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TRIMIG

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les Trimig sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilés pour le soudage (MIG ou
MAG). Ils sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminiums. Leur réglage est simple et rapide
grace a leur fonction « vitesse de fil synergique ». Ils fonctionnent sur une alimentation 400V triphasée ou 230V
triphasée pour les modéles DV,

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 4 mm2. Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de
type CEE 7/7. Les Trimig doivent étre reliés a une prise 400V 3Ph. AVEC terre protégée par un disjoncteur 16A et un
différentiel 30mA.

Alimentation 230V triphasée du Trimig 250-4S DV, 350 G DV et 350-4S DUO DV

ATTENTION : ces appareils sont pré-monté en usine en 400V triphasée. Si votre installation électrique est en 230V
triphasée, veuillez modifier le branchement de la plaque a bornes a l'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre
effectuée par une personne compétente. Pour ce faire se référer au schéma de branchement 230V situé a I'intérieur du
poste. L'alimentation électrique doit étre protégée par un disjoncteur 16A et 25A pour les 350 et un différentiel 30mA.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-II)

1- Interrupteur marche — arrét

2- Commutateur de réglage de tension

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

4- Raccord torche au standard européen.

5- Voyant de protection thermique sur le clavier de
commande : signale une coupure thermique lorsque
I'appareil est utilisé de facon intensive (coupure de
plusieurs minutes).

6- Support torches avant

7- Cable d'alimentation

8- Sortie pince de masse.

9- Support bouteille (maxi une bouteille de 10m3).

10- Chaine de fixation pour bouteille.

Attention : bien fixer la bouteille cf. IV-1

11- Support bobine @ 200/300 mm.

12- Entrée gaz 1 (350-4S DUO DV)

13- Support cables arriere. (200/250/300 un seul support
a gauche ou a droite. 300G/350DUQ/350G 2 supports)
14- Entrée gaz 2 du dévidoir séparé (300G/350DUO/350G)
15- Sortie gaz 2 du dévidoir séparé

16- Connecteur de commande du dévidoir séparé

17- Connecteur de puissance du dévidoir séparé

18- Interrupteur de sélection de potentiomeétre (unique-
ment sur les 300G et 350 G DV)

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

Le Trimig 200-4S peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (III-A)

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier (tube contact @ 1.0, galets @ 0,8/1,0).
Lorsque vous utilisez du fil de diamétre inférieur ; il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est
un galet réversible. Le positionner de telle facon a lire le chiffre souhaité sur le flanc visible du galet.

Le Trimig 250-4S DV 230-400V peut souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2. Il est livré d’origine pour fonctionner avec

du fil @ 1,0 mm en acier( galets @ 0,8/1)

Les Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV et 350 G DV peuvent souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2. IIs sont livrés
d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1 mm en acier (galet @ 1/1,2)
L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proportion de CO2
varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier se situe
entre 10 et 20 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-III)

Le Trimig 200-4S peut souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (III-B)

Les Trimig 250, 300 et 350 peuvent souder du fil aluminium de 1 mm et 1,2 mm. (III-B)

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

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

le fil.

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

« Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche posseéde une gaine téflon afin de réduire les frottements.
* NE PAS couper la Gaine au bord du raccord ! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (III-B)

 Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diameétre du fil.
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TRIMIG

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Le Trimig 200-4S peut soudobraser les téles a haute limite élastique avec un fil en cuprosilicium (CuSi3) ou en
cuproaluminium (CuAl8) (g 0,8 et g 0,1 mm). Le soudeur doit utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du
gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min.

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

Ouvrir la trappe du poste.
« Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (3) du support bobine. Pour monter une bobine de
200mm, installer au préalable un adaptateur sur le support (ref. 042889).
* Régler le frein de la bobine (4) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil. De
maniére générale, ne pas serrer trop fort ! Serrer ensuite fermement la vis de maintien (2).
e Les galets moteur (8) sont des galets double gorge (@ 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). L'indication qu’on lit sur le galet est
celle que I'on utilise. Pour un fil de @ 1 mm, utiliser la gorge de @ 1.
e Pour la premiére mise en service :

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

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

- puis positionner le guide fil (7) au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de
fixation.
* Pour régler la molette des galets presseurs (6), procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le moteur en
appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier le fil en sortie de la
buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'empécher d’avancer. Le réglage du serrage est bon lorsque les galets patinent
sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.
» Réglage courant de la molette des galets (6): graduation sur 3-4 pour |'acier et graduation sur 2-3 pour I'aluminium.

CHOIX DES BOBINES
Configurations possibles:

Type fil Torche Gaz
acier g 282 z ar%on
inox @ 200 X co2
Alu 2300 X Argon pur
AGS @ 200 x*

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

RACCORDEMENT GAZ

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

CLAVIER DE COMMANDE (FIG-V)

Choix du mode de soudage (2)
- NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est

- NORMAL (4T) : soudage standard 4 temps déterminée par I'utilisateur en ajustant le potentiométre
- DELAY : fonction « point de chainette », (4).

avec réglage de l'intermittence de point

- SPOT : fonction bouchonnage /spot,

Avec réglage du diamétre du point

Réglage de la vitesse fil (4)

Potentiometre d'ajustage de la vitesse du fil.
La vitesse varie de 1 a 15 m/minute.

Mode Manual (1)

Mode Synergic (3)

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

Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil opti-
male a partir de 3 parametres :

- Tension

- Diamétre du fil

- Nature du fil

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

Potentiométre de réglage SPOT/DELAY (5)
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MODE "MANUEL" (FIG-V)

Pour régler votre poste procéder comme suit :
« Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur 7-10-12 ou 2*7 positions (selon le poste).
- exemple :
Pour souder de I'acier 1 mm avec un fil de diamétre @ 0,8 mm mettez le commutateur sur la position 1
* Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (4).

Conseils:

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : Iarc 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" (FIG-V)

Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse fil.
» Positionner le potentiometre (4) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »
* Sélectionner :

- La nature du fil (3)

- le diamétre du fil (3)

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

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

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

» Respecter les régles classiques du soudage.

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

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

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

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

e 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 | Imax | 60% | 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A

Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4S et G 300A @ 35% 240A 180A
Trimig 350-4S DUO et G DV 350A @ 35% 270A 220A

Note : les 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.

e Les Trimig sont conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieur ou
égale a 3,9MVA sauf 200-4S a 2,8MVA au point d'interférence entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public
de distribution. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, si nécessaire en
consultant I'exploitant du réseau de distribution, que le matériel est raccordé uniqguement a l'alimentation telle que la
puissance du court-circuit Ssc soit supérieur ou égale 3,9MVA sauf 200-4S a 2,8MVA.
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ENTRETIEN

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

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

¢ Deux a trois fois par an, enlever le flanc du poste et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue
des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

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

« ContrOler avant chaque utilisation I'état des cables de soudage de la torche et de la pince de masse (il ne doit pas y
avoir de partie conductrice a nu).

SECURITE

Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et protégez
les autres.
Respectez les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements de I'arc: Vous protéger a l'aide d'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.

Pluie, vapeur d’eau, humidité: Utiliser votre poste dans une atmosphere propre (degré de pollution < 3), a plat et
a plus d’'un métre de la piece a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique: Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation triphasée 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 I'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 supplémentaires: Toute opération de soudage :

- 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

Symptome

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

Causes possibles

Des grattons obstruent l'orifice.

Remeédes

Nettoyer le tube contact ou le changer
et remettre du produit anti-adhésion.
Réf. 041806

Le fil patine dans les galets.

Contréler la pression des galets ou les
remplacer.

Diametre du fil non conforme au galet.
Gaine guide fil 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 endommageée.

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 alimenter
avec 3 phases.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.
Controler le contacteur de puissance.

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 (acier).

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vis de réglage des galets serrée trop
fort.

Vérifier le réglage des galets: 3 pour
le fil acier ou cuivre et 2 pour les fil
aluminium.

Vitesse de 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 écrasée.

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 piéce avant de souder.

Particules d’étincelage trés
importantes.

Tension d’arc basse ou haute.

Voir paramétre de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler 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 cété
du moteur est bien connecté. Vérifier
le manomeétre et les électro-vannes.




TRIMIG

DESCRIPTION

Thank you for choosing this product; please read this instruction manual carefully before installing and using the product
and keep in a safe place for future reference.

The Trimig are semi-automatic welding units; they are ventilated for semi-automatic welding (MIG or MAG) and are
capable of welding steel, stainless steel and aluminium. Adjustment is quick and easy with their «synergic wire speed»
function. They work on a 400V three-phase power supply, and /or 230V three-phase for the DV models.

ELECTRICITY SUPPLY

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

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

Do not use an extension cable which has a wire section smaller than 4 mmz2.

These products are supplied with a 16A or 32A plug type EEC RS/015. They should be plugged in to a 400V (3PH) power
socket WITH earth and protected by a 16A circuit breaker and 1 differential 30maA.

230V 3-phase power supply, for Trimig 250-4S DV, 350 G DV and 350-4S DUO DV:

WARNING: This device is pre-built in 400V three-phase. If your electrical installation is 230V three-phase, you must
modify the connection on the terminal board. This modification must be undertaken by qualified personnel. In order to
do so, please refer to the technical diagram inside the product. The plug must be protected by a 16A or 25A (for models
350) circuit breaker and 1 differential 30maA.

DEVICE PRESENTATION (FIG II)

1- On / Off switch 8- Earth cable connector

2- Power Settings - 2 switches with 7 positions: for ad-
justment of the welding voltage output. The adjustment
of the output voltage is proportional to the thickness of
the work piece.

3- Control panel — Welding settings (manual or automatic

9- Gas bottle support (max 1 bottle of 10m3).
10- Fastening chain for bottles.

Warning: fasten the chain securely (see IV-1)
11- Reel support @ 200 mm/ 300mm.

12- Gas connector (350-4S DUO DV)

mode).

4- European standard torch connection.

5- Thermal Protection light:

Indicates when a cool-down period is necessary following
intensive use.

6- Torch support.

7- Power Cable (5m).

13- Torch Cable support

14- Wire feeder solenoid valve 2

15- Wire feeder gas connection for torch 2

16- Wire feeder control cable connector

17- Wire feeder power cable connector

18- Selection switch potentiometer (only on 300G and
350 G DV)

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

The Trimig 200-4S can weld 0.6/0.8/1mm steel and stainless steel wires (fig. III-A).

The device is capable of working with @ 1.0 mm steel wire (roller @ 0.8/1.0, contact tip of 01.0).

If using lower diameter wire, you should use change the contact tip, and ensure that the reversible rollers in the wire
feeder are positioned correctly (so that required diameter is visible when in place).

The Trimig 250-4S DV 230-400V can weld 0.8/1/1.2mm steel and stainless steel wires.

The device is capable of working with @ 1mm steel wire (roller @ 0.8/1.0, contact tip of 1).

The Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV and 350 G DV can weld 0.8/1/1.2mm steel and stainless steel wires. The
device is capable of working with @ 1mm steel wire (roller @ 1.0/1.2, contact tip of 1).

For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary
depending on usage. The gas flow for steel is between 10 and 20L / min depending on the environment and experience
of the welder.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) (FIG III)

The Trimig 200-4S can weld 0.8mm and 1mm aluminium wires. (fig. III-B).

The Trimig 250, 300 and 350 can weld 1mm and 1.2mm aluminium wires. (fig. III-B).

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

Things to note when welding with Aluminium

- Set the pressure of the rollers to a minimum so as not to crush the wire

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

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

Do not cut the sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers (fig III-B).
- Contact Tip: Use the specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC BRAZING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS

The Trimig 200-4S can braze-weld high-tensile strength plates with Cuprosilicium CusI3 wire or Cuproaluminium CuAlI8
wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar). For specific gas requirements
seek advice from your gas distributor. The required gas flow is between 15 and 25L / min.

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1V)

Open the door of the machine.
« Position the reel on to the support (3). To place a 200mm wire reel, first install the adapter (ref. 042889) on the
support.
» Adjust the reel brake (4) to avoid the reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten
too much! Then tighten the plastic screw (2) firmly.
» The wire feeder uses double groove rollers (8) (@ 0.8/ @ 1 or @ 1/ @ 1.2). The visible diameter on the roller when
fitted is the one currently in use. For @ 1 mm wire, use the @ 1 groove.
e For first use:

- Release the fixing screw of the wire guide (5).

- Place the rollers, and tighten the screws (9).

- Place the wire guide (7) as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.
« To select the adjustment of the drive rollers (6) : loosen the knob fully, Start the motor by pressing the trigger of the
torch, tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move. Bend the wire where it comes out of the
nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire, even
when it is blocked at the end of the torch.
e Common adjustment of knob (6): scale 3-4 for steel, and scale 2-3 for aluminium.

CHOICE OF REELS
Possible settings:

Wire type Torch Gas
Steel 9 300 X argon
@ 200 X +
Stainless & 200 X co2
Alu 9 300 X Argon pur
AG5 @ 200 x*

*Consider Teflon sheath and special aluminium contact tip

GAS COUPLING

Fit the regulator/flowmeter to the gas bottle and then fit the gas pipe to the connector.
To avoid gas leaks use the collars provided in the accessories box. Ensure proper maintenance of the gas cylinder in
accordance with the attachment of the chain cf. IV-1.

CONTROL PANEL (FIG V)

Welding mode selection (2)

- 2T: two-stage welding

- 4T: 4-stage welding

- SPOT: Spot welding with adjustable spot diameter
Wire speed selection (4)

Wire speed regulator

The speed varies from 1 to 15 m/minute.

Synergic Mode (3)

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

In this mode, the device determines the optimum wire
speed according to 3 parameters:

- Voltage

- Wire diameter

- The power mode

It is possible to adjust the speed wire + / -.

SPOT/DELAY setting potentiometer (5)
Manual Mode (1)

In manual mode, the wire speed is determined by the
user by adjusting the potentiometer (4).
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TRIMIG )

"MANUAL" MODE (FIG V)

To set your device, proceed as follows:
- Choose the welding voltage using the 2 power switches (2 and 7 positions)
Example:
For welding Steel - 1 mm with a @ 0.8 wire, set the switch to «1»
Adjust the wire speed with potentiometer (4).

Advice:

The wire speed adjustment is often determined by « the noise »: the arc must be stable and emit low crackling.
If the speed is too low, the arc will not be continuous.

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

"SYNERGIC" MODE (FIG V)

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

« Position the wire speed potentiometer (4) in the middle of the « Optimal synergic » zone.

o Select:

- Wire type (3)

- Wire diameter (3)

- Power setting (switch on the front)

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

From the settings chosen, the Trimig determines the optimum 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 (4).
The last welding configuration is saved in the memory automatically (wire diameter, wire type, mode).

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

« Trimig should not be lifted by its handles, torch support, or the top of the machine. When lifting the Trimig, ensure the
weight is fully supported at the bottom of the machine. There must be no gas bottle connected during this operation.
» Always respect the basic rules of welding.

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

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

e Thermal protection: If the machine becomes too hot, the warning light will illuminate and the machine will stop.
Cooling will take a few minutes, the length of time will also depend on the external temperature.

DUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

x/60974-1 @ 40°C ‘ I max ‘ 60% ‘ 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A

Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4S et G 300A @ 35% 240A 180A
Trimig 350-4S DUO et G DV 350A @ 35% 270A 220A

Note : The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by simulation.
* These are Class-A 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.

» These devices comply with IEC 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than
3.9MVA (2.8MVA for the Trimig 200-4S) at the interface between the machine and the mains power network. It is the
responsibility of the installer or user of the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains
electricity, that the equipment is only connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or
greater than 3,9MVA (2.8MVA for the Trimig 200-4S).
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TRIMIG

MAINTENANCE

« Maintenance should only be carried out by a qualified person.

* Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance work.
(DANGER High Voltage and Currents).

¢ GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to
have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.

» Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the manufacturer,
its” after sales service or a qualified person.

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

» Before each use, check the state of welding cables of the torch and earth clamp (The conductive metal should not be
exposed).

SAFETY

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Protect yourself and others. Ensure the following safety precautions are taken:

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

Rain, steam, damp: Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat surface, and
more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain or snow.

Electric choc: This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the parts under high voltage.
Check that the power supply is suitable for this unit.

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

Burns: Wear protective (fire-proof) clothing (cotton, overalls or jeans).

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

Ensure other people keep a safe distance from the work area and do not look directly at the welding arc.
Protect others by installing fire-proof protection walls.

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

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

Additional Precautions: Any welding operation undertaken in.....

- rooms where there is an increased risk of electric shocks,

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

Technical protection as described in the Technical Specification CEI/IEC 62081 must be implemented. Welding in raised
positions should not be undertaken, except in case of safety platforms use.

People wearing Pacemakers are advised to see their doctor before using this device.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.
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TROUBLESHOOTING

Symptoms

The welding wire speed is not
constant.

TRIMIG

Reasons

Cracklings block up the opening.

S

Solutions

Clean out the contact batch or change
it and replace the anti-adherence
product. Ref.041806

The wire skids in the rollers.

Control the roller pressure or replace
it.

Wire diameter non-consonant with
roller.

Covering Wire guide in the torch non-
consonant.

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 main supply.

See the branch connection and look if
the plug 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 rate is not sufficient.

Adjusting flow 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 condtion. (rust,
etc, ...)

Clean the working parts before
welding.

Very important 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. Check the
flowmeter and the solenoid valves.
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TRIMIG

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch der Anlage sorgféltig diese Betriebsanleitung und
machen Sie sie jedem Anwender zugdnglich, um eine einwandfreie Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des
Gerates zu gewahrleisten.

DieTRIMIGsindsynergischgeregelte, fahrbareSchutzgasschweiBgerate, konzipiertumMIG/MAGSchweiBarbeitenanStahl-,
Edelstahl- und Aluminiumblechen durchzufiihren. Aufgrund der Funktion «synergische Drahtvorschubgeschwindigkeit»
ist die Handhabung dieser Gerdte schnell und einfach. Netzanschluss: 400V dreiphasig oder 230V dreiphasig (DV
Modell).

NETZANSCHLUSS

Fiir den Einsatz des Gerates bei Maximaleinstellungen, ist der aufgenommene Strom (I1eff) am Gerat aufgedruckt.
Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem
Strom, den Sie beim SchweiBen bendtigen, Gbereinstimmen. Achten Sie beim Aufstellen des Gerdtes darauf, dass der
Netzstecker immer frei zuganglich ist.

Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 4mm?2 ist. Diese Gerate werden mit einem 16A
(TRIMIG 200, 250 und 300) bzw. 32A Netzstecker (TRIMIG 350) - Typ RS-015 CEE 400V- geliefert und miissen an eine
dreiphasige 400V Steckdose + Erde (abgesichert durch 16A Kurve D Sicherung 30A Typ mA) angeschlossen werden.

Netzanschluss an eine dreiphasige 230V Steckdose + Erde: TRIMIG 250-4S DV, 350 G DV und 350-4S DUO DV.
ACHTUNG! Diese Gerate sind fiir einen dreiphasigen 400V Netzanschluss werkseitig voreingestellt. Bei Anschluss an
ein dreiphasiges 230V Stromnetz miissen die Anschliisse entsprechend dem im Gerdteinneren aufgedruckten 230V
Schaltplan geéndert werden. Diese Anderungen diirfen ausschlieBlich von technischem Fachpersonal durchgefiihrt
werden. Der Netzstecker muss durch einen 16A bzw. 25A (TRIMIG 350) Leistungsschalter mit

30mA FI abgesichert sein.

BESCHREIBUNG (S. ABB. II)

1- Netzschalter Ein/Aus

2- Feinstufenregler zur Anpassung der SchweiBleistung
adaquat zur zu verschweiBenden Blechstarke

3- Bedienfeld zur SchweiBparametereinstellung (Modus
Manuell oder Synergic)

4- Eurozentralanschluss zum Anschluss der SchweiBbren-
ner

5- Kontrolllampe fiir Thermoiiberwachung: Meldet Uber-
lastung bei Uberschreiten der maximalen Einschaltdauer
(Abkiihlung des Gerates von mehreren Minuten notwen-
dig)

6- Vorderer Brennerhalter

7- Netzstromkabel

8- Anschluss Masseklemme

9- Auflageplatte fiir Gasflasche (max.1 x 10m3 Gas-
flasche)

10- Sicherungskette flir Gasflaschen

Achtung! Gasflaschen stets gegen Rutschen und Kippen
sichern (Abb. IV-1)!

11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm
12- Schutzgasanschluss 1 (Magnetventil) (350-4S DUO
DV)

13- Hinterer Brennerhalter

14- Schutzgasanschluss 2 (Eingang fiir separates Dra-
htvorschubgerat)

15- Schutzgasanschluss 2 (Ausgang flr separates Dra-
htvorschubgerat)

16- Steueranschluss separates Drahtvorschubgerat

17- Leistungsanschluss (SchweiBstrom) separates Dra-
htvorschubgerat

18- Potentiometer Auswahlschalter (nur 300G und 350G
DV)

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS) (ABB. III)
Das Trimig 200-4S eignet sich zum VerschweiBen von 0,6/0,8/1mm Stahl- und Edelstahldrahten (Abb. III-A).

Das Gerat ist werkseitig fiir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Kontaktrohr @1,0 - Drahtrolle @0,8/1,0). Bei
Gebrauch von Draht mit kleinerem Durchmesser, tauschen Sie entsprechend das Kontaktrohr aus. Die Drahtférderrollen
weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,6/0,8mm). Die zu wahlende Nutenbreite ist seitlich auf
der Rolle gekennzeichnet.

Mit dem Trimig 250-4S DV 230-400V lassen sich 0,8/1,0/1,2mm Stahl- und Edelstahldrahte verschweien. Das Gerat ist
werkseitig flir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @ 0,8/1).

Die Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV und 350 G DV kénnen 0,8/1/1,2mm Stahl- und Edelstahldrahte verschweiBen.
Die Gerate sind werkseitig flir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @1,0/1,2).

Stahl- und EdelstahlschweiBen erfordern die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar+CO2). Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen
Gas bei auBergewohnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 10
bis 20 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen Bediirfnissen des SchweiBers.
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TRIMIG

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (ABB. III)

Das Trimig 200-4S kann 0,8mm und 1mm Aluminiumdrahte verschweiBen (Abb. III-B).

Die Trimig 250, 300 und 350 eignen sich zum Verschweien von 1mm und 1,2mm Aluminiumdréhten (Abb.III-B).

Um Aluminium zu schweiBen, ist die Verwendung des neutralen Gas ,Rein-Argon” (Ar) erforderlich. Empfehlung:
Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas fiir Ihre jeweilige Anwendung. Die Gasdurchflussmenge bei
AluminiumschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 15 bis 25 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen
Bedirfnissen des SchweiBers.

Wichtige Hinweise fiir AluminiumschweiBen:

¢ Der weiche Aluminiumdraht sollte mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert
werden, da er andernfalls deformiert und ungleichmaBig geférdert wird.

o Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr
entfernt werden.

*Brenner: Verwenden Sie einenspeziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt Giber eine Kunststofffiihrungsseele,
die die Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert. Schneiden Sie die Kunststoffseele unter keinen
Umstdnden direkt am Zentralanschluss ab! Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu Gibernehmen
(Abb. III-B).

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

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN VON HOCHFESTEM STAHL

Das Trimig 200-4S wird von Automabilherstellern flir Létarbeiten von hochfesten Stahlblechen mit einem Kupfer-Silizium-
(CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen.

Als Schutzgas wird ,Rein-Argon™ (Ar) bendtigt. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen
Gas bei auBergewohnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge betragt in der Regel 15 bis 25L/min, je nach
Umgebungsverhdltnissen und individuellen Bediirfnissen des Schweilers.

MONTAGE VON DRAHTFUHRUNG UND BRENNER (ABB. IV)

Offnen Sie die seitliche Gerateverkleidung.
« Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltragers. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwenden,
muissen Sie zuerst einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrdger anbringen.
« Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest! Ziehen Sie die Halterungsschraube (2) fest.
 Die Antriebsrollen (8) sind mit 2 Flihrungsnuten versehen (@ 0,8/ @ 1 bzw. @ 1/ @ 1,2). Der seitlich sichtbare Wert
entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.
¢ Drahttransport-Montage:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben (5) der Drahtfiihrung.

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der passenden Nut ein und ziehen Sie die Halterungsschraube (9) fest.

- Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an der Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen
Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.
* Um den Transportdruck (6) korrekt einzustellen, betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren
die Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus. Legen
Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und lésen Sie den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert, ist der Antrieb korrekt eingestellt.
« Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransportes (6): 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminium.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Drahttyp Brenner Gas
Stah @ 300 X argon
@ 200 X +
Edelstahl @ 200 X Cco2
@ 300 x*
Al Rein-Argon
AGS @ 200 x*

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

GAS-ANSCHLUSS

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

ausreichend gesichertem Zustand befindet.

BEDIENEINHEIT (ABB. V)

Auswahl Brennertastermodus (2)

- NORMAL (2T): Standard 2-Takt Schweif3en

- NORMAL (4T): Standard 4-Takt SchweiBen

- DELAY: Funktion «SchweiBpause»

- SPOT: Funktion «HeftschweiBen» (Intervallschaltung

zum Heften), Einstellung des SchweiBpunktdurchmessers.

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels
Potentiometer (4) von 1 bis 15m/min.

SPOT/DELAY Einstellungspotentiometer (5)
Manuell Modus (1)

Im Manuell Modus wird die Drahtvorschubgeschwindig-
keit mittels Potentiometer vom Anwender eingestellt (4).

«MANUELL>» MODUS (ABB. V)

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

Synergic Modus (3)

Im Synergic Modus muss die Drahtvorschubgeschwindig-
keit nicht manuell eingestellt werden:

Stellen Sie das Potentiometer (4) in der Mitte der «OPTI-
MAL SYNERGIC» Zone ein und wahlen Sie aus:

- Drahttyp

- Drahtdurchmesser

- SchweiBleistung

Das Gerat stellt anhand dieser Angaben automatisch die
optimale, werkseitig voreingestellte Drahtvorschubges-
chwindigkeit ein. Diese kann mittels Drahtvorschubpoten-
tiometer manuell feinreguliert werden.

« Stellen Sie die SchweiBspannung je nach Gerat mittels Schalter 7-10-12 bzw. 2 Stufenschalter (2/7 Stufen)

entsprechend der Blechdicke ein.
- Beispiel:

Um 1mm Stahlbleche mit @ 0,8mm Draht zu verschweiBen, Schweispannungsregler auf 1 stellen.
» Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (4) anpassen.

Tipp:

ohne groBe Spritzerbildung brennen.

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und

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 (ABB. V)

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

* Wahlen Sie aus:
- Drahttyp (3)
- Drahtdurchmesser (3)
- SchweiBleistung (Stufenschalter auf der Frontseite).

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Orientieren Sie sich an der Referenztabelle

«Synergic Modus» auf voriger Seite.

Anhand dieser Parameter stellt das Gerat automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit ein.
Eine Feinregulierung erfolgt hier im «Optimal Synergic»- Bereich des Drahtvorschubpotentiometers (4). Fiir die jeweiligen
Brenner wird die letzte Einstellung fiir Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

HINWEISE

* Das Gerdt darf nicht an den Handgriffen, den Brennerhaltern oder dem oberen Teil des Gerates, sondern nur von
unten angehoben werden. Die Gasflasche darf nicht erst wahrend des Schweivorgangs aufgestellt werden.

» Beachten Sie bitte die Grundregeln des Schweifens.

« VerschlieBen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.
» Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.
* Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerdt je nach Umgebungstemparatur einige Minuten

zur Abkihlung.
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TRIMIG

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

x/60974-1 @ 40°C I max ‘ 60% ‘ 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A

Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4S und G 300A @ 35% 240A 180A
Trimig 350-4S DUO und G DV 350A @ 35% 270A 220A

Hinweis : Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei

40°C durch Simulation ermittelt.

e Das Gerat ist fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet und entspricht der Norm CISPR 11.
In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das
Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen.

e Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und o&ffentlichem
Versorgungsnetz groBer oder gleich 3,9MVA (2.8MVA fiir das Trimig 200-4S) ist, stimmen diese Gerate mit der Norm
EN 61000-3-12 Uiberein. Es liegt in der Verantwortung des Elektroinstallateurs bzw. des Gerateanwenders dafiir Sorge
zu tragen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc gréBer oder gleich
3.9MVA (2.8MVA fiir das Trimig 200 4S) 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 Gerates und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind
die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

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

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

« Priifen Sie vor jeder Anwendung den Kabelzustand von Brenner und Masseklemme. Die Isolierung muss in einwandfreiem
Zustand sein!

UNFALLPRAVENTION

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren — unter Umsténden auch tddlichen — Verletzungen
fihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung: Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme Schutzschirme
mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven Ultraviolettstrahlung zu schitzen. Auch in der Nahe des
Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln
ausgeriistet werden.

Umgebung: Benutzen Sie das Gerdt nur in sauberer und gegen Ndsseeinwirkung geschitzter Umgebung. Sorgen Sie
stets fir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerdtes auf ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen
Meter vom zu verschweiBenen Weksriick auf.

Feuchtigkeit Stromversorgung: Nicht bei erhéhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Das Gerat darf nur an
einer daflir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine spannungsfiihrenden Teile beriihren.Verwenden Sie
niemals einen beschadigten Brenner, da dies Schaden an der Maschine sowie Elektrik verursachen kann.

Transport: Unterschdtzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht Gber Personen oder
Gegenstande 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 Trennwande. Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.
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Brandgefahr: Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz und arbeiten Sie nicht in der Ndhe von
brennbaren Stoffen und Gasen.

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

Weitere Hinweise: Fiihren Sie SchweiBarbeiten in folgender Umgebung nur in Anwesenheit von qualifiziertem
Rettungs- und/oder Fachpersonal durch:

- Bereiche mit erhdhten elektrischen Risiken

- Abgeschlossene Raume

- In der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten.

Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit , IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegenstinden in gréBeren
Hoéhen dirfen nur auf professionell aufgebauten Geriisten 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 Gerat ist
nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren
Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschadigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Fehler | Ursache | Losung
Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
Das Kontaktrohr ist verstopft. tauschen Sie es aus und benutzen Sie

Antihaftspray (Art. Nr. 041806).

Prifen Sie den Druck des
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant. Rollenantriebes oder dndern

die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Bremse der Drahtrolle oder Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb zu fest. Rollenantrieb.

Motor lauft nicht. — -
Prifen Sie, ob der Netzschalter auf

Versorgungsproblem. «AN>» steht.

Reinigen Sie den

Drahtfuhrungsschlauch verschmutzt Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen

Schlechte Drahtférderung. oder beschadigt. Sie diesen aus.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.
Prifen Sie die Netzversorgung
Fehlerhafte Netzversorgung. (Stecker, Kabel, Steckdose,
Sicherung).
Kein Schweil3strom. Prifen Sie die Masseklemme

Fehlerhafte Masseverbindung. (Verbindung und Klemmenzustand).

Prifen Sie den Brenner bzw.

Brenner defekt Tauschen Sie diesen aus.

Seele fehlerhaft fehlerhaft Prifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner Prufen, reinigen oder austauschen.
Fehlendes Kapillarrohr Prifen und einsetzen.

Drahtstau im Antrieb. Uberpriifen Sie die Einstellung

Halterungsschraube der Drahtrolle zu

der Drahtrolle: 3 fur Stahl- oder
fest angezogen.

Kupferdraht; 2 fir Aluminiumdraht.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch. Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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Die Schweissnaht ist pords.

Gasflufy zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung
auf 15 bis 20 L/min. Reinigen Sie das
Material.

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdlse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/
MAG

Schweil3draht.

Schweil3material von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

Schweil3gut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

Schweillparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an
der Schweil3stelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen
prifen. Druckminderer und
Magnetventile prifen.
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DESCRIPCION

Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo, lea con atencion el siguiente documento:
Los Trimig son equipos de soldadura semiautomaticos, « sinérgicos » y sobre ruedas, ventilados para la soldadura MIG
0 MAG. Son recomendados para soldar aceros, inox y aluminio. Sus reglajes son sencillos y rapidos gracias a la funcion
« velocidad de hilo sinérgica ». Funcionan con una alimentacion 400V trifasica o 230V trifasica para los modelos DV.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta indicada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Comprobar que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria en utilizacion.
El equipo debe ser colocado de tal manera que la toma de tierra sea accesible. No utilizar alargador con una seccion
inferior a 4 mmz2, Los Trimig estan entregados con una toma de 16A tipo EEC RS/015. Tienen que conectarse a una toma
de 400 V-3 fases CON tierra protegida por un disyuntor de 16A y un diferencial de 30mA.

Alimentacion 230V trifasica de los Trimig 250-4S DV, 350: G DV y 350-4S DUO DV:

CUIDADO: este aparato esta montado de fabrica en 400V trifasica. Si su instalacion eléctrica es a 230V trifasica, sirvase
modificar la conexién de la placa de bornes al interior del aparato. Esta manipulacién tiene que realizarse por una
persona cualificada. Referirse al esquema al interior del aparato. La toma tiene que ser protegida por un disyuntor de
16A o 25A (para modelos 350) y un diferencial de 30maA.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (IL. IT)

1- Interruptor 0-I de arranque- paro 9- Soporte de botellas (1 botella de 10m3 como maxi-
2- Reglaje de potencia por un conmutador: permite mo).

ajustar la tension de salida del generador. El ajuste de la 10- Cadena de fijacion de botellas. Atencion: bien fijar
tension de salida es proporcional al espesor del material las botellas (II. IV-1).

que va a soldar. 11- Soporte bobina @ 200 o 300 mm.

3- Teclado de reglajes de los parametros de soldadura. 12- Entrada de gas (350-4S DUO DV)

(Modo manual o automatico). 13- Soporte de cables de antorchas

4- Racores de la antorcha al estandar europeo. 14- Entrada gas 2 de la devanadera

5- Piloto de proteccion térmica sobre el teclado de 15- Salida gas 2 de la devanadera

mando: Advierte que el equipo se desconectara al usarse  16- Conector de mando de la devanadera

de manera intensiva (el paro durara unos diez minutos). 17- Conector de potencia de la devanadera

6- Soporte delantero de antorchas 18- Interruptor de seleccion del potencidometro (solo para
7- Cable de alimentacion (5m) los 300G y 350 G DV)

8- Salida pinza de masa.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO / INOX (MODO MAG) (IL. III)

El Trimig 200-4S puede soldar hilo de acero e inox de 0.6/0.8 y 1mm (Tlustracion III-A). El equipo esta entregado de
origen para funcionar con hilo de @ 1.0 mm para acero (tubo de contacto de 1.0, rodillos @ 0.8/1.0). Al utilizar un hilo
de didmetro inferior; conviene cambiar de tubo de contacto. El rodillo de la devanadera es un rodillo reversible. Colocarlo
de tal manera que se pueda leer el didmetro deseado al lado visible del rodillo.

El Trimig 250-4S DV 230-400V puede soldar hilo de acero e inox de 0.8/1 y 1.2mm. El equipo esta entregado de origen
para funcionar con hilo de @ 1 mm para acero (rodillos @ 0.8/1 acero/inox).

Los Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV y 350G DV pueden soldar hilo de acero e inox de 0.8/1 y 1.2mm. El equipo
esta entregado de origen para funcionar con hilo de @ 1mm para acero (rodillos @ 1/1.2 acero/inox).

La utilizacion en acero o inox necesita un gas especifico a la soldadura argén + CO2 (Ar + CO2). La relacion de CO2 varia
segun la utilizacion. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se
sitia entre 10 y 20 L/mn segln el ambiente y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG) (IL. III)

El Trimig 200-4S puede soldar hilo de aluminio de 0.8 y 1mm. (Ilustracién III-B).

El Trimig 250-4S DV 230-400V puede soldar hilo de aluminio de 1 y 1.2mm. (Ilustracion III-B).

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

- La presion de los rodillos prensadores de la devanadera en el hilo: utilizar un minimo de presién para no aplastar el hilo.
- Tubo capilar: quitar el tubo capilar antes de conectar la antorcha aluminio con una funda de teflon.

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

- NO CORTAR la funda al borde del empalme!! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos. (Ilustracion
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- Tubo de contacto: utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio que corresponda al diametro del hilo.

SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO

El Trimig 200-4S puede soldar chapas de alto limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAl8
(2 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un gas neutro: argén puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un
distribuidor de gas. El caudal de gas se sitta entre 15y 25 L/mn.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (IL. IV)

 Abrir el capo del aparato

« Colocar el rollo teniendo en cuenta el espoldn de entrada (3) del soporte. Para colocar un rollo de 200mm, es necesario
instalar un adaptador en el soporte (ref. 042889).

« Arreglar el freno (4) del rollo para evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia del rollo. De
forma general, no apretar demasiado. Luego, apretar firmemente el tornillo de sostenimiento (2).

* |os rodillos motor (8) son rodillos con doble guia (@ 0,8/ @ 1 0@ 1/ @ 1,2). La indicacion que se puede leer en el rodillo
es la que se utiliza. Para un hilo de @ 1 mm, utilizar la guia de @ 1.

» Para una primera puesta en marcha:

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

- Colocar los rodillos, luego bien apretar el tornillo de fijacion (9).

- Luego colocar la guia de hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin contacto con éste Ultimo, luego apretar el
tornillo de fijacion.

« Para ajustar la moleta de los rodillos prensadores (6), proceder asi: aflojar como maximo, accionar el motor apretando
el gatillo de la antorcha, cerrar la moleta al mismo tiempo que se aprieta el gatillo. Plegar el hilo al salir de la boquilla.
Colocar un dedo sobre el hilo plegado para impedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es bueno cuando los rodillos
resbalan en el hilo, aunque el hilo quede bloqueado al cabo de la antorcha.

e Ajuste usual de la moleta de rodillos (6): graduacion a 3-4 para acero y graduacion a 2-3 para aluminio.

ELECCION DE BOBINAS

posibilidades:
Tipo de hilo Antorcha Gas
Acero @ 300 X argon
@ 200 X +
Inox & 200 X co2
Alu @ 300 x* Argon
AGS @ 200 x*

* Prever una funda de teflén y un tubo de contacto especial alu

CONEXION GAS

Apretar el manometro sobre la botella de gas, luego el tubo de gas al conector. Para evitar las huidas de gas, utilizar las
abrazaderas de la caja de accesorios. Comprobar el buen mantenimiento de la botella de gas segln las instrucciones
de fijacion de la cadena (II. IV-1).

TECLADO DE MANDO (IL. V)

Seleccion del modo soldadura (2) Modo Manual (1)
- 2T: soldadura estandar 2 tiempos En modo manual, la velocidad del hilo se determina por
- 4T: soldadura estandar 4 tiempos el soldador, al ajustar el potenciometro (4).
- DELAY: funcion « punto de cadeneta », soldadura dis-
continua con ajuste de la intermitencia del punto. Modo Sinérgico (3)
- SPOT: funcién « taponado », soldadura discontinua con  Colocar el potenciometro (4) a mitad de la zona « OPTI-
ajuste del diametro del punto. MAL SYNERGIC »
Ajuste de la velocidad del hilo (4) En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo
Potenciémetro de ajuste de la velocidad del hilo. optima a partir de 3 parametros:
La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. - Tension
- Diametro del hilo
Potenciémetro de ajuste SPOT/DELAY (5) - Naturaleza del hilo

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

21



TRIMIG

MODO «MANUAL » (IL. V)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue:

Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones.

- ejemplo:

Para soldar acero de 1 mm con un hilo de 0.8mm de diametro, colocar el conmutador en posicion 1
- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potencidmetro (4).

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

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

MODO « SYNERGIC » (IL. V)

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

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

* Seleccionar:

- La naturaleza del hilo (3)

- El didmetro del hilo (3)

- La potencia (conmutador en la cara delantera).

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

A partir de esta combinacion de parametros, este equipo determina la velocidad de hilo 6ptima y el aparato esta listo
para soldar. Luego, es posible ajustar la velocidad del hilo, si es necesario, en + 0 en — gracias al potencidometro (4).
Una memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura esta efectuada y reactivada después de encender el
aparato otra vez. (Diametro de hilo, tipo de hilo, modo).

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

» Esos aparatos no deben ser levantados por sus asas, soportes antorchas o por la bandeja superior sino por la parte
inferior del equipo.

» Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

» Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

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

FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

x/60974-1 @ 40°C ‘ I max ‘ 60% ‘ 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A
Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4Sy G 300A @ 35% 240A 180A

Trimig 350-4S DUO y G DV 350A @ 35% 270A 220A

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

 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 3,9MVA (2.8MVA para el Trimig 200-4S) al punto de interfaz entre la alimentacién del usuario y la red publica
de distribucion. 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 alimentacion cuya potencia de
cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3,9MVA (2.8MVA para el Trimig 200-4S).
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MANTENIMIENTO

» El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

e Parar la alimentacion desconectando la toma, y esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. 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 aislada, por una persona cualificada.

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

* Comprobar antes de cada uso el estado de los cables de soldadura de la antorcha y de la pinza de masa (no debe
existir ninguna parte conductora a descubierto).

SEGURIDAD

La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse
y proteger a los demas.
Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

Radiaciones del arco: Protegerse con una mascara con filtros conformes EN 169 o EN 379.

Lluvia, vapor de agua, Humedad: Utilizar su aparato en una atmosfera limpia (grado de polucion inferior a 3), de
planoy situado mas de 1 metro de la pieza a soldar. No utilizar bajo lluvia ni nieve.

Choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacién monofasica de 3 hilos y tierra. No tocar
las piezas bajo tensidn. Verificar que la alimentacion sea adaptada al equipo. Nunca utilizar una antorcha en mal estado
(defecto de aislamiento eléctrico): existen riesgos de dafiar el aparato y la instalacién eléctrica.

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

Quemaduras: Llevar ropa de obra adecuada, de tejido ignifugado (cotdn, mono de trabajo o vaqueros) Trabajar con
guantes de proteccion y un delantal ignifugado. Proteger a los demas biombos no inflamables, o previniéndoles 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 Suplementarias: Todas operaciones de soldadura:

- en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.

siempre deben ser sujetas a la aprobacién de un « experto », y efectuadas en presencia de personas cualificadas
capaces de intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de proteccidn especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC 62081 deben ser aplicados.

La soldadura en posicién 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.Manipular la bombona de gas con
precauciones, existen riesgos cuando la bombona a o la valvula estan deterioradas.
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SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

sintomas

La salida del hilo de soldadura no es
constante.

causas posibles

Residuos obstruyen el orificio.

remedios

Limpiar el tubo de contacto o
cambiarlo.

El hilo desliza en los rodillos.

supervisar la presion de los rodillos o
reemplazarlos.

diametro 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 botdn 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 vy si la
misma esta bien alimentada.

La masa no esta bien conectada.

Supervisar el cable de masa
(conexiodn 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.

Tension del arco demasiada baja o
alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas

No llega gas a la salida de la antorcha

Mala conexion del gas.

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

Bnarogapum 3a Baw Bbi6bop ! YTO6bI M3BNEYb MaKCMMyM MOJb3bl OT WUCMOMb30BaHMS annapaTta, BHUMATENbHO MpoYTUTe
Huxecneayoulee :

Annapatbl Trimig nonyaBTOMaTUYECKUE «CUHEpreTUYeckMe» CBapouyHble annapaTbl Ha Konecukax, C BEHTWNSTOPOM ANns
ceapku (MIG unm MAG). OHM pekoMeHAYIOTCS AN CBapKu CTanu, HePXXaBeWkK, antoMuHUs. bbicTpas u npocTasi HacTpoiika
6narogapst GYHKLMM «CUHEpPreTMyeckasl CKopocTb nofadu». AnnapaTbl NUTAlOTC OT TpexdasHoi cetn 400B munm 230B ans
Bepcumn «DV».

SJIEKTPNYECKOE NUTAHUE

MornoLeHHbI 3ddekTBHbIN Tok (I1eff) Ans MakcManbHbIX YCIOBMI MCNONb30BaHMS yKkasaH Ha annaparte. MpoBepbTe, YTO
MUTaHWe 1 3aWwmnTbl (NIaBKUIN NpeaoXpaHUTENb U/WUAK NpeaoXpaHUTENb) COOTBETCTBYIOT HEOBX0AMMOMY ANsi paboTbl TOKY.
AnnapaT Aos/HKeH 6bITb MOMELLEH TakuM 06pa3oM, YTobbI LUTencenbHast BUka bbina AoCTynHa. He ucnonb3yite yanuHuTens
CeYEeHNeM MeHblle, YeM 4 MM2, ST annapaTbl NOCTaBnsATCA ¢ BUIKon 16A unm 32A tuna CEE RS/015. VX HY>XHO NoAKI0UUTb
K TpexdasHoi poseTke 400B C 3A3EMJIEHUEM , 3awmiieHHol npegoxpaHuteneM 16A un auddepeHumanom 30MA.

TPEX®A3HOE NMUTAHUE 230B AJ14 Trimig 250-4S DV, 350 G DV n 350-4S DUO DV :

BHUMAHME : /3HauyanbHO 3TOT annapaT CMOHTUPOBaH Ha Ans TpexdasHoro nutanust Ha 400B. Ecnv y Bac TpexdasHas
anexkTponposoaka Ha 230B, He06X0AMMO M3MEHUTL NOAKIIOYEHME NNaThl C KIEMMaMW BHYTPpU annapata. 3Ta onepauus 40/mKHa
6bITb caenaHa KOMMETEHTHLIM CleLManmMcToM. [ns 3Toro BOCMOb3yMTECh CXEMOWM NoAKtodeHust Ha 230B, pacnonoXxeHHoM
BHYTpUW annapara. DneKTpuyeckoe nuTaHne AOMKHO bbiTh 3awmileHo 16-AMnepHbiM (25 ans 350-4S DUO DV u 350 G DV)
npepoxpaHuTenem un auddepeHumnanom 30MA.

OMUCAHME AIMMNAPATA (PUC. II)

1- Bblk/toyaTesnb BK — BbIK/I

2- PerynupoBka 0AHOM nepekntovatenem (7-mu
MO3ULMOHHBLIMW) MO3BOMISIET HACTPOUTL CBAapPOYHOE
HanpsbkeHne Ha BbIXOAE UCTOYHMKA. PerynupoBka
BbIXOAHOMO Hamnps>XeHWsl MponopLUMOHabHA TONWMHE
CBapvBaeMoro mMaTtepuana.

3- KnasuwHasg naHenb peryimpoBKy CBapOYHbIX
napaMeTpoB (Py4YHOIN NN aBTOMATUYECKUIN PEXUM).
4- Pa3beM Ansi Fopesikv eBponeincKoro ctaHaapTa.
5- MHAMKaTOp TepMO3aLUMThl Ha KABULLHOW NaHene
yrnpaBneHus: npeaynpexaaet 06 oTKIIo4eHUN
BCieACTBME MNeperpesa, Koraa annapaT Ucrnonb3yeTcs
CMIULLIKOM MHTEHCUBHO (OTKIIOMEHNE Ha HECKOSIbKO
MUHYT).

6- MoacTaBka Af1s ropenku Ha nepeaHei naHene

7- LHyp nuTaHus (5m)

8- BbIxoa Ans 3axxkuma Macchl.

9- lMoacraeka ang 6annoHa (6annoH Makcnumym 10 m3).
10- Llenb ansa kpenneHus 6annoHa.

BHMMaHue : xopowlo 3akpenuTe 6annoH ((puc. IV-1)

11- lepxxaTtenb 606uHbl @ 200/300 MM.

12- Bxog raza (350-4S DUO DV)

13- [epxaTenb aAns kabenei Ha 3aiHelN naHene.

14- Bxop raza N22 oTaenbHOro NoaatoLlero ycTponcTaa
15- Bbixoa rasa N92 oTAenbHOro NoAatoLLero yCTponcTaa
16- KoHHeKTOp ynpaBneHus oTaenbHOro noaaroLwero
YCTPOWCTBa

17- KoHHeKTOp MOLLHOCTU OTAENMLHOIo NoAatoLLero
YCTPOWCTBa

18- lMNepekntoyaTens BblIbopa Ha NOTEHUMOMETPE (TONBbKO
ansa 300G m 350 G DV)

NOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEWKM (PEXXUM MAG) (PUC. III)

Trimig 200-4S MoXeT BapUTb NPOBOOKY U3 CTanu U Hepxaselkn amam. 0,6/0,8 n 1 Mm (puc. III-A).

OH NOCTaBfSETCS OCHALWEHHbLIM Ans paboTbl CO CTanbHOM npoosioko @ 1,0Mm (ponukn @ 0,8/1 cTanb/HepaBeiika,
KOHTaKTHasi Tpybka @ 1.0).

Mpy paboTe C NPOBOSIOKON MEHbLIEro AMAMeTpa CreayeT 3aMeHUTb KOHTaKTHyl0 Tpybky. POMMK Moaatollero mMexaHusma
ABNSAETCS [ABYCTOPOHHWM POSIMKOM. B 3TOM Cnyyae Hy)XXHO YCTaHOBWUTb €ro TakK, 4Tobbl unMTanacb Haanucb BbiGpaHHOro
AMaMeTpa Ha BUAMMOI CTOPOHE posuKa.

Trimig 250-4S DV MoXeT BapuUTb NPOBOJSIOKY U3 CTanu U Hepxaseiku anam. 0,8/1 1 1,2 mm.

OH NOCTaBAISIETCS OCHALLEHHBIM Af1s paboTbl CO CTasbHOM Npososiokon @ 1Mm (ponuku @ 0,8/1 cTanb/HepxaBelika, KOHTaKTHas!
Tpybka @ 1).

Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV u 350 G DV MoryT BapuTb NpPOBOSIOKY M3 CTanun W Hepxaseilkn avam. 0,8/1 n 1,2
MM. OHM MOCTaBNSAOTCS OCHALLEHHbIMbI A/11 paboThbl CO CTanbHOM NpoBosiokon @ 1MM (ponukn @ 1/1,2 ctanb/HepXxaBelika,
KOHTaKTHasi Tpybka @ 1).

CBapka CTanm Umn HepxxaBelku TpebyeT Ucnosb3oBaHmus creumdmryeckor ra3ooi cMecy aproH + CO2 (Ar + CO2). MNMponopuws
CO2 konebneTca B 3aBUCUMOCTU OT UCMOb30BaHus. [na Bbibopa rasa cnpocute coBeTa Yy Ballero nocrasluMka rasa. Pacxop
rasa npu ceapke ctaau mMexzay 10 u 20 1/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpPY>KaloLLEel Cpefbl U OnbiTa CBapLUMKa.
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MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PUC. III)

Trimig 200-4S MoXeT BapuUTb antoMUHKEBYO NpoBonoky 0,8 MM n 1 MM (puc. I1I-B).

Trimig 250, 300 1 350 MoryT BapuTb antoMUHMEBYIO NPoBOoKy 1 MM 1 1,2 MM (puc. III-B).

[lns cBApKM antoMUHUS HY>KEH HEMTPanbHbIN ra3: YACTbIN aproH (Ar). [ns Bblbopa rasa cnpocuTe CoBeTa Y Ballero NocTaBLLiMKa
rasa. Pacxog rasa npu ceapke mexay 15 n 25 n1/MUH B 3aBUCUMOCTM OT OKPYXKaloLLeN cpeabl U onbiTa CBapLUumKa.

Hwxe ykasaHbl pa3nuyuuns UCNosb30BaHUS 418 CBAPKW CTasiu U antiOMUHNS:

- [laBneHne NpMXUMHBIX POSIMKOB MOAAMOLLEr0 MeXaHU3Ma Ha NMPOBOJIOKY: OTPEryNNpyMWTe MUHUMaNbHOE AaBfeHne, YTobbI
He pa3fasBuTb NPOBOJIOKY.

- KanunnspHas Tpybka: CHMMWTE KanwunispHylo TPybKy nepen MOAKIHOYEHWEM TOpenku ANS antioMUHWUS C TedIoHOBbIM
LUIAHIOM.

- Fopenka: ucnosnb3yinTe cneumanbHyo ropesiky Ans antoMUHUs. 3Ta ropeska umeeT TehI0HOBbIN LUTaHr, KOTOPbIA YMeHbLIaeT
TpeHue. HE OTPE3ATbD wnaHr no Kpato CTbika ! 3TOT WAAHr Hy)XKeH Ans HanpaBneHus NPOBOSIOKU OT ponunkos (puc. I1I-B).

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3yite CMEUMANIBHYIO KOHTaKTHyt0 TPY6Ky AN antOMWHWUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AWAMETPY
NPOBOJIOKU.

NOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA-MANKA BbICOKOMNPOYHbIX CMJIABOB

Trimig 200-4S MOXET BapuUTb BbICOKOMPOYHbIE CrfiaBbl NpoBosiokoi CusI3 unm CuAl8 (@ 0,8MM 1 1MM). CBapLUMK AOMKEH
MCMOsSb30BaTb HEMTpasibHbIN ras: yncTbll aproH (Ar). [ns Bbibopa rasa cnpocuTe COBETa CheuuanucTa no npogaxe rasa.
Pacxop raza npubnusutensHo mexay 15 n 25 JI/MuH.

MPOLIEAYPA MOHTAXXA BOBUH U FOPEJIOK (PUC. 1IV)

» OTKpoOTE NtOK annapaTa.

« Mo3numoHupyiiTe 606MHY, yunTbiBast Beaywmii nanew (3) aepxatens 606uHbl. [ns yctaHoBku 606MHbI 200 MM yCTaHOBUTE
CHayana Ha aepxatenb nepexogHuk (apt. 042889).

e OTperynupyite TopmMo3 606uHbI (4), UTO6bl MpPU OCTaHOBKE CBapkuM 606MHA MO MHEpLMW He 3anyTana npoBOJSiOKy. He
3aXWUMaWTe CIIULIKOM CUSIbHO | 3aTeM KpenKo 3aTsHWUTe NpUAEPXUBAIOLLMIA BUHT (2).

o [IBMyLMe ponukn (8) ¢ aBoWiHbIM xenobom (@ 0,8/ @ 1 unu @ 1/ @ 1,2). Acnonb3yemblit ANAMETP AO/MHKEH YUTATLCA Ha
ponuke. Ans npoBonokn @ 1 MM mcnonb3yiTe xenob @ 1.

« MepBblIlt 3anyck B paboTy :

- OTBUHTUTE KpenexHbIi BUHT HUTeBoda (5)

- YCTAHOBUTE POSIMKM, XOPOLUO 3aTEHUTE NPUAEPXKMBAIOLWMIA BUHT (9).

- 3aTeM NO3ULMOHMPYITE HUTEBOA (7) Kak MOXHO BAMXKeE K POnnKy, HO YTOBbl OHM HE KOHTAKTMPOBanu Apyr C APYyroM, 3aTeM
3aTSHUTE KPENEXHbIN BUHT.

¢ YT106bI OTPEryNIMpoBaTh KOMECUKO HAXXUMHbIX POnnKOB (6), AeNCTBYITe creaytowmm 06pa3oM : MakCMManbHO pa3oXMUTe,
npuBeauTe B ABWXKEHWE MOTOP HaXaTUEM Ha KHOMKY FOpeniku, 3aKpyTUTe KONMECMKO, MPOAO/IXKas HaXUMaTb Ha KHOMKY
ropesikv. 3arHute npoBOJIOKY Ha Bbixode v3 cora. MpuXXMuTe NpoBOOKY MarnbLeM, YTobbl OHa He BbiABUranach Aasblue.
CxaTue nNpaBunbHO OTPEryIMpoBaHO, KOra posvku NpoKpyyMBatoTCS MO NPOBOSIOKE, AaXe eciv NPoBOoKa 3abnoknposaHa
Ha BbIXOAE ropeskKy.

¢ PerynupoBka ToKa konecuka ponvkos (6): wkana 3-4 Ans CTany v Wwkana 2-3 ans antoMuUHKUs.

BblbOP BOBVH
Bo3MoxkHble KOHUIypaumu:

Tun NpoBONOKM lopenka A3
J 300
Cranb X APTOH
J 200 X +
Hep. @ 200 X coz
Alu @ 300 X YucTblii
AG5 @ 200 X* APIOH

* BaM notpebyeTcs TedIOHOBLIN LWNAHT U CNeLuanbHas KOHTAKTHas Tpybka Ans anioMuHus. CHUMUTE KanunnsipHyto
TpY6Ky. Y6eamTech B XOpOLLEN NoAAEpXKKe ra30BoOro H6asnoHa NpUHUMas BO BHUMaHWe 3akpenneHune uenu (puc. IV-
1).

NMOACOEAMHEHME IFA3A

MpVBMHTUTE peayKTop K ra3oBoMy 6annoHy, 3aTeM noacoeanHuTe WnaHr (B KOMMNAEKTE) K pa3beMy rasa.
Bo usbexxaHue yTeuku rasa BOCMonb3ynTech CTSHKHbIMKU XOMYTHKaMK (B KOPOGKe C akceccyapamu).
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KJIABULUHOE YNPABJIEHME (PUC. V)

Bbi60p pexkuma cBapkm (2) PyuHoit Pexxum (1)
- 2T : 2-TaKTHas cBapka B py4yHOM pexxmMme CKOpOCTb NoAayun onpeaenseTcs
- 4T : 4-TaKTHag cBapKa MoJIb30BaTENIEM C MOMOLLbIO NOTEHUMOMETPa (4).
- DELAY : pyHKUMS «LENHOro wea», Npux-BaTka C
perynMpoBaHueM NpepbiBUCTOCTM TOUEK Pexxum CuHepretunueckmii (3)
- SPOT : byHKUMS «3aBapMBaHKS», NpMXBaTKa C YcTaHoBuTe NoTeHumMoMeTp (4) nocepeamnHe 30Hbl «
perynupyembiM guaM. TOUKU OPTIMAL SYNERGIC »

B aTOM pexxvMe annapat onpeaensieT onTUManbHyto
PerynmpoBka ckopoctu nogauu (4) CKOPOCTb MoAayu, HauMHas ¢ 3 napameTpos :
MoTeHUMOMETP TOYHON HAaCTPOWMKM CKOPOCTM Noaauu. - HanpsbxeHune
CkopocTtb konebnetcs ot 1 4o 15 M/MuH. - [IvamMeTp NpoOBONOKK

- Tvin NpoBONOKM
MNoTeHunomMmeTp HacTpoiiku SPOT/DELAY (5) BO3MOXXHO HacTpouTb CKOPOCTb Nogaun + / -.

PE)XXUM «MANUAL>» (PUC. V)

[ns HacTpovikK annapaTta AeUCTBYIMTE cneayrowwmM obpasom :

¢ Bblbepute cBapoYHOE HaNpsHKEHME C NMOMOLLBIO NepektodaTens 7 nosuuumi.

- Hanpumep :

[Ons ceapku 1 MM CTanum, NocTaBbTe NepeksoYaTesib Ha 1 1 HacTpoWTe CKOPOCTb MNOAAYM C MOMOLLLIO NMOTEHUMOMETPA

4.

CoseThbl

HacTpolika CKOpoCT Mojauv AenaeTcs, Kak NpaBuio, « Ha CAyx » : Aayra Ao/KHA OblTb cTabunbHON u cnabo
NOTPeCKuBaTb.

Mpu cnaboi ckopocTy nogdayn Ayra npepbIBaeTcs.

Mpu BbICOKON CKOPOCTM NOAAYN Ayra NOTPECKMBAET M MPOBO/IOKA Kak bbl OTTaNKMBAET ropesiky.

PEXXUM « SYNERGIC » (PUC. V)

Bnarogaps atol hyHKuMKM 6onee HeT HaaoBHOCTM HAacTpanBaTb CKOPOCTb NOAAUM.

¢ [loctaBbTe NoTeHUMOMETp (4) CKOPOCTM Nofayn nocepeanHe 30Hbl « Optimal synergic »

¢ Bolbepurte :

- T1in nposonokn (3)

- AMaMeTp npoBosioku (3)

- MOLLHOCTb (NepekntoyvaTesb 7 No3MUMii Ha NepeaHel naHene)

[ns Bblibopa HY>XHOW NO3MUMM B 3aBUCMMOCTU OT TOMLUMHBLI CBApMBAEMOM AeTanu CM. Tabnuuy «peXxxuM synergic»
CTpaHULbl HaNpoTMB.

Mcxoas n3 aTol KOMBMHaUMKM NapamMeTpoB, 3TOT annapaT onpeaensieT OnTUManbHY0 CKOPOCTb NoAaYu v annapaT
rOTOB K UCNONb30BaHUIO. 3aTeM BO3MOXHO NPpU HAZOOHOCTU HACTPOUTL CKOPOCTb Nojayu 6naroaaps NOTEHUMOMETPY
(4) B + nnu —. MocneaHve HaCTPOMKU COXPaHSOTCS M BbI3bIBAKOTCS M3 NaMATU NpY KaXXAOM Mepesanycke annapaTa
(avameTp 1 TIM NPOBOJIOKMU, PEXMUM).

COBETbI MW TEPMO3ALLNTA

¢ AnnapaT Hesfb3sl NEPEHOCUTb 3a PYYKM, 3a NOACTABKM AJis FOPEoK UM 3@ BEPXHIO CTOMELLHMLY, a TOMBKO B35IB €ro
CHW3y. BannoH He fomkeH 6bITb 3aKpenaeH Ha anmnapaTe BO BpeMs 3TOM ornepauuu.

¢ Cobntopaiite 0bLENPUHATBLIE NPaBWa CBApKW.

¢ OcTaBnsaiTe BEHTUNISILMOHHbIE OTBEPCTUS annapaTta cBO6OoAHLIMU ANs [OCTyna BO34yxa.

« [Mocne cBapku ocTaBnsviTe annapaT NOAK/IOYEHHBIM, YTOObI AaTb €My OCTbITb.

¢ TepMo3aluMTa : MHAMKATOP 3arOpaeTcsl U OXNaXAeHUe ANUTbCS HECKONbKO MUHYT B 3aBMCMMOCTM OT TemnepaTypbl
OKpYy>KatoLLen cpefbl.
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MPOAO/DKUTEJIbHOCTb BKJ/TFOMEHUSA U OKPY)XKAIOLLUUE YCJ10BUA

¢ AnnapaT UMeET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TuNna "NocTosiHHoe Hanpsxenune". Ero MNB cornacHo Hopme EN60974-1
yKasaHa B Hvbkecneaytolen Tabnumue:

x/60974-1 @ 40°C ‘ I max ‘ 60% ‘ 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A
Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4S n G 300A @ 35% 240A 180A

Trimig 350-4S DUO 1 G DV 350A @ 35% 270A 220A

MpuMeyaHue : NCMbITaHUS Ha HarpeBaHWe NPOBOANIMCL MpK KOMHATHON TeMnepaType 1 NMB% npu 40 °C 6bin onpeaeneH
MOZeNnpoBaHNEM.

¢ 3TK annapaTbl oTHOCATCS K Knaccy A. OHM co3gdaHbl ANt UCMOMb30BaHUS B MPOMBILAIEHHON M NPOodeccMoHanbHo
cpege. B nioboit apyroi cpeae eMy 6yaeT CNoXHO 06eCcneynTb 3/1IEKTPOMArHUTHYH COBMECTUMOCTb U3-3a KOHAYKTUBHbIX
N MHOYKTUBHBIX MOMeX. He Ncnonb3oBaTh B Cpeae coaepkallert MeTa/IMYyeckyto Mblfb-NPOBOAHMK.

e JTOT annapat cooteeTcTByeT aupekTnee CEI 61000-3-12 npu yCcnoBuu, YTO MOLWHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHus SSC
npeBbiwaeT uam pasHa 3.9MVA (unm 2.8 MVA ansa Trimig 200-4S) B MecTe CTbIKOBKM MexXay NUTaHWeM Mosib30BaTens
N CeTblo 3neKTpocHabxeHns. Cneumanuct, YCTaHOBUBLUMIA annapaTt, Wan Mnosib3oBaTeslb A0MKHbI Y6eanTbcs B TOM,
yTO annapaT NoACcoeAMHEH UMEHHO K TakoW CUCTEME MUTaHMSI, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHMsi SSC MpeBbILAET
nnu pasHa 3.9MVA (unmn 2.8 MVA ans Trimig 200-4S), 06paTuBLUMCL NpW HaAOB6HOCTM K OpraHn3aLmnmn, oTBeYaloLen 3a
SKCMNyaTaumto CUCTEMbI NMUTaHNS.

OBCJ/TY)XUBAHME

¢ TexHuyeckoe 06C)'IY)KMBaHMe AOO0JIXHO Npon3BOAUTbCA TOJIbKO KBaJ'IMd)VILI,VIPOBaHHbIM nepcoHaioM.

o OTKNIOUYMTE NUTaHWNE, BbIAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKU, N OXKANTECH OCTAHOBKM BEHTUNATOPA Nepes TeM, Kak NpUCTynuTb
K TeX. 06CJ'IY)KMBaHVI}O. BHyTpu annapaTa BbICOKME W OnacHble Hanps>XeHue u TOK.

¢ [1Ba-Tpy pa3a B roa OTKprBaﬁTe annapart u I'IpO,CI,YBal‘/IITe €ro, 4yTOb6bI OUMCTUTB OT MblIM. Heobxoanmo Takxke NpoOBEPATb
BCE 3NEKTPUYECKME COeAUHEHWUS C MOMOLLbID M30MMPOBAHHOMO WMHCTpYMeHTa. [lpoBepka AO/MKHA OCYLLECTBAATHLCA
KBaJ'IM(bVILI,VIDOBaHHbIM cneynanncTomMm.

L HPOBepﬂVITe COCTOSIHME npoBoAa NuTaHud. Ecnn oH noBpexaeH, OH AO/KeH 6bITb 3aMeHeH npounsBoanTENEM, €ro
CepBMCHOVI C)'Iy>K60VI nnun KBaJ'IVI(bMLI,MDOBaHHbIM cneunanncToM Bo mlbexxaHme onacHOCTU.

¢ [lepea KaXxabIM UCMONb30BaHMEM I'IpOBepﬂl‘;ITe COCTOAHME CBAPO4YHbIX kabenew FOpPEJSIKMN N 3aXXnMa Maccbl (He OOJIXHO
6bITb OrONEHHbIX TOKOMpoBOAALLNX y‘-IaCTKOB).

BE3OINACHOCTb

Ceapka MIG/MAG MOXeT 6biTb OMacHoi M Bbi3BaTb TSHKEMbIE W [AAXE CMEPTE/bHble paHeHUs. 3alUTUTECh CaMU U
3aLUMTUTE OKPYXKAIOLLMX.
CobniopaiiTe cneaytolime npaeuna 6e3onacHoCcTu:

JlyuencnyckaHme gyru: 3alWmTnTech C NOMOLLbIO MacKu CBapLuMKka ¢ GpunbTpamm, COOTBETCTBYOWMMM HopMe EN 169
mnn EN 379.

[Aoxpab, nap, Bnara: /cnonb3yiTe annapaT B YACTOW cpeae (CTeneHb 3arpsisHEHHOCTM < 3), Ha POBHOM MOBEPXHOCTU
1 Ha PacCTosiHMKM 6onee MeTpa OT CBapuBaeMOV AeTann. He Mcnonb3oBaThb Noa A0XKAEM UMM CHEMOM.

Yaap anekTpuyecKuM LLOKOM: o70T annapat MOXXHO NOAKKYaTb TOJIbKO K TpéXd)aBHOMy MNTAaHUIO C 3a3EMJIEHNEM.
He AOTpaFMBaﬁTer Jile} l-IE]CTel\;1, HaxoAaLWmMXCa No4 HarnpshkeHueM. poBepbTe, UTo 3neKTpuyeckas ceTb NoaxXoauT Ans
3TOro annapara.

MapgeHue: He nepeHocuTb annapaT Haj NobMU UK NPEMETaMU.
Oxoru: Hocute pabouyto ofiexay U3 OrHeyropHoM TkaHu (XI0MNOK, CreLioBKa UM IKMHCOBKA).
PaboTaiiTe B 3alIMTHbIX NepyaTkax U hapTyKe U3 OrHEYNOPHON TKaHW. 3alLUTUTE OKPYXXaIOLLUX C MOMOLLBIO 3alMTHbIX

OFHECTOMKMX 3KpaHOB U1 npeaynpeanTe nx He CMOTPETb Ha Ayry U OCTaBaTbCA Ha 6e30nacHOM PacCTosAHUN.

Puck noxapa: Y6epute Bce BO3rapaemble NpeaMeThl M3 pabodyero npocTpaHcTBa. He paboTaiite B MpUCYTCTBUM
BO3rapaemoro rasa.
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RY

AbIM: He BabixaliTe CBApOYHbIE a3 1 [biM. Mcrnonb3yiiTe annapaT B XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM MecTe. Ecnu Bbl BapuTe
B MOMELLEHNW, TO A0/MKHA ObITb BbITSHKKA.

AononHuTenbHble NpeaocTepexeHns: Jliobble CBapoyHble paboTbl:
- B MOMELLEHMSX C BbICOKUM PUCKOM YAapa 3NEKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKpbITbIX NOMELLEHUSAX,

- B MPUCYTCTBMW BO3rapaeMblX Uin B3pbIBOOMACHbLIX MaTepuanos,

BCeraa AomkHa 6biTb npeaBapuTenbHO Oﬂ,06peHbI «OTBETCTBEHHbLIM 3KCMEPTOM>» U BbINOSIHEHDbI B MPUCYTCTBUU mo.qeﬁ,

crneunanbHo 0By4YeHHbIX AN OKa3aHusi NepBoi MOMOWM B criydae Heobxoaumoctu. HeobxoauMo Mcronb3oBaTb
TEXHUYECKNE CPeacTBa 3allWThl, onucaHHble B TexHudveckon Cneundukaumm CEI/IEC 62081.
Ceapka Ha BbICOTE 3arnpeLleHa, KpoMe CrlydaeB UCnosb3oBaHus nnatdopm 6e30nacHoCTy.

€ro BeHTWJ/1b NoBpeXAeHbl.

JInua, ncnonb3yrowme 3/1eKTPOKaApANOCTUMYNIATOPbI, AO0/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Y Bpaya nepepn
paboToit c paHHBIMM annapaTtaMu. He ncnonb3yiTe 3TOT annapaTt 41 pa3MOpaXMBaHUSA KaHa/IM3aLMid.
O6pawaiiTecb c ra3oBbiM 6a/1JIOHOM OCTOPOXXHO. TO MOXKET 6bITb ONMACHO, €C/IM ra3oBbiii 6aNJ/I0H N

HENCMNMPABHOCTHU, NMPU4YUHDbI, YCTPAHEHUE

HEUCIMNPABHOCTDb

lMNogaya cBapo4YHON NPOBOSIOKK
HepaBHOMEpHa.

BO3MOXHbIE MPUYNHDI

Hannasbl meTanna 3abueatot oTBepcTHne.

YCTPAHEHUE HEUCTIPABHOCTH

OumncTUTE KOHTaKTHYI TPYOKY Mnn
NoMeHsINTe ee N CMaXkTe COCTaBOM NPOTUB
npununanua. Apr. : 041806

MpoBonoka NpoKpy4mnBaeTcsl B porivKax.

MNpoBepbTe AaBneHne ponmnKoB UNn
3aMeHuTe UX.

[nameTp NpOBOMIOKM HE COOTBETCTBYET
POIKKY.

Wcnonb3yeTcs HECOOTBETCTRYOLLAS
HUTeHanpaenswowas Tpybka B ropernke.

[Buratens pasmarbiBaHUs He pa60TaeT.

Topmo3Hoe yCTponUcTBO 600MHBI UK
ponunKa CruLiKom Tyroe.

Pazoxxmmnte TopMO3 1 POSnKu.

Mpobnema c nogayen

MpoBepbTE, YTO KHOMKA Nycka B
nonoxeHuun BKI1.

lMnoxas nogaya NpoBOSOKM.

HuTenanpasnstowasn Tpybka 3arpssHeHa
nnun noepexaeHa.

Ounctnte unmn sameHuTe ee.

Topmo3Hoe yCTporUCTBO 60OMHBI CANLLKOM
Tyroe.

Pasoxmunte TopmMo3.

OTcyTCTBYET CBAPOYHbIN TOK.

Annapat HenpaBWibHO NOAKMIOYEH K CETU.

MpoBepbTe NOAKMYEHNE K CETU, a TaKxKe,
YTO NUTaHUe AeNCTBUTENBHO TpéxdasHoe.

Hel'lpaBI/IJ'IbHoe noaKrn4yYeHne Macchbl.

MpoBepbTe Kabenb Macchbl
(nogcoegunHeHue n knewn).

Mepekntoyartens MOLWHOCTM He paboTaer.

MpoBepbTe raleTKy ropenku .
MpoBepbTe NepeknoyaTesls MOLWHOCTY .

MpoBoroka 3acTpeBaeT rnocre Npoxoaa
yepes pornuKu.

HuTeHnanpasnstowas Tpy6ka
pacnnoLleHa.

MpoBepkTe HATENPOBOASALLYHO TPYBKY 1
KOpMyC ropenku.

[MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke.

Mpounctute unu sameHuTe ee .

OTcyTCTBYET KanunnsipHas Tpybka
(cTanb).

MpoBepkTe HanMyKe KanumnisipHon TpyGKku

BuHT pPerynmpoBkn poOymiMKoB CITULLIKOM
3aTAHYT.

MpoBepkTe perynnpoBKy ponukos: 3 Ans
CTanbHOM UNn MeaHoM NPOBOMOKN U 2 Ans

antoMNHNEBON
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MopuCTbIN CBAPOYHbLIN LLOB.

HepocraTtoyHasi nogava rasa

Onana3soH perynuposku ot 15 go 20 n/
MWH. 3alLUNCTUTE OCHOBHOW MeTann

B 6annoHe 3akoH4YuMncs ras.

3ameHuTe GannoH.

HeynosneTBopuTenbHOE Ka4ecTBO rasa.

CmeHuTe ras.

Linpkynaums Bosayxa vunv Bo3aencrane
BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSIKM, 3aLLUTUTE
CBapO4HYIO 30HY.

BbII'IYCKHoe conJo rasa 3arpsA3HeHo.

OunctnTe conno nnn 3aaMeHuTe ero.

lMpoBornoka nNnoxoro ka4ecTea.

Mcnonb3yinTe NpoBOMOKY, NOOXOAALLYHO
ana ceapkn MUT-MAT.

lnoxoe Ka4yecTBO CBapMBaEMom
NMOBEPXHOCTM (pXXaByunHa U T4, ...)

3auncTuTe aertanb nepes cBapKol

3HaunTENbHOE KONMMYECTBO YacTUYeEK
NCKPEeHUA.

HatskeHne gyrm nnbo CnvwKkom HU3Koe,
nnbOo CNULLIKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapKu.

HenpaBunbHoe 3akpennaHne maccebl.

MpoBepbTe 1 NOMECTUTE 3aXKUM MaCChl
KaK MOXXHO Brnvxe K 30He CBapKu.

3awunTHOro rasa HegoNCTaToyHO.

OTperynupyiite pacxog rasa.

OTcyTCTBMG rasa Ha BbiXoge ropesnku

a3 HenpaBWbHO NOACOEANHEH.

MpoBepkTe NPaBUMBHO N NOAKMHOYEHO
coeavHeHuWe rasa psaom ¢ aBuraTtenem.
MpoBepkTe PeayKTop U SMHKTPOKIanaHsb
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
ANNEKTPNYECKASA CXEMA

Trimic 200-4S
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TriMiG 250-4S
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Trimic 300-4S

ERieor] EREear] EREisor]

I CHEISHZ

KEYBOARD +—— 53101
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Trimic 300 G
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CARTE MICRO

KEYEOARD

BT

Trimic 350-4S DUO DV 230-400V

CARTE MOTEUR
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CARTE MICRO

KEYBOQARD

—

TR

53101

53101

Trivic 350 G DV 230-400V

CARTE MOTEUR

connecteur commande devidolr séparé
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1
PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTU

Trimic 200-4S/250-4S DV/300-4S/300 G/350-4S DUO DV/350 G DV

Trimic 300 G
Trimic 350 G DV

TENRNNAN
AR

]

AL LAY
a TNV

Trimic 300 G
. Trimic 350-4S DUO DV
: Trimic 350 G DV
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Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Sicherungskette /
cadena de 80cm / Llenb 80 cm

35067

Support cables arriere / Rear cable support / Hinterer
Brennerhalter / Soporte trasero de cables / MNoacTtaeka ans
Kabnel ropenok 3aaHas

98854

Support torches avant / Front torches support / Vorderer
Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / NMoactaBka
[N rOpenok

98853

98877

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka

56047

Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob
/ Poti Drahtvorschubgeschwindigkeit / Boton reglaje

de velocidad de hilo / KHorika perynnpoBku cKopocTu
MPOBOJIOKU

73009

Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY
Poti / boton SPOT/DELAY / Kronka SPOT-DELAY

73099

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedienfeld /
Teclado de mando / MNaHenb ynpaeneHus

51916

51915

Interrupteur I/O / I/O Switch / Netzschalter AN/AUS /
Conmutador ON/OFF / MepekntovaTens Bkn/Bbikn

52461

10

Commutateur / Switch / Spannungsschalter / Conmutador
/ nepeknoyaTtenb

7 pos
51072

10 pos
51074

12 pos
51227

7 pos 51054
2 pos 51071

11

Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) /
Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin
rodillos (sin rodillo) / Mopatownii MexaHnam (6e3 ponMKoB)

51136

51257

12

Cable d'alimentation / Supply cable / Netzstromkabel /
Cable de alimentacion / LLUHyp nuTaHus

21475

21497

21470

13

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg /
Drahtférderrollen 15Kg / Soporte de bobina 15Kg /
[Oepxatenb 606uHbl 15 kr

71603

14

Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras /
MNepenHee koneco

71361

71364

15

Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de
LED / OvoaHblii MocT

52190

52173

52174

52221

16

Self / Induction oil / Self / Drossel / Opoccenb

96076

96079

96081

96083

17

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato /
TepMmocTtat

52101

18

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador /
TpaHdopmaTop

96075

96078

96080

96082

19

Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BeHtunsatop

51006

20

Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / Rad
200mm Durchmesser / Rueda diametro 200mm / Koneco
anametpom 200 MM

71375

71376

21

Embout d'axe / End axis / Radachse / Boquilla de pasador
/ Ocb

71382

22

Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC
10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / KoHTakTop 24B AC
10A

51114

51107

23

Transformateur de commande / Control transformer
/ Steuertransformator / Transformador de mando /
TpaHcdopmaTop Lenen ynpaeieHus

92994

96029

96047

96029

24

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-
valvula / DnekTpoknanaH

71512
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Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta

25 97132C 97172C
de mando / MnaTa ynpaeneHus

26 C__art_e,d'afﬁchage/ Display card / Anzeigekarte / Carta de 97183C 97233C
fijacion / Mnata ynpasneHuns aucnnes

27 Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gasschlauch (1m) / 95993
Tubo del gas (1m) / lNazonposogHas Tpybka (1 M)

28 Collier 10,5 / Collar 10,5 / Schlauchschelle 10,5 / Collar 71275
10,5 / XomyT 10,5
Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector
(1/4) / (-) Texasbuchse (1/4) - Leistungsanschluss

29 separates Drahtvorschubgerat/ connector cable de tierra 51469 51461
(1/4)
Sélecteur 230-400V / Voltage selection switch 230-400V/

30 Umschalter 230-400V / Selector de tension 230/400V / - 75012 - 75012

Pour les postes avec dévidoir / For machines with wire feeder / Gerat

31

Mepekntovatens 230-400B

equipos con devanadera / gns annapaToB € nop

Passe cloison de Gaz / Gas connector /
Schutzgasanschluss 2 (Ausgang fiir separates
Drahtvorschubgerat) / Conector de gas / lNpoxog B
neperopogke ans asa

71699

e mit separatem Drahtvorschubgerit / Para
aloLWMUM YCTPOUCTBOM

32

Connecteur de commande / Wire feeder control connector
/ Steueranschluss separates Drahtvorschubgerat /
Conector de mando / KoHHeKTop ynpasneHus

94895

33

Interrupteur de sélection du potentiomeétre / Potentiometer|

selection switch / Potentiometer Auswahlschalter/
Interruptor de seleccion del potenciometro /
MepekntoyaTenb Bbibopa Ha NOTEHLMOMETpE

52464
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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 (pieces 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 pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port di 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 aprées acceptation d’'un devis.

Contact SAV:

Société GYS - 134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex

Fax: +33 (0)2 43 01 23 75 - Tel: +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 StoRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie
bei Gebrauchsspuren tibernommen. Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung
ausschlieBlich tUber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz
(Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS
ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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@  DECLARATION DE CONFORMITE
GYS atteste que ces postes de soudure sont fabriqués conformément aux exigences des directives Basse tension
2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette conformité est établie par le
respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. Le marquage CE a
été apposé en 2013.

@  DECLARATION OF CONFORMITY
The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004. This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005,
EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007. CE marking was added in 2013.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen TRIMIG 200-4S/ 250-4S DV/ 300-4S/ 300 G/ 350-4S
DUO DV/ 350 G DV richtlinienkonform mit Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien
2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den
harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein. CE Kennzeich-

nung: 2013.

DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS certifica que estos aparatos de soldadura son fabricados en conformidad con las directivas baja tensién 2006/95/
CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad
esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. El mar-
cado CE fue fijado en 2013.

@ LEKIAPALIUS O COOTBETCTBUM

GYS 3asBns€eT, 4YTO CBApOYHble annapaTtbl NPoM3BeAeHbl B COOTBETCTBUN C anpekTuBamu EBpocotosa 2006/95/

CE o Hm3koM HanpshkeHumn oT 12/12/2006, a Takke ¢ aupektneamn CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004. aHHoe
COOTBETCTBME YCTAaHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COracoBaHHbiMn Hopmamu EN60974-1 2005 r, EN 50445 2008 r, EN
60974-10 2007 r. Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2013 r.

01/02/2013 Nicolas BOUYGUES

Société GYS - ! ,
134 BD des Loges Président Directeur Général

53941 .
Saint-Berthevin v M-SR
France
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG

A Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
\" Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epu
Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/MAG Welding (MIG: Metal
Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active
Gas) - Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MonyaBToMaTnyeckas
|

cBapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

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. - S-Zeichen: Das SchweiBen unter beengten Verhéltnissen ist mit diesen SchweiBgera-
ten zugelassen.- 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. - AnanTrposaH ans
CBapKW B Cpeie C NOBBbILEHHBIM PUCKOM 3/1EKTPOLLOKA. OIHAKO CaM UCTOYHMK NMUTAHUSI HE AO/MKEH
6bITb PacrofioXXeH B TaKMX MecTax.

P21

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. - Schutz gegen
Beriihrung mit den Fingern und mittelgroBe Fremdkd&rper, Schutz gegen Tropfwasser.

- Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de
gotas de agua. - Annapat 3almLLeH OT AOCTYMNa pPyK B ONacHble 30Hbl U OT BEPTUKANbHOro NageHus
kanenb Bogbl CBapka Ha NMOCTOSIHHOM TOKE.

Courant de soudage continu. - Welding direct current. - GleichschweiBstrom. - La corriente de solda-
dura es continua. - CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe.

)

3-50Hz

Alimentation électrique triphasée 50Hz. - Three-phase power supply 50 Hz. - Dreiphasige Netzversor-
gung mit 50 Hz. - Alimentacion eléctrica monofasica 50 Hz. - TpexdasHoe HanpsbkeHune 50 Iy,

uo

Tension assignée a vide. - Rated no-load voltage. - Leerlaufspannung. - Tension asignada de vacio. -
HanpsikeHne XonocToro xoaa.

ul

Tension assignée d‘alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung. - Tensién de la red. -
HanpsixeHue cetw.

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace). - Rated maximum supply current (effective
value). - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Corriente maxima de alimentacién de la red. -
MakcuManbHbI ceTeBol ToK (3chdeKTUBHAs MOLLHOCTb)

I1eff

Courant d’alimentation effectif maximal. - Maximum effective supply current. - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom. - Corriente de alimentacion efectiva maxima. - MakcuManbHbli
3(pheKTMBHBIN CETEBOMN TOK.

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 cooTBeTCTBYET
eBponelickolt HopMe EN60974-1.

QD=

Transformateur-redresseur triphasée. - Three-phase converter-rectifier. - Dreiphasiger Trafo/Frequen-
zumwandler. - Transformador-rectificador trifasico. - TpexdasHblii MHBEpPTOp, C TpaHcdopMaLmen
BbINPSM/IEHWEM.

X(40°C)

Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to the
standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).
- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). - NB% no Hopme EN 60974-1
(10 MuHyT — 40°C).

I12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I12: corresponding conventional wel-
ding current. - I12: entsprechender SchweiBstrom. - 12: Corrientes correspondientes. - 12: Tokn,
COOTBETCTBYHOWME X*

Uz |..%

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes. - U2: conventional voltages in corres-
ponding load. - U2: entsprechende Arbeitsspannung. - U2: Tensiones convencionales en carga. - U2:
COOTBETCTBYHOLLME CBAPOYHbIE HANpPSXKEHMS*,
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C€

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive.
- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. - El aparato estad conforme a las normas europeas. -
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET EBPOMNENCKMM HOPMaM.

@<

Conforme aux normes GOST (Russie). - Conform to standards GOST / PCT (Russia). - in Ube-
reinstimmung mit der Norm GOST/PCT. - Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia). - MpoaykT
COOTBETCTBYET cTaHaapTy Poccum (PCT).

BH®

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The elec-
tric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !). - Der elektrische Lichtbogen
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce rayos peligrosos
para los ojos y la piel (i Protéjase !). - SnekTpuyeckas ayra NpoM3BOAMT OMACHbIE Ny4Yn NS rNas u
Koxu (3awmTuTe cebal). - BHMMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NoXap Wv B3pbIB.

A

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. - Caution, welding can produce fire or
explosion. - Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. - Cuidado, soldar puede
iniciar un fuego o una explosion. - BHMMaHve! CBapka MOXET Bbi3BaTb MOXap WM B3pbIB.

A\]

Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung!
Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue !
YuTaiTe MHCTPYKLMIO MO UCMOSb30BaHUIO.

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. - Fir die Entsorgung Ihres Gerates 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 cneumansHoOM yTunmsaumn. He BoibpacbiBaTb C 6bITOBLIMM OTXOAAMMU.
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ACCESSOIRES/ACCESORIES/ZUBEHOR/ACCESORIOS/AKCECCYAPBI

x1
))‘ x1 x2 x1 x3 ® ®
@ _, @[> B
Trimig 200-4S
2 200 @300 06-10
086111 (20.6) | 086166 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 086126 (20.8) | 086227 (20.8)
086135 (21.0) | 086234 (21.0) 041837 010922 041808 200) '
Inox/Stainless/ 086325 (00.3 042353 (20.6/0.8) | (20.6/0.8 - 4m) (250A - 4m) 041950 (20.8) 20L/min
Edelstahl (20.8) - 042360 (20.8/1.0) 041844 041967 (21.0) 041998
(1.0 - 4m) 043787
CusSi3 086647 (20.8) - 041882 30L/min (250A - 3m)
041622 (FR) 25 mm?
CuAl8 086661 (20.8) - 041646 (UK)
044050 041219 (DE)
(20.8 - 4m) 040939 041059 (20.8)
Alu 086565 (20.8) | 086524 (1.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 250A - am) | 041086 (@1.0)
(1.0 - 4m)
Trimig 250-4S DV 230-400V
@ 200 @300 08-12
086227 (20.8)
. 086128 (20.8)
Acier/Steel/Stahl 086234 (21.0) 041837
086135 (@1.0) | (5641 (o12) | 042360 (20.8/1.0) | (20.8 - 4m) 040922 [ 041950 (20.8)
042384 (1.2/1.6) 041844 (250A - 4m) | 041967 (51.0)
Inox/Stainless/ (©1/12 - 4m) 041974 (#1.2) '
086326 (20.8) - - 30L/min
Edelstahl 043787
041622 (FR)
041882 (250A - 3m)
044050 041646 (UK) 5" 2
(20.8 - 4m) 041219 (DE)
Al ) 086524 (1.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 040939 041066 (21.0)
u 086531 (21.2) | 042391 (#1.2/1.6) (@1.0 - 4m) (250A - 4m) | 041073 (21.2)
044074
(21.2 - 4m)
Trimig 300-4S / 300 G / 350-4S DUO DV / 350 G DV
@ 200 @300 08-12
086227 (20.8)
. 086128 (20.8) 043800
Acier/Steel/Stahl 086234 (21.0) 041837
086135 (81.0) | 086241 (512) | 042360 (20.8/1.0) (20.8 - 4m) 3 8329,44? ) 2‘1‘3232 Esg'g; (300A - 4m)
- 042384 (21.2/1.6) 041844 m : 25 mm
Inox/Stainless/ (@1/1.2 - 4m) 419810 (21.2) )
086326 (20.8) - - 30L/min
Edelstahl 041622 (FR) 043817
041783 (400A - 4m)
044050 041646 (UK) | *'50" 2
(20.8 - 4m) 041219 (DE)
Al ) 086524 (21.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 040953 419766 (1.0) 043824
u 086531 (21.2) | 042391 (21.2/1.6) (@1.0 - 4m) (350A - 4m) | 419773 (21.2) (S00A - 4m)
044074 50 mm?
(@1.2 - 4m)
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