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TRIMIG
DESCRIPTION

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (Ileff) pour les conditions d'utilisation maximales est indiqué sur I'appareil. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
L'appareil doit étre placé de fagon telle que la fiche de prise de courant soit accessible. Ne pas utiliser de rallonge ayant
une section inférieure a 4 mm?2. Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de type CEE 7/7. Les Trimig doivent étre
reliés a une prise 400V 3Ph. AVEC terre protégée par un disjoncteur 16A et un différentiel 30mA.

Alimentation 230V triphasée du Trimig 250-4S DV.

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

DESCRIPTION DU POSTE (FIG-II)

1- Interrupteur marche — arrét 11- Support bobine @ 200/300 mm.
2- Commutateur de réglage de tension 12- Entrée gaz 1.

3- Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode 13- Support cables arriére.
manuel ou automatique).

4- Raccord torche au standard européen.

5- Voyant de protection thermique sur le clavier de com-

mande : signale une coupure thermique lorsque I'appa-

reil est utilisé de facon intensive (coupure de plusieurs

minutes).

6- Support torches avant

7- Cable d'alimentation 8- Sortie pince de masse.

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

10- Chaine de fixation pour bouteille.

Attention : bien fixer la bouteille cf. IV-1

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

Le Trimig 200-4S peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (III-A) L'appareil est livré d’origine pour fonctionner
avec du fil @ 1,0 mm en acier (tube contact @ 1.0, galets @ 0,8/1,0). Lorsque vous utilisez du fil de diamétre inférieur ;
il convient de changer le tube contact. Le galet du moto-dévidoir est un galet réversible. Le positionner de telle fagon a
lire le chiffre souhaité sur le flanc visible du galet. Le Trimig 250-4S DV 230-400V peut souder du fil acier et inox de 0,8/1
et 1,2. Il est livré d'origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier( galets @ 0,8/1) Les Trimig 300-4S peuvent
souder du fil acier et inox de 0,8/1 et 1,2. Ils sont livrés d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1 mm en acier (galet @
1/1,2) Lutilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar + CO2 ). La proportion de
CO2 varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz en acier
se situe entre 10 et 20 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-III)

Le Trimig 200-4S peut souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (III-B) Les Trimig 250 et 300 peuvent souder du fil alu-
minium de 1 mm et 1,2 mm. (III-B) Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix
du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min selon I'environnement
et 'expérience du soudeur. Ci-dessous les différences entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :

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

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

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

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

Le Trimig 200-4S peut soudobraser les toles a haute limite élastique avec un fil en cuprosilicium (CuSi3) ou en cuproa-
luminium (CuAI8) (g 0,8 et g 0,1 mm). Le soudeur doit utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz,
demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min.

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

Ouvrir la trappe du poste.

e Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (3) du support bobine. Pour monter une bobine de
200mm, installer au préalable un adaptateur sur le support (ref. 042889).

e Régler le frein de la bobine (4) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n'emmeéle le fil. De
maniere générale, ne pas serrer trop fort ! Serrer ensuite fermement la vis de maintien (2).

e Les galets moteur (8) sont des galets double gorge (@ 0,8/ @ 1 ou @ 1/ @ 1,2). Lindication qu’on lit sur le galet est
celle que I'on utilise. Pour un fil de @ 1 mm, utiliser la gorge de @ 1. * Pour la premiére mise en service :

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

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

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

e Réglage courant de la molette des galets (6): graduation sur 3-4 pour |'acier et graduation sur 2-3 pour I'aluminium.

CHOIX DES BOBINES
Configurations possibles:

Type fil Torche Gaz
acier g 282 i argion
inox @ 200 X coz
Alu 2 300 X Argon pur
AG5 @ 200 x*

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

RACCORDEMENT GAZ

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

CLAVIER DE COMMANDE (FIG-V)

Choix du mode de soudage (2)

- NORMAL (2T) : soudage standard 2 temps

- NORMAL (4T) : soudage standard 4 temps

- DELAY : fonction « point de chainette », avec réglage
de l'intermittence de point

- SPOT : fonction bouchonnage /spot, Avec réglage du
diameétre du point Réglage de la vitesse fil (4) Potentio-
metre d'ajustage de la vitesse du fil. La vitesse varie de 1
a 15 m/minute.

Potentiometre de réglage SPOT/DELAY (5)

Mode Manual (1)

En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déter-
minée par l'utilisateur en ajustant le potentiométre (4).
Mode Synergic (3)

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

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

- Tension

- Diamétre du fil

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

/-
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MODE "MANUEL" (FIG-V)

Pour régler votre poste procéder comme suit :

e Choisissez la tension de soudage a l'aide du commutateur 7-10-12 ou 2*7 positions (selon le poste).
- exemple :

Pour souder de I'acier 1 mm avec un fil de diamétre @ 0,8 mm mettez le commutateur sur la position 1
e Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (4).

Conseils:

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable et avoir trés peu de crépitement.
Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu. Si la vitesse est trop élevée, I'arc crépite et le fil a tendance a
repousser la torche.

MODE "SYNERGIC" (FIG-V)

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

» Positionner le potentiométre (4) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic » ¢ Sélectionner :

- La nature du fil (3)

- le diamétre du fil (3)

- La puissance (commutateur en face avant)

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

CONSEIL ET PROTECTION THERMIQUE

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

* Respecter les régles classiques du soudage.

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

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

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

FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRONNEMENT D'UTILISATION

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

x/60974-1 @ 40°C | Imax | 60% | 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A
Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A
Trimig 300-4S 300A @ 35% 240A 180A

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

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

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

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

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

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed current (I1eff) is indicated on the device for use at maximum settings. Check that the power supply and
its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed during use. The device must be
placed in such way that the power socket is always accessible. Do not use an extension cable which has a wire section
smaller than 4 mm2. These products are supplied with a 16A or 32A plug type EEC RS/015. They should be plugged in
to a 400V (3PH) power socket WITH earth and protected by a 16A circuit breaker and 1 differential 30mA. 230V 3-phase
power supply, for Trimig 250-4S DV. WARNING: This device is pre-built in 400V three-phase. If your electrical installation
is 230V three-phase, you must modify the connection on the terminal board. This modification must be undertaken by
qualified personnel. In order to do so, please refer to the technical diagram inside the product. The plug must be pro-
tected by a 16A circuit breaker and 1 differential 30mA.

DEVICE PRESENTATION (FIG II)

1- On / Off switch 9- Gas bottle support (max 1 bottle of 10m3).

2- Power Settings - 2 switches with 7 positions: for ad- 10- Fastening chain for bottles. Warning: fasten the
justment of the welding voltage output. The adjustment chain securely (see IV-1)

of the output voltage is proportional to the thickness of 11- Reel support @ 200 mm/ 300mm.

the work piece. 12- Gas connector
3- Control panel — Welding settings (manual or automatic 13- Torch Cable support .
mode).

4- European standard torch connection.

5- Thermal Protection light: Indicates when a cool-down
period is necessary following intensive use.

6- Torch support.

7- Power Cable (5m).

8- Earth cable connector

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

The Trimig 200-4S can weld 0.6/0.8/1mm steel and stainless steel wires (fig. III-A). The device is capable of working
with @ 1.0 mm steel wire (roller @ 0.8/1.0, contact tip of 01.0). If using lower diameter wire, you should use change the
contact tip, and ensure that the reversible rollers in the wire feeder are positioned correctly (so that required diameter
is visible when in place). The Trimig 250-4S DV 230-400V can weld 0.8/1/1.2mm steel and stainless steel wires. The
device is capable of working with @ 1mm steel wire (roller @ 0.8/1.0, contact tip of 1). The Trimig 300-4S can weld
0.8/1/1.2mm steel and stainless steel wires. The device is capable of working with @ 1mm steel wire (roller @ 1.0/1.2,
contact tip of 1). For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion
of CO2 will vary depending on usage. The gas flow for steel is between 10 and 20L / min depending on the environment
and experience of the welder.

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

The Trimig 200-4S can weld 0.8mm and 1mm aluminium wires. (fig. III-B). The Trimig 250 and 300 can weld 1mm and
1.2mm aluminium wires. (fig. III-B). To weld aluminium, neutral gas “pure Argon” (AR) is required. For specific gas
requirements seek advice from your gas distributor. The gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min
depending on the environment and experience of the welder. Things to note when welding with Aluminium

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

e Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

¢ When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon sheath to reduce friction. Do not cut the sheath
near the connector! It is used to guide the wire from the rollers (fig III-B).

¢ Contact Tip: Use the specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.

SEMI-AUTOMATIC BRAZING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS
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The Trimig 200-4S can braze-weld high-tensile strength plates with Cuprosilicium CusI3 wire or Cuproaluminium CuAl8
wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar). For specific gas requirements seek
advice from your gas distributor. The required gas flow is between 15 and 25L / min.

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG 1IV)

Open the door of the machine.

e Position the reel on to the support (3). To place a 200mm wire reel, first install the adapter (ref. 042889) on the sup-
port.

¢ Adjust the reel brake (4) to avoid the reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten
too much! Then tighten the plastic screw (2) firmly.

e The wire feeder uses double groove rollers (8) (@ 0.8/ @ 1 or @ 1/ @ 1.2). The visible diameter on the roller when
fitted is the one currently in use. For @ 1 mm wire, use the @ 1 groove.

e For first use:

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

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

- Place the wire guide (7) as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.

¢ To select the adjustment of the drive rollers (6) : loosen the knob fully, Start the motor by pressing the trigger of the
torch, tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move. Bend the wire where it comes out of the
nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire, even
when it is blocked at the end of the torch.

e Common adjustment of knob (6): scale 3-4 for steel, and scale 2-3 for aluminium.

CHOICE OF REELS
Possible settings:

Type fil Torche Gaz
acier 3 288 i argion
inox @ 200 X co2
Alu 2300 X Argon pur
AGS5 @ 200 x*

*Consider Teflon sheath and special aluminium contact tip

GAS COUPLING

Fit the regulator/flowmeter to the gas bottle and then fit the gas pipe to the connector. To avoid gas leaks use the collars
provided in the accessories box. Ensure proper maintenance of the gas cylinder in accordance with the attachment of
the chain cf. IV-1. Assurer le bon maintient de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine cf. IV-1

CONTROL PANEL (FIG V)

Welding mode selection (2) user by adjusting the potentiometer (4).
- 2T: two-stage welding
- 4T: 4-stage welding Synergic Mode (3)
- SPOT: Spot welding with adjustable spot diameter Position the potentiometer (4) in the middle of the «
Wire speed selection (4) OPTIMAL SYNERGIC » zone In this mode, the device
Wire speed regulator determines the optimum wire speed according to 3 para-
The speed varies from 1 to 15 m/minute. meters:

- Voltage
SPOT/DELAY setting potentiometer (5) - Wire diameter

- The power mode It is possible to adjust the speed wire
Manual Mode (1) + /-

In manual mode, the wire speed is determined by the

"MANUAL" MODE (FIG V)
To set your device, proceed as follows:
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¢ Choose the welding voltage using the 2 power switches (2 and 7 positions)
Example:

For welding Steel - 1 mm with a @ 0.8 wire, set the switch to «1»

¢ Adjust the wire speed with potentiometer (4).

Advice:

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

"SYNERGIC" MODE (FIG V)

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

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

e Select:

- Wire type (3)

- Wire diameter (3)

- Power setting (switch on the front)

To select the right position in accordance with the thickness of the work-piece, please refer to the “synergic mode” table
on the previous page. From the settings chosen, the Trimig determines the optimum wire speed and the device is ready
to weld. It is also possible to adjust the wire speed if necessary by adjusting potentiometer + or — manually (4). The
last welding configuration is saved in the memory automatically (wire diameter, wire type, mode).

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

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

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

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

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

DUTY CYCLE AND WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

x/60974-1 @ 40°C | Imax | 60% | 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A
Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A
Trimig 300-4S 300A @ 35% 240A 180A

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

» These are Class-A devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a different en-
vironment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.

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

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das entge-
gengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch der Anlage sorgfaltig diese Betriebsanleitung und ma-
chen Sie sie jedem Anwender zuganglich, um eine einwandfreie Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des Gerates
zu gewabhrleisten.

Die TRIMIG sind synergisch geregelte, fahrbare SchutzgasschweiBgerate, konzipiert um MIG/MAG SchweiBarbeiten an
Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen durchzufiihren. Aufgrund der Funktion «synergische Drahtvorschubgeschwin-
digkeit» ist die Handhabung dieser Gerate schnell und einfach. Netzanschluss: 400V dreiphasig oder 230V dreiphasig
(DV Modell).

NETZANSCHLUSS

Fiir den Einsatz des Gerates bei Maximaleinstellungen, ist der aufgenommene Strom (I1leff) am Gerat aufgedruckt.
Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem
Strom, den Sie beim SchweiBen bendtigen, Gbereinstimmen. Achten Sie beim Aufstellen des Gerates darauf, dass der
Netzstecker immer frei zuganglich ist. Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 4mm?2 ist.
Diese Gerate werden mit einem 16A (TRIMIG 200, 250 und 300) - Typ RS-015 CEE 400V- geliefert und missen an eine
dreiphasige 400V Steckdose + Erde (abgesichert durch 16A Kurve D Sicherung 30A Typ mA) angeschlossen werden.
Netzanschluss an eine dreiphasige 230V Steckdose + Erde: TRIMIG 250-4S DV. ACHTUNG! Diese Gerate sind fiir einen
dreiphasigen 400V Netzanschluss werkseitig voreingestellt. Bei Anschluss an ein dreiphasiges 230V Stromnetz missen
die Anschliisse entsprechend dem im Geréteinneren aufgedruckten 230V Schaltplan gedndert werden. Diese Anderun-
gen diirfen ausschlieBlich von technischem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Der Netzstecker muss durch einen 16A
Leistungsschalter mit 30mA FI abgesichert sein.

BESCHREIBUNG (S. ABB. II)

1- Netzschalter Ein/Aus 10- Sicherungskette flir Gasflaschen Achtung! Gasflas-
2- Feinstufenregler zur Anpassung der SchweiBleistung chen stets gegen Rutschen und Kippen sichern (Abb.
adaquat zur zu verschweiBenden Blechstarke Iv-1)!

3- Bedienfeld zur SchweiBparametereinstellung (Modus 11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm
Manuell oder Synergic) 12- Schutzgasanschluss 1 (Magnetventil)

4- Eurozentralanschluss zum Anschluss der SchweiBbren- 13- Hinterer Brennerhalter

ner

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

6- Vorderer Brennerhalter

7- Netzstromkabel

8- Anschluss Masseklemme

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

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS) (ABB. III)

Das Trimig 200-4S eignet sich zum VerschweiBen von 0,6/0,8/1mm Stahl- und Edelstahldrahten (Abb. III-A). Das
Gerat ist werkseitig fiir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Kontaktrohr @1,0 - Drahtrolle @0,8/1,0). Bei
Gebrauch von Draht mit kleinerem Durchmesser, tauschen Sie entsprechend das Kontaktrohr aus. Die Drahtférderrollen
weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,6/0,8mm). Die zu wahlende Nutenbreite ist seitlich auf
der Rolle gekennzeichnet. Mit dem Trimig 250-4S DV 230-400V lassen sich 0,8/1,0/1,2mm Stahl- und Edelstahldrahte
verschweiBen. Das Gerdt ist werkseitig fiir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @ 0,8/1).
Die Trimig 300-4S kénnen 0,8/1/1,2mm Stahl- und Edelstahldréhte verschweiBen. Die Gerate sind werkseitig flr den
Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @1,0/1,2). Stahl- und Edelstahischweien erfordern die Ve-
rwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar+CO2). Der Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck.
Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhnlichen Anwendungen. Die Gas-
durchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betragt in der Regel 10 bis 20 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und
individuellen Bedtirfnissen des SchweiBers.

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (ABB. III)

Das Trimig 200-4S kann 0,8mm und 1mm Aluminiumdrdhte verschweiBen (Abb. III-B). Die Trimig 250 und 300 eig-
nen sich zum VerschweiBen von 1mm und 1,2mm Aluminiumdrdhten (Abb.III-B). Um Aluminium zu schweiBen, ist die
Verwendung des neutralen Gas ,Rein-Argon” (Ar) erforderlich. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem
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optimalen Gas fiir Ihre jeweilige Anwendung. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der
Regel 15 bis 25 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen Bediirfnissen des SchweiBers. Wichtige
Hinweise fir AluminiumschweiBen:

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

 Kapillarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im Zentralanschluss steckende Rohr ent-
fernt werden.

e Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt Uber eine Kunststoff-
fihrungsseele, die die Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert. Schneiden Sie die Kunststoffsee-
le unter keinen Umstanden direkt am Zentralanschluss ab! Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen
zu Ubernehmen (Abb. III-B).

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

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN VON HOCHFESTEM STAHL

Das Trimig 200-4S wird von Automobilherstellern flir Lotarbeiten von hochfesten Stahlblechen mit einem Kupfer-Sili-
zium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas wird ,Rein-
Argon®™ (Ar) bendétigt. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhnlichen
Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge betragt in der Regel 15 bis 25L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und
individuellen Bedurfnissen des SchweiBers.

MONTAGE VON DRAHTFUHRUNG UND BRENNER (ABB. IV)

Offnen Sie die seitliche Gerateverkleidung.

e Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltragers. Um eine 200mm Drahtrolle zu verwen-
den, missen Sie zuerst einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrager anbringen.

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest! Ziehen Sie die Halterungsschraube (2) fest.

¢ Die Antriebsrollen (8) sind mit 2 Flihrungsnuten versehen (@ 0,8/ @ 1 bzw. @ 1/ @ 1,2). Der seitlich sichtbare Wert
entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.
e Drahttransport-Montage:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben (5) der Drahtfiihrung.

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

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

¢ Um den Transportdruck (6) korrekt einzustellen, 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. Legen
Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und I6sen Sie den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant gefordert, ist der Antrieb korrekt eingestellt.
« Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransportes (6): 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminium.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:

Type fil Torche Gaz
acier § 288 z argion
inox @ 200 X coz2
Al 9 300 X Argon pur
AG5 @ 200 x*

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

GAS-ANSCHLUSS

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

Auswahl Brennertastermodus (2)

- NORMAL (2T): Standard 2

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

-Takt SchweiBen - DELAY: Funktion «SchweiBpause»

- SPOT: Funktion «HeftschweiBen» (Intervallschaltung

zum Heften), Einstellung des SchweiBpunktdurchmessers.

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

SPOT/DELAY Einstellungspotentiometer (5)

Manuell Modus (1)
Im Manuell Modus wird die Drahtvorschubgeschwindig-

«MANUELL>» MODUS (ABB. V)

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

keit mittels Potentiometer vom Anwender eingestellt (4).

Synergic Modus (3)

Im Synergic Modus muss die Drahtvorschubgeschwindi-
gkeit nicht manuell eingestellt werden: Stellen Sie das
Potentiometer (4) in der Mitte der «<OPTIMAL SYNERGIC»
Zone ein und wahlen Sie aus:

- Drahttyp

- Drahtdurchmesser

- SchweiBleistung Das Gerat stellt anhand dieser Angaben
automatisch die optimale, werkseitig voreingestellte Dra-
htvorschubgeschwindigkeit ein. Diese kann mittels Dra-
htvorschubpotentiometer manuell feinreguliert werden.

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

der Blechdicke ein.
- Beispiel:

Um 1mm Stahlbleche mit @ 0,8mm Draht zu verschweifen, SchweiBspannungsregler auf 1 stellen.
¢ Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (4) anpassen.

Tipp:

Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerausch zu erkennen: Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groBe Spritzerbildung brennen. Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuier-
lich. Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

«SYNERGIC» MODUS (ABB. V)

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

e \Wahlen Sie aus:

- Drahttyp (3)
- Drahtdurchmesser (3)

- SchweiBleistung (Stufenschalter auf der Frontseite).

Wabhlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Orientieren Sie sich an der Referenztabelle «Synergic Modus»
auf voriger Seite. Anhand dieser Parameter stellt das Gerat automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit
schweiBbereit ein. Eine Feinregulierung erfolgt hier im «Optimal Synergic»- Bereich des Drahtvorschubpotentiometers
(4). Fir die jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fiir Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

HINWEISE

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

e Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBens.

e VerschlieBen Sie nicht die Liiftungstffnungen des Gerates, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.

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

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



TRIMIG

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

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

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

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

e Das Gerdt ist fur 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 kénnen.

¢ Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und 6ffentlichem Ver-
sorgungsnetz groBer oder gleich 3,9MVA (2.8MVA fiir das Trimig 200-4S) ist, stimmen diese Gerate mit der Norm EN
61000-3-12 Uberein. Es liegt in der Verantwortung des Elektroinstallateurs bzw. des Gerdteanwenders daflir Sorge zu
tragen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc groBer oder gleich
3.9MVA (2.8MVA fiir das Trimig 200-4S) angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei eventuellen Fragen bitte an den loka-
len Stromnetzbetreiber.

13
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TRIMIG E
DESCRIPCION

Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo, lea con atencién el siguiente docu-
mento:

Los Trimig son equipos de soldadura semiautomaticos, « sinérgicos » y sobre ruedas, ventilados para la soldadura MIG
0 MAG. Son recomendados para soldar aceros, inox y aluminio. Sus reglajes son sencillos y rapidos gracias a la funcién
« velocidad de hilo sinérgica ». Funcionan con una alimentacién 400V trifasica o 230V trifasica para los modelos DV.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta indicada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Comprobar que
la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria en utilizacion. El
equipo debe ser colocado de tal manera que la toma de tierra sea accesible. No utilizar alargador con una seccién infe-
rior a 4 mmz2. Los Trimig estan entregados con una toma de 16A tipo EEC RS/015. Tienen que conectarse a una toma
de 400 V-3 fases CON tierra protegida por un disyuntor de 16A y un diferencial de 30mA. Alimentacion 230V trifasica
de los Trimig 250-4S DV : CUIDADO: este aparato estd montado de fabrica en 400V trifasica. Si su instalacion eléctrica
es a 230V trifasica, sirvase modificar la conexion de la placa de bornes al interior del aparato. Esta manipulacién tiene
que realizarse por una persona cualificada. Referirse al esquema al interior del aparato. La toma tiene que ser protegida
por un disyuntor de 16A y un diferencial de 30maA.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (IL. IT)

1- Interruptor 0-I de arranque- paro 9- Soporte de botellas (1 botella de 10m3 como maximo).
2- Reglaje de potencia por un conmutador: permite 10- Cadena de fijacion de botellas. Atencion: bien fijar las
ajustar la tension de salida del generador. El ajuste de la botellas (II. IV-1).

tension de salida es proporcional al espesor del material 11- Soporte bobina @ 200 o 300 mm.

que va a soldar. 12- Entrada de gas

3- Teclado de reglajes de los parametros de soldadura. 13- Soporte de cables de antorchas

(Modo manual o automatico).

4- Racores de la antorcha al estandar europeo.

5- Piloto de proteccion térmica sobre el teclado de
mando: Advierte que el equipo se desconectara al usarse
de manera intensiva (el paro durard unos diez minutos).
6- Soporte delantero de antorchas

7- Cable de alimentacion (5m)

8- Salida pinza de masa.

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

El Trimig 200-4S puede soldar hilo de acero e inox de 0.6/0.8 y 1mm (Tlustracion III-A). El equipo esta entregado de
origen para funcionar con hilo de @ 1.0 mm para acero (tubo de contacto de 1.0, rodillos @ 0.8/1.0). Al utilizar un hilo de
diametro inferior; conviene cambiar de tubo de contacto. El rodillo de la devanadera es un rodillo reversible. Colocarlo de
tal manera que se pueda leer el didmetro deseado al lado visible del rodillo. El Trimig 250-4S DV 230-400V puede soldar
hilo de acero e inox de 0.8/1 y 1.2mm. El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de @ 1 mm para acero
(rodillos @ 0.8/1 acero/inox). Los Trimig 300-4S pueden soldar hilo de acero e inox de 0.8/1 y 1.2mm. El equipo esta
entregado de origen para funcionar con hilo de @ 1mm para acero (rodillos @ 1/1.2 acero/inox). La utilizacion en acero
0 inox necesita un gas especifico a la soldadura argén + CO2 (Ar + CO2). La relacion de CO2 varia segun la utilizacion.
Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el acero se sitUa entre 10 y 20
L/mn segun el ambiente y la experiencia del soldador.

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

El Trimig 200-4S puede soldar hilo de aluminio de 0.8 y 1mm. (Ilustracion III-B). El Trimig 250-4S DV 230-400V puede
soldar hilo de aluminio de 1 y 1.2mm. (Ilustracion III-B). Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro: argon
puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas se sitla entre 15 y 25 L/mn segln
el ambiente y la experiencia del soldador. Abajo las diferencias entre la utilizacion en soldadura de acero y soldadura
de aluminio:

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

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

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

e NO CORTAR la funda al borde del empalme!! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos. (Ilustracion
I11-B)

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

El Trimig 200-4S puede soldar chapas de alto limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAl8
(9 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe utilizar un gas neutro: argdn puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un
distribuidor de gas. El caudal de gas se sitla entre 15y 25 L/mn.

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

e Abrir el capo del aparato

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

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

¢ |os rodillos motor (8) son rodillos con doble guia (3 0,8/ @1 0@ 1/ @ 1,2). La indicaciéon que se puede leer en el rodillo
es la que se utiliza. Para un hilo de @ 1 mm, utilizar la guia de @ 1.

¢ Para una primera puesta en marcha:

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

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

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

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

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

ELECCION DE BOBINAS

posibilidades:
Type fil Torche Gaz
acier 9300 X argon
@ 200 X +
inox @ 200 X co2
Alu 2300 X Argon pur
AG5 @ 200 x*

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

CONEXION GAS

Apretar el manometro sobre la botella de gas, luego el tubo de gas al conector. Para evitar las huidas de gas, utilizar las
abrazaderas de la caja de accesorios. Comprobar el buen mantenimiento de la botella de gas segun las instrucciones
de fijacion de la cadena (Il. IV-1). Assurer le bon maintient de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine
cf. Iv-1

TECLADO DE MANDO (IL. V)
Seleccion del modo soldadura (2)

- 2T: soldadura estandar 2 tiempos Modo Manual (1)

- 4T: soldadura estandar 4 tiempos En modo manual, la velocidad del hilo se determina por
- DELAY: funcién « punto de cadeneta », soldadura dis- el soldador, al ajustar el potenciémetro (4).

continua con ajuste de la intermitencia del punto. Modo Sinérgico (3)

- SPOT: funcién « taponado », soldadura discontinua con  Colocar el potenciometro (4) a mitad de la zona « OPTI-
ajuste del diametro del punto. Ajuste de la velocidad del MAL SYNERGIC » En este modo, el equipo determina la

hilo (4) velocidad de hilo 6ptima a partir de 3 parametros:
Potenciometro de ajuste de la velocidad del hilo. - Tension
La velocidad varia de 1 a 15 m/minuto. - Diametro del hilo

- Naturaleza del hilo Es posible ajustar la velocidad del
Potencidmetro de ajuste SPOT/DELAY (5) hilo + / -.

15
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MODO «MANUAL » (IL. V)

TRIMIG E
Para ajustar su equipo, proceder como sigue:

« Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones.

- ejemplo:

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

Consejos:

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

MODO « SYNERGIC » (IL. V)

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

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

e Seleccionar:

- La naturaleza del hilo (3)

- El didmetro del hilo (3)

- La potencia (conmutador en la cara delantera).

Para elegir la posicion adecuada segun el espesor que soldar, referirse a la tabla « modo sinérgico » de la pagina en-
frente. A partir de esta combinacion de parametros, este equipo determina la velocidad de hilo 6ptima y el aparato esta
listo para soldar. Luego, es posible ajustar la velocidad del hilo, si es necesario, en + o en — gracias al potenciometro
(4). Una memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura esta efectuada y reactivada después de encender el
aparato otra vez. (Didmetro de hilo, tipo de hilo, modo).

CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

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

¢ Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

¢ Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

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

FACTORES DE MARCHA Y ENTORNO DE UTILIZACION

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

x/60974-1 @ 40°C | Imax | 60% | 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A
Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A
Trimig 300-4S 300A @ 35% 240A 180A

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

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

e Este equipo es conforme a la norma CEI 61000-3-12, bajo condicion que la potencia de cortocircuito Ssc sea superior
o igual a 3,9MVA (2.8MVA para el Trimig 200-4S) al punto de interfaz entre la alimentacién del usuario y la red publica
de distribucion. Es de la responsabilidad del instalador del equipo de asegurarse, si necesario consultando al organismo
responsable de la red de distribucion, que el equipo esté conectado Unicamente con una alimentacion cuya potencia de
cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3,9MVA (2.8MVA para el Trimig 200-4S).
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ONMUCAHUE

Bnarogapvm 3a Baiu Bbib6op ! YTOObI M3B1EYL MAaKCMMYM MOSb3bl OT UCMOJIb30BaHUS annapaTa, BHUMATeNbHO NPoYTUTE
HuxXecneayollee :

Annapatbl Trimig nonyaBTOMaTUYECKUE «CUHEpPreTUyeckMe» CBApOYHble annapaTbl HAa KONeCuKax, C BEHTUISTOPOM
ans ceapku (MIG nnn MAG). OHM peKOMEHAYIOTCA ANS CBapKW CTanun, Hep)KaBenku, antoMuHUs. beicTpas n npocTas
HacTpoiika bnaroaaps hyHKLUUN «CUHEPreTUYecKas CKOpoCTb Noja4uns». Annapathl NUTAOTCS OT TpexdasHoi ceTn 400B
unn 230B ans Bepcun «DV»,

ANNIEKTPNYECKOE NMUTAHUE

MornowieHHbIN 3adhdekTnBHBIN ToK (I1eff) Ans MakcMManbHbIX YCNOBWI UCMOb30BaHWS Yka3aH Ha annapate. [posepbTe,
YTO MWTaHWe W 3awuThl (MNABKUM NpeaoxpaHuTenb W/WnvM NpeaoXpaHWTeNlb) COOTBETCTBYKOT HeobxoaMMOMY Ansi
paboTbl TOKy. AnnapaT Ao/mkeH ObiTb NMOMelleH Takum 0bpasoM, 4Tobbl LWTencenbHas Bunka 6blna goctynHa. He
NCMONb3yMTe YAIMHUTENSI CEYEHMEM MeHbLLEe, YeM 4 MM2. DTW annapaTbl NOCTaBASOTCS C BUNKOW 16A unmn 32A Tuna
CEE RS/015. Ux Hy>HO noakntoumTb Kk TpexdasHon poseTke 400B C 3A3EMJIEHUEM , 3awumiiueHHOM NnpeaoxpaHuTenem
16A n pudpdepeHumanom 30mMA. TPEXDA3SHOE MUTAHWUE 230B AJ14 Trimig 250-4S DV : BHUMAHME : U3HayanbHO 3TOT
annapaT CMOHTMPOBaH Ha Ans TpexdasHoro nutaHus Ha 400B. Ecnu y Bac TpexdasHas anektponposoaka Ha 230B,
HeobXx0aMMO M3MEeHUTb MOAKIIOYEHUE MaThl C KJEMMaMK BHYTPU annapaTa. 3Ta onepaums AomkHa 6blTb caenaHa
KOMMETEHTHbIM CreumnanmcToM. [Ins 3Toro BOCMoNb3yMTeCh CXEMON MoAKIoYeHNs Ha 230B, pacronoXXeHHON BHYTPU
annapaTta. JneKkTpuyeckoe NuTaHue A0/MKHO ObiThb 3awmiieHo 16-AMnepHbIM npegoxpaHuTeneM u auddepeHumanom
30MA.

ONMUCAHME AMNMNAPATA (PUC. II)

1- Bbikntoyatenb BKS — BbIKI 8- Bbixoa, ans 3axkuMa Macchl.

2- PerynupoBka 0aHOM nepektoyateneM (7-Mu 9- Mopactaeka Ans 6annoHa (6annoH makcumym 10 m3).
MO3ULMOHHBLIMW) MO3BOSISIET HACTPOUTb CBapOYHOE 10- Llenb ansa kpennenus 6annoHa. BHMMaHMe : XOpOLLO
HanpshkeHne Ha BbIXOAE UCTOYHMKA. PerynupoBka 3akpenuTe 6annoH ((puc. IvV-1)

BbIXOZLHOMO HarnpshkeHus NponopuMoHanbHa TOMWUMHeE 11- depxatenb 606uHbl @ 200/300 MM.

CBapvBaeMoro maTtepuana. 12- Bxop rasa

3- KnaBuLUHas naHenb perynmpoBKM CBApO4HbIX 13- Jepxatenb ans kabenen Ha 3agHeln naHene.

napaMeTpoB (PYYHON MM aBTOMATUYECKUI PEXUM).
4- Pa3beM AN1s ropenkun eBponenckoro ctaHaapTa.

5- IHAMKaTOp TepMO3alUnThl Ha KNaBULIHOW NaHene
yrnpaBfieHus: npeaynpexaaet 06 oTKIIoYEeHMI
BC/ieACTBME Mneperpesa, Korga annapaT MCrnonb3yeTcs
CIVLLKOM MHTEHCUBHO (OTK/IIOMEHNE Ha HECKOJIbKO
MUHYT).

6- MoacraBka A4Nna ropenku Ha nepegHel naHene

7- lWHyp nuTaHus (5m)

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

Trimig 200-4S MOXET BapuTb MPOBOJIOKY U3 CTanu U Hepxaselikn avam. 0,6/0,8 n 1 MM (puc. III-A). OH nocTaBnsieTcs
OCHalLeHHbIM s paboTbl O CTanbHOM npoBosnokor @ 1,0Mm (ponuku @ 0,8/1 cTanb/HepyxaBeiika, KOHTaKTHas Tpybka
@ 1.0). Mpu paboTe C NPOBOSIOKOM MEHLLUErO AMAMETPa CNeAyeT 3aMeHWUTb KOHTaKTHYI0 TPY6Ky. Ponvk noparowero
MexXaHu3Ma SIBASIeTCS ABYCTOPOHHMM POSIMKOM. B 3TOM Cilydae Hy>XHO YCTaHOBWUTb €ro Tak, Y4Tobbl YMTanacb Haanmcb
BbIOpaHHOIo ANAMETPa Ha BUAMMOM CTOPOHE posvka. Trimig 250-4S DV MOXET BapuTb NMPOBOJIOKY U3 CTaM U HEPXXABENKM
anam. 0,8/1 n 1,2 MM. OH NOCTaBASAETCA OCHALLEHHbIM ANs paboTbl CO CTasbHOM NpoBoniokon @ 1mMm (ponvku @ 0,8/1
CTanb/HepXXaBelKa, KOHTakTHast Tpyoka @ 1). Trimig 300-4S MoryT BapuTb NPOBOJIOKY M3 CTa/IM U HEPXXABEWKUN AMaM.
0,8/1 n 1,2 MM. OHM MOCTaBNSAIOTCA OCHALLUEHHbIMbI 4151 paboTbl CO CTaslbHOM NpoBosiokon @ 1MM (ponuvkn @ 1/1,2
CTanb/HepXXaBelKa, KOHTakTHasi Tpybka @ 1). CBapka CTanu Uiy HepXXaBenkn TpebyeT MCNob30BaHUS cneunduyeckoi
rasoBoi cMecm aproH + CO2 (Ar + CO2). Mponopuunsa CO2 konebneTcs B 3aBUCUMOCTU OT UCMOMb30BaHUs. AN Bbibopa
rasa CrpocuTe COBETa y Ballero nocraBLLMKa ra3a. Pacxoa rasa npu ceapke ctanu mexay 10 1 20 1/MUH B 3aBUCMMOCTH
OT OKpY>KaloLLeln Cpeabl U onbiTa CBapLUyMKa.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUMA (PUC. III)

Trimig 200-4S MoXeT BapuTb antoMuMHUeBY0 npososioky 0,8 mm 1 1 MM (puc. III-B). Trimig 250 1 300 mMoryT Baputb
a/IlOMUHMEBYIO NPOBOIOKY 1 MM 1 1,2 MM (puc. III-B). [Ansg cBapKu antoMUHNS HYXXEH HEWTPasbHbIM ra3: YMCTbIN aproH
(Ar). Ons Bbibopa raza cnpocuTe COBETA Y Ballero nocTaBLuMKa rasa. Pacxoa rasa npu ceapke mexay 15 n 25 n/MuH B
3aBMCMMOCTM OT OKPY>KatoLLEN Cpeabl U OnbiTa CBapLUMKa. Huke ykasaHbl pa3nivumst MCMosib30BaHMS 4SS CBapKK CTann
N antoMUHUS:
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o [laBfieHne MpWXXMMHBIX POSIMKOB MOAAMOLEr0 MeXaHM3Ma Ha MPOBOJIOKY: OTPErynvMpymTe MUHUMasbHOE AaBleHue,
4yTObbI HE pa3gaBuTb NPOBOSIOKY.

o KanunnspHas Tpybka: CHUMUTE KanunnsapHyo TpyoKy nepea noakItouYeHUeEM ropenku Ans antoMMHUS ¢ TeI0HOBbIM
LUSTAHIOM,

¢ [openka: UCNonb3ynTe crneumanbHylo Fopenky Ans antoMUHKS. 3Ta ropenka UMeeT TehfIOHOBLIV LLUAHT, KOTOPLIV
yMeHbllaeT TpeHne. HE OTPE3ATb wnaHr no Kpato CTblka ! 3TOT WAaHr HyXXeH ANns HanpasneHWsi MpPoBOJSIOKU OT
ponukoB (puc. III-B).

o KoHTakTHas Tpybka : ucnonbsyrite CNELIMANIbHYHO KOHTaKTHYO TPYOKY A7t antOMUHNS, COOTBETCTBYIOLLIYIO AVAMETPY
MPOBOJIOKM.

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA-MAWKA BbICOKOMPOUYHbIX CMJIABOB

Trimig 200-4S MOXET BapuTb BbICOKOMPOYHbIE crnaBbl npoBosioko CusI3 mnu CuAl8 (@ 0,8MM 1 1MM). CBaplumk
JO/MKEH UCMOSIb30BaTh HEWTParbHbIM ras: YncTbii aproH (Ar). [nsa Bbibopa rasa Cnpocute COBETa CreumanucTa no
npoaaxe rasa. Pacxop rasa npubnusutensHo mexay 15 n 25 J1/MuH.

MPOLIEAAYPA MOHTAXXA BOBUH U TOPEJIOK (PUC. 1IV)

o OTKpoOWTE MoK annaparTa.

o o3uUMOHUPYITE 606UHY, yunTbiBas Beaywmii naneu (3) aepxatens 606uHbl. [ns ycTtaHoBKM 606uHbI 200 MM
YyCTaHOBMTE CHayana Ha AepxaTenb nepexogHuk (apt. 042889).

o OTperynupyite Topmo3 6061HbI (4), YTOBbLI MPU OCTAHOBKE CBapKu 606MHA MO MHEPLIMKX HE 3arnyTana NpoBosioKy. He
3a)KMMaNTE CIIULLKOM CUMbHO ! 3aTEM KPEnKo 3aTSHUTE NPUAEPXKUBAIOWNI BUHT (2).

o [IBM>KyLIme ponmnku (8) ¢ aBoMHbIM xenobom (@ 0,8/ @ 1 vnn @ 1/ @ 1,2). Vcnonb3ayemblii AUaMeTp AO/MKEH YNTATbCS
Ha ponuke. [ns npoBosiokn @ 1 MM ncnosnb3ayiTe xenob @ 1.

e [NepBbIii 3anyck B paboTy :

- OTBMHTUTE KPEenexHbli BUHT HUTeBoaa (5)

- YCTaHOBWTE POJSIMKM, XOPOLLO 3aTEHUTE MPUAEPXKMBAIOLLMIA BUHT (9).

- 3aTeM MO3ULMOHNPYNTE HUTEBOA (7) KaK MOXHO 61MXKE K POSIUKY, HO YTOBbl OHM HE KOHTaKTUpOBanu Apyr C APYroM,
3aTeM 3aTSHUTE KPEMEXHbIN BUHT.

e YTO6bI OTpErynnMpoBaTb KOJIECMKO HAXWUMHbIX ponvMkoB (6), AeMcTBynTe cneaylowmMm o6pa3oM : MaKCMMasibHO
PasoXMUTe, MpuBeAUTE B [ABWKEHWE MOTOP HaXKaTMEM Ha KHOMKY FOPesiku, 3aKpyTUTE KOJIECMKO, Npoaosikast
Ha)XMMaTb Ha KHOMKY rOpesiku. 3arHnTe NpoBOJIOKY Ha BbixoAe M3 conna. MpuXMUTe NpoBOOKY MasbLeM, YTOObl OHa
He BblaBUranacb ganblue. OkaTne nNpaBuIbHO OTPEryIMPOBaHO, KOrAa POIMKK NPOKPYYMBAOTCS MO MPOBOJIOKE, AaXe
€CnM NPOBOJIOKa 3ab/1OKMpOBaHa Ha BbIXOAE FOPEnKM.

e PerynupoBka TOKa Kofiecuka ponunkos (6): wkana 3-4 aAnsg ctanu u Wwkana 2-3 ans antoMUHMS.

BblBOP BOBUH
Bo3MoxkHble KOHDUIypaLmu:

Type fil Torche Gaz
acier § 288 i ar%on
inox @ 200 X coz
Alu 2 300 X Argon pur
AGS5 @ 200 x*

* BaM noTpebyeTcst TehNIOHOBLIN WNaHr U crneumanbHas KOHTaKTHas Tpybka Ans antoMuHusl. CHUMKUTE KanuanspHYo
TpY6Ky. Ybeamtech B XopoLuei noaaep)kke razoBoro 6annioHa npuHUMasi BO BHUMaHue 3akpenseHune uenu (puc. IV-1).

NMOACOEAMHEHME FA3A

MpuBUHTUTE peayKTop K ra3oBoMy 6ansioHy, 3aTeM NOACOEAMHUTE LWNaHT (B KOMIMJIEKTE) K pa3beMy rasa. Bo nsbexxanve
YTEUKW rasa BOCMOsIb3yMTECh CTSXKHBIMU XOMYTUKaMm (B KOPOBKe ¢ akceccyapamm). Assurer le bon maintient de la bou-
teille de gaz en respectant la fixation de la chaine cf. IV-1
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KJIABULLUHOE YIMNPABJIEHUE (PUC. V)

Bbibop pexuma cBapku (2) PyuHoit Pexxum (1)
- 2T : 2-TaKTHas cBapka B py4HOM pexnmMe CKOpOCTb NoAauvn onpeaensieTcs
- 4T : 4-TaKTHas cBapka Mosib30BaTesNIeM C MOMOLLbIO NOTEHUMOMETpa (4).
- DELAY : byHKUMS «UENHOro LwBa», Npux-BaTka C
perynupoBaHneM MpepbiBUCTOCTU TOYEK Pexxum CuHepreTmueckuin (3)
- SPOT : byHKUMS «3aBapuBaHuS», NpuxeaTKa C YcTaHoBuTE noTeHUMoMeTp (4) nocepeanHe 30HbI
perynupyembiM guam. « OPTIMAL SYNERGIC » B aTOM pexume annapat
Toukn Perynuposka ckopocTv nogaum (4) onpeaensieT onTMMasbHYt0 CKOPOCTb NOAaYM, HauyMHas C
MoTEHLMOMETP TOYHOM HACTPONKM CKOPOCTM NMOAAYN. 3 NapaMeTpos :
CkopocTtb konebnetcs ot 1 Ao 15 M/MuH. - HanpsixeHne
- AnameTp NpoBOSIOKK
MoTeHuMoMeTp HacTpoliku SPOT/DELAY (5) - Tvn npoBosIokM BO3MOXHO HAaCTpPOUTb CKOPOCTb MOoAaum
+ /-

PEXXMM «MANUAL>» (PUC. V)

[nsa HacTpolikv annapaTta AeNCTBYWNTE crieaytowmM obpasom :

e Bbibepute cBapo4YHOE HamnpsXeHWEe C MOMOLLbIO NnepekoyaTens 7 no3uLmii.

- Hanpumep :

[nsa ceapku 1 MM cTanu, NocTaBbTe NepekodaTeslb Ha 1 U HAaCTPONTE CKOPOCTb NOAAYM C MOMOLLIbIO NOTEHLIMOMETPA

4.

CoBeTbl

HacTtpolika ckopocTu nogauv AenaeTcs, Kak NpaBuio, « Ha Ciyx » : Ayra A0/MKHa ObiTb CTabunbHOM M cnabo
noTpeckusaTh. MNpu cnaboit ckopocTu nogaum ayra npepbiBaeTcs. Mpy BLICOKOM CKOPOCTKM nodayun ayra
MOTPECKMBAET M MPOBOJIOKA KaK Obl OTTaNKMBAET rOpesKy.

PE)XXUM « SYNERGIC » (PUC. V)

Bnarozaps atol dyHKuMKM 6onee HeT HaaObHOCTM HAcTpanBaTb CKOPOCTb MOAAYM.

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

¢ Boibepure :

- T1in nposonokn (3)

- AMaMeTp npoBosoku (3)

- MOLLHOCTb (NepekntoyaTesb 7 No3MUMA Ha NepeaHel naHene)

[ns Bblbopa HY>XHOM NO3WLMM B 3aBUCMMOCTM OT TOJLUMHbI CBApVMBAEMON AeTanu CM. Tabnuuy «pexuM synergic»
CTpaHuWubl HanpoTue. Mcxoas 13 3ToN kKOMOMHaLMKM NapaMeTpoB, 3TOT annapaT onpeaensieT onTUMasbHY CKOPOCTb
noJayn 1 annapat roToB K UCMOMb30BaHMIO. 3aTeM BO3MOXHO NpU HaAobHOCTU HACTPOUTL CKOPOCTb Noaadn bnarofaps
noTeHumomeTpy (4) B + unu —. NocnegHve HaCTPOVKN COXPaHSIIOTCS U BbI3bIBAOTCA U3 NAMSTM NPU KaXkA0M nepesarycke
annapaTta (AMaMeTp 1 TN NPOBOIOKKN, PEXUM).

COBETbl U TEPMO3ALLNTA

¢ AnnapaT Hesb3si NePeHOCHTb 3a PYYKM, 3a NOACTaBKM AJiS FOPEOK UMY 3@ BEPXHIO CTOMELLHMLY, a TOMBKO B35B €ro
CHu3y. BannoH He fomkeH 6bITb 3aKpensieH Ha annapaTe BO BpeMs 3TOM ornepauuu.

o CobntopaiitTe obLENPUHATBLIE NPaBKa CBApPKW.

¢ OcTaBnsaiTe BEHTUNISLMOHHbIE OTBEPCTUS annapaTta cBO6OAHbIMU ANs LOCTyna BO34yxa.

¢ [ocne cBapku ocTaBnsvTe annapaT NOAK/IIOYEHHbIM, YTOObI AaTb eMy OCTbITb.

e TepMo3aluMTa : MHAMKATOP 3arOpaeTcsl U OXNaXAeHUe ANUTbCS HECKONbKO MUHYT B 3aBMCMMOCTM OT TemnepaTypbl
OKpYy>KatoLLen cpefbl.
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NMPOAO/DKUTEJIbHOCTb BKJ/TFOYEHUSA U OKPY)XKAIOLLUUE YCJ/10BUSA

e AnnapaT MMEET BbIXOAHYIO XapaKTepPUCTMKY TuMa "MoCTOosiHHOEe HanpsbkeHue". Ero MB cornacHo Hopme EN60974-1
yKaszaHa B H¥bKecneaytoLlen Tabnumue:

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

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

MpuMeyaHue : UCMbITaHUA Ha HarpeBaHWe NPOBOAUIUCL MPYU KOMHATHOM TeMnepaType 1 NMB% npu 40 °C 6bin onpeaeneH
MO/ZIENTMPOBAHUNEM.

e 3T annapaTbl oTHocATCA K Knaccy A. OHM co3faHbl AN UCMOMb30BaHUA B MPOMBILLNIEHHOW U NPOodeccMoHanbHoM
cpene. B nioboii ipyroit cpeae eMy 6yIeT COXHO 06eCneYnTb 3/IEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbIX
N UHAYKTUBHBIX MOMeX. He 1cnonb3oBaTh B Cpefe coaepXKalleit MeTan/IMYeckyto Mblfb-NPOBOHUK.

e 3TOT annapaT cooTtBeTcTByeT aAnpektuse CEI 61000-3-12 npu ycnoBuu, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOMO 3aMblKaHus SSC
npe.biwaeT uam pasHa 3.9MVA (unn 2.8 MVA ansa Trimig 200-4S) B MecTe CTbIKOBKM MeXay NUTaHWeM Mosib30BaTens
N CeTblo 3neKTpocHabxeHns. CneumanuncT, YCTaHOBUBLUMIA annapaTt, WaKn Mnosib30BaTeslb AO/MKHbI Y6eanTbcs B TOM,
YTO annapaT NoACOeAMHEH MMEHHO K TakoW CUCTEME MUTaHMSI, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHMsi SSC MpeBbILAET
nnun pasHa 3.9MVA (unmn 2.8 MVA ans Trimig 200-4S), 06paTuBLIMCb NP HaAOBHOCTM K OpraHn3aLmMmn, OTBeYaloLLen 3a
SKCMNyaTaumto CUCTEMbI NMUTaAHMS.



TRIMIG ()
BESCHRIJVING

Hartelijk dank u voor uw keuze! Om er een maximale voldoening uit te halen, lees aandachtig wat hierop volgt: De
Trimig zijn semi-automatische, «synergetische», geventileerde lasapparaten op wielen (MIG of MAG). Ze worden aan-
bevolen voor het lassen van staal, RVS en aluminium. De instelling is eenvoudig en snel dankzij de «synergetisch draad
snelheid» functie. Ze moeten aangesloten worden aan een 400V 3Ph netspanning of 230V 3Ph voor de DV modellen.

ELEKTRISCHE VOEDING

De stroomafname (I1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening
en zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor
gebruik. Het toestel moet geplaatst worden zodat het stopcontact altijd toegankelijk is. Gebruik geen verlengsnoer
met een kabelsectie kleiner dan 4 mm2 Deze lasapparaten zijn geleverd met een 16A zekering van het CEE7/7 type.
De Trimig moeten aangesloten worden aan een 400V 3Ph netspanning MET geaarde stekker met een 16A min ver-
mogensschakelaar en een 30mA differentieel.

230V drie-fase stroomvoorziening voor de Trimig 250-4S DV.

LET OP: Deze lasapparaten zijn in de fabriek driefasig 400V voorgemonteerd. Als uw voeding is driefasig 230V, moet
u de aansluiting van de paal aan de binnenkant van het lasapparaat aanpassen. Deze manipulatie kan alleen door
gekwalificeerd personeel gedaan worden. Om dit te doen kijk naar de 230V schakelschema aan het binnenkant van het
lasapparaat. De elektrische installatie moet beveiligd zijn met een 16A vermogensschakelaar en een 30mA differentieel.

OMSCHRIJVING VAN LASAPPARAAT (FIG-II)

1- Aan - uit schakelaar 10- Ketting om gas flessen te fixeren. Let op: gasflessen
2- voltage schakelaar goed vastzetten zie IV-1

3- lasparameterinstellingen bedieningspaneel (handmatig  11- @ 200/300 mm draadspoel houder.

of automatisch modus). 12- Gas ingang 1

4 - Toorts verbinding overeenkomstig met de Europese 13- Achterste kabel houder

norm.

5- thermische beveiliging indicator op het bedienings-
paneel: geeft thermische uitschakeling aan wanneer het
apparaat intensief wordt gebruikt (het breken van enkele
minuten).

6- Voorst toorts houder

7- Voedingskabel (2m)

8- Aardeklem uitgang.

9 - Fles houder (voor Max 10m3 fles).

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

De Trimig 200-4S is geschikt voor het lassen met de stalen of RVS draad van 0,6/0,8 en 1. (III-A) Deze lasapparaten
zijn standaard uitgerust voor @ 1,0 mm stalen of RVS lasdraad (contact buis @ 1,0, rollers @ 0,8/1,0). Als u de smallere
lasdraad gebruikt, dan dient u de contact buis te vervangen. De invoerdraadroller is omkeerbaar. Plaats de roller zodat
u de gewenste diameter kunt lezen. De Trimig 250-4S DV 230-400V is geschikt voor het lassen met de stalen of RVS
draad van 0,8/1 en 1,2. De lasapparaat is standaard uitgerust voor @ 1,0 mm stalen lasdraad (rollers @ 0,8/1). De Trimig
300-4S zijn geschikt voor het lassen met de stalen of RVS draad van 0,8/1 en 1,2. Ze zijn standaard uitgerust voor @ 1,0
stalen lasdraad ( rollers @ 1/1,2). Voor het lassen van staal of RVS dient u een specifiek gas argon + CO2 (Ar + CO2) te
gebruiken. CO2 verhouding kan variéren afhankelijk van gebruik. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar.
De gasstroom voor staal is tussen 10 en 20 L/m afhankelijk van de werkomgeving en ervaring van de lasser.

HALF-AUTOMATISCHE ALUMINIUM LASSEN (FIG-III)

De Trimig 200-4S is geschikt voor het lassen met aluminium draad van 0,8 en 1 mm. (III-B) De Trimig 250/300 zijn
geschikt voor het lassen met aluminium draad van 1 mm en 1,2 mm. (figuur B)

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

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

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

¢ Niet de mantel bij de aansluiting afknippen! Dit wordt gebruikt om de draad vanaf de aanvoerrollen te geleiden. (III-B)
¢ Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL aluminium overeenkomstig met de diameter van de draad.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN DE HOGE RESISTENTIE STAAL

De Trimig 200-4S wordt aanbevolen door autofabrikanten voor de hardsolderen van hoge treksterkte platen met een
cuprosilicium CuSi3 of CuAI8 of cuproaluminium draad (@ 0,8 mm en @ 1 mm). De lasser dient een neutraal puur Argon
gas (Ar) te gebruiken. Voor keuze van gas, vraag advies aan de gashandelaar. De gasstroom is tussen 15 en 25 L/m.

PROCEDURE VAN HET MONTEREN VAN DRAADSPOELEN EN TOORTSEN (FIG-V)

Open het deurtje van het apparaat

¢ Houd rekening met de aandrijving pen (3) van de spoel houder bij het plaatsen van de draadspoel. Voor het plaatsen
van de @ 200mm draadspoel, dient u eerst een adapter op de houder te installeren (artikelcode 042889).

¢ Indien er niet gelast wordt zet de rem van de bobijn (4) aan. In het algemeen, niet te strak aandraaien! Draai ver-
volgens de borgmoer (2).

¢ De aanvoerrollen (8) zijn met dubbele groef (3 0,8/ @ 1 of @1/ @ 1,2 ). De indicatie die u op de aanvoerrol kunt
lezen is degene die wordt gebruikt. Voor 1 mm draad, gebruik een 1 mm groef. e Voor de eerste inbedrijfstelling:

- Draai de bevestigingsschroef van draadafvoer los (5)

- Plaats de rollers, draai hun schroef goed vast (9).

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

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

e Instelling van aandrukrollen wiel (6): voor staal zet op 3-4 en voor aluminium op 2-3.

KEUZE VAN DRAADSPOEL
Mogelijke configuraties:

Type draad Toorts Gas
staal 2 300 X argon
RVS X +
Alu @ 200 X co2
Alu 2300 X Puur argon
AGS5 @ 200 x*

* Gebruik de teflon mantel / contact buis speciaal aluminium Haal de capillaire buis weg.

GASAANSLUITING

Indien nodig, sluit de drukregelaar op de gasfles aan en sluit vervolgens de meegeleverde slang op de gasaansluiting
aan. Om gaslekkage te voorkomen, gebruikt u de klemmen van de accessoires doos.

BEDIENINGSPANEEL (FIG-V)

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

¢ Draad diameter
Instelling draaiknop SPOT/DELAY (5) e Soort draad

Het is mogelijk om de draadsnelheid + /- aan te passen.
Mode Manual (1)

«MANUAL» MODUS (FIG-V)

Voor het instellen van uw lasapparaat dient u volgende doen:

- Selecteer de lasspanning met behulp van de 7-10-12 of 2*7 posities schakelaar (afhankelijk van het lasapparaat).
- voorbeeld:

Voor het lassen van staal met een 0,8 mm draad zet de schakelaar op de positie 1

o Stel de draad snelheid met de draaiknop (4).
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Advies:

De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op geluid»: de boog moet stabiel zijn met weinig geknetter.
Als de snelheid te laag is, zal de boog niet doorlopen. Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en krijgt de
draad neiging om de toorts af te stoten.

«SYNERGIC» (FIG-V) MODUS

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

¢ Zet de draad snelheid draaiknop (4) in het midden van het «Optimaal synergetische» gebied

e Selecteer:

- Soort draad (3)

- Draad diameter (3)

- Vermogen (schakelaar aan de voorkant)

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

ADVIES EN THERMISCHE BEVEILIGING

¢ Het lasapparaat mag niet worden geslingerd door de handvaten, toorts houder of de bovenplaat, maar van onderen.
Gedurende deze operatie, mag de gas fles niet op het lasapparaat worden vastgesteld.

¢ \olg de standaard regels van het lassen.

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

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

Thermische beveiliging: het controlelampje gaat aan en de afkoelingstijd is van enkele minuten afhankelijk van de
omgevingstemperatuur.

INSCHAKELDUUR EN GEBRUIKSOMGEVING

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

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

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

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

e Dit klasse A lasapparaten zijn ontworpen voor professioneel of industrieel gebruik. In verschillende omgevingen kan
het wegens geleidingen of stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische comptabiliteit te bereiken. Niet geschikt voor
gebruik als stroom geleidend metaalstof aanwezig is.

e De TRIMIG zijn in overeenstemming met CEI 61000-3-12 norm, onder voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc
groter of gelijk is aan 3,9MVA (aan 2,8MVA voor 200-4S) op het punt van interferentie tussen de voeding van de gebrui-
ker en het publiek distributienetwerk. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker om ervoor te
zorgen dat de apparatuur aangesloten kan worden, door het raadplegen indien nodig van de beheerder van het distri-
butienetwerk en dat het kortsluitvermogen Ssc groter of gelijk is aan 3,9MVA (aan 2,8MVA voor 200-4S).
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Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Sicherungskette / cadena de
80cm / Uenb 80 cm / 80cm ketting

200

| 250

35067

300

Support cables arriére / Rear cable support / Hinterer Brennerhalter /
Soporte trasero de cables / MoacTtaBka Ans kabnen ropenok 3aaHss /
Achterste kabel houder

98854

Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter
/ Soporte antorchas delanteras / NMoacraeka ans ropenok / Voorste
toorts houder

98853

98877

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka / Hendel

56047

Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob / Poti
Drahtvorschubgeschwindigkeit / Boton reglaje de velocidad de hilo
/ KHonka perynMpoBku ckopocTv npososiokn / Draaiknop voor het
instellen van de draad snelheid

73009

Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY Poti / botdn
SPOT/DELAY / KHorika SPOT-DELAY / SPOT-DELAY knop

73099

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedienfeld / Teclado de
mando / MNaHenb ynpaenenus / Bedieningspaneel

51916

51915

Interrupteur I/O / I/O Switch / Netzschalter AN/AUS / Conmutador
ON/OFF / Nepekntoyatens Bkn/Boeikn / Schakelaar I/0

52461

10

Commutateur / Switch / Spannungsschalter / Conmutador /
nepekntoyatens / Schakelaar

7 pos
51072

10 pos
51074

12 pos
51227

11

Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) /
Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin rodillos
(sin rodillo) / Mopatowmin MexaHnam (6e3 ponukos) / Spoeldraadkast
(zonder roller)

51136

51257

12

Cable d'alimentation / Supply cable / Netzstromkabel / Cable de
alimentacion / LWHyp nuTaHus / Voedingskabel

21475

21497

13

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Drahtforderrollen 15Kg
/ Soporte de bobina 15Kg / Aepxatenb 606uHbI 15 kr / Draadspoel
houder 15kg

71603

14

Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MNepeaxee
koneco / Voorwiel

71361

71364

15

Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de LED /
[OvioaHbii MocT / Diode brug

52190

52173

52174

16

Self / Induction oil / Self / Drossel / Apoccenb / Smoorklep

96076

96079

96081

17

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / TepmoctaT /
Thermostaat

52101

18

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador / TpaHdbopmaTop
/ Transformator

96075

96078

96080

19

Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ Bentunatop / Ventilator

51006

20

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

71375

71376

21

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

71382

22

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

51114

51107

23

Transformateur de commande / Control transformer /
Steuertransformator / Transformador de mando / TpaHcdopmaTop
uenen ynpasnexus / Sturingstransformator

92994

96029

96047

24

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula /

SnekTpoknanaH / Gasventiel

71512
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Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando /

25 . 97132C 97172C
MNnata ynpasneHus / Bedieningsplaat

26 Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Carta de fijacion / 97183C 97233C
Mnata ynpaeneHus gucnnes / Videokaart

27 Tuyau gaz (1m) / Gas pipe (1m) / Gasschlauch (1m) /Tubo del gas 95993
(1m) / Fa3onposoaHas Tpybka (1 M) / Gas slang (1m)

) Collier 10,5 / Collar 10,5 / Schlauchschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 122

8 10,5 / Kraag 10,5 71225

Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector (1/4) / (-)

29 Texasbuchse (1/4) - Leistungsanschluss separates Drahtvorschubgerdt/[ 51469 51461
connector cable de tierra (1/4) / 1/4 massa kabel aansluiting
Sélecteur 230-400V / Voltage selection switch 230-400V/ Umschalter

30 230-400V / Selector de tension 230/400V / Mepekniovatens 230-400B - 75012 -

/ Selectie 230-400V

29
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

¢ Toutes autres avaries dues au transport.

e ['usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

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

HERSTELLERGARANTIE

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

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

GYS atteste que ces postes de soudure sont fabriqués conformément aux exigences des directives Basse tension
2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette conformité est établie par le
respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2012, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2015.

@  DpecLarATION OF CONFORMITY

The equipment described on this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004. This conformity respects the standards EN60974-1 of 2012,
EN 50445 of 2008, EN60974-10 of 2007.

CE marking was added in 2015.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen TRIMIG 200-4S/ 250-4S DV/ 300-4S richtlinienkonform
mit Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektroma-
gnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von
2012, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 (berein.

CE Kennzeichnung: 2015.

@  DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS certifica que estos aparatos de soldadura son fabricados en conformidad con las directivas baja tension 2006/95/
CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad
esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2012, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007.

El marcado CE fue fijado en 2015.

@ LAEKNAPALIMSI O COOTBETCTBUM

GYS 3asBnseT, UTO CBapOYHble anmnapaThl NPon3BeAeHbl B COOTBETCTBMM C AnpekTMBamMu EBpocotosa 2006/95/

CE 0 HM3KkoM HanpshkeHumn oT 12/12/2006, a Takke ¢ apektnBammn CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004. JaHHoe
COOTBETCTBME YCTAaHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COrnacoBaHHbIMM HopMamun EN60974-1 2012 r, EN 50445 2008 r, EN
60974-10 2007 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2015 r.

@ LAEKJIAPALMSI O COOTBETCTBUM

GYS verklaart dat deze lasapparaten worden vervaardigd overeenkomstig de vereisten van het lage Voltage richtlijn
: 2006/95/CE van 12/12/2006 en CEM richtlijn 2004/108/CE van 15/12/2004. Deze overeenstemming is opgesteld
volgens de volgende normen: EN60974-1 van 2012, EN 50445 van 2008, EN 60974-10 van 2007.

De CE-markering is in 2015 toegebracht.

golélle%zg\lé Nicolas BOUYGUES

134 BD des Loges Président Directeur Général
53941 .

Saint-Berthevin v RS- BAA A LSS
France
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086241 (61.2) | 042360 (@08/L0) | (008-dm) | oon2®0 | 1T 000
— 042384 (612/16) | 041844 110810 (o1 9
nox/Stainless/ 086326 (20.8) i} (21/1.2 - 4m) ’
Edelstahl
044050
(20.8 - 4m)
Al ] 086524 (61.0) | 042377 (60.8/1.0) | 044067 040953 | 419766 (21.0)
086531 (612) | 042391 (012/16) | (010-4m) | (350A-4m) | 419773 (612)
044074
(612 - 4m)

041882

041882

041783

20L/min
041998

30L/min
041622 (FR)
041646 (UK)
041219 (DE)

30L/min
041622 (FR)
041646 (UK)
041219 (DE)

30L/min
041622 (FR)
041646 (UK)
041219 (DE)

043787
(250A - 3m)
25 mm?

043787
(250A - 3m)
25 mm?

043800

(300A - 4m)
25 mm?

043817
(400A - 4m)
35 mm?

043824
(500A - 4m)
50 mm?
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ODPULLUANBbHBIN OUNEP B YKPAUHE:
storgom.ua

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

KOHTAKTbI:

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

JeTanbHoe onncaHue ToBapa:
https://storgom.ua/product/svarochnyi-poluavtomat-gys-trimig-200-4s-bez-svarochnogo-reduktora.html
Opyruve ToBapsl: https://storgom.ua/poluavtomaty.html
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