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DESCRIPTION

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

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

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

@ Interrupteur marche — arrét 55 kg

@ Réglage de puissance par un commutateur 7 positions :
permet d'ajuster la tension de soudage en sortie de générateur. Le réglage de tension de sortie est
proportionnel a I'épaisseur du matériau a souder. (cf page 7)

@ Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode manuel ou automatique).
@ Raccords torche au standard européen.
@ Connecteur de commande du spool gun.
@ Voyant de protection thermique sur le clavier de commande :
signale une coupure thermique lorsque I'appareil est utilisé de fagon intensive (coupure de plusieurs minutes).
@ Support torches avant
Cable d'alimentation (3m)
@ Sortie pince de masse.
Support bouteilles (maxi une bouteilles de 4m?).
@ Chaine de fixation pour bouteilles. Attention : bien fixer les bouteilles
@ Support bobine @ 200/300 mm.
@ Electrovanne torche.
Support cables arriére.
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER / INOX (MODE MAG)

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

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

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

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Cet appareil peut souder également du fil aluminium de 0,8 et de 1.

L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un

distributeur de gaz. Le débit de gaz en alu se situe entre 15 a 25 L/min selon I'environnement et I'exprérience du soudeur.

Voici les différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :

- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

- Tube capilaire : utiliser le tube capilaire uniquement pour le fil acier (gaine acier).

- Torche : utiliser une torche spécial alumimium. Cette torche aluminium posséde une gaine teflon 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. (cf
schéma ci-dessous)

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium 0,8 (réf : 041059-non fourni).

«Acier-Steel-Stahl-Acero i ; Tob T
Staal-Aco Gaine acier «Alu NO USE / ube capillaire

«Inox-Stainless steel

INSTALATION DU POSTE

RACCORDEMENT GAZ
Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz.

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

CHOIX DES BOBINES:
Configurations possibles :

Type fil Spool gun GAZ _
Acier | @ 300 X 1
@ 200 X
@ 100 X Argon +
INOX | @ 200 X Co2 ; .
@ 100 X ]
CuSi3 [ @200 X 2 =
CuAl8 | @ 200 X @ %
Alu X*
AG5 2 300 Argon pur
@ 200 X*
AISi5 | @100 X
AlSi12 | @100 X

* Prévoir gaine téflon (ref 041548) et tube contact spécial alu (@ 0,8 : 041059)

CuSi3  : Préconisation OPEL & MERCEDES

CuAl8 : Préconisation Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12 : Préconisation pour I'aluminium automobile a partir de t6le d’épaisseur comprise entre 0,6 et 1,5mm.
AISi5  : Préconisation pour I'aluminium automobile pour des tbles d’épaisseur > 1,5mm



Réglage du frein support bobine

Molette de réglage tension fil du moteur

Galet en position
0,8mm

Ouvrir la trappe du poste.
Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement du support bobine.

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

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

Pour régler la molette des galets presseurs, procéder comme suit :

= Desserrer la molette au maximum
= Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche

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

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

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



FONCTIONNEMENT DU POSTE
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CLAVIER DE COMMANDE :

r N
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
MANUAL
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Qe 2
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DELAY
1 ( ) AR @ Alu
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01 @ 5
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@ Mode Manual
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est
déterminée par [I'utilisateur en ajustant le
potentiométre@.

@® Choix du mode de soudage
» NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps
» DELAY : fonction « point de chainette »,
avec réglage de l'intermittence de point
» SPOT : fonction bouchonnage /spot,

Avec réglage du diamétre du point © Mode Synergic

Positionner le potentiométre @ au milieu de la zone
« OPTIMAL SYNERGIC »
Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil
optimale a partir de 3 parametres :

> Tension

»  Diametre du fil

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

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

® Potentiométre de réglage SPOT/DELAY

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

SYNERGIC.

MODE «MANUAL »

Pour régler votre poste procéder comme suit :

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

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

=>» Conseils

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » :
crépitement.

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

Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

I'arc doit étre stable et avoir trés peu de




MODE « SYNERGIC »

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

Pour cela :
- Positionner le potentiométre @ vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »
- Sélectionner :
v' La nature du fil ®
v’ Le diamétre du fil ®
v' La puissance (commutateur 7 positions en face avant). Pour sélectionner la position adéquate en
fonction de I'épaisseur a souder se référer au tableau ci-dessous:

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazin .
(CuSi,!CuA% Acier/Steel

Wire

— 4 —

4
4
5

A partir de cette combinaison de parameétres, le Trimig 205-4 S détermine la vitesse de fil optimale et le poste
est pret a souder.

Il est ensuite possible d‘ajuster la vitesse fil si nécessaire en + ou en — grace au potentiométre@.

Une mémorisation des derniéres configurations de soudage est effectuée et réactivée a chaque mise en route
du poste (diamétre fil, nature fil, mode).

=> Choix du GAZ (uniquement pour le soudage acier) :

En mode synergic, le trimig 205-4S détermine les paramétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par
défaut, en soudage acier le poste est configuré « Argon + CO2 ».

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

1- Appuyer sur le bouton « Type » pendant 5 secondes jusqu'a ce que le clavier s'éteigne puis relacher le
bouton.
2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».
Normal (2T) => Argon + CO2 (réglage par défaut)
Delay => (€02 100%
3- La validation se fait soit par la touche « Type » soit en attendant un délai de 5 secondes.
4- Une fois validé le poste revient en mode de fonctionnement normal et la modification reste enregistrée
méme une fois le poste éteint.

4 N
SYNERGIC MIG
é EASY CONTROL
p ®) =
sPOT i O —
m
1,0 ) Cusi/
0 DELAY Cun
100% CO2 peLy "
08
Soms
Ar + CO2 NORMAL
27 0,6 g:l;rf
@ wire TYPE
\_ Q J
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MODE SPOT
Cette fonction permet de réaliser des travaux de pointage.
Pour ajuster la durée du point, utiliser le potentiométre®.

MODE DELAY

Pour effectuer vos travaux en « points de chainette », ajuster le potentiométre®.

Cette fonction permet de souder des tbles trés fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de
percage et de déformation de la t6le (surtout pour le soudage aluminium).

SPOOL GUN (en option- ref.041486)

PRESENTATION ET FONCTIONNEMENT TORCHE SPOOL GUN
e La torche spool gun se monte sur le connecteur de la torche.
e Le spool gun fonctionne soit en mode « Manuel », soit en mode
B\ « Synergic ».
. . ° En mode manuel ou en mode « Synergic », seul le bouton de réglage de
) 3 vitesse fil déporté sur la torche ® est actif (le potentiométre vitesse fil du
poste est inactif).
e Mode « Synergic » :
- Placer le bouton de vitesse fil de la torche ® au centre de sa plage puis
ajuster si nécessaire.
- Pour plus d'informations sur le mode « Synergic » se référer a la page 7.

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

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

PROCEDURE DE MONTAGE

Bobine
. Ouvrir le capot @
. Enlever I'écrou de maintien @ (nb. : pas de vis inversé)
. Serrer I'écrou frein @ afin de bomber I'axe bobine (ne pas trop serrer)
. Insérer votre bobine
. Pour insérer le fil dans les galets appliquer une pression sur la « vis de réglage tension galets »

Torche

Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.

Retirer la torche

¢ Brancher le connecteur de puissance du spool gun sur le connecteur.
e Brancher le connecteur de commande du spool gun.

CONSEILS ET PROTECTION THERMIQUE

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.

Protection thermique : le voyant s’allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction
de la température ambiante.
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FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT D'UTILSATION

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

| Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A | 120 A 95 A
Note : les essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a40°Ca
été déterminé par simulation.

e Le TRIMIG 205-4 S est congu pour un emploi dans un environnement industriel ou professionnel au sens de
norme CISPR 11. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d'assurer la compatibilité
électromagnétique. Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques
conductrices.

ENTRETIEN

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

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

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

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

SECURITE

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

Respecter les instructions de sécurité suivantes:

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

del'arc:

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

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

pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.

Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d'objets.

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

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'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

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

Des grattons obstruent l'orifice.

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

Le fil patine dans les galets.

- ControOler la pression des galets ou les
remplacer.

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

Le moteur de dévidage ne
fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop
serré.

Desserrer le frein et les galets

Probléme d’alimentation

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

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou
endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise
secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est
poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du
vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-
MAG.

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

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d‘arc trop basse ou trop
haute.

Voir parametres 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 coté du
moteur est bien connecté.

Le Spool Gun ne fonctionne
pas

Probléme de connexion

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

En mode Spool Gun,

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

Comportement normal du poste

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

10
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DESCRIPTION

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

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

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

ELECTRIC SUPPLY

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

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

Do not use an extension cord which has a wire section inferior to a 2.5 mm?2,

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

DEVICE PRESENTATION

gt

@

(® Switch On - Off 55 kg

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

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

Torch Cable support .
11



TRIMIG EXH D

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE)

Trimig 205-4 S can weld @0,6/0,8/1 mm steel & stainless wire.

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

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

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

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

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN ALUMINIUM (MIG MODE)

This device can also weld @0,8mm aluminium wire.

Welding on aluminium needs a specific gas: Argon (Ar). When welding aluminium, the gas flow-rate is between 15 and
25L/min according to the environment and the welder experience.

Here are the differences between use with steel and use with aluminium :

- Rollers: use specific rollers for aluminium welding.

- Pressure of motor pressure rolls on the wire : put a minimum of pressure in order not to squash the wire.

- Capillar : do not use the capillar used when welding with steel wire.

- Torch : use a special aluminium torch which is equipped with a Teflon sheathing in order to reduce friction. DO NOT
cut the sheathing close to the joint !! The sheathing is needed to guide the wire from the rolls (see drawing
below).

- Contact tube : use a @0,8mm special aluminium contact tube (ref. : 041509 — not included).

-SAtgiae{-AS;:el-Stahl-Acero Steel sheathing «Alu No usg /Caplllar

«Inox-Stainless steel

Capillar
DEVICE INSTALLATION

GAS COUPLING
Screw the regulator/flowmeter on the gas bottle.

To avoid gas leaks, use the collars provided in the accessories box.

CHOICE OF REELS:

Possible settings:

Acier @ 300 X 4
@ 200 X
@ 100 X Argon +
INOX | @ 200 X co2 ey |-
@ 100 X ' 1
cusi3 | @ 200 X . |
CuAl8 | @ 200 X @ .
Alu @ 300 X
AG5 2 200 o+ Argon pur
AlSi5 | @ 100 X
AlSi12 | @ 100 X

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

CuSi3 : Recommandation OPEL & MERCEDES

CuAl8 : Recommandation Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12 : Recommendation for automotive aluminium from metal sheet of 0,6mm to 1,5 mm of thickness.
AISi5  : Recommendation for automotive aluminium for metal sheets > 1,5mm of thickness.

12
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PROCESS OF REELS AND TORCH ASSEMBLY :

Reels drive pin Reel

Clamping nut support

Adjusting of the reel support brake

Adjusting knob of the electrical roller wire tension

Roller in 0,8mm position

¢ Open the device trapdoor.
¢ Place the reel on the driving pin of the reel support.

o Adjust the reel brake to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not tighten too
much!

e The electrical roller is a double groove roller (0,6/ 0,8 and 0,8/1). The indication on the visible side of the roller is
the diameter in use. For a 0,8 wire, use the 0,8 groove.

¢ To set the adjusting knob of the pressing rollers, proceed as follow:

» Loosed to the maximum
= Start by pressing the torch trigger,
= Tighten the adjusting knob while pressing the trigger.

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

{ = NB: for the aluminium wire put a minimum pressure in order not to crush the wire. :

e Choose the contact tip diameter at the end of the torch. Use a contact tip adapted to the wire diameter used.
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2

DEVICE FUNCTIONNING

SETTINGS KEYBOARD:

é )
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
Qs (> ]
Euflm'
DELAY uA
1 T
g?a?nﬁ‘e’ss 2 3
P dos > b N
n,s‘%//// \\\\\§
0,1@ 5
Q WIRE %@ TYPE
\ y

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

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

3 SPOT/DELAY potentiometer fitting

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

® Synergic Mode
Position the potentiometer @ in the middle of
the« OPTIMAL SYNERGIC » zone
In this mode, the device determines the optimal wire
speed according to 3 parameters:

»  Voltage

»  Wire diameter

»  The power mode
It is possbile to adjust the speed wire + / -.

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

«MANUAL» MODE
To set your device, proceed as follow:

- Choose the welding voltage using the 7 positions switch

> Example: position 1 for 0,6mm metal sheets and position 7 for 4 mm metal sheets.

- Adjust the wire speed with the potentiometer®.

=» Advice

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

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

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

14



« SYNERGIC » MODE

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

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

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazin .
(CuSi,!CuA% Acier/Steel

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

From the combination, the Trimig 205-4 determines the optimal wire speed and the device is ready to weld.
It is also possible to adjust the wire speed if necessary by adjusting potentiometer + or — manually@.
A memory of the last welding configuration is done (wire diameter, wire type, mode).

= GAS choice (only for steel welding) :
In synergic mode, the trimig 205-4S determines the welding settings in accordance with the gas used. By
default, in steel welding the machine is set in « Argon + CO2 ».

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

1- Press « Type » for 5 seconds until the keyboard switches off the release.
2- Within 5 seconds, choose the required setting with the key « choose mode ».
Normal (2T) => Argon + CO2 (default setting)
Delay => C0O2 100%
3- The confirmation is done either by the « Type » key, or by waiting for 5 seconds.
4- Once confirmed, the machine reverts to the normal functioning mode but the modification is
registered even when the machines is switched off.

i SYNERGIC MIG |
| g EASY CONTROL \ i
i 7z i

4 N
®) =
sPOT 8 O —
m
1,0 ) Cusi/
100% CO2 | om
ke Alu
08
;?a?rﬁ}m 3
Ar + CO2 NORMAL o acier . @\\'ll.'.ff;;&(/“
| :
@ wire TYPE
\_ Q J
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SPOT MODE
This function allows spot welding.
To adjust the length of each spot, use the potentiometer®.

DELAY MODE
Allows intermittent welding, the delay can be adjusted through the potentiometer®.

This function allows welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and
distortion (especially for aluminium welding).

SPOOL ON GUN (option ref.041486)

DESCRIPTION AND FUNCTIONING

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

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

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

« Synergic » mode:

- Place the wire speed knob on the torch ® at the middle of its area then
adjust if necessary.

For more information on the « Synergic » mode, refer to page 16.

@ Hood Opening/closing knob

@ Reel holding nut

@ Reel locknut (do not tighten too much)
@ Rollers tension adjusting screw

@ Wire speed adjusting knob

ASSEMBLY PROCESS

Reel
. Open the hood @
. Remove the reel holding nut @ (NB. : no reversed screw)
. Tighten the locknut ® to bulge the reel axis (do not tighten too much)
" Insert the reel
. To insert the wire in the rollers, apply pressure on the «roller tension setting screw »

Pull out the wire of the torch in winding up the reel.

Pull out the torch

Plug the power connector of the spool on gun on the connector.
Plug the control connector of the spool gun

ADVICE & THERMAL PROTECTION

Respect the basic rules of welding.
Leave the air holes of the device open to allow air circulation.
Leave the device plugged in after welding to allow cooling.

Thermal protection: The light turns on requiring a cooling duration, typically a couple of minutes according to
the ambient temperature.
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DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT

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

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

Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A 120 A 95 A
Note: The warming test was done at room temperature and the duty cycle at 40°C was determined by simulation.
e The Trimig 205-4 S is designed to be used in an industrial or professional environment according to the CISPR

11 standard. In a different environment, it can be hard to ensure the electromagnetic compatibility. Do not use
the device in an environment with conductive metallic dust.

MAINTENANCE

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

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

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

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

SECURITY

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

Respect the following safety instructions :

Arc radiations Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.
Rain, steam, dampness Use your welding unit in a clean environment (pollution factor < 3), laid down flat and
more than one meter far from the part to be welded. Do not use in rain or snow.
Electric shock This device must only be used with a three-phase power supply with 3 wires and a
neutral connected to earth. Do not touch the parts under tension. Check that the supply
net is well adapted to the unit.
Falls Do not move the unit over people or objects.
Burns Wear fire-proof working clothes (cotton, overalls or jeans).
Work with protection gloves and a fire-proof apron.
Protect the others installing fire-proof protection walls or telling them not to look at the
arc and to keep sufficient distances.

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

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

Additional Any welding operation:

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

- in closed rooms,

- in presence of flammable or explosive material,

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

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

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

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

2

SYMPTOMS POSSIBLE REASONS SOLUTIONS

The welding wire speed is not
constant.

Cracklings blocking up the
opening.

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

The wire skids in the rollers.

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

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

The unwinding motor doesn't
operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on the
position on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or
damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the mains
supply.

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

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection and
clamp condition).

Power contactor inoperative.

Control the torch trigger.

The WIRE rubs down after the
rollers.

Covering WIRE guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous.

The gas flow is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG
welding.

Surface to weld in bad condition.

(rust, etc...)

Clean the working parts before welding.

Very significant flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

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

The Spool on Gun does not
work.

Connection problem

Check the torch connections (power and
control connectors).

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

Normal condition of the machine.

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

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen flir das
entgegengebrachte Vertrauen. Um das Gerdt optimal nutzen zu kénnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung
sorgféltig durch.

Die Trimig 205-4 S ist geeignet zum Verschweissen von Stahl, Edelstahl und Aluminium, sowie zum MIG-Léten von
hoch- u. Hoherfesten Stahlblechen mit CuSi- u. CuAL-Drahten (ideal fiir Karosseriereparaturen). Die.Einstellung der
Maschine erfolgt Dank des ,Synergic_Modus" denkbar einfach und schnell.

NETZANSCHLUSS

Die maximale Stromaufnahme (Ileff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerdtes. Uberpriifen Sie, ob Ihre
Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.
Hinweis: Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 2.5mm?2 ist

Die Trimig 205-4 S wird mit einem dreiphasigen 400V Netzanschluss und 16A Netzstecker (type RS-015 CEE 400V)
geliefert. Das Gerat soll mit einer entsprechenden Steckdose mit Schutzleiter und 10 AT Absicherung verbunden
werden.

BESCHREIBUNG

@ et
Ein / Aus Schalter. J
7-stufiger SchweiBspannungsregler zur Anpassung der SchweiBleistung addaquat zur verschweienden

Blechstarke.

Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter.
EurozentralanschluB zum Anschluss der SchweiBbrenner.
Steueranschlussbuchse fiir Spoolgun.

Kontrollampe fiir Thermoliberwachung:

Meldet Uberlastung bei Uberschreitung der maximalen Einschaltdauer.

QO @O0 OO

Brenner Support.

Stromkabel (8m).

@ Masseanschluf3

Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen.

@ Befestigungskette fir Gasflaschen. Achtung : Gasflaschen gegen Umkippen sichern!
@ Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm.

@ SchutzgasanschluB (Magnetventil)
Brenner-Kabel Support.
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HALB-AUTOMATISCHES STAHL / EDELSTAHL SCHWEIBEN (MAG)

Die Trimig 205-4 S kann @ 0,6/0,8/1 mm Stahl- und Edelstahldraht schweiBen.

Bei Lieferung wird das Gerat zum Schweien von @ 0,8mm Draht vorbereitet sein. Die Kontaktrohre/Antriebsrolle/Brenner
sind dafiir eingestellt.

Um @ 0,6 mm Draht zu verschweiBen muss das Kontaktrohr gedndert werden (ref. : 041905 ; nicht Inklusive). Die
Antriebrolle ist mit 2 Spuren versehen (0,6/0,8 mm). In diesem Fall muss die Antriebsrolle so eingesetzt werden, dass die
Bezeichnung 0,6 zu sehen ist. Das SchweiBen von Stahl und Edelstahl braucht ein spezielles Gas: Argon + CO2 (Ar+CQ02). Der
CO2-Anteil kann je nach Anwendung unterschiedlich sein. Um das richtige Gas zu nutzen, bitte Ihren Gaselieferanten
kontaktieren.

Die notwendige Gasmenge liegt zwischen 8 u. 12 Liter/min je nach Umgebungsbedingung (Faustformel: Drahtstarke x 10).

HALB-AUTOMATISCHES ALUMINIUM SCHWEIBEN (MIG)

Das Gerat kann @ 0,8mm Alu-Draht schweiBen.

Zum Aluminium-SchweiBen ist ein ,Rein-Argon" als Schutzgas notwendig.

Die wichtigsten Unterschiede zum Stahl-Schweissen

- Antriebe: Der Drahtvorschub sollte fiir Aluminiumdrahte geeignet sein

- Drahtandruck: Der Drahtandruck muss sehr weich eingestellt werden, da Alu-Draht sehr instabil ist.

- Kapillarrohr: Wegfall bei Alu-Draht. Teflon oder Kunststoffseele wird bis zum Antrieb gefiihrt (siehe Bild unten).

- SchweiBbrenner: Nutzen Sie einen speziell ausgeriisteten Alu-Brenner mit einer Teflon-Seele, um die Reibung des
Drahtes in der Flihrungsseele zu vermindern.

- Kontaktrohre: Benutzen Sie spezielle 30,8 mm Alu-Kontaktrohre. (ref. : 041509 — nicht inklusiv)

-SA'gaer-ASt:el-Stahl-Acero Stahl-Seele «Alu NOUsE /Kapillarrohr

«Inox-Stainless steel

Teflon-Seele

MONTAGE

GAS-ANSCHLUSS
Montieren Sie den Druckminderer an die Gasflasche.

Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen Schlauchklemmen.

DRAHTROLLENAUSWAHL

Mdgliche Konfigurationen:

Drahttyp Brenner Spool gun GAZ 1
Stahl @ 300 X 9
@ 200 X
@ 100 X Argon +
Edelstahl | @ 200 X CO2 : - ] L
@ 100 X | 1
CuSi3 | @200 X | i
CuAlI8 @ 200 X @" %
Alu AG5 | @ 300 X
2 200 - Argon pur
AISi5 @ 100 X
AlSi12 @ 100 X

* Teflonseelen empfohlen (ref 041548) und Kontaktrohre speziell fiir Alu (@ 0, 8: 041059)
CuSi3  : Empfehlung OPEL & MERCEDES

CuAl8 : Empfehlung Peugeot/Citroén/Renault

AlISi12 : Empfehlung fiir Karosserie-Alubleche von 0,6mm bis 1,5 mm.

AISi5  : Empfehlung fiir Karosserie-Alubleche tber 1,5mm of thickness.
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MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER

Fihrungsdorn flr Drahtrolle — Aufnahme-
dorn
Spannmutter Drahtrolle

Einstellung Drahtrollenbremse

Andruckeinstellung Drahttransport

Antriebsrollenspuer
0,8mm

e Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.
¢ Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme und dem Fihrungsdorn.
e Justieren Sie die Drahtrollenbremse um die Drahtrolle bei Schwei3stop gegen Nachdrehen zu sichern.

¢ Die Antriebsrolle ist mit 2 Spuren (0,6/0,8) versehen. Der sichbare Wert, ist der zur Zeit benutzte. Verwenden Sie
immer die flr den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

Drahtransport- Montage:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung.

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der richtigen Nut ein.

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

- Die Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie
nun die Fixierungsschrauben wieder an.

Um den Transportandruck korrekt einzustellen betatigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren
die Andruckmutter so dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus.

E =>» Tipp: Alu-Draht muss mit méglichst geringem Druck transportiert werden, da er sonst deformiert wird.

¢ Die Kontaktrohre/Stromdiisen miissen dem entsprechenden Drahtdurchmesser angepasst warden.
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GERATEFUNKTION

BEDIENEINHEIT
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@® Auswahl Brennertastermodus
» NORMAL (2T) : Standard Schweissen 2 Takt
> DELAY: Funktion “SchweiBpause”
» SPOT : Funktion “SchweiBzeit”

@ Einstellung der Drahtgeschwindigkeit
Potentiometer regelt von 1 — 15m/min

® Zeiteinstellung fiir Spot/Delay
Potentiometer regelt von 0,1 — 5 sec

@ Manuell Modus
Im Manuell Modus wird die Drahtgeschwindigkeit mit
dem Potentiometer vom Benutzter eingestellt @.

® Synergic Modus
Stellen Sie das Potentiometer @ in der Mitte der
“OPTIMAL SYNERGIC" Zone ein.
In diesem Modus regelt das Gerat die richtige
Geschwindigkeit anhand von 3 Kriterien:

»  Spannungstufe

»  Drahtdurchmesser

> Drahttyp
Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer ein
Feinregulierung ermdglicht.

Im Normal Position (2T) sind 2 Modi verfiigbar: MANUELL oder SYNERGIC.

«MANUELL>» MODUS
Gerateeinstellung:

SchweiBspannung (ber 7-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
> Beispiel: Position 1 fiir 0,6mm Bleche und Position 7 fiir 4mm Bleche.

Drahtgeschwindigkeit mittels Potentiometer anpassen @.

=> Tipp:

ohne groBe Spritzerbildung brennen.

Die korrekte Drahtgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch zu erkennen: der Lichtbogen sollte stabil und

Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtboge nicht kontinuerlich.
Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.
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« SYNERGIC » MODUS

In dieser Funktion muss die Drahtgeschwindigkeit nicht separat eingestellet werden.
Gerateeinstellung:
- Stellen Sie das Potentiometer auf die Zone “Optimal Synergic”
- Wahlen Sie aus:
v' Drahttyp ®
v Drahtdurchmesser®
v’ Leistung (7-Stufenschalter). Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Referenztabelle:

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazin .
(CuSi,!CuA% Acier/Steel

Wire
—_ 4 —_
— 4 4
2 4 4 5
3 5 4 5
— | = 4 3 — 4 — — 5
- - 5+ 4+ 4+ - 5+ —_ - 6+

Anhand dieser Parameter wird bei Trimig 205-4S automatisch die optimale Drahtgeschwindigkeit
schweiBbereit eingestellt. Eine Feinregulierung erfolgt hier im ,Optimal Synergic'- Bereich des
Drahtvorschubreglers @. Die letzten Einstellungen werden gespeichert (Drahtdurchmesser, Drahttyp,
Modus).

= SCHUTZGAS Auswahl (Mischgas/C0O2 - nur beim StahlschweiBen) :

Im Synergic Modus wahlt die Trimig 205-4S die richtige SchweiBeintellungen je nach programmiertem
Schutzgas. Die Maschine ist fiir das StahlschweiBen auf ,Argon + CO2" voreingestellt.

Um den Schtzgastyp zu @ndern, gehen Sie wie folgt vor:

1-  Driicken Sie die “Type” Taste 5 Sekunden bis die LED-Anzeige auf Delay oder Normal wechselt.

2- Innerhalb 5 Sekunden, wahlen Sie die richtige Einstellungen mit der “Modus Taste".
Normal (2T) => Argon + CO2 (Normal-Einstellung)
Delay => C0O2 100%

3-  Zum Bestatigen: Entweder 5 Sekunden warten oder die “Type"” Taste driicken.

4-  AnschlieBend wechselt die Maschine wieder in die normale Funktion, wobei die Einstellung auch
nach dem Ausschalten des Gerates gespeichert bleibt.

i SYNERGIC MIG
: é EASY CONTROL

4 A
= ®
spoT i ©) :
bere) —
(T
1,0 ) cusif
0, DELAY Cul
100% CO2 | hean
08
Soms
Ar+ CO2 NORMAL acter!
an 0,6 Acle
@ wire TYPE
\_ Q _J

____________________________________________________________________________________________________
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In dieser Funktion erzeugt die Maschine Uber die Einstellung der Punktzeit immer gleich groBe
SchweiBpunkte.

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

SPOOL GUN (Art.-N. 041486)
BESCHREIBUNG UND FUNKTION

o e Der Spool Gun Brenner wird am BrenneranschluB angeschlossen.

e Der Spool Gun Brenner kann sowohl im ,Manuell® als auch im ,Synergic*

Modus verwendet werden.

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

f e « Synergic » Modus :

- Stellen Sie den Regler fiir Drahtgeschwindigkeit zundchst auf mittlere

Position und regeln Sie bei Bedarf nach.

@ Taste Offnen / Schliessen der Abdeckung
@ Schraube flr Drahtrolle

@ Fixierung fiir Drahtrolle (Nicht zu viel ziehen)
@ Einstellung Drahtandruck

@ Potentiometer fiir Einstellungen der
Drahtgeschwindigkeit

ANSCHLUSS SPOOL GUN-BRENNER
DRAHTROLLE
. Abdeckung 6ffnen @
. Schraube entfernen @
" Drahtrolle einlegen
" Um den Draht in den Antrieb zu fiihren driicken Sie den Spannhebel zur Offnung der
Andruckeinstellung.

BRENNER

Entfernen Sie den Draht aus dem Standardbrenner

Entfernen Sie den Standardbrenner

Verbinden Sie den Spool Gun Brenner mit dem frei gewordenen AnschluB
SchlieBen Sie den Steuerleitungsstecker an der

HINWEISE

¢ Beachten Sie bitte die Grundregeln des Schweifen.

e Verschliessen Sie nicht die Liiftungséffnungen des Gerates um die Luftzirkulation zu ermdglichen.

e Lassen Sie das Gerdt nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet um die Abkiihlung zu
ermoglichen.

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

e Das Gerat arbeitet mit einer ,Konstantstrom-Kennlinie". Die Angaben fiir die Einschaltdauer folgen der Norm
EN60974-1.

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

| _Trimig 2054 S | 22% @ 150 A | 120 A | 95 A
Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemparatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer be| 40° durch
Simulation ermittelt.

Die Trimig 205-4S ist fir 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.

INSTANDHALTUNG

¢ Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

e 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 Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal
durchfihren.

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

UNFALLPRAVENTION
Lichtbogenschweissen kann gefédhrlich sein und zu schweren — unter Umstianden auch todlichen —
Verletzungen fiihren. 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 schiitzen.
Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen
und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werde.

Umgebung : Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter Umgebung.
Feuchtigkeit : Nicht bei erhéhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.
Stromversorgung : Das Gerat darf nur an einer dafiir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine

spannungsfiihrenden Teile beriihren. Verwenden Sie niemals einen beschadigten Brenner, da
dies zu Schaden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

Transport : Unterschatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht (iber Personen oder Sachen
hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

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

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

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

Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten :

Hinweise : -in Bereichen mit erhdhten elektrische Risiken,

-in abgeschlossenen Raumen,

-in der Umgebund von entflammbaren oder explosiven Produkten,

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

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

Drahtgeschwindigkeit nicht
konstant

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
tauschen Sie es aus und benutzen Sie
Spray.

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder andern die Antriebsnut auf die
korrekte Drahtstarke.
-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch
verschmutzt oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung

Priifen der Netzversorgung (Stecker,
Kabel, Steckdose, Sicherung)

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Priifen Sie den Brenner bzw. Tauschen
Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb

Drahtfiihrungsschlauch fehlerhaft

Prifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Die Schweissnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten
SchweiBdraht

Schweissmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen

Starke Spritzerbildung

Lichtbogenspannung zu niedrig
oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen

Gasmangel am Brenner

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlduche u. Verbindungen priifen

Spool Gun ohne Funktion

Verbindungsproblem.

Brennerverbindung priifen (AnschluB T1
u. Steuerleitungsstecker)

Im Spool Gun Modus, keine
Drahtregelung am Gerat
mdoglich

Normale Funktion des Gerates

Bei Verwendung der Spool Gun ist der
Regler am Gerat abgeschaltet
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DESCRIPCION

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

El Trimig 205-4 S es un equipo de soldadura semi automatico « synergic » sobre ruedas, ventilado para la soldadura
(MIG o MAG). Es recomendado para la soldadura de los acero, inox, aluminio y cobresoldeo de aceros alta
resistencia con hilos CuSi y CuAl (ideal en reparacion de carroceria). Su reglaje es sencillo y rapido gracias a su
funcion « velocidad de hilo sinergica ». Funciona con una alimentacion de 400 V trifasica.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

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

oy

@ |

@ Interruptor 0-I de arranque- paro

55 kg ﬁ
@ Conmutador de ajuste de tension de 7 posiciones:

permite ajustar la tensidn de salida del generador. El ajuste de la tensién de salida es proporcional al espesor
del material que va a soldarse.

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

@ Conmutador de manipulacién del spool gun.

@ Piloto de proteccion térmica:

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

@ Soporte de antorchas

Cable de alimentacion (6m)

@ Salida pinza de masa.

Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4m?).

(1) Cadena de fijacion de botellas. Atencién: bien fijar las botellas
(1 Soporte bobina @ 200 0 300 mm.

@ Electrovalvulas antorcha

Soporte de cables de antorchas
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / INOX (MODO MAG)

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

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

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

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

SOLDADURA SEMI AUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo tambien puede soldar hilo de aluminio de 0,8 y de 1.

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

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

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

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

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

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

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

- Tubo contacto: utilizar un tubo contacto ESPECIAL aluminio 0,8 (ref : 041059-no suministrado).

*Acier-Steel-Stahl-Acero Tob 5
Staal-Aco funda de acero «Alu NO USE / ubo capilar

«Inox-Stainless steel

INSTALACION DEL APARATO

CONEXION GAS
Apretar el mandmetro sobre la botella de gas.

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

ELECCION DE BOBINAS:
posibilidades :

i . Spool gun
Tipo de hilo (Opcién) GAS
Acero | @ 300 X = LL
@ 200 X G200mm . @) n%
@ 100 X Argon + 1= '
INOX | @200 X CO2 @ 200 mm
@ 100 X @300mm | J_}
CuSi3 [ @ 200 X
CuAI8 | @ 200 X S
Alu | @300 X* (0
Argon puro <D
AGS 15 200 X* Y
AISi5 @ 100 X
AlSi12 | @ 100 X

* Prever una funda teflon (ref. 041548) y un tubo de contacto especial alu (@ 0,8: 041059)

CuSi3  : Preconizacion OPEL & MERCEDES

CuAl8 : Preconizacion Peugeot/Citroén/Renault

AISi12 : Preconizacion para aluminio automdvil (chapa de espesor comprendido entre 0,6 et 1,5mm).
AISi5  : Preconizacién para aluminio automévil (chapa de espesor > 1,5mm).
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PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO:

Espoldn de entrenamiento de la bobina —

| Soporte de

Tuer: resion ;
uerca de presio bobina

Freno del soporte de bobina

Pomo de tension hilo del motor

rodillas en posicion
0,8mm

e Abrir la trampilla del aparato.
» Posicionar la bobina respetando el espoldn de entrada de la bobina.

e De manera general, no apretar excesivamente. Regular el freno de la bobina para evitar que la inercia de la
misma enmarane el hilo al detenerse la soldadura.

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

Para la primera utilizacion :

- aflojar el tornillo de fijacion del guia de hilo (1)

- colocar los rodillos

- colocar la guia de hilo (2) lo mas cercano del rodillo sin impactarlo, luego
apretar el tornillo de fijacion.

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

¢ elegir el tubo de contacto y la sirga adecuados al hilo utilizado.
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€

FUNCIONAMIENTO
TECLADO :
r N
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
MANUAL
sPOT —4 O
Qe 2
@ CuSl!
DELAY
1 ( ) AR @ Alu
Is?m'i] 2 3
O NORMAL Oos & i S \\\\l!f///////é
01 @ 5
0 WIRE @ TYPE
. J

® Eleccién del modo de soldadura

> NORMAL (2T): soldadura estandar 2
tiempos

> DELAY : funcidn « punto de cadeneta »,
soldadura discontinua con ajuste del

didmetro y de la intermitencia del punto.

» SPOT : funcién « taponado »,
soldadura discontinua con
diametro del punto.

ajuste  del

@ Arreglo de la velocidad del hilo
Potencidmetro de ajuste de la velocidad del hilo.
La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto.

3 Potenciometro de ajuste SPOT/DELAY

@ Modo Manual
En modo manual, la velocidad de devanado del hilo
es determinada por el soldador ajustando el
potenciémetro®.

® Modo Sinérgico
Situar el potenciometro @ en medio de la zona
« OPTIMO SYNERGIC »
Con este modo, el aparato determina la velocidad de
hilo 6ptima a partir de 3 parametros:

>  Tension

>  Diametro de Hilo

> Naturaleza del hilo
Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

En posicidn NORMAL (2T), 2 modos son propuestos para facilitar el arreglo del aparato: MANUAL o

SYNERGIC.

MODO «MANUAL »
Para ajustar su aparato proceder come sigue:

- Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones.
> ejemplo: posicidn 1 para soldar chapa de 0.6mm y posicion 7 para chapa de 4mm.
- Apuntar la velocidad del hilo gracias por el potenciometro®.

=> Consejos :

demasiado.

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

Cuando la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.
Cuando la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha.
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MODO «SYNERGIC »

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

Sigue las instrucciones siguientes : 5 m

- situar el potenciémetro @ velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic » | (
- seleccionar: N A
v el tipo de hilo ®
v El didametro de hilo ®

La tension (conmutador 7 posiciones sobre la cara antes) Para elegir la posicién adecuada segun
el espesor que soldar, referirse a la tabla abajo :

suggestions for .
SYNERGYC MODE l Ar Ar
Brazing .
(CuSi/CuAl) Acier/Steel

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

A partir de esta combinacion de parametros, el Trimig 205-4S determina la velocidad de hilo 6ptima y el
mismo esta dispuesto a soldar.

Es posible ajustar la velocidad del hilo en + / — gracias al potenciometro.

Para cada antorcha, una memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura es efectuada. (Diametro
de hilo, calidad, modo).

=>» Seleccion del GAS (solamente para la soldadura de acero) :

1-

2-

3-
4-

En modo sinérgico, el Trimig 205-4S determina los parametros de soldadura segun el gas utilizado. Por
defecto, en soldadura de acero, la maquina esta configurada « Argon + CO2 ».

Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argon + CO2, proceder como
abajo mencionado :

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

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

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

Delay => (€02 100%

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

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

( A
SYNERGIC MIG
é EASY CONTROL
= ®
spPoT 8 Q .
sapee —
m_z e
1,0 ) Cusi/
° DELAY Cual
100% CO2 | homn
08
e, .
Ar + CO2 NORMAL o s %%\\\HI.'W

/:/Q

-
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Esta funcion permite realizar soldadura por puntos.
Para ajustar el tiempo del punto, utilizar el potenciometro.®.

MODO DELAY

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

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

SPOOL GUN (en opcion - ref.041486)

PRESENTACION Y FUNCIONAMIENTO

¢ La antorcha spool gun se instala sobre el conectador de la antorcha.

e El spool gun funciona sea en modo « manual» o sea en modo
« sinérgico »

e En modo manual o en modo « Sinérgico », solo el botdn de ajuste de la
velocidad de hilo deportado sobre la antorcha es activo (el potencidometro
velocidad de hilo del aparato es inactivo).

e Modo « Sinérgico » :

- Colocar el botdn de velocidad de hilo de la antorcha @ al centro de su
ralla y ajustar si necesario.

@ , J - Para tener mas informacion sobre el modo « sinérgico » referirse a la
’j pagina 9.

@ Boton de apertura/cierre del capo
(@) Tuerca de sujecién bobina

@ Tuerca de freno bobina (no apretar
demasiado)

(@ Tornillo de ajuste de tension de los rodillos
@ Botdn de ajuste de velocidad de hilo

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE

Bobina
. Abrir el capo @
. Quitar la tuerca de sujecion @ (nb. : paso de rosca inverso)
. Apretar la tuerca freno @ para curvar el eje bobina (no apretar demasiado)
. Insertar la bobina
" Para insertar el hilo en los rodillos, aplicar una presion en el « tornillo de ajuste de tension de los
rodillos »

Antorcha

Sacar el hilo de la antorcha enrollado en la bobina.

Sacar la antorcha

e enchufar el conector de potencia del spool gun sobre el conector

enchufar el conector de control del spool gun

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

e Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

¢ Dejar el aparato conectado para permitir el enfriamiento.

e Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunas minutas segin la
temperatura ambiente.
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FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

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

X / 60974-1 @ 40°C (T ciclo = 10 min.) 60% (T ciclo = 10 min.) [ 100% (T ciclo = 10 min.)

Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A | 120 A 95 A
Nota. los ensayos de calentamiento han sido efectuados en temperatura amblente y el factor de marcha a
400°C ha sido determinado por simulacion.

e El Trimig 205-4S es concebido por ser utilizado en un ambiente profesional o industrial de acuerdo con la
directiva CISPR 11. En un ambiente diferente, es dificil asegurar la compatibilidad electromagnética. No utilizar
si hay unos polvos metalicos conductores.

MANTENIMIENTO

¢ El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

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

SEGURIDAD

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

Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

Radiaciones del arco: protéjase con un mascara provisto de filtros conformes EN 169 o EN 379.

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

Choque eléctrico: esta maquina solo debe ser utilizada sobre una alimentacion trifasica de 4 hilos y tierra. No
tomar las piezas sobre tension. Verificar que la alimentacion sea adaptada al aparato.
Nunca utilizar una antorcha en mal estado (defecto de isolacion electrica) : existen riesgos
de dafiar el aparato y la instalacion electrica.

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

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

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

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

Precauciones todas operaciones de soldadura:

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

- en lugares cerrados,

- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
Siempre debe ser sujeta a la aprobacion de un « experto », y efectuada en presencia de
personas cualificadas capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccion especificados en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en 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.
Manipulese la botella de gas con precauciones, riesgos existen cuando la botella o la valvula estan
deterioradas.
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SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

La salida del hilo de soldadura
no es constante.

Residuos obstruyen el orificio.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo.

El hilo desliza en los rodillos.

- supervisar la presion de los rodillos o
reemplazarlos.

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

El motor de devanado no
funciona.

Freno de la bobina o del rodillo
demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos.

Problema de alimentacion

Verificar que el botén de arranque esta
activado.

El hilo no se devana bien

funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o reemplazar.

Freno de la bobina demasiado fijado.

Aflojar el freno.

No corriente de soldadura.

La toma no esta bien conectada.

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

La masa no esta bien conectada.

Supervisar el cable de masa (conexién 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 préximo 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 unién del gas cerca del
motor sea bien conectada.

el Spool Gun no funciona

Problema de conexion.

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

En modo Spool Gun,

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

Comportamiento normal del aparato

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

Crnacnbo 3a Bau BbiIbop ! YTo6bl MO/IHOCTBIO MCITO/NMb30BATb BO3MOXHOCTU arlnNapara, roXa/iyucta, O3HaKOMbTECH C
LaHHOM MHCTPYKUMEN.

Trimig 205-4 S — 3TO «CMHErpuYHbLIN» MOJSlyaBTOMaTUYECKMIN anmnapaT Ha Konecukax, 0b6opyAoBaHHbLIM ANs CBapKu
MIG unu MAG. PekomeHayeTcsi Anst CBApKWM CTasnei, HepkaBewlowux CTanei, anioMuHUS U AN CBapKU-nanku
BbICOKOMPOYHbIX cTanei npososoko CuSi m CuAl (naoeaneH Ans Ky30BHOTO peMoHTa). lpoctast v 6bicTpast
HacTpoiika 6narogaps hyHKUMKN « CUHEPrMYHAs CKOPOCTb nodayn ». PaboTaeT oT TpéxdasHoi po3eTku 400 B.

SJNIEKTPUYECKOE NMUTAHUE

SddekTnBHOE 3HaYeHne notpebnsemoro Toka (Ileff) aAng ucnonb3oBaHMs NpYM MakCUManbHbIX YCNIOBUSIX YKa3aHO Ha
annapate. [poBepbTe, YTO NUTaHWME WM ero nNpeaoXpaHUTeNM COOTBETCTBYIOT HEObXOAMMOMY ANSt MCMOSb30BaHWUS
TOKy. B HekoTopbix CTpaHax 6yaeT HeobxoauMa 3aMeHWTb LITerncefbHyl0 BWAKY, 4Tobbl anmapat MOXHO 6bino
MCMosib30BaTb NPV MaKCMMarsbHbIX Harpy3skax. AnnapaTt Ao/mMkeH 6biTb pacnonoXeH Tak, YTO6bI WTencenbHas BUIIKa
6blna focTynHa.

He ncnonb3oBaTb yanMHUTENb C cedyeHMeM MeHee yeM 2,5 M2, TRIMIG 205-4 S nocTaBnseTcs C BUIKoN 16A
Tuna RS-015 CEE 400B. OH nogkntoyaetcs Kk po3eTtke 400B-3Ph € 3A3EMJIEHUEM, 3aliuLieHHON
npepoxpaHutenem Ha 10A n anddeperHumanom Ha 30MA.

ey

@ Boikstouatens Bk — Bbikn

@ PerynupoBka MOLLHOCTY 7-MO3ULMOHHBIM NMEPEKITIOYATENEM :
Mo3BOMISIET OTKOPPEKTNPOBATL CBAPOYHOE HAMPSKEHNE HA BbIXOAE FreHepaTopa. HacTpoika HanpskeHus Ha
BbIXOAE NPONOpLMOHanbHA TOJUMHE CBApUBAEMOro MaTepuana. (cM. cTp. 7)

@ MaHenb perynnpoBKy CBapOYHbIX NMapamMeTpoB (py4YHOW MM aBTOMATUYECKUI PEXUMBI).

@ Pa3béMbl A4nst ropesiku eBponemnckoro ctaHaapTa.

@ Pa3bEM ynpaBneHns NpuBOAHOM rOpPenKu.

@ Jlamnouyka TepMOo3alMTbl Ha NaHeNn ynpaefeHns : NpeaynpexaaeT O BblK/OUYeHUW 13-3a Neperpesa,
Korga annapar MUCMNonb30BaH MHTEHCUMBHO (OTK/IIOYAETCS Ha HECKOMBbKO MUHYT).

@ MoacTaBka ans ropenku.

LWHyp nuTaHus (3m).

@ Bbixo4 Ans 3aXxuMa Macchbl.

MoncTaska Ans 6annoHoB (MakcuMasbHbI 06beM 6annoHa 4m°).

@ Llenb ans 3akpenneHns 6annoHos. BHMMaHue : npaBubHO 3aKkpenuTte 6anoHbl

@) [epxatens 606uHbI @ 200/300 MM.

@ DneKTpoKnanaH ropesku.

Moacraeka Ans kabenen.
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NOJSIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLE CTANMN (B PEXXUME MAG)

Trimig 205-4S MOXeT BapuTb CTa/lbHOW NPOBOJSIOKON 1 HepxaBelikol avametpom 0,6/0,8 u 1.

3aBoackasi cbopka annapaTta No3BOsieT eMy BapuTb Mpososiokon @ 0,8 M3 cTanu wunu Hepxkaselku. KoHTakTHasi Tpybka,
Xenobok ponvka, pykas ropenky npegHasHayeHbl 455 3TOro UCnonb3oBaHus.

Mpu MCnonb3oBaHWM MPOBOMOKM AuameTpoM 0,6 criefyeT MOMeHsITb KOHTaKTHyt0 Tpybky. Ponuk nogatowero ycTpoinctsa
nmeeT aBe cTopoHbl 0,6 / 0,8. B 3TOM cnyyae ero Hago YCTaHOBUTb CTopoHol 0,6.

Wcnonb3oBaHWe annapaTa Ans CBApKW CTanbl0 WU Hep)kaBeilkon TpebyeT onpeaeneHHoro rasa AproH + CO,. (Ar+CO,).
Mponopuus CO, 3aBUCUT OT UCMONb30BaHMS. YTo6bI NpaBunbHO NogobpaTh ras, NONpocMTe COBETa Y CreuManncta no rasy.
Pacxop rasa npu cBapke cTanum okoso 8 - 12 JI/MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKPYXKatoLLEN Cpeabl M ofbiTa CBapLUMKa.

MNOJIYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUA (B PEXXUME MIG)

3TOT annapaT MOXeT TaKXe BapuTb aJloMUHUEBYIO NpoBosioky 0,8 n 1.

Ceapka antoMuHus TpebyeT ucnonb3oBaHue Yuctoro AproHa (Ar). YTobbl npaBunbHO nogobpatb ras, nonpocuTe coBeTa Y

crneuvanucTa no rasy. Pacxon rasa npu cBapke antoMUHKS 0kosio 15 - 25 JI/MMH B 3aBMCMMOCTM OT OKpY>XalolLen cpefibl 1

onbITa CBapLUMKa.

Hw>ke npuBeaeHbl pa3nnyuns Npu UCNob30BaHUK annapaTa ANs CTanu u Ans anioMUHNUS :

- Ponuku : ansi cBapKuM antoMUHUSI UCTIOSb3YIATE CrieumasibHbIe POJTUKK.

- [laBneHve Ha npoBOJIOKY MPVXXMMHbIX PONIMKOB MOAAIOLLEr0 YCTPOMCTBA: OTPEryNUpynTe MUHUMANbLHOE AaBMeHUE, YTOObI
He pacnloWmnTL NPOBOJIOKY.

- KanunnspHas Tpy6ka : Wcrnonb3yiiTe kanunspHyto TpybKy TONbKO AJist CTalbHOWM NPOBOJSIOKK (CTanbHasi Tpyobka).

- Topenka: ucnonb3yWTe crneumanbHylo ropesiky Ans alloMuUHKSA. DTa ropenka ANns anioMUMHMS OcHalleHa TedIoHOBOW
060/10uKkoi C TeM, UYTo6bl yMeHbluUTL TpeHne. HE OTPE3ATb 060s10uKy Ha cTbike !! 3Ta 0605104Ka CNY>XWUT, YTOObI
HanpaeNsTb NPOBOJIOKY OT POJIMKOB. (CM. CXEMY HUXE)

- KoHTakTHas TpybKa: ucnonbsynte CMELMAJIBHYIO koHT. Tpy6Kky ans amoMuums 0,8 (apT 041059-He BXOAUT B KOMIJIEKT).

«Acier-Steel-Stahl-Acero | CranbHas 06on0uka «Alu NO USE Kanunn. Tpy6ka
SaarAce £ @g':o/
«Inox-Stainless steel s,

@)))

TednoHoBas o6onouka

\ Kanunn. Tpy6ka
YCTAHOBKA ANMNAPATA

NOAKNMHOYEHUE F'A3A

[1DUBUHIMTE CBApOYHbI PeAyKTOp K rasoBoMy GasifoHy.

Bo n3bexaHvie yTeuek rasa, UCrnonb3ynTe XOMyTUKM U3 Habopa akceccyapos.

i W
BblbOP BOBUHDbI:
Bo3MoxHble paboune cxembl :

Tvn Fopenka Spool gun
NPOBOSIOKU (Onuus) e

Cranb | @ 300 X

@ 200 X

@ 100 X APFOH +
Hepx. | @ 200 X C02 ; ;

@ 100 X 1
CuSi3 | @200 X 3 =)
CuAi8_| @ 200 X @ L]
Alu @ 300 X* YuCTbIl
AG5 @ 200 X* AproH
AlSi5 | @ 100 X
AlSi12 | @ 100 X

* MNpegycmoTtpuTe TedioHoByto 06onouky (apT 041548) 1 cneumanbHyO KOHTaKTHYO TpyoKy ans antommuums (2 0,8 :
041059)

CuSi3 : TexHonornyeckoe TpebosaHne OPEL & MERCEDES

CuAl8 : TexHonornueckoe TpeboaHne Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12 : TexHonorudyeckoe TpeboBaHWe AN aBTOMObG. a/llOMUHUA, AN IMCTOB TonLWUHOM oT 0,6 1 1o 1,5MM.

AISi5 : TexHonornyeckoe TpeboBaHne Ans aBTOMODO. antOMUHWSA, ANsl IMCTOB TOMLWMHON > 1,5MM

36



TRIMIG EEEH RU

MHCTPYKLIUA NO YCTAHOBKE 5O05UH U TOPEJIOK :

Beaywmin naney 606UHbI —

| [lepxaTtenb

3a)KMMHag ramka
606UHbI

\

Ponuk B nonoxeHumn
0,8mMm

o OTKpoiTE NIOK annaparTa.
e YcTaHOBWTE 606MHY C MOMOLLbIO BeAYLUEro NasbLa AepxaTens.

o OTperynupyiTte TopMo3 606MHbI Tak, YTO6bl NPY OCTaHOBKE CBapky 606MHa MO UHEPLIMKX He 3anyTasia NpoBOJIOKY.
He 3axxuMaiiTe CIM>KKOM CUMBbHO |

e Beaywwue ponukn - payxkenobuatele (0,6/ 0,8 u 0,8/1). Buaumblli Ha ponmMke AMAMETP - TOT, KOTOPbIiA
ncnonb3yetcs. ns nposonoku 0,8, Hy)XHO MCnosb30BaTb *énob 0,8.

o [N perysiMpoBKM KOMECUKA HaXUMHbIX POSIMKOB, AEUCTBYMTE CleaytowmM 06pasoM :

» MakcMMasnbHO OTOXMUTE KONECUKO
= 3anycTuTe ABUraTeslb HaXXaTMeM Ha raweTKy ropesnku

» 3aBMHTUTE KOJIECUKO, MPOAO/IKAA HaXMMaTb Ha raweTky. NepectaTb 3aBMHUMBATD,
KaK TOSIbKO nomaeT MpOoBOJIOKa.

i =» Nb : 4015 anloMMHWMEBON NPOBOOKN AaBMIEHNUE [OMKHO 6bITb MUHUMASbHBIM, YTOObI
{ He pacnIoLLMBATL MPOBOIOKY.

o BbibepuTe AMaMeTp KOHTAKTHOM TPyOKM HAaKOHEUHWMKA ropesiku. Micnonb3yiTe KOHTaKTHYIO TpybKy, noaxoasiuyto
AN AMaMeTpa UCnosb3yeMoi NMpOBOJIOKK.
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KAK PABOTAET ANMNAPAT

KHOMKW NAHEJIN YNPABJIEHUA :

( N
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
MANUAL
4 O
kg SO
O1.0 CuSI:!‘
() DELAY CuAl
1 AR @ Alu
©os
© ISII‘a?lﬁiss 2 | 3
O NORMAL Lo & e S Wi W/////é
" — o 0,1 @ 5
0 WIRE @ TYPE
\ J

@® BbI6Op CBAPOYHOro pexvma
> NORMAL (2T): cTaHAapT.2X-TAKTHbIN peXUM
» DELAY : ¢dyHKUMS « UenHoro Lwea », npwu-
XBaTKa C peryimpoBaHUEM MpepbIBUCTOCTH
TOoYeK
» SPOT : dyHKUMS « 3aBapvBaHus », MNpu-
XBaTKa C peryivmpyemoiM AMaMeTpoM 3aBapa

@ PerynupoBKa CKOPOCTU NoAauv NpoBOJIOKU
MoTeHUMOMETP TOYHOM HACTPOMKN CKOPOCTU NoAaum.
CkopocTb konebnutcs ot 1 o 15 MeTpoB B MUHYTY.

® NoteHuuomeTp perynuposku SPOT/DELAY

@ PyuHOI1 pexum
B py4yHOM pexuMme CKOpPOCTb MOAAYM MPOBOJIOKM
onpeaeneHa nonb3oBaTenem C MOMOLLbIO
noTeHumomeTpa @.

® CuHepruuHbIii peXxum
MocTaBbTe MoTeHUMOMETp @ MO cepeavHe 30Hbl
« OPTIMAL SYNERGIC »
B aTOM pexume annapat onpegensieT onTuManbHylo
CKOpOCTb Mofayn, Ucxoas u3 3 napameTpos :

> HaTsxeHune

»  [vameTp npoBOOKK

> MaTtepwan npoBOIOKK
MoxxHO 6onee TO4YHO HacTpOMUTb 3TY CKOPOCTb + / -

B nonoxeHnn NORMAL (2T), npeanaratotcs 2 pexuma ans obnerdeHus HacTpolku annapata : MANUAL

(py4Hoit) unum SYNERGIC (CMHepruYHbIit).

PEXXUM «MANUAL» (PY4HOW)

[lns HacTpoWikK annapaTa AeUCTBYWTe creaytowmM obpasom :

- BoibepuTe CBapOYHOE HampshKeHWE C NMOMOLLBIO 7-MO3ULIMOHHOIO NepekoyaTens

> Hanpumep : nosuums 1 ans nucta TonwmHol B 0,6 MM 1 No3uums 7 ans NCTa TONWMHOW 4 MM
- noab6epuTe CKOPOCTb NOJa4n NPOBOJIOKM C MOMOLLbIO NoTeHUMoMeTpa .

=>» CoseTbl

n3gaeatb MWb criaboe NnoTpeCKnBaHUE.

Kak npaBuno, perynvMpoBKa CKOPOCTM MPOM3BOAMTCA «HAa CMyx»: Ayra AOo/kKHa ObiTb CTabuibHOW W

Mpy CNLLIKOM HU3KOM CKOPOCTU Ayra He 6yaeT HENMpUPLIBHON.
Mpy CAULLIKOM BbICOKOIM CKOPOCTU Jiyra «MOTPECKMBAET», U NMOBOSIOKA OTTasIKMBAET FOpeKY.
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PEXXUM «SYNERGIC» (CUHEPTUYECKWIA)

Bnarogaps 3Toi dyHKUMM BaM 60/blue HE HY>HO HacTpanBaTb CKOPOCTb MOAAuM NPOBOSIOKU.

[ns aToro :

- YcTaHoBWTE NoTeHUMOMeTp @ CKOpOCTM NPOBOJIOKU NocepeanHe 30HbI «Optimal synergic
- Bubepure :

v" Tun nposonokn ®

v' Onametp npososokn ®

v MOLWHOCTb (7-MO3NLIMOHHBIA NepekoYaTenb Ha NNMLEBOM NaHenn annapaTta) Ytobbl nogobpaTb

HY>KHOE MOJIOXKEHME B COOTBETCTBUW C TOJILUMHONM NPOBOJSIOKW, CefynTe yKa3aHUsaM
HUXXENpUBeeHHOW Tabnuupl:

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazing
(CuSi/CuAl)

4
4
5

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

Ha ocHoBe 3Toi kOMGWHauUMM MapameTpoB Trimig 205-4 S onpeaensieT ONTMManbHY CKOPOCTb MOAauu
NPOBOJIOKK, U annapaT roToB BapwUTb.

Ecnmn Hy>XHO, MOXXHO OTKOPPEKTUPOBaTb CKOPOCTb NOAAaYN B CTOPOHY + MW — C MOMOLLbIO I'IOTEHLI,VIOMeTpa®.

MpesycMOTPEHO 3anoMUMHAHWE MOCNEAHMX MapaMeTPOB CBapku (AMAMETP MPOBOSIOKWU, TUM MPOBOJIOKM,
pexuM), KOTopble aBTOMaTUUECKU BbI3bIBAKOTCS, KOrAa annapaTta CHOBA BK/OYAETCS.

=> Bbibop aza (Tonbko ANg cBapku cTanu) :

B cuHeprnyHom pexxume Trimig 205-4S onpegenseTr napaMeTpbl CBapkM B 3aBUCUMUOCTU  OT
MCnosib3yeMoro rasa. Mi3HavanbHO annapaTt HacTpoeH Ha « Argon + CO2 ».

YT06bl 3aMEHUTL a3 1 YTobbl HacTpouTb annapaT Ha CO2 unu cHoBa nepeinTu Ha Argon + CO2, cneayiiTe
cneayowmnM yKasaHusM :

HaxxMuTe Ha KHOMKY « Type » B TeUeHWe 5 cekyH/ noka KiaBulK He MOracHyT, 3aTeM OTMYCTUTE KHOMKY.

1-

B TeueHnmn 5 cek BblbepuTte xenaemMyto KOHUrypaumio ¢ NOMOLLbIO KHOMKM @ « choix mode/Bbi6op
pexuma ». Normal (2T) =>Argon + CO2 (no yMon4yaHuio)

Delay => (€02 100%

MoaTsep>xaeHWe NPONCXOANT MO0 C MOMOLLBLIO KHOMKKU « Type » nMbo No UCTeUeHUIo 5 CeKyHA,.
Mocne noaTBepXAeHWs annapaT BO3BPAllaeTcsl B PeXWM  HOpManbHOM  paboTbl U
3aperMcTpMpoBaHHOE U3MEHEHWE OCTaeTCs B MaMsATH AaXe Nocne BbIKIOYEHUs annapara.

4 3
SYNERGIC MIG
é EASY CONTROL
I @
SPOT j Q
m
1,0 ) cusif
0, DELAY Cul
100% CO2 o .
0,8
Soms
Ar + C02 NORMAL
27 0,6 g:l;rf
@ wire TYPE
\_ Q J
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TOUEYHbINA PEXXUM (SPOT)

3Ta (PyHKUMSA NO3BOMSET BbIMNOHATL ONEpaLmio NpuxeaTa.
[N HacTPOWKK NPOAO/IKUTENBHOCTU TOUKM (MpUXBaTa), UCNoNb3yiiTe noTeHumMoMeTp®.

PEXXUM 3AOEPXKKW ( DELAY

NS CBapKu «LEMHbIM LIBOM>» OTPErynpyiTe noteHunometp®d.

JTa yHKUMA NO3BONSET BapUTb OYEHb TOHKWUE JIUCTLI CTANWU WUAM anioOMUHUA, OrpaHUYMBasl MpU 3TOM PUCK
NpoabIPABUTL MU AeOPMMPOBATL IMCT (OCOBEHHO NPU CBapKe antoMUHUS).

MPNBOAHASA FOPEJIKA SPOOL GUN (onuus - apt. 041486)

NPESEHTALINA N PYHKLNOHUPOBAHUE TOPEJIKU SPOOL GUN

e [openka Spool Gun NoaKYaeTcs K rHe3ay ropesiku.

e Spool Gun MOXeT Mcrnonb3oBaTbcsl NM6O B pydHOM pexume «Manual»,
nmbo B CMHEPIrMYHOM «Synergic».

e B pexume «Manual» nim B pexume «Synergic» 6yaeT akTMBHA TOJMbKO
KHOMKa perynMpoBKU CKOPOCTW MPOBOJIOKW, Haxodswwascs Ha ropem<e®
(NOTEHLMOMETP CKOPOCTU Nnofiaun 6e3aencTByeT).

B ¢ B pexume «Synergic»:

f - YCTaHoBUTE KHOMKY CKOPOCTM nofdavu Ha ropem<e® nocepeavHe

g [vanasoHa NepeksioYeHnst U, ecnn HeobxoanMo, NOAKOPPEKTUPYITE.

@ ' V - bonee noapobHyto MHMOpMaumio — cM Ha cTp.40 PexxnM «Synergic».

Ny
_ @ KHonka OTKpbITb/3aKpbITb KPbILKY

@ 3axuMHasi raika 606uHbI
@ lalika TopMo3a 606MHbI (HE 3aKpy4MBaTb CUSbHO)
@ BWHT perynnpoBKy HaNps>XXeHWs POSIMKOB
@ KHonka perynnpoBkn CKOpOCTY nogaym

CBOPKA

Bo6uHa

. Otkpoiite nok @

. OTBUHTUTE raiiky @ (BHUMaHMe : 06paTHbIN War pe3bobl)

. 3aKpyTuTE raeyHbii 3aMoK @ YTOBbI BbIFHYTb OCb KaTyLKU (CUSIbHO He 3aTarvBaiite)

. BctaBbTe 606MHY

. YTto6bl BCTaBUTb MNPOBOJIKY B POSIMKN HAXXMUTE Ha « BUHT PErYSIMPOBKN HATSXKEHWUS POSIMKOB »

* BbITAHMTE NPOBOJIOKY W3 FOPENIKU HaKpy4MBasi ee Ha 606UHY.
e OTCcoeauHWUTE ropesnky

e MOAKMOUMTE KOHHEKTOP MOLLIHOCTY Spool Gun K rHe3ay.

e MoaknounTe KOHHEKTOP ynpasneHust Spool Gun.

COBETbl K TEPMO3ALLIUTA

o CnepyiTe 06LENPUHATLIM NpaBKUIaM CBapKM.

e BeHTUNAUMOHHbIE OTBEPCTUSA annapaTta A0/KHbI 6biTb CBOBOAHLIMU, AN 6ECNPENATCTBEHHOMO NPOX0OXAEHUS
BO3AyXa.

e [locne cBapKy OCTaBNAMTE annapaT NOAK/OUYEHHbIM ANt OXNTAXKAEHWS.

e TepMo3alIMTa: WHAMKATOP 3aropaeTcs M OXMaXAEHWE NPOUCXOAMUT 33 HECKONbKO MUHYT B 3aBUCUMOCTM OT
TeMnepaTypbl OKPYXXatoLLen cpeabi.
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PABOYMIA LMK U CPEQA UCNOJIb30OBAHUSA

e [laHHbIA annapaT MMeeT BbIXOAHYK XapaKTEPUCTUKY TUMA «MOCTOSIHHOE HanpskeHue». Ero MB% cornacHo
HopMe EN60974-1 ykasaH B NpUBEAEHHON HWXKe Tabnuue:

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)
| Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A | 120 A 95 A
MpuMeYaHue : UCMbITaHUS Ha HarpeB MPOWM3BOAMAMCL MPU KOMHATHOW TeMnepaType, a NpoAOS/HKUTENbHOCTb
srtoveHuns (MB%) npu 40 °C 6bina onpeaeneHa METOAOM MMUTALMOHHOIO MOAENMPOBaHKS.

e Annapat TRIMIG 205-4 S pa3paboTaH Ans paboT B MHAYCTpUanbHOM cpefe wunu ans npodeccuoHanbHoro
ncnonb3oBaHusa (cootBeTcTBeHHO HopMe CISPR 11). Mpu paboTe B Apyrov cpeae TpyaHO 6yaeT obecneunTb
3NEKTPOMArHUTHYI0 COBMECTMMOCTb. He ucrnonb3oBaTb B cpefe, CoAepXKallei MeTassIMyeckylo Mbilb —
NPOBOAHWK NEKTPUYECTBa.

OBCNY)>XUBAHMUE

e TexHunyeckoe 06CnyXMBaHWE AOSIHKHO NPOU3BOAUTLCS TOMbKO KBA/IMGULMPOBAHHBLIM NMEPCOHAOM.

e OTKMIOYMUTE MUTAHWE, BbIAEPHYB BUIKY M3 PO3ETKU, U AOXAMTECh OCTAHOBKW BEHTUNISTOpA nepea TeM, Kak
NPUCTYNUTb K TeX. 0B6CY>XXMBaHMIO. BHYTpKM annapaTa BbICOKME W OMACHbIE HAMPSXKEHWE U TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiTe annapar 1 npoayBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTL OT MblIN. Heo6XoAMMO TaKxe MpoBEPSATh
BCE DMEKTPUYECKME COEAMHEHMS C MOMOLUbIO WM30/IMPOBAHHOMO WHCTPyMeHTa. [lpoBepka [o/mKHA
OCYLLECTBNATLCS KBaNMMOULMPOBAHHBIM CrieLMauCToM.

o [lpoBepsiiTE COCTOSIHUE MPOBOAA NUTaHWsA. ECNiM OH NoBpeXaeH, OH AOMKEH ObiTb 3aMEHEH NPOU3BOAUTENEM,
€ro CEpPBUCHOM CNy>X601 1M KBanMUUMPOBaHHbLIM CNIELMANIMCTOM BO M36eXXaHne OnacHOCTM.

BE3OIMNACHOCTb

CBapka MIG/MAG Mo)xeT O6biTb OMacHO¥ M BbI3BaThb TSXKE/IbIE M AaXKe CMEPTE/IbHbIE PaHEHHSs.
JawnTUTeChs camMm 1 3aLNTHTE OKPYIKAIOLNX.

Cobirogasite ciegyrowme npasnsia 6€30nacHocTH .

JlyyuencnyckaHume 3aWwmTNTECh C MOMOLLbIO MAacKu CBapLLMKa C hUIbTpamMm, COOTBETCTBYIOWUMN HOPME

ayrn: EN 169 nnun EN 379.

[Aoxxab, nap, Bnara: Wcnonb3yiTe annapaT B uuctod cpepe (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTM < 3), Ha POBHOMN
MOBEPXHOCTU U Ha paccTosiHMM 6onee MeTpa OT CBApMBAeMoOW AeTanu. He ucnonb3oBaTb
noAa AOXAEM WU CHErOM.

Ypaap anekTpuueckuMm JTOT annapaT MOXHO MOoAKIoYaTb TOMbKO K TPEXdasHOMY MWUTaHMIO C 4 NpoBoAaMu
LLIOKOM: C 3a3eMneHneM. He aoTparmBaiitech A0 YacTel, HaxXoASALMXCA MO/ HanNPsHXKEHUEM.
MpoBepbTeE, YTO 3MIEKTPUYECKast CETb NOAXOAUT ANS 3TOro annapara.

MapeHue : He nepeHocuTb annapaT Haa ntoabMu UK NpeaMeTaMu.

Oxorum : Hocute pabouyto ogexay U3 orHeyrnopHoi TKaHu (X/10MOoK, CNELOBKAa UM IXXMHCOBKA).
PaboTaiiTe B 3alIMTHbIX MNepyaTkax M (apTyKe M3 OrHeyrnopHoW TKaHW. 3aluTuTe
OKpY>XatoLMX C MOMOLLbIO 3aLUMTHBIX OFHECTOMKMX 3KPaHOB WM MpeaynpeauTe ux He
CMOTPETL Ha Ayry M OCTaBaTbCs Ha 6e30MacHOM pacCTOSIHUM.

Puck noxkapa : Y6epute Bce BO3rapaemble npeaMeTbl M3 paboyero npocTtpaHcTBa. He pabotaiTte B
NpUCYTCTBMM BO3rapaemoro rasa.

ObiM : He BabixaiiTe cBapo4Hble ra3 W AbiM. Mcnonb3yiTe anmnapaT B XOPOLWO NPOBETPVBAEMOM
MecTe. Ecnv Bbl BapuTe B NOMeLLUEHUN, TO A0/MKHA ObITb BbITSKKA.

[ononHutenbHble Jiobble cBapoyHble paboTsl :

npepocrepexeHns: - B NOMeLLEHMsX C BbICOKMM PUCKOM yAapa 3NeKTPUYECKUM LLIOKOM,

- B 3aKpbITbIX MOMELLEHMSX,
- B MPUCYTCTBUM BO3rapaeMblX UM B3pbIBOONACHbIX MaTepUasos,

BCceraa AomkHa ObiTb npeaBapuTenbHO 0400peHbl «OTBETCTBEHHbIM 3KCMEPTOM» U

BbIMOJIHEHbI B MPUCYTCTBUW JIIOAEN, CrEeLMaibHO 06yUYEHHbIX, YTOObI MPUIATU Ha MOMOLLb B

cnydae HeobxoamMmocTu. HeobxoauMo wCMonb3oBaTb TEXHWYECKME CpeacTBa 3alluThbl,

onucaHHble B TexHnyeckoi Crneundukaummn CEI/IEC 62081.

CBapka Ha BbICOTE 3anpeLleHa, KpoMe C/ly4aeB MCnosb30BaHus nnatdopM 6e30nacHOCTy.

JIua, Mcnonb3ylowwmne 3/1IeKTPOKAPANOCTUMYIATOPDI, AO/MKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBAaTLCA Y Bpaua nepea
paboToi c aaHHbIMM annapatamMu. He ncnonb3yiite 3TOT annapar ANA pa3MoOpaXMBaHus
KaHasmM3auuid. O6paulaifTech C ra3oBbiM 6a/1/IOHOM OCTOPOXHO. 3TO MOXKeET 6bITb ONACHO, ecnu
ra3oBbli 6a/1/10H WU €ro BeHTW1b NOBPEeXAEHbI.
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HEWCNPABHOCTWU, MPNYUNHbI, YCTPAHEHMUE

HENCMPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPU4YUHDI YCTPAHEHUE HEUCIPABHOCTH

Mopaya cBAapOYHOM NMPOBOJIOKM
HepaBHOMepHa.

Hannasbl MeTanna 3abusalot
oTBEpCTHE.

OUUCTUTE KOHTaKTHYIO TpY6KYy Mnu
MOMEHSINTE e U CMAXXTe COCTaBOM MPOTUB
NPUIUNAHKS.

MNpoBonoka NpoKpy4MBaeTCcs B
ponukax.

- MpoBepbTe AaBNeHWE PONMKOB WK
3aMEHUTE UX.

- [InaMeTp NpOBOJIOKN HE COOTBETCTBYET
pONUKY.

- cnonb3yeTcs HecooTBETCTBYOLLAS
HUTEHanpaBnALLas Tpybka B ropesnke.

[BuraTenb pa3MaTbiBaHUs He
paboTtaer.

TOPMO3HOE YCTPOWCTBO 6OBMHBI UK
pOJSIMKA C/IULLKOM TYrOe.

Pazoxxmnte TOpMO3 1 POSUKN.

Mpobnema ¢ nogaveit

MpoBepbTe, YTO KHOMKa nycka B
nonoxenun BKJ1.

Mnoxas nogayva NpOBOSIOKM.

HuteHanpaenstowas Tpybka
3arpsisHeHa Wau nospexzaeHa.

OuncTuTe NN 3aMeHNTE ee.

TOpMO3HOE YCTPOMUCTBO 606MHBI
C/IVLLIKOM TYroe.

Pazoxmute TOPMO3.

OTCYTCTBYET CBapOYHbINA TOK.

Annapat HenpaBWIbHO NOAK/IOYEH K
cetw.

MpoBepbTe NOAK/IOUEHME K CETHU, @ TAKXKE,
YTO MUTaHWE AeNCTBUTENbHO TpéXdasHoe.

HenpanmbHoe noaknto4vyeHne Macchol.

MpoBepbTe kabenb Macchl (NoacoeamHeHne
N Knewm).

MNepeknoyaTenb MOLWHOCTU He
pabotaer.

MpoBepbTe raweTKy ropesku.

MpoBO/IOKa 3aCTpeBaeT nocsne
MpoxoAda Yepes ponnKku.

HuteHanpaenstowas Tpybka
pacnsoLLeHa.

MpoBepbTE HUTEMNPOBOAALLYIO TPYOKY U
KOpMyC ropesnku.

I'Iposonoxa 3aCTPEBAET B NOPEJIKE.

npo‘-WICTVITe W 3aMEHUTE €e€.

OTCyTCTBYET KanunnspHas Tpy6ka.

MpoBepbTe Ha/IMUME KanuanspHOU Tpy6KM.

C/VLWIKOM BblCOKas CKOPOCTb noAa4yu.

CHU3bTE CKOPOCTb Nnogayu.

MopuCTbIV CBAPOYHbIN LLIOB.

HenoctaTouHbIli pacxopn rasa

[nana3oH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
3alncTUTE OCHOBHOMN MeTann

B 6annoHe 3akoH4YMNCA ras.

3ameHuTe 6annoH.

HeynoBneTBOpUTENbHOE KAYECTBO
rasa.

CMeHuTe ras.

LIMpkynsiums Bosayxa unu
BO3A€eNCTBME BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKW, 3alLUTUTE
CBapOYHYIO 30HY.

BbiMyCcKHOE COMO rasa 3arpsisHeHo.

OuncTuTe Conno UM 3ameHuTe ero.

MNpoBonoka nnoxoro KayecTsa.

Mcnonb3yiTe NPOBOMOKY, NOAXOAALLYO ANS
ceapkn MIG-MAG.

Mnox0e KayecTBO CBapMBAEMOM
NOBEPXHOCTU (pXKaBynHa U T4 ...)

3auncTuTe AeTanb nepes cBapKoii

3Ha4yuTeNbHOE KONYECTBO
YaCTUYEK UCKPEHUA

HaTtspkeHne gyrum nmbo CNUWKoM
HU3KOE, b0 CNNLLKOM BbICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKM.

HenpaBunbHoe 3akpensaHne mMacchl.

MpoBepbTE M MOMECTUTE 3aXMM MacChl Kak
MOXHO 6/IMXKE K 30HE CBapKMU.

3aWwnUTHOro ras3a HeaonCTaToOuYHO.

OTperynupyiTe pacxog rasa.

OTCYTCTBVIE rasa Ha BbIXoae
FOpPENKU

ras HeNnpaBWJIbHO NOACOEANHEH.

I'IpOBepre npaBubHO NN NOAKTIOYEHO
COEAUHEHME Ta3a PsAAOM C ABUTraTENEM.

Spool Gun He paboTtaet

Mpobnema ¢ NoAKIYEHNEM

MpoBepbTE NOK/IOYEHUS FOPENKN
(KOHHEKTOP MOLLHOCTM U KOHHEKTOP
yrnpaBnieHus)

B pexwumMe Spool Gun, kHomMka
peryniMpoBKM CKOPOCTH,
pacronoXeHHas Ha CBapO4YHOM
annapare, He paboTaer.

HopMaanoe noBeAaeHne annaparta

Bo Bpemsa ucnonb3oBaHua spool gun
(NpvBoAHOI ropeniku) paboTaeT TONbKO
BbIHECEHHAs! Ha rOpesiKy KHOMKa CKOPOCTH
nogayv.
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DESCRIZIONE

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

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

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

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

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

Non usare prolunghe con una sezione inferiore a 2,5 mmz2.

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

PRESENTAZIONE SALDATRICE

P

@ Interruttore On — Off

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

@ Tastiera per la regolazione dei parametri di saldatura (modo manuale o automatico)
@ Raccordo standard (Europeo) torcia
@ Connessione pistola a bobina integrata.
@ Spia protezione termica: si trova sul panello dei comandi.
Se la saldatrice & usata in maniera intensiva, la spia segnala un’‘interruzione termica (blocco di due minuti).
@ Supporto cavi torce
Cavo corrente (3m)
@ Uscita pinza di massa.
Supporto bombole a gas (max 2 bombole da 4m?>).
(@) Catena: per fissare le bombole. Attenzione: fissare le bombole correttamente
@ Supporto bobina da @ 200 o da 300 mm.
@ Valvola solenoide Torcia
Supporto cavi torce
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SALDATURA ACCIAO/ACCIAIO INOSSIDABILE IN MODO SEMI-AUTOMATICO (MODO MAG)
Puo saldare fili in acciaio & acciaio inossidabile da 0,6/0,8/1 mm di diametro.

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

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

SALDATURA ALLUMINIO NEL MODO SEMI-AUTOMATICO (MODO MIG)

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

'&2‘5{'&25”"5‘3"""““’ Guaina acciaio

«Inox-Stainless steel

«Alu NO UsE /Tubo capillare

Guaina teflon

INSTALLAZIONE SALDATRICE

COLLEGAMENTO GAS
Montare il regolatore pressione sulla bombola del gas.

Per evitare perdite di gas, usare le guarnizioni fornite nella scatola degli accessori.

SCELTA DELLE BOBINE:
Possibili impostazioni:

Pistola a bobina

Tipo di filo integrata

ACCIAIO | g 300 X g =
Q 200 X @ 200 mm ‘.@] l'l%
@ 100 X Argon + Lfr— '

INOSSIDA- | @ 200 X C02 @200mm _ |

CuSi3 @ 200 X

N

AUAG5 | @300 X Argon 5 %%
@ 200 X* pur

AISi5 @100 X

AlSi12 @ 100 X

* Considerare guaina in Teflon (cod.041548) e ugello di contatto speciale per I'alluminio (@ 0, 8: 041059)

CuSi3  : Raccomandato da OPEL & MERCEDES

CuAl8  : Raccomandato Peugeot/Citroén/Renault

AlSi12  : Raccomandato per I'alluminio delle auto a partire da lamiere di metallo con uno spessore da 0,6mm a 1,5mm.
AISi5 : Raccomandato per I'alluminio delle auto a partire da lamiere di metallo con uno spessore > di 1,5 mm.
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PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE:

Sperone dove si incastra la bobina —] Supporto

bobina

Dado messo a
bloccare

Regolazione freno del supporto bobina

anopola regolazione del rullo elettrico che regola
la tensione del filo

Rullo da 0,8 mm

e Aprire la copertura laterale.
¢ Posizionare la bobina in base alla forma del suo supporto.

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

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

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

= Allentare completamente
» Premere il grilletto,
= Stringere il rullo esterno mentre si preme il grilletto.

» Quando il filo inizia a tirare, smettere di stringere il rullo esterno.

r
| =>» Nb: per il filo di alluminio, usare una pressione scarsa per evitare di strapparlo.

Scegliere il diametro dell'ugello alla fine della torcia. Utilizzare un ugello adatto al diametro del filo usato.
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FUNZIONAMENTO SALDATRICE

O,

PANNELLO IMPOSTAZIONI:

é )
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
Qs (> ]
Euflm'
DELAY uA
1 T
g?a?nﬁ‘e’ss 2 3
P dos > b N
n,s‘%//// \\\\\§
0,1@ 5
Q WIRE %@ TYPE
\ y

® Scelta modo saldatura

» NORMALE(2T) : saldatura standard a due
fasi

> SALDATURA DELAY: saldatura intermittente
che permette di regolare il diametro del
punto

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

@ Regolazione della velocita del filo:
Manopola per la regolazione della velocita del filo.
La velocita varia da 1 a 15/m al minuto

® Manopola per scelta SPOT/DELAY

@ Modo manuale
Nel modo manuale la velocita del filo € determinata

dall'utilizzatore tramite la manopola di regolazione
@.

® Modo sinergico
Posizionare la manopola@ al centro dellarea che
indica « OPTIMAL SYNERGIC »
Cosi, la saldatrice determina la velocita ottimale del
filo in base a 3 parametri:

»  Voltaggio

> Diametro filo

>  Materiale con cui ¢ fatto il filo
E’ possibile regolare la velocita del filo +/-

Se la manopola & nella posizione NORMALE (2T), & possibile scegliere tra il modo MANUALE o SINERGICO,

per impostare facilmente la saldatrice.

MODO «MANUALE»

-Scegliere il voltaggio di saldatura usando la manopola a 7 posizioni
> Esempio: posizione 1 per lamiere di metallo dello spessore di 0,6mm e posizione 7 per lamiere di

metallo da 4 mm.
-Regolare la velocita del filo con la manopola®.

=>» Avvertenza

deve fare poco rumore.
Se la velocita € troppo bassa, I'arco non € continuo.

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

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




MODO « SINERGICO »

Per attivare questo modo:

- Posizionare la manopola che regola la velocita del filo @ al centro dell’area

TRIMIG EEEH

Grazie a questa funzione, non c'é pili bisogno di regolare la velocita del filo.

che indica « Optimal synergic ».

- Selezionare:

v 1l tipo di filo ®

v 1l diametro del filo ®
Potenza (manopola a 7 posizioni). Fare riferimento agli spessori della lamiera indicati nella tabella
sotto per posizionare la manopola sul valore adatto a saldare il pezzo in questione.

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazing
(CuSi/CuAl)

4
4
5

Da questa combinazione, la Trimig 205-4S determina la velocita ottimale del filo. La saldatrice & pronta a

saldare.

Se necessario, poi & possibile regolare la velocita del filo grazie alla manopola + o0 -@.

Per ciascuna torcia, rimane memorizzata I'ultima configurazione (diametro filo, tipo e modo).

Scelta del

procedura sotto:

Delay

100% CO2

Ar +CO2

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

Argo + CO2 (impostazione di default)

CO2 100%

\

’
SYNERGIC MIG
EASY CONTROL
@ =
sPoT 8 O =
.. H.. 3 -
m
1,0 ) cusif
DELAY Cun
s Alu
08
Inox/
Stainless ) 3
3‘3?"” 0,6 g‘:';" _j%h\\\\l Tz
| 1= =4
57, \\\f\‘%
- — -’ 01 @ 5
@ wire @wn
\_ J

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

1-  Premere per 5 secondi il tasto « Type » fino a che la tastiera si spegne, quindi rilasciare.

2-  Scegliere I'impostazione desiderata entro 5 secondi, premendo « scelta modo ».
Normale (2T) =>

=>

3- La conferma viene data sia premendo il pulsante « Tipo », che aspettando 5 secondi.

4-  Dopo la conferma, la saldatrice torna a funzionare normalmente e la modifica rimane registrata
anche quando viene spenta.
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Questa funzione permette di fare una saldatura spot.
Per regolare la durata di ciascun punto, usare la manopola®.

MODO DELAY

Per fare una saldatura intermittente, selezionare il modo con la manopola®.

Questa funzione permette di saldare lamiere in acciaio o alluminio molto sottili, abbassando il rischio di
perforare o saldare in modo storto. (specialmente per la saldatura dell’alluminio).

PISTOLA A BOBINA INTEGRATA (Optional cod.041486)
DESCRIZIONE E FUNZIONAMENTO

e La pistola a bobina integrata deve essere collegata al posto della torcia T1

¢ La pistola funziona sia in modo “Manuale” che "Sinergico”

e In entrambi i modi, & attivo solamente il pulsante di regolazione velocita
del filo che ¢ sulla torcia @ (la manopola sul pannello di controllo non &
attiva).

¢ Modo “Sinergico™:

- Posizionare il pulsante per la regolazione della velocita del filo @
presente sulla torcia al centro, poi, se necessario, regolare.
- Vedere pag. 17 per altre informazioni sul modo “Sinergico”.

7
T (@ Pulsante di apertuara/chiusura del coperchio
@ Dado che tiene la bobina
@ Dado che blocca la bobina (non stringere troppo)
@ Vite per regolare la tensione dei rulli
@ Manopola per la regolazione della velocita del filo
MONTAGGIO
Bobina

. Aprire il coperchio @

" Rimuovere il dado che tiene la bobina @ (NB. : non invertire la vite)

. Stringere (non troppo) il dado numero ® per far uscire I'asse che reggera la bobina e lasciare
posto per inserire quest’ultima

. Inserire la bobina

. Per inserire il filo sui rulli, premere sulla vite che serve a regolare la tensione di questi

e Ritirare il filo della torcia srotolando la bobina.

e Staccare la torcia.

» Collegare I'attacco della pistola a bobina integrata nell’attacco della torcia
¢ Collegare la presa di commando della pistola a bobina integrata

CONSIGLIO E PROTEZIONE TERMICA

¢ Rispettare le regole basilari della saldatura.

o Lasciare le fessure aperte, affinché circoli I'aria.
[ ]

[ ]

Al termine della saldatura, lasciare la saldatrice collegata alla presa in modo che si raffreddi.

Protezione termica: si accende la spia e il processo di raffreddamento dura un paio di minuti e dipende anche
dalla temperatura dell'ambiente.

48



CICLO & AMBIENTE DI LAVORO

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

X / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min) 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)
Trimig 205-4 S | 22% @ 150 A 120 A 95 A
N.B.: La prova del riscaldamento & stata fatta a temperatura ambiente e la temperature di 40°C durante il ciclo
& stata simulata.

e La Trimig 205-4S e progettata per essere usata in un ambiente industriale o professionale in conformita con lo
standard CISPR 11. Se usata in altro ambiente, sarebbe difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica.
Non usare in ambiente dove & presente polvere metallica conduttiva.

MANUTENZIONE

¢ La manutenzione deve essere effettuata da personale qualificato.

¢ Togliere I'alimentazione staccando la presa, prima di lavorare sulla saldatrice aspettare che la ventola si fermi.
La tensione e la corrente che ci sono all'interno sono elevate e pericolose.

e Togliere spesso la copertura e soffiare via la polvere con I'aria compressa. Con l'occasione, far controllare ad
un tecnico specializzato le connessioni elettriche attraverso uno strumento non conduttore.

e Controllare spesso che il filo elettrico sia in buone condizioni, Se danneggiato, deve essere sostituito dal
servizio post-vendita del produttore o da un addetto specializzato in modo da evitare pericoli.

SICUREZZA

La saldatura MIG/MAG puo essere pericolosa e causare ferite serie o anche letali. Proteggere se stessi
e anche gli altri.

Rispettare le seguenti istruzioni di sicurezza:

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

umidita Usare la saldatrice in un ambiente pulito, posizionarla in piano e ad una distanza di
almeno un metro dalla parte che deve essere saldata. Non usare sotto la neve o la
pioggia.

Shock elettrico La saldatrice deve essere usata solo con un‘alimentazione tri-fase, con 3 fili di cui un

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

Spostamenti Non fare passare la saldatrice sopra persone o oggetti.

Brucia ture Indossare tute da lavoro ignifughe oppure jeans

Lavorare con guanti e grembiule ignifugo.
Proteggere gli altri montando delle pareti a prova di fuoco o avvertire di non guardare
I'arco e di tenersi alla giusta distanza.

Rischi dovuti al

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

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

Ulteriori Qualsiasi saldatura fatta:

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

- in stanze chiuse,

- in presenza di materiale infiammabile o esplosivo,

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

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

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

PROBLEMA POSSIBILI CAUSE SOLUZIONE

La fuoriuscita del filo non e
costante.

Sporcizia blocca I'apertura

O,

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

1l filo pattina sui rulli.

- Controllare la pressione del rulli o
sostituirli.

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

Non funziona il motore che
deve srotolare.

Bobina o freno rulli regolati troppo
stretti.

Allentare il freno e i rulli.

Problema di alimentazione.

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

Cattivo funzionamento del
meccanismo che srotola il filo.

Guida di copertura del filo sporca o
danneggiata.

Pulire o cambiare.

Freno bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Non c'é corrente

Cattiva connessione alla fonte
principale di corrente.

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

Cattiva connessione a terra.

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

Contatore corrente non
funzionante.

Controllare il grilletto della torcia

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

Guaina filo danneggiata

Controllare la guaina e il corpo della
torcia

Blocco del filo nella torcia

Pulire o sostituire

Non c'& il tubo capillare

Controllarne la presenza

Velocita filo troppo elevata

Ridurne la velocita

Il cordone di saldatura e
poroso

Il flusso del gas non €& sufficiente

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

Bombola gas vuota

Sostituire

Qualita gas non buona

Sostituire

Correnti d'aria

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

Bombola gas troppo piena

Pulire o sostituire gli ugelli del gas

Cattiva qualita del filo

Usare filo adatto alla saldatura MIG-
MAG.

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

Pulire le parti prima di saldare

Scintille molto evidenti

Voltaggio arco troppo basso o alto

Vedere le impostazioni di saldatura

Cattiva connessione a terra

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

Gas di protezione insufficiente

Regolare il flusso del gas

Non ce gas in uscita dalla
torcia

Cattivo collegamento del gas

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

La pistola non funziona

Problema di connessione

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

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

E’ normale

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

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

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

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

Le marquage CE a été apposé en 2008.

@ Declaration of conformity :

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

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

CE marking was added in 2008.

@ Konformititserklirung

GYS erklart, dass die SchweiBgerate Trimig 205-4S in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden
europadischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG —19.02.1973 (erweitert durch 93/68/EEC)
und EMV- Richtlinien 89/336/EWG — 03.05.1989 (erweitert durch 92/31/EEC, 93/68/EEC, 91/263/EEC)-
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den harmonisierten Normen
EN 60974-10 de 2003 (EMC Richtlinie) EN 60974-1 +A1+A2 (Sicherheit) und EN 50199 (EMV) (berein.

CE Kennzeichnung: 2008

@ Declaracion de conformidad

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

El marcado CE fue fijado en 2008.

@neknapauvm 0 COOTBETCTBUM:

GYS 3aaBnseT, 4TO CBapo4yHble annapatbl Trimig 205-4S npou3BedeHbl B COOTBETCTBUM C AMPEKTUBAMM
EBpocoto3a 73/23/EEC 0 Hu3KOM HanpsbkeHun oT 19 despansa 1973 (ucnpasneHa 93/68/EEC), a Takxe c
avpektneamn CEM 89/336/EEC oT 3 Mas 1989 06 anekTpoMarHUTHOM COBMeCTMMOCTU (ucnpasneHa 92/31/EEC,
93/68/EEC, 91/263/EEC).

[aHHOe COOTBETCTBME YCTaHOBNEHO B COOTBETCTBMWM C COrnacoBaHHbiMM HopMmamu EN 60974-10 de 2003 r.
(avpektusa CEM), EN 60974-1 1998 r. n ucrnipasnennamm Al ot 2000 r. n A2 ot 2003 r.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2008 T.

@ Dichiarazione di conformita:

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

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

La marcatura CE ¢ stata aggiunta nel 2008.

R AEAE

GYSLBHER M T 7 fm: TRIMIG 2054S

FET RN ENERTEFN

- KB E 5 2006/95/CE - 12/12/2006

- FHIES: 2004/108/CE - 15/12/2004-03/05/189
Rt &S LT M R

- EN60974-1 & EN60974-10.

CE TAEETH): 2008.

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

134 BD des Loges .
53941 Saint Berthevin v Nws-eA i asgueS
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

¢ La garantie nest valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.
e La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et
main d’ceuvre).
e 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 I'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
En cas de panne, retournez 'appareil a la société GYS (port di refusé), en y joignant :
o Le présent certificat de garantie validé par le vendeur
¢ Une note explicative de la panne.
Aprés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.
Contact SAV :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)243 01 2375 -Tél: +33 (0)243 01 2368

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 unveréndert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgeméaBen Gebrauch, Sturz oder harte St6Be sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir Verschleiteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren Gbernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iiber 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
Rickversand an den Fachhéndler.

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANMYACTM / PEZZI DI
RICAMBIO
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Désignation

1 Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / cadena de 80cm / Lienb 80 cm / Catena da 80cm / 35067
S

2 Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer Brennerhalter / Soporte antorchas de atras / 98012BG
MopcTaBKka /15 ropeniok 3aAHss / Supporto posteriore torce/ {246 B3 45 4% % 48

3 Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / 98013BG
MoacTaBka Ansa ropenok / Supporto anteriore torce / 218X 3

4 Poignée / Handle / Griff / Pufio/ Pykositka / Impugnatura / F4& 72072

5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob Drahtvorschubseinsteller / Boton reglaje de 73008
velocidad de hilo / KHonka perynmMpoBku ckopocTu npoBosioku / Manopola regolazione velocita filo /
K RERE

6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Knopf / boton SPOT/DELAY / KHonka SPOT- 73099
DELAY / Manopola SPOT-DELAY / ZEiR 240

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur / Teclado de mando / MaHenb ynpaBnenus / 51916
Pannello dei comandi /42 &I 4R

8 Interrupteur I/0 / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador ON/OFF / Mepekntoyatens Bkn/Bbikn / 52461
Interruttore I/0 / I/O F><

9 Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun connector + control connector / Spool Gun Stecker 71483
+ Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta / KOHHEKTOp NpMBOAHOI FrOpPESikM + KOHHEKTOP
ynpasneHus / Connessione pistola + presa di comando /$I £ 18#61E L+ B4 & IR

10 Commutateur 7 positions / 7 positions switch / 7 Positionen Betriebsartenschalter / Conmutador 7 51053
posiciones / 7-No3vLMOHHBIN NepektoyaTens / Manopola 7 posizioni / 7 #4i2#28

11 Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Motodévidoire (sans galet) / Devanadera sin 51135
rodillos (sin rodillo) / Moaatowmii MexaHu3M (6e3 ponukoB) / Dispositivo per arrotolare il filo (senza rullo) /
FEe5R

12 Cable de masse + pince/ Earth cable + clamp / Massekabel + Kabelschuh / Cable de masa / Kabenb 043763
macchl + 3axum / Cavo di terra + aletta cavo /3t BB45 4% +iE bk

13 Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange 250A / Pinza de masa 250A / 3axum maccbl 250A 71122
/ Pinza di massa da 250A /#Eith%

14 Cable d'alimentation (3m) / Supply cable (3m) / Stromkabel (3m) / Cable de alimentacion (3m) / LHyp 21475
nutanus (3 M) / Cavo corrente (3m) /EH44% (3M)

15 Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg / [epxaTtenb 71503
606uHbI 15 Kr / Supporto bobina 15 Kg /4t i 42

16 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MepeaHee koneco / Ruote anteriori / 71361
FIES

17 | pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de LED / AvoaHbiit MocT / Ponte diodo / i 52189

18 | self / Induction oil / Self / Self / Apoccens / Olio lubrificante / 3332 8.5 92975

19 | Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / Tepmoctar / Termostato / SBEE{R 385 51350

20 Transformateur + Thermostat / Transformer + thermostat / Trafo + Thermostat / Transformador y 92984/51350
termostato / TpaHdopmaTop + Tepmomtart / Trasformatore + termostato /& EES+HEE R85

21 | Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ Bextunsitop / Ventola / K& 51001

22 Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser Rad / Rueda diametro 200mm / 71375
Koneco anametpom 200 MM / Ruote diametro 200 mm / 200mm X%

23 | Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / Ocb / Asse / 8{'‘E R 18 71382

24 Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC 10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / 51113
KoHTakTop 24B AC 10A / Contatore 24V AC 10A / 35iiEfnss

25 Transformateur de commande / Control transformer / Kontroll Transformator / Transformador de mando / 92877
TpancdopmaTop ueneii ynpaenenus / Trasformatore di controllo / #2513 E 88

26 Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula / SnexktpoknanaH / Elettrovalvola 71512
=L BRI

27 Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / NMnata ynpaenenus / Scheda di 97066C
controllo / 12 4% B AR

28 | Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacién / MnaTta ynpaBneHnus aucnnes / Scheda 97074C
display / £ R

29 | Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gas Schlauch (1m) /Tubo del gas (1m) / MazonposoagHas Tpy6ka (1 M) 95993
/ Tubo gas (Im) / K& (1m)

30 | collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5 / Guarnizione 10,5 / £ 10.5 71225

31 Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / Earth cable 51463
connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / Earth cable connector (1/4) / BB4i4kiE 85
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ICONES/SYMBOLS/ ERSATZTEILE / SIMBOLOS GRAFICOS/ NUKTOrPAMMbI / SIMBOLI

............................................................................................................................. 5
A @ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Avnep @ Ampere @ Z i |

............................................................................................................................. !
Y @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonbt @ Volt @ K45 _:
Hz o Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ repy @ Hertz @ ##% i

|
@ 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 @ MonyasToMaTueckasi ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert ! i
Gas / MAG : Metal Active Gas) @ Saldatura MIG/MAG (MIG : Metal Inert Gas / MAG : Metal Active Gas) D i
|

RiE (MIG : SEBEESH/ MAG : SFEESHE

............................................................................................................................. _|
@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme

ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with increased risks of
electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Geeignet fiir SchweiBarbeiten im
Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen
betrieben werden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de
corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @ ApanTupoBaH ansi cBapku B cpeae C NoBbILLEHHBIM
PUCKOM 3M1EKTPOLLOKA. OAHAKO CaM UCTOYHMK MUTaHWUS! He [OMKeH BbiTb PacrionoxeH B Takux mectax. @ Adatta per
saldare in ambienti ad elevato rischio di shock elettrico. Comunque la saldatrice non deve essere posizionata in tali

ambienti. DFEAERE/RBBEHRE TIRE, BRVORAGTRZKEE RS

IP21

@ Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau @ | i
Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt gegen Beriihrung mit gefahrlichen i
Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y i
contra las caidas verticales de gotas de agua. @ AnnapaT 3awuiieH OT AOCTyna pyK B OMacHble 30HbI U 0TI
BepTUKanbHOro naaenus kanenb Boasl @ Ceapka Ha noctosiHHoM Toke @ Proteggere dalla pioggia e proteggere le dita | i

evitando I'accesso di queste alle zone pericolose. @R F 18 AT AR B4 /2 B 2B FR I BB K i

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura es !

continua @ Capka Ha nocTosiHHOM Toke @ Corrente di saldatura continua @ E& 238 7%
............................................................................................................................. -

@ Alimentation électrique triphasée 50Hz @ Three-phase power supply 50 Hz @ Dreiphasige Netzversorgung mit 50 i
oder 60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz @ OpgHodazHoe HanpsixeHue 50 unm 60rLL. @ Alimentazione i

elettrica tri-fase, 50 Hz @ 50Hz =48 &R i

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tension asignada de vacio @ '

Hanpsbxetue xonoctoro xoaa @ Tensione assegnata senza carica @& BEEE g

u1

@ Tension assignée d’alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Hanpspkenue cetn
@ Tensione assegnata di alimentazione @R EEE

I1max

@ Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @
Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHbIl ceTeBoi

ToK (3thcpexTuBHas MowHocTb) @ Corrente d’alimentazione massimale (valore effettivo) @ s8R 7B AEE ( BHRE )

I1eff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsachlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcuManbHblit 3(hekTHBHbIN ceTeBoii Tok @

Corrente d'alimentazione effettiva massimale @ =R A BIEET

EN60 974-1

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding units @
Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate @ El aparato estd conforme a la norma EN60974-1
referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cooTseTcTByeT eBponeiickoit Hopme EN60974-1 @ La saldatrice &

conforme agli standard EN60974-1, relativi all’attrezzatura per saldare @ BHLFAEN60974-12 247k

- -QD I}

@ Transformateur-redresseur triphasée @ Three-phase converter-rectifier @ Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler
@ Transformador-rectificador trifasico @ TpexdaszHbiit TpaHCOPMaTOP-BbINPAMUTETb. @ Trasformatore-raddrizzatore

tri-fase @ = E - BRE

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 segin la
norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). @ MB% no Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C) @ Ciclo di lavoro in

conformita con lo standard EN 60974-1 (10 minuti— 40°C) @£ 5 B4ZEN 60974-1554 ( 104-44-40°C)

12

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ 12 : corresponding conventional welding current @ 12 :
entsprechender SchweiBstrom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku, cooTBeTCTBYIOWME X* @ 12 : corrente

di saldatura convenzionale corrispondente @ 12 - EMBEEHRBFEER

u2

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in corresponding load @ !
U2 : entsprechende Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 : cooTeeTcTBytOWME CBapOUHblE !
I

Hanp;m(eng* @ U2 : tensione convenzionale in carica corrlspondente D v2 EARE EEJ:T:?‘}AE'J?
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A
=]

€BPOMEACKAM HOpMaM @ La saldatrice & conforme alla direttiva europea @7 BHARM R L REVEES !

@ Conforme aux normes GOST (Russie) @ Conform to standards GOST / PCT (Russia) |
@ in Ubereinstimmung mit der Norm GOST/PCT @ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @ Mpoaykrt |
COOTBETCTBYeT  cTaHgapTy Poccun  (PCT) @ Conforme agli standard GOST / PCT (Russia) i

I

GOSTREMAEIER (BFH )

@e®

@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The electric arc produces :
I dangerous rays for eyes and skin (protect yourself 1) @ 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!)

DnekTpuyeckas gyra npou3BOAMT OnacHble Ny4un Ans rnas v Koxu (3awmtute cebs!) @ BHumaHue! Ceapka MoXeTt
BbI3BaTb MOXap WAW B3pblB. @ Larco elettrico produce raggi pericolosi per gli occhi e la pelle (proteggersi!)

DBl X R A AL BB B0 IEST (MRS | )

[

£

@ 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 explosién. |
@ BhuManme | YuTalite MHCTPYKLMIO MO ucronb3osanuio @ Attenzione la saldatura pud originare incendi o esplosioni i

i

D& BIETHESIRE X RIRLE,

|

Al

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen Sie die !

Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ Buumanme ! Yutalite MHCTpyKUMIO O |
I

ucnonb3osatuio @ Attenzione ! Leggere il manuale d'istruzioni @ ¥ : 126 A #0F4B R4 B B .

X

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique @ Separate collection i
required — Do not throw in a domestic dustbin @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie diese Geréte nicht in |
die hausliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en un cubo i
doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHOl yTUAM3aLUMM. He BbIGpackIBaTh C GbITOBLIMM oTxoaaMu. @ Smaltimento ;

I

separato — Non gettare insieme alla spazzatura domestica @ %= R 2 A EK F. EF EMHBIRENRE.

g x1
x1 x2 x1 x10 x3
QD > DS =IN —a(@ «(([([
2300 0608 | 08&1
ACIER /STEEL | 086111 (2 0,6) | 086166 (2 0,6) 041905 (o 0,6)
ISTAHL 086128 (0 0,8) | 086227 (2 0,8) 041912 {0 0,8)
Cusi3 086647 (0 0.8) - 042353 | 042360 | 041592 041424 (150A) 041622 (FR)
CuAls 086661 (2 0,8) - 041912 (2 0,8) 041646 (UK)
041219 (DE)
INOX / STAINLESS
OELSTAHL | 086326 (0 0,8)
Alu(AG5) | 086555 (2 0,8) - - 042377 | 041578 041462 (1504) | EEICTE
Spool Gun
x10
Torche MB15
Special Alu (1508)
041059 (o 0,8)
@ 100 X3
086685 (AlISi5) @ Coffret accessaires
Ideal for AISi5/AISi12 086678 (AlSi12) 1 Accessories box 043763
041875 Zubehbrkit (250A - 3m)
Ref. 041226
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