rulli.

Problema di alimentazione.

Controllare che l'interruttore che aziona il
movimento sia in posizione “on”.

Cattivo funzionamento del
meccanismo che srotola il filo.

Guida di copertura del filo sporca o
danneggiata.

Pulire o cambiare.

Freno bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Non c’é corrente

Cattiva connessione alla fonte
principale di corrente.

Controllare la connessione della presa e
guardare se questa € ben alimentata con
tutte e 3 le fasi.

Cattiva connessione a terra.

Controllare il cavo della terra
(connessione e stato della pinza).

Contatore corrente non
funzionante.

Controllare il grilletto della torcia

1l filo si intreccia dopo che i
rulli hanno cominciato a
girare.

Guaina filo danneggiata

Controllare la guaina e il corpo della
torcia

Blocco del filo nella torcia

Pulire o sostituire

Non c'¢ il tubo capillare

Controllarne la presenza

Velocita filo troppo elevata

Ridurne la velocita

1l cordone di saldatura
poroso

1l flusso del gas non & sufficiente

Regolare il valore tra 15 a 20 I/min.
Pulire il metallo su cui si sta lavorando.

Bombola gas vuota

Sostituire

Qualita gas non buona

Sostituire

Correnti d'aria

Evitare l'interferenza delle correnti,
proteggendo |'area dove si salda.

Bombola gas troppo piena

Pulire o sostituire gli ugelli del gas

Cattiva qualita del filo

Usare filo adatto alla saldatura MIG-
MAG.

Superficie da saldare in cattiva
condizione (ruggine, ecc.)

Pulire le parti prima di saldare

Scintille molto evidenti

Voltaggio arco troppo basso o alto

Vedere le impostazioni di saldatura

Cattiva connessione a terra

Controllare il cavo e posizionarlo in modo
da avere un buono scarico a terra.

Gas di protezione insufficiente

Regolare il flusso del gas

Non c’é gas in uscita dalla
torcia

Cattivo collegamento del gas

Controllare se il collegamento del gas
dietro |a saldatrice & in buone condizioni.

La pistola non funziona

Problema di connessione

Controllare le connessioni della torcia
(presa di alimentazione e presa di
comando).

Nel modo pistola, la manopola
di regolazione della velocita
che si trova sulla saldatrice
non funziona.

E’ normale

Quando viene usata la pistola, funziona
solo la manopola posta sulla torcia.
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@Déclaration de conformité :

Gys atteste que le poste de soudure Trimig 205-4S Auto est fabriqué conformément aux exigences des
directives Basse tension 73/23/EEC du 19 février 1973 (amendée par 93/68/EEC), et aux directives CEM
89/336/EEC du 3 mai 1989, (amendée par 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 50199 de 1995

(directive CEM), EN 60974-1 de 1998, et amendements A1 de 2000 et A2 de 2003.

Le marquage CE a été apposé en 2008.

@ Declaration of conformity :

The Trimig 205-4S described on this manual is conform to the instructions of low voltage 73/23/EEC of 19TH
February 1973 (amended by 93/68/EEC), and the instructions of CEM/89/336/EEC of the 3rd of May 1989,
(amended by 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).

This conformity respects the standards EN50199 of 1995 (CEM instruction), EN 60974-1 of 1998, and
amendments Al of 2000 and A2 of 2003.

CE marking was added in 2008.

@ Konformititserklirung

GYS erklart, dass die synergisch geregelte SchweiBanlage Trimig 205-4S richtlinienkonform mit folgenden
europdischen Bestimmungen hergestellt wurde: Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG —19.02.1973 (erweitert
durch 93/68/EEC) und EMV- Richtlinien 89/336/EWG — 03.05.1989 (erweitert durch 92/31/EEC, 93/68/EEC,
91/263/EEC)-elektromagnetische Vertraglichkeit. Dieses Gerdt stimmt mit den harmonisierten Normen EN
60974-10 de 2003 (EMC Richtlinie) EN 60974-1 +A1+A2 (Sicherheit) und EN 50199 (EMV) Uberein.

CE Kennzeichnung: 2008

@ Declaracion de conformidad

GYS atesta que los aparatos de soldadura Trimig 205-4S estan fabricados en conformidad con las directivas
baja tension (73/23/EEC del 19 de febrero de 1973 (enmendada por 93/68/EEC) y las directivas compatibilidad
electromecanica 89/336/EEC del 3 de mayo de 1989 (enmendada por 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).
Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-10 de 2003 (directiva CEM), EN
60974-1 de 1998, y enmiendas Al de 2000 y A2 de 2003.
El marcado CE fue fijado en 2008.

@nexnapauuﬂ 0 COOTBETCTBUM:

GYS 3asBnsgeT, 4YTo CBapouyHble annapatbl Trimig 205-4S npou3BefeHbl B COOTBETCTBUM C AMPEKTMBAMU
EBpocotoza 73/23/EEC o Hu3kOM HanpsbkeHun oT 19 despans 1973 (ucnpaeneHa 93/68/EEC), a Takxe C
avpektvBamMu CEM 89/336/EEC ot 3 Mast 1989 06 3nekTpoMarHUTHON COBMECTUMOCTM (UcnpaBneHa 92/31/EEC,
93/68/EEC, 91/263/EEC).

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO B COOTBETCTBMM C COMMAcoBaHHbIMM HopMamu EN 60974-10 de 2003 r.
(avpektBa CEM), EN 60974-1 1998 r. u ucnpaeneHmsimm Al ot 2000 r. n A2 ot 2003 1.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2008 r.

@ Dichiarazione di conformita:

La Trimig 205-4S descritta nel presente manuale & conforme alla direttiva sulla bassa tensione n. 73/23/EEC
del 19 Febbraio 1973 (emendata dalla n. 93/68/EEC) e alla Direttiva n. CEM/89/336/EEC del 3 Maggio 1989,
(emendata dalle n.92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC).

Queste conformita rispettano gli standard EN50199 del 1995 (Istruzione CEM), EN 60974-1 de 1998, e
emendamenti Al del 2000 e A2 del 2003.

La marcatura CE & stata aggiunta nel 2008.

JREARHENE

GYSZA IUEWI I R/ & TRIMIG 205-4S

Tty F oI R bRAE R SRR AP

~fIGHLE $§4: 2006/95/CE - 12/12/2006

~PrTHd4: 2004/108/CE - 15/12/2004-03/05/189

PR & R LA AT e«

~EN60974-1 & EN60974-10.

CE AUFR ] 2008.

01/08/09 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges y !
53941 Saint Berthevin v Muwserisctsdues .
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

» La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.
« La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces et
main d'ceuvre).
« La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.
« La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
« Le présent certificat de garantie validé par le vendeur
« Une note explicative de la panne.
Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d'un devis.
Contact SAV :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)243 01 2375 - Tél: +33 (0)2 43 01 23 68

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 StoBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich ber 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.

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANMYACTH / PEZZI DI
RICAMBIO
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| N°_| Désignation

1 Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Sicherungskette / cadena de 80cm / Llenb 80 cm / Catena da 80cm / 35067
sk

2 Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer Brennerhalter / Soporte antorchas de atras / 98012BG
MoacTaBka Ans ropenok 3aaHss / Supporto posteriore torce/ At Hi 25 £k 37 42

3 Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / 98013BG
MoacTaska ans ropenok / Supporto anteriore torce / #5372 %41

4 Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka / Impugnatura / F-4% 72072

5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob / Poti Drahtvorschubgeschwindigkeit / Botn 73008
reglaje de velocidad de hilo / KHonka perynupoBku ckopocTu npoBosioku / Manopola regolazione velocita
filo / 126 223 55 i 15 1L

6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Poti / botén SPOT/DELAY / KHorka SPOT- 73099
DELAY / Manopola SPOT-DELAY / #EiR 441

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedienfeld / Teclado de mando / MaHens ynpasneHus / 51916
Pannello dei comandi /4 il itk

8 Interrupteur I/O / I/O Switch / EIN/AUS Schalter / Conmutador ON/OFF / Mepekntoyatens Bkn/Bbikn / 52461
Interruttore 1/0 / 1/0 JF3%

9 Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun connector + control connector / 71483
Steueranschlussbuchse Spool Gun / Conectador spool gun + haz de carta / KOHHeKTOp NpyBOAHOM
ropenku + KoHHeKTop ynpaeneHns / Connessione pistola + presa di comando /442 f5 ki Sk +E 2k 2k s ik

10 | Commutateur 7 positions / 7 positions switch / 7-stufiger Spannungsschalter / Conmutador 7 posiciones / 51053
7-NO3MLMOHHBIN nepekntodaTens / Manopola 7 posizioni / 7 ki 4

11 Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / 51135
Devanadera sin rodillos (sin rodillo) / Moaatowmit MexaHuam (6e3 ponvkos) / Dispositivo per arrotolare il
filo (senza rullo) / i%# ik

12 | Cable de masse + pince/ Earth cable + clamp / Massekabel und -klemme / Cable de masa / Kabenb 043763
macchl + 3axum / Cavo di terra + aletta cavo /45 Hi 25 25+ F2 0 e

13 Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange 250A / Pinza de masa 250A / 3axum Macchl 250A 71122
/ Pinza di massa da 250A /4%

14 | Céble d'alimentation (3m) / Supply cable (3m) / Netzstromkabel (3m) / Cable de alimentacion (3m) / 21475
LWHyp nutaHus (3 M) / Cavo corrente (3m) /:HLZELk (3D

15 | Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Drahtforderrollen 15Kg / Soporte de bobina 15Kg / 71503
Nepxatens 606uHbI 15 kr / Supporto bobina 15 Kg /£ 457 ¢

16 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / NepeaHee koneco / Ruote anteriori / 71361
[iIE

17 | Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de LED / uogaHbiti mocT / Ponte diodo / i 52189

18 | Self / Induction oil / Drossel / Self / Apoccens / Olio lubrificante / i Hil& 92975

19 | Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / TepmoctaT / Termostato / il /& {4 4% 51350

20 | Transformateur + Thermostat / Transformer + thermostat / Trafo + Thermostat / Transformador y 92984/51350
termostato / TpaHdopmaTop + TepmomTaT / Trasformatore + termostato /48 [ 2%+ B AR 4 2%

21 | Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ Bentunstop / Ventola / JXUs5 51001

22 | Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / Hinterrad 200mm Durchmesser / Rueda diametro 71375
200mm / Koneco avametpom 200 MM / Ruote diametro 200 mm / 200mm % k46

23 Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / Ocb / Asse / #{ &3 il 71382

24 Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / 51113
KoHTakTop 24B AC 10A / Contatore 24V AC 10A / A2 i/l &%

25 | Transformateur de commande / Control transformer / Steuertransformator / Transformador de mando / 92877
TpaHcdopmaTop ueneit ynpaenenus / Trasformatore di controllo / 45 Hi 2%

26 Electrovanne / Solenoid valve / Gasventil / Electro-valvula / SnektpoknanaH / Elettrovalvola 71512
A L

27 Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / Mnata ynpasnenus / Scheda di 97066C
controllo / 4 il 2k it i

28 | Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacion / Mnata ynpasnexus gucnnes / Scheda 97074C
display / Rk

29 | Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gasschlauch (1m) /Tubo del gas (1m) / FasonpoBogHas Tpybka (1 M) / 95993
Tubo gas (1m) / 5% (1m)

30 | Collier 10,5 / Collar 10,5 / Schlauchschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5 / Guarnizione 10,5 / #{'% 4l 71225
ins

31 | Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (-) Texasbuchse (1/4) / Earth cable 51463

connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / H1Z54k% %%
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ICONES/SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS GRAFICOS/ MUKTOMPAMMbI / SIMBOLI

A @ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Avnep @ Ampere @ 4
v @ Vot @ volt @ Volt @ Voltios @ Borst @ Volt @ x5
Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ repy @ Hertz @ 553

@ Soudage MIG/MAG (MIG : Metal Inert Gas / MAG : Metal Active Gas) @ MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas /
MAG : Metal Active Gas) @ MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas /MAG: Metal Active Gas) @ Soldadura MIG/MAG
(MIG : Metal Inert Gas / MAG : Metal Active Gas @ MonyasTomaTiueckas ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas /
MAG : Metal Active Gas) @ Saldatura MIG/MAG (MIG : Metal Inert Gas / MAG : Metal Active Gas) @

KR (MIG ¢ & BT 4 MAG : & EiR1E

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme
ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with increased risks of
electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Geeignet fiir SchweiBarbeiten im
Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen
betrieben werden. ® Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de
corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @ AnanTupoBaH Anst CBapku B CPefie C NOBbILIEHHBIM
PMCKOM 3/1eKTPOLLIOKa. OZIHAKO CaM UCTOUHMK MUTaHs! He 0SDKeH GbiTh PACTIONOXeH B Takix MecTax. @ Adatta per
saldare in ambienti ad elevato rischio di shock elettrico. Comunque la saldatrice non deve essere posizionata in tali
ambienti, @37 A & F15 5 I IO A o (ELLEEE 20 S 0

IP21

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau @
Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen
Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y
contra las caidas verticales de gotas de agua. @ AnnapaT sawMiweH OT AOCTyna PyK B ONacHble 30Hbl W OT
BEPTUKaNbHOro NajileHns Kanenb BOAb! -] CBapka Ha NOCTOSIHHOM Toke @ Proteggere dalla pioggia e proteggere le dita
evitando I'accesso di queste alle zone pericolose. @f{»l#ff};p‘ﬁqp@ugw‘fj 567 5 AP

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ GleichschweiBstrom @ La corriente de soldadura es continua
@ Csapra Ha noctosHHom Toke @ Corrente di saldatura continua @k 5045 5 it

>

3~50Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50Hz @ Three-phase power supply 50 Hz @ Dreiphasige Netzversorgung mit
50/60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz @ OgHodazHoe Hanpshkerme 50 unm 60ry. @ Alimentazione
elettrica tri-fase, 50 Hz @ S0HZ= #{If0f

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tensién asignada de vacio
HanpspkeHne xonocToro xoaa @ Tensione assegnata senza carica @‘dﬁﬂﬁ@ il

u1

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Hanpsixerue ceTn
@ Tensione assegnata di alimentazione @F“l;";al F1 L fi

I1max

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @
Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente méxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHbiit ceTeBoit
ToK (3(bdexTrsHast MowHocTb) @ Corrente d’alimentazione massimale (valore effettivo) @m@ﬁim@ ARl CEpEsmD

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal & Maximum effective supply current @ Maximaler tatsachlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva méaxima @ MakcumanbHblit acbekTnBHbIN ceTesoit Tok @
Corrente dalimentazione effettiva massimale @ RS FR R

EN60 974-1}

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding units @
Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate @ El aparato esta conforme a la norma EN60974-1
referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cooTeeTcTBYET eBponeiickoii HopMe EN60974-1 @ La saldatrice &
conforme agli standard EN60974-1, relativi all'attrezzatura per saldare @ #ft FTAEN60974-19 2 At

X (40°C)

12

%

@ Transformateur-redresseur triphasée @ Three-phase converter-rectifier @ Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler
® Transformador-rectificador trifasico @ TpexdasHbiit TpaHcdopmaTop-BeinpsiMutens. @ Trasformatore-raddrizzatore
tri-fase @ {1 -

@ Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C) @ Duty cycle according to the standar EN
60974-1 (10 minutes — 40°C) @ Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C) @ Factor de marcha segun la
norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C) {r] I'IB% no HopMe EN 60974 1(10 MVIHyT 40°C) @ Ciclo di lavoro in

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ 12: correspondlng conventional welding current @& 12:
entsprechender Schwe|Bstrom @ 12 : Corrientes correspondlentes IZ Toku, cooTeetctaytowme X* @ 12 : corrente

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ u2: convenhonal voltages in corresponding load @ !
U2: entsprechende Arbe|tsspannung @ U2 Tensnones convenmonales en carga @ U2 coomewrsynoume CBapOYHble

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European D|rect|ve @ Gerat entspnchtj-
europaischen Richtlinien @ El aparato estd conforme a las normas europeas @  YcTpoiicteo cooTseTcTBYeT !
©BpONeVickMM HopMaMm @ La saldatrice & conforme alla direttiva europea @ BhFT AP 2 R B R
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CTaHaapty
Yot

cooTBercTeyeT Pocc  (PCT) @  Conforme agli standard

@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !)

The electric arc produces .
dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der elektrische Lichtbogen verursacht gefdhrliche Strahlungen !
fiir Augen und Haut (Schiitzen Sie sich!) @ El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase 1) @ !
JneKTpUyUeckas Ayra MPOM3BOAWT OMacHble Nyun Ans Fna3 M koxu (3awmtute cebsl) @ Brumanme! CBapka MoxeT !
BbI3BaTb nomap i BSprB 0 L’arco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi !)!

[ Attentlon, souder peut declencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire or explosion. @
Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosién.
=] BmeaHMe ! HMTaﬁTe VHCTPYKLMIO MO WUCMONb30BAHUIO @ Attenzione la saldatura pud originare incendi o esplosioni
T[ F |‘/“"”"‘

4
© Attent|on I Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung! Lesen Sie die i
Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ BHmmaHme ! l-IMTawTe MHCTPYKUMIO MO !
ucnonb3osanmio @ Attenzione ! Leggere il manuale d'istruzioni @ i : ;

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique @ Separate collection
required — Do not throw in a domestic dustbin @ Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen
(Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden @ Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva.
No debe ser tirado en un cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHoOl yTunu3aummu. He BbIGpachiBaTh C GLITOBLIMM

Digt GRL [l fh,

0TXO,ClaMM @ Smaltimento separato — Non gettare insieme alla spazzatura domestica

ACCESSOIRES/ACCESSORIES / ZUBEHOR / ACCESORIOS / AKCECCYAPbI /| ACCESSORI

x1
x2 x1 x10 x3 ® ®
) —»
| ES T\ ([ G
szuni“—i‘l 2300 06:08| 08a1
ACIER /STEEL | 086111 (00,6) | 085166 (0 0.6) 041505 (o 0,6)
ISTANL 086128 (0 0,8) | 086227 (0 0.8) 041912 (@ 0,8)
Cusi3 086647 (o 0,8) 042353 | 042360 | 041592 041424 (150A) 041622 (FR)
CuAls 085661 (0 0,8) 041912 (0 0.8) 041646 (UK)
INOX | STAINLESS 041219 (DE)
JEDELSTAHL _ | 026326 (0 0,8)
Alu (AGS) | 0BESSS (o 0,8) = = 042377 | 041578 041462 (150A)
Spool Gun
x10
x1
Torche ME15
Special Alu il
Spool Gun
Ref. 041486 mids
8100 x3
0BEESS (AISI5) @ o sk
Ideal for AISIS/AISI1Z 086678 (AISi12 # Arpessaries bos 043763
e e (2508 -3m)
Ref, 041226
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