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T3 GYS AUTO  Prémonter les vis manuellement
sans les bloquer

e Pre-install the screws manually
without blocking them

Nl
M1-T1 &ﬁ%\GYS AUTO

Vis/Screws
M5x12 (x8)

Ty

A

Ecrous/Nuts
M5x8 (x8)

4

Visser toutes les vis du support bouteilles
Tighten all the screws of the gas bottle stand
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Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Les M1 GYS auto, T1 GYS auto et T3GYS auto sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues,
ventilés pour le soudage (MIG ou MAG). IIs sont recommandés pour le soudage des aciers, des inox, des aluminiums
et pour le soudo brasage des aciers haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie). Leur
réglage est simple et rapide grace a la fonction « vitesse de fil synergique ». Ils fonctionnent sur une alimentation
400V triphasée ou en 220V/380V triphasée pour le T1 GYS auto DV et T3 GYs auto DV. Seul le M1 GYS auto fonc-
tionne en 230V monophasée.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

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

- Ces appareils sont livrés avec une prise 16A de type Rs-015 CEE.

- Le M1 GYS AUTO doit étre relié a une prise 230V 1PH AVEC terre protégée par un disjoncteur 16A retardé et différentiel
30mA.

- Les T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV et T3 GYS auto DV doivent étre relié a une prise 400V 3ph AVEC terre
protégée par un disjoncteur 10A retardé et différentiel 30mA. Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a
2,5 mm2,

- Pour les T1 GYS auto DV et T3 Gys auto DV seulement : Alimentation 220V triphasée, ATTENTION : cet appareil est
pré-monté en usine en 380V triphasée. Si votre installation électrique est en 220V triphasé, veuillez modifier le branche-
ment de la plaque de bornes a I'intérieur du poste. Cette manipulation doit étre effectuée par une personne compétente.
Pour ce faire se référer au schéma de branchement 220V situé a l'intérieur du poste. L'alimentation électrique doit étre

protégee par un d|§Jq?cteur 16A et un différentiel 30mA. ( ::?, Q?\.
- N N

DES TON DU POSTE (FIG 1 & 2) = }$§
6 T3GYS). ~

1- Interru tez*s marche arrét
gé) /dé puissance par un commutateur 7 positiggf /9- Sortie pince de masse pour les T1GYS %fl YS

2- Régl
suivant le poste : permet d'ajuster la tension de souda AUTO, cable de masse avec pince 200Apotr le T3GYS.

en softtie de générateur. Le réglage de tension de sertie

\?é* oportionnel a I'épaisseur du matériau a souﬁisr./’ (cf
ge 6)

3- Clavier de réglages des paramétres de soudage (mode

manuel ou automatique).

4- Raccords torche au standard européen.

5- Connecteur de commande du spool gun

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

mande : signale une coupure thermique lorsque 'appa-

reil est utilisé de facon intensive (coupure de plusieurs

10- Support bouteilles (maxi 1 bouteiliei’él%3 pour le
M1GYS AUTO et maxi 2 bouteilles,de*4m3 pour les
T1GYS, T3GYS). X~

11- Chaine de fixation pour bouteille. Attention : bien
fixer la bouteille !

12- Support bobine @ 200/300 mm.

13- Electrovanne torche 1.

14- Support de cable torche arriere.

Pour les T3GYS :

15- Support bobine @ 200mm.

16- Electrovanne torche 2.
17- Electrovanne torche spool gun

minutes).
7- Support torches avant.
8- Cable d'alimentation (2m M1GYS AUTO, 3m T1GYS,

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG) (FIG 2)

Ces appareils peuvent souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (fig 2A) L'appareil est livré d'origine pour fonctionner
avec du fil @ 0,8 mm en acier. Lorsque vous utilisez du fil de diamétre 0,6 mm ; il convient de changer le tube contact.
Le galet du moto-dévidoir est un galet réversible 0,6 / 0,8mm. Dans ce cas, le positionner de telle facon a lire 0,6 mm
sur le flanc visible du galet. L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar +
CO2 ).La proportion de CO2 varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le
débit de gaz en acier se situe entre 8 et 12 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG 2)

Ces appareils peuvent souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (fig 2B).
Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 15 et 25 L/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Ci-

dessous les différepcg”entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium : . O~
- La pression des@lets presseurs du moto-dévidoir sur le fil : megxylﬂ:l minimum de pression afin de ne pas '&@sér
le fil N

- Tube capill ? retirer le tube capillaire avant de connectepla torche aluminium avec une gaine en téflon. \Y
- Torche z{u}liser une torche spéciale aluminium. Cette to{cﬁe possede une gaine téflon afin de réduire Ie{ f/rottements.
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\(NE PAS couper la Gaine au bord du raccord ”\(Ette gaine sert a guider le fil a partir des galets("“(ﬁgure 2-B)
- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTIQUE

Ces appareils sont recommandés par les fabricants d’automobiles pour soudobraser les toles a haute limite élastique
avec un fil en cuprosilicium CusI3 ou cuproaluminium CuAI8 (@ 0,8mm et @ 1mm). 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.

RACCORDEMENT GAZ (FIG 3)

Visser le mano-détendeur sur la bouteille de gaz (le manodétenteur n’est pas livré avec le poste).

Pour une utilisation avec une ou deux bouteilles de gaz.

Pour relier 2 bouteilles de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 3 et connecter 1 Y. (fig 3C)

Pour relier une seule bouteille de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 4 et connecter 2 Y. Connecter chaque
bouteille sur les électrovannes en respectant I'ordre :

- électrovanne T1 en haut a gauche (fig 3B:13)

- électrovanne Spool gun en haut a droite (fig 3B:17)

- électrovanne T3 en bas. (fig 3B:16) Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers livrés avec |'appareil.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 4)

- Ouvrir la trappe du poste.

- Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (fig 4:2) du support bobine.

- Régler le frein de la bobine (fig 4:3) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n‘emméle le fil.
De maniére générale, ne pas serrer trop fort !

- Les galets moteut (Tf(j 4:4) sont des galets double gorge (0,6/ 0,8 é?O‘ 8/ 1). L'indication qu’on lit sur le galet e é@'“
que l'on utilise. our un fil 0,8 mm, utiliser la gorge de 0,8. \ \\\E“

- Pour la p mise en service : NN

- Desserr $S de fixation du guide fil (fig 4:6) \2\ \2\

- Pour):%e la molette des galets presseurs (fig 4:5), ,qa 2der comme suit : </

- Degserrer au maximum, actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche, serrer la ngg tout en res-
taq??c%uye sur la gachette. Plier le fil en sortie dgga% ‘buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'e § er d'avancer. Le

dlage du serrage est bon lorsque les galets t sur le fil méme si le fil est bloqué en bo orche.
Choisir le diamétre du tube contact au bout deMa torche. Utiliser un tube contact adapté au diamétre du fil utilisé.
Le réglage courant: la molette des galets (fig 4:5) sur graduation 3 pour l'acier et 2 pour I'aluminium.Nb: pour le fil

aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

yﬁ-&

CHOIX DES BOBINES
Configurations possibles:

Gaz
: Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type fil T1,T3,M1 T3 P T3g
@ 300 X
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X Co2
inox
@ 100 X
CusSi3 @ 200
CuAlI8 @ 200 X X
Alu @ 300 x* argon
AIMg5 | @200 x* x* pur
AlSi5 @100
AlSi12 @100

CuSi3:préconisation OPEL et Mercedes

o~

CuAl8: preconlsatloa P@L‘]geot/Otroen/RenauIt ‘?“

AlSi12: preconls%t‘\ ' pour I'aluminium automobile a partir de t0 e{j'(’baisseur comprise entre 0,6 et 1,5 mm \\\(““
\N N

fprev0|r )f\teﬂon/tube contact spécial alu \2\ \2\

Oter Ie,@eycapilaire ,6/ ,6/
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Q‘ CLAVIER DE COMMANDE (FIG 5) \2'.'

1- Choix du mode de soudage:

-normal(2T): soudage standard 2 temps 5- Mode Synergic:
-DELAY: fonction «point de chainette», avec réglage du Positionner le potentiométre (2) au milieu de la zone
diametre de I'intermittence de point «OPTIMALE SYNERGIQUE».
-SPOT: fonction bouchonnage/spot, avec réglage du Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil opti-
diametre du point. male a partir de 3 paramétres:

-Tension
2- Réglage de la vitesse: -Diamétre de fil
Potentiométre d’ajustage de la vitesse du fil. La vitesse -Nature du fil Il est possible d’ajuster la vitesse du fil +/-
varie de 1 a 15m/minute. En position Normal (2T), 2 modes sont proposés pour

faciliter le réglage du poste: Manual ou Synergic.
3- Potentiometre de réglage SPOT/DELAY.

4- Mode Manual:
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est déter-
minée par |'utilisateur en ajustant le potentiométre (2).

MODE "MANUAL" (FIG 5)

Pour régler votre poste procéder comme suit:

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

exemple: position 1 pour de la tole de 0,6 mm et position 7 pour de la tole de 4 mm
-Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre (2)

conseil:

L'ajustement de %sse du fil se fait souvent «au bruit»: l'arc q\u;;etre stable et avoir trés peu de crepltement\&_f?
Si la vitesse es faible, I'arc n'est pas continu.

Sila wtessg}& rop élevée, 'arc crépite et le fil a tendance \)ik pousser la torche.

,éoms "SYNERGIC" (FIG 5) ,<(/\ ,<</\

Epziﬁ cette fonction, plus besoin de régler la V|te§sej}1u fil.

ela: ~\./ »}\;

sitionner le potentiomeétre (2) vitesse de ﬁl‘@’mllleu de la zone «Optimal Synergic» ™

- Sélectionner:

- La nature du fil (5)

- Le diamétre du fil (5)

- La puissance (commutateur 7 positions en face avant) Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'’épais-
seur a souder se référer au tableau (fig-6)

A partir de cette combinaison de paramétres, I'appareil détermine la vitesse de fil optimale et le poste est prét a sou-
der.

Il est ensuite possible d'ajuster la vitesse du fil si nécessaire + ou - grace au potentiométre (2).

Pour chaque torche , mémorisation des derniéres configurations de soudage est effectuée (diamétre du fil, nature du
fil, mode).

Choix du GAZ(uniquement pour le soudage acier):

En mode synergique, le poste détermine les parameétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par défaut, en sou-
dage acier, le poste est configuré «argon+CO2».

Pour changer de gaz et configurer le poste en mode CO2 ou revenir en mode Argon+CO2, procéder comme suit:
1-appuyer sur le bouton «Type» pendant 5 secondes jusqu’a ce que le clavier s'éteigne puis relacher 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=>C02 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 fonctionnnement normal et la modification reste enregistrée méme une_
fois le poste éteint. V™ imx{* ¢ VP
S

\rm..

N S :
& & &
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Q\“ MODE SPOT (FIG 5) Qb Q“

Cette fonction permet de réaliser des travaux de pointage. Pour ajuster la durée du point, utiliser le potentiométre (3).

MODE DELAY (FIG 5)

Pour effectuer vos travaux en «points de chainette», ajuster le potentiométre (3). Cette fonction permet de souder
des t6les 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 (OPTION)

Présentation et fonctionnement torche spool gun

- La torche spool gun se monte sur le connecteur de la torche.

- Le spool gun fonctionne soit en mode Manual ou en mode Synergic.

- En mode manuel ou synergique, seul le bouton de réglage de vitesse du fil déporté sur la torche est actif (le poten-
tiométre vitesse de fil est inactif).

- Mode Synergic:

- Placer le bouton vitesse du fil de la torche au centre de sa plage puis ajuster si nécessaire.

- Pour plus d'information sur le mode Synergic se référer a la page 9.

1- Bouton d’ouverture/fermeture capot

2- Ecrou de serrage bobine

3- Ecrou de frein bobine(ne pas trop serrer)
4- Vis de réglage de tension des galet%

5- Bouton de réglage de vitesse du ﬁf.,,.:\%

o & 5
g:)(i;ﬁdur% ontage Q/ &Q/

- Ou e’ﬁé capot-Enlever I'écrou de maintien (nb: pa%/e\/is inversé) &
- Se I'écrou frein afin de bomber I'axe bobine (n s trop serrer) \>

QLQ érer votre bobine Qw »Qh

-*Pour insérer le fil dans les galets appliquer une*pression sur la «vis de réglage tension galets

- Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.

- Retirer la torche.

- Brancher le connecteur de puissance du spool gun sur le connecteur de la torche 1.
- Brancher le connecteur de commande du spool gun.

- Basculer le commutateur sur la torche 1.

L—w Py
X N
& \g



NS AN
o~ =
M1 - T1 &T3 GYS AUTO K&

. D .
N \/ ~\/ A\
( FACTEURS DE MARCHE ET ENVIRM&EMENT D'UTILISATION

- 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- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 90A 60A

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

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

- Les M1, T1 et T3 sont conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieur
ou égale a 1,8MVA 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 dlstrtbuﬁ”()n gue le matériel est raccordé unlquement a)’allmentatlon telle que la puissance du couit'[-c‘h?"
cuit Ssc soit supg\(f'éur ou égale 1,8MVA. §‘\ MX\

N\

(0 EIL ET PROTECTION THERMIQUE &Q/

- Regpecter les regles classiques du soudage. Cn Ch
- La ér les ouies de I'appareil libres pour I'entrée &t1a sortie dair.

\< sser I'appareil branché aprés soudage po ‘Pettettre le refroidissement.

Protection thermique: le voyant s‘allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes en fonction de la

température ambiante.

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

These welding are recommended to weld steel, stainless steel, aluminium and for the “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. They work on a 380V 3-phase power supply or 220V/380V 3-phase for the T1 GYS
auto DV and T3 GYS auto DV. The M1 GYS AUTO works on a 230V single phase power supply.

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed current (I1eff) is indicated on the device, for the maximum use conditions. Check that the power supply
and its protections (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed at use. In some countries, it
might be necessary to change the plug to allow the use at maximum conditions. The device must be placed in such way
that the power socket is always accessible.

- These welding, are supplied with a 16A plug of RS-015 CEE.

- The M1 GYS AUTO has to be connected to a 230 V (50Hz) earthed power supply with a a circuit breaker 16A and 1
differential 30mA.

- The T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV and T3 GYS auto DV have to be connnected to a 380 V (50Hz) ear-
thed power supply with a a circuit breaker 10A and 1 differential 30mA. Do not use an extension cord which has a wire
section inferior to 2.5 mm2.

- For the T1 GYS auto DV and T3 GYS auto DV only, 220V 3-phase power supply:

this device is pre-built in 380V three-phase. If your electrical installation is in 220V 3-phase, you have to modify the

connection on the terminal board. This modification has to be realized by a competent person.

CONTROLS AND FEATURES (FIG 1 & 2)

1- switch On-Off _{ ('~ 9- out ef? th cable for T1IGYS and M1GYS AUTO, eart\Ig?‘
2- 7 positions \Qér”adjustement switch : aloows adjust- ca Te\\wwh a 200A clamp for T3GYS
ment of the g voltage at the generator output. The =gas bottles support (max 1 bottle 4m3 for rg;\s
adjustment’df the output voltage is proportional to the » “AUTO and max 2 bottles 4m3 for T1GYS, T3GYS)
thickness'@fthe material to weld. (refer to page 6) ,\ / 11- fastening chain for bottles ,& /
3- welding settings adjustement keyboard (manual @f.., 12- reel sopport 200/300 mm Cn
automdtic mode) « \v 13- solenoid valve torch 1 \v
\% ropean standard torch coupling \2.,.‘/ 14- torch cable support o N
spool on gun coupling command T3GYS:
6- thermal protection light : informs when a short break 15- reel support 200 mm
is necessary following intensive use. 16- solenoid valve torch 2
7- torch support 17- solenoid vavle for spool gun
8- supply cable (2m M1GYS AUTO, 3m T1GYS, 6m
T3GYS).

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE)(FIG 2)

These welding can weld 0.6/0.8 and 1.0mm steel and stainless steel wires (fig 2A). The device is capable of working
with @ 0.8 mm steel wire (contact tube @ 0.8, roller @ 0.6/0.8 and @ 0.8/1.0). If you need to use @ 0.6mm wire, you will
have to change the contact tube, and ensure that the reversible rollers in the wire feeder are posititioned correctly (so
that the writing that states “0.6mm” is visible when in place). 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 in steel is between 8
and 12L / min depending on the environment and experience of the welder. For the specific requirements, seek advice
from your gas distributor.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (FIG 2)

These welding can weld 0.8 and 1mm aluminium wires (fig 2B).
To weld aluminium, neutral gas “pure argon” (AR) is required. When choosing gas, ask a gas distributor for advice.
The gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min depending on the environment and experience of the
welder.

Things to note when welding with Aluminium:

-Set the pressure rollers of the wire feeder on the wire at the minimum pressure so as not to pinch the wire

- Remove the capllla( tube before connecting the aluminium torch .
- When welding alan nium use a special aluminium torch with T Lﬁeath to reduce friction. Do not cut the sheat

e

.

near the conn I'Tt is used to guide the wire from the roller iagram 3-B ) \\
- Contact Ti a contact tip SPECIAL aluminium corresp to the diameter of the wire. ) N
- Contact/T i Use the specific Aluminium contact tip corres/ onding to the diameter of the wire. / 2

s -~

&./*; 7 W7

< p < p N
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\e“ SEMI-AUTOMATIC BRAZING WEL62NG FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEI%“

These welding are recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a cuprosilicium
CusI3 wire or cuproaluminium CuAlI8 wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar).
For specific gas requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow required s between 15 and 25 L / min.

GAS CONNECTION (FIG 3)

Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle (manometer not supplied with the product).For use with one
or two bottles of gas.

To connect two bottles of gas to three torches, split the pipe into 3 pieces and attach a 3-way “Y” connector. (fig 3-C)
To link a single bottle of gas with 3 torches, cut the pipe into 4 pieces and attach two 3-way “Y” connectors.

Connect each bottle to the solenoid valves in the following order:

-T1 solenoid valve to the top left (fig 3B:13)

-Spool gun solenoid to the top right (fig 3B:17)

-T3 solenoid valve to the bottom (fig 3B:16)

To avoid any gas leaks, always use the collars supplied with the product.

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY (FIG 4)

Open the device trapdoor.

- Place the reel on the driving pin (fig 4:2) of the reel support.

- Adjust the reel brake (fig 4:3) to avoid the reel inertia tangling the wire when welding stops. In general, do not tighten
too much!

- The electrical roller (fig 4:4) 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.

- For the first use: , O ¢ 'x?» ?~

- Release the ﬁx@serew of the wire guide. \\{w‘ &-
A\ A\ A\

To set the @ting knob of the pressing rollers (fig 4:5), Xeed as follow: loosen the knob fully, start t@otor by

pressin orch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where,i es out of

the no nd hold it in place to stop its progress. Th Ing is correct when the guide roller indes,Q\fér\t e wire even

wh is blocked at the end of the torch. A commo(\afdiustment is the rollers command (fig 4:5) o&&@scale 3 for steel
and-2 for aluminium.Nb: for the aluminium wirgg\gté minimum pressure in order not to crush théwire.

CHOICE OF REELS
possible settings:

Gaz
3 Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type fil T1,T3,M1 T3 P T3g
@ 300
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X co2
inox
@ 100 X
CusSi3 @ 200 X X
CuAl8 @ 200 X X
Alu @300 x* argon
AMg5 | @200 X* X* pur
AlSi5 @100
AlSi12 @ 100

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.

* Consider Teflon shéyth and special aluminium contact tip iw\?\. 2?»
N N N\
N \2\ NN

e
<K&
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¢~ «MANUAL» MODE (FIG 5) Q"\/ (2"\}

1-welding mode choice:

- Normal (2T): standard two-stage welding 5- Synergic mode: position the potentiometer (2) in the
- Delay: intermittent welding modes for an optimised middle of the «optimal synergic» zone. In this mode, the
operating procedure. device determines the optimal wire speed according to 3
- Spot:spotwelding with ajustable spot diameter parameters:

- Voltage
2- Wire speed settings: wire speed fitting potentiometer. - Wire diameter
The speed varies from 1 to 15L/minute. - The power mode.

It's possible to adjust the wire speed +/-.
3- Spot/delay potentiometer fitting In position Normal(2T), 2 modes are proposed to ease

the settings of the device: Manual or Synergic.
4- Manual mode: In manual mode, the wire speed is
determinated by the user by adjusting the potentiometer
(2).
«MANUAL>» MODE (FIG 5)

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(2).

Advice:

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

crackling. If the speed is too low, the arc is not continuous. If the S{Jeed is too high, the arc crackles and the wire .

pushes back the tor&% \;ﬁ
\\

-

«s;rg\gﬁ:c» MODE (FIG 5) NN )
This func{/ will set the wire speed automatically. </\2\ <\/\2\
A
N,

For thls&\
P05| the wire speed potentiometer (2) in the mldﬁle of the« Optimal synergic » zone.

€ wire type (5)
he wire diameter (5) The power mode (7 pos\qon switch), to select the right position in accordance with the thic-
kness of the part to weld, please refer to the table (fig 6)
From this combination, they 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 (2) + or — manually. A memory of the last welding
configuration is done (wire diameter, wire type, mode).

\%h' RS) N

GAS choice (only for steel welding) :

In synergic mode, it's 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 => CO2 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.

SPOT MODE (FIG 5)

This function allows spot welding. To adjust the length of each spot, use the potentiometer (3).

DELAY MODE (FIG 5)

Allows intermittent weIdlng, the delay can be adjusted through the potentlometer (3.
This function allows (w}éleng very thin steel or aluminium metal sh&t{ﬂmltmg the risk of piercing and distortion ¢ \?*

(especially for a\hﬁmum welding). Yx\\‘\ ‘QX\\
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‘2"‘\/ SPOOL GUN (OPTION) Q}’ (2__‘\.}

Spool gun description and functionning

- The spool on gun torch must be installed on the torch T1 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 (4) is active (the wire speed
potentiometer of the device is not active).

-« Synergic » mode:

-Place the wire speed knob on the torch (4) at the middle of its area then adjust if necessary.

-For more information on the « Synergic » mode, refer to page 9.

1- Hood Opening/closing knob

2- Reel holding nut

3- Reel locknut (do not tighten too much)
4- Rollers tension adjusting screw

5- Wire speed adjusting knob

Assembly process

Reel :

- Open the hood (1)

- Remove the reel holding nut (2) (NB. : no reversed screw)

- Tighten the locknut (3) 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 »

Torch:
_ - Pull out the wire of the T1 torch in wmdmg u the reel, *

X- = Pull out the T1 torch \k“‘?‘

- Plug the power connector of the spo \gun on the T1 connector. \\
- Plug the control connector of the sp élz&n Place the switch on T1 position. \23

A NG A
"9 FACTEUR DE MARCHEDUTY CYCLE NQ'QELDING ENVIRONMENT 3&0

'Fhe welding unit describes an output charact‘sastlc of «constant current» type. The duty cycf%followmg the norm
N60974-1 (at 40°C on a 10mn cycle) are indicated in the table here below:

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 90A 60A

Note: The warming test was done at room temperature and the duty cycle at 40°C were determinated by simulation.

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

- This device complies with IEC 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater
than 1.8MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the instal-
ler or user of the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equip-
ment is only connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 1.8MVA.

ADVICE AND THERMAL PROTECTION

- Respect the basic r@es of welding. 'y O
- Leave the air holés.of the device open to allow air circulation. \&Y‘ )

- Leave the deyiee\plugged after welding to allow its cooling. ﬁ

- Thermal p\r§(tion The light turns on and the cooling dur. is a couple of minute according to the Q?S
tempeiit(n; /6/ </
Cn Cn

&/’}
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“2" ' BESCHREIBUNG Qb” ‘2"\)

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig
durch.

Die T1 und T3 missen an eine 380V, die T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV an eine 220V-380V, und nur die M1
GYS auto an eine 230V Steckdose angeschlossen werden.

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

Die maximale Stromaufnahme (I1eff) finden Sie auf dem Typenschild des Gerédtes. Uberpriifen Sie, ob Ihre Stromver-
sorgung und die Schutzeinrichtungen (Netzabsicherung) zum Betrieb der Maschine ausreichend sind.

- Die M1 GYS auto, T1 GYS auto und T3 werden mit einem dreiphasigen 400V Netzanschluss und 16A Netzstecker (type
RS 015 CEE 400V), oder 230V fiir die M1GYS AUTO, geliefert.

- Die M1 GYS AUTO muss an einer 230V (50 Hz) Steckdose mit Schutzleiter und einer 16A Absicherung mit 30mA
Fehlerstromschalter betrieben werden.

- Die T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV missen an einer 220V (50 Hz) Steckdose mit
Schutzleiter und einer 16A Absicherung mit 30mA Fehlerstromschalter betrieben werden. Benutzen Sie kein Verlange-
rungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 2.5mm?2 ist.

- 220V dreiphasig Netzanschluss nur fir dei T1 GYS auto DV und T3 GYS auto DV:

Dieses Gerdt ist urspriinglich in 380V dreiphasig montiert. Wenn Ihren Stromversorgung in 220V dreiphasig ausgefiihrt
ist, andern Sie die Beschaltung der Anschlussplatte im Gerét. Diese Anderungen diirfen nur von sachkundigen Personen

durchgefiihrt werden

GERATEBESCHREIBUNG (FIG 1 & 2)

1- Ein / AUS Schalter. 10- Auﬂageplatte fir 2 Gasflaschen. (max. 2 Flaschen
2- 7-stufiger Schwei[?épannungsregler zur Anpassung der  von 20L)>v :?"'
SchweiBleistung.a = 11- stigungskette fiir Gasflaschen A
3- Bedienfeld instellung der SchweiBparameter. 12-"Atfnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200/300 meX
4- Eurozeptraﬁschluss zum Anschluss der SchweiBbrn- / 23 Magnetventil Brenner 1 (T1) /
ner. /14 Brenner-Kabel Support. < /
5- Steu’ﬂ‘anschlussbuchse fur Spoolgun. /\ T3GYS: &
\Eﬁe ollampe fiir Thermoliberwachung. \‘ 15- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 20chdm
nner Support. Y 16- Magnetventil Brenner 2 Y
\K “Stromkabe A 17- Magnetventil Spoolgun

9- Massekabel mit 200A Zange

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR STAHL / EDELSTAHL (MAG MODUS)(FIG 2)

Die M1GYS, T1GYS, T2GYS and T3GYS AUTO kdnnen 0,6/0,8 und 1,0mm Stahl- und Edelstahle-Drahte verschweissen.
Das Gerat ist bei der Lieferung fiir den Betrieb mit @ 0.8 mm Stahldraht eingestellt (Drahtrolle @ 0.6/0.8 und @ 0.8/1.0).
Sollten Sie @ 0.6 mm Draht verwenden, muB das Kontaktrohr ausgetauscht werden. Die Drahtférderrollen sind mit je
2 unterschiedlichen Forderspuren versehen (@ 0.6/0.8 mm bzw. 0.8/1.0 mm). Die jenige Spur deren Bezeichnung zu
lesen ist, befindet sich im Eingriff. Stahl- und Edelstahl-SchweiBen verlangen die Anwendung von spezifischen Gasge-
mischen wie Argon + CO2 (Ar + CO2). Der Mengenanteil der Komponenten variert je nach Anwendung. Bitten Sie bei
der Auswahl des richtigen Gases einen Gase-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Stahl
betragt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.

SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS) (FIG 2)

Die M1 GYS auto, T1 GYS auto, und T3 GYS auto kénnen 0,8 und 1,0mm Aluminiumdrahte verschweissen. (fig 2B)
Um Aluminium zu schweiB3en, ist das neutrale Gas “"Rein-Argon” (AR) erforderlich. Bitten Sie bei der Auswahl des Gases
einen Gas-Fachhandler um Empfehlung. Die richtige Gasdurchflussmenge bei Aluminium betragt 15 bis 25 L/min je nach
Umgebung.

Wesentliche Unterschiede in der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl und Aluminium sind unter anderem:

- Aluminiumdraht muss mit méglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da
er sonst deformiert und ungleichmaBig geférdert wird. (fig 2B)

- Kapilarrohr: Bei dem Einsatz eines speziellen Aluminiumbrenners sollte das im ZentralanschluB steckende Rohr ent
fernt warden. Hier wird die aus dem maschinenseitigen Brennerende herausragende Teflon/Kunsstoffseele statt dessen
bis zum Antrieb gefiihrt.

- Brenner: benutzen Sfe einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser er verfiigt Uiber eine Teﬂonfuhrungsseele,,wo-»
durch die Relbu 'im’ Brenner reduziert wird.Kontaktrohr: Benl{%a Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, d

Drahtdurchm ntsprlcht YX

& &K
N & N

R
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\2“‘ SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FI.Q‘HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS) Q“‘

Die M1 GYS auto, T1 GYS auto und T3 GYS AUTO werden von Automobilherstellern fiir das Loten hochfester Stahlbleche
mit einem Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als
Schutzgas wird hier ,Reinargon™-Gas verwendet Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fachhandler um Emp-
fehlung.DieGasdurchflussmenge betréagt 15 bis 25L/min.

GAS-ANSCHLUSS (FIG 3)

Montieren Sie einen Druckminderer flir Argon/CO2 an der Gasflasche (der Druckminderer ist nicht im Lieferumfang
enthalten).Fir Anwendung mit 1 oder 2 Gasflaschen.

Um zwei Gasflaschen mit drei Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 3 entsprechendeTeile und kop-
peln Sie die von den Magnetventilen kommenden Schlauche mit dem Y-Verbinder.

Um eine einzige Gasflasche mit 3 Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 4 entsprechendeTeile und
koppeln Sie die Schlauche mit 2 Y-Verbinden (fig 3C) Befestigen Sie je einen Schlauch an den Magnetventilanschliis-
sen:

-Magnetventil T1 oben links (fig 3B:13).

-Magnetventil Spool Gun oben rechts (fig 3B:17).

-Magnetventil T3 unten (fig 3B:16).Um Gasverlusst zu vermeiden, benutzten Sie die in der Zubehdrbox enthaltenen

Schlauchklemmen.

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (FIG 4)

- Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

- Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme (fig 4:2) und dem Fiihrungsdorn

- Justieren Sie die Drahtrollenbremse (fig 4:3) um die Drahtrolle bei Schweistop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen
Sie diese generell nicht zu fest.

-Die Antriebsrollen, (ﬁ;g~4:4) sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8 und 0,8/1;0) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur, Z‘?b-
benutzte. Verwe:av‘d;gn‘Sie immer die fir den jeweiligen Drahtdurc{ﬁre’sser richtige Spur. &"
-Bei der erste endung: AN Y\

-Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (fig.4:
Um den rapsportandruck korrekt einzustellen (fig 4: itigen Sie bei eingelegtem Draht den BreAnértaster und

justiex ie Andruckmutter so, dass der Draht konstant.transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt.sieh negativ aus.
Leiéﬁ&ie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr agéf?‘etenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefi und Iésen den
Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fihgérdruck noch konstant geférdert ist der Antridb.korrekt eingestellt.
“Dié tbliche Andruckeinstellung des Drahttransports (fig 4:2) befindet sich bei 3 fiir Stahl und<2 fiir Aluminium.Tipp:

Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und I6sen Sie

den Brennertaster aus.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Gaz
woefi | Trchel | Torhe | spogioun
@ 300
acier @ 200 X X argon
2 100 X +
_ @ 200 X X co2
INOX
@100 X
CusSi3 @ 200 X X
CuAI8 @ 200
Alu 2 300 x* argon
AIMg5 | @ 200 x* x* pur
AISi5 @ 100
AlSi12 @100
Empfehlung:
Cusi3: fiir OPEL & MERCEDES im ¢ O™
CUAI8: filr Peugeoty€itroén/Renault -
AISi12: fir Ka eQe%e-Alubleche 0,6mm bis 1,5 mm Y\\ Y§\
* zusatzlich empfohlen: Teflonseele und Kontaktrohre spézielt fiir Alu /6/\2\
Cn Cn CA
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) \./
‘2““ BEDIENEIHEIT (FIG 5) Q‘ ‘2““
1- Auswahl Brennertastermodus : 5- ynergic Modus: Stellen Sie das Potentiometer 2 in der
-NORMAL (2T): Standard SchweiBen 2 Takt Mitte der "OPTIMAL SYNERGIC" Zone ein. In diesem
-DELAY: Funktion “SchweiBpause” Modus regelt das Gerat die richtige Geschwindigkeit
-SPOT: Funktion “HeftschweiBen” (Schweilzeit) anhand von 3 Kriterien:
-Spannungstufe
2- Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit Poten- -Drahtdurchmesser
tiometer regelt von 1 — 15m/min -Drahttyp.

Hier wird Gber das Drahtvorschubpotentiometer eine

3- Zeiteinstellung fiir Spot/Delay Potentiometer regelt von Feinregulierung ermdglicht.

0,1 -5 Sek In Position Normal (2T) sind 2 Modi verfiigbar: MANUELL
oder SYNERGIC.

4- Manuell Modus:Im Manuell Modus wird die Drahtvors-

chubgeschwindigkeit mit dem Potentiometer vom Benutz-

ter eingestellt (2).

«MANUELL>» MODUS (FIG 5)

Gerateeinstellung:

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

- Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (2) anpassen.

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

nuierlich. WenQ\Qr'e“Geschwmmgkem zu hoch ist, erzeugt der L\G@;)Ogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

2

ohne groBe Sprltzerbﬂdung brennen. Wenn die Geschwindigkeit zu Qé‘r'mg ist, brennt der Lichtbogen nicht konti- \%‘\?

.
GIC" MODUS (FIG 5) \?:\ \?X
In dlesqS ktion muss die Drahtvorschubgeschwmdlgg icht separat eingestellt werden. Gerateeu)ﬂ
- St ie das Potentiometer , auf die Zone ,,Optm nergic" (7).
@n Sie aus: \ /,
\% ttyp (5) \<- >
-Drahtdurchmesser (5)

-Leistung (7-Stufenschalter) .

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Siehe Referenztabelle auf vorheriger Seite (8).

Anhand dieser Parameter wird bei M1, T1 und T3 automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbe-
reit eingestellt. Eine Feinregulierung erfolgt hier im ,,Optimal Synergic"- Bereich des Drahtvorschubreglers (2). Fir die
jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fir Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahlschweiBen)

Im Synergic Modus bestimmt die M1, T1 und T3 entsprechend dem uasgewahlten Schutzgas selbsttatig die geeigne-
ten SchweiBeinstellungen.

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

Um den Schutzgastype zu andern und das Gerat im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
zurtickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:

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

2-Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten Brennertastermodus ein:
-Normal (2T) => Argon + CO2

-Delay=> 100% CO2

4-Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestétigen oder Driicken Sie die ,Type" Taste.

5-Danach kehrt das Gerat in seinen normalen Funktionsmodus zurtick. Die Einstellungen werden gespeichert und
kénnen auch dann noch abgeufen werden, wenn das Gerat zeitweilig ausgeschaltet war.

SPOT MODUS (FIG 5)
In dieser Funktion erzeugt die Maschine (ber die Einstellung der Punktzeit immer gleich groBe Schweipunkte.

DELAY MQ&IS (FIG 5)

Diese Funkti n@'}net sich u.a. zum SchweiBen sehr diinner \?Séh Das Gerat setzt zwischen die einzelnen \?g\@km-

punkte ei ntsprechend eingestellte Pause. <\/

./\
Ch Ch
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Beschreibung und funktion des spool gun brenners

Der Spool Gun Brenner wird am Brenneranschluf3 T1 angeschlossen.

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

In beiden Modi ist der Drahtvorschubregler an der Maschine ausgeschaltet. Eine Regelung erfolgt nur tiber das Poten-
tiometer am Brenner.

« Synergic » Modus :

-Stellen Sie den Regler fiir Drahtgeschwindigkeit zunachst auf mittlere Position und regeln Sie bei Bedarf nach.
-Weitere Informationen fiir den ,Synergic" Modus, finden Sie auf Seite 30.

Qo \- 1- Taste Offnen / Schliessen der Abdeckung
2- Schraube fiir Drahtrolle

M\“"'-bi"-l
T=a @ \ )5 3- Fixierung fur Drahtrolle (Nicht zu viel ziehen)
{{m \C)% ){ / 4- Einstellung Drahtandruck
Séj:i \ “f ; 5- Potentiometer fiir Einstellungen der Drahtgeschwindigkeit
Anschuss spool gun-brenner
Drahtrolle :

-Abdeckung 6ffnen (1)

-Schrauben entfernen (2)

-Drahtrolle einlegen

-Um den Draht in den Antrieb zu fiihren driiucken Sie den Spannhebel zur Offnung der Andruckeinstellung

Brenner :

- Entfernen Sie den Draht aus Brenner T1.

i, Entfernen Sie Brenner T1. O Ly

y - Schllessen Sie den Spool Gun-Brenner am:AnschluB T1 an. \k_:?‘

- Schliessen Sie den Steuerleltungssteck;eia der vorgesehenen Buchse an. x\
- Schalten Sie auf Brenner T1. \2’\\ \23
'<1EACTEUR DE MARCHEEINSCHALTDAUI?(QU GEBUNGSBEDINGUNGEN «
erat arbeitet mit einer ,Konstantstrom- Kgn@ne“ Die Angaben fiir die Einschaltdauer fojgye\“ er Norm
974 1

X/60974- 60%(T cycle=10min) | 100%(T cycle=10min)
13 40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A
T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A
M1 GYS AUTO 15% a 140A 90A 60A

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

- Die M1, T1 und T3 ist ein A-Klasse Gerat flir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. 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.

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

HINWEISE
- Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.

- Verschliessen Sie mjat die Liftungsoffnungen des Gerates um dlzxﬁ2|rkulatlon zu ermdglichen. g;w

schaltet um die Abkiihlung zu erméglich

- Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zei
erat je nach Umgebungstemparatur elnlg%x

- Thermoschutz:\Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt,
Minuten 2/ Uhlung. </ </
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Gracias por elegir uno de nuestros equipos. Para obtener el rendimiento maximo del mismo, lea con atencién el
siguiente documento: Los M1 GYS auto, T1 GYS auto y T3 GYS auto 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).
Funcionan sobre una alimentacién 380V trifasica o en 220V/380V trifasica para los T1 GYS auto DV y T3 GYS auto DV.
Sélo el M1 GYS auto funciona en 230V monofasico.

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.

- Estos aparatos estan entregados con un enchufe 16A de tipo Rs-015 CEE.

- EI M1 GYS auto tiene que estar conectado a un enchufe 230V 1PH CON tierra protegida por un disyuntor 16A retrasado
y diferencial 30maA.

- Los T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV y T3 GYS auto DV tienen que estar conectados a un enchufe 380V 3ph
CON tierra protegida por un disyuntor 102 retrasado y diferencial 30mA. No utilices un alargador teniendo una seccién
inferior a 2,5mm?2.

- Solamente para el T1 GYS auto y T3 GYS auto:

Alimentacion 220V trifasica, CUIDADO: este aparato estd pre-montado en fabrica en 380V trifasica. Si su instalacion
eléctrica esta en 220V trifasica, sirvase modifica la conexion de la placa de bornes al interior del aparato. Esta manipu-

lacion tiene que estar efectuada por una persona cualificada.

DESCRIPFW DEL EQUIPO (FIG 1 & 2) ¢ ‘gyw \%?‘
D

1- Interruptor 0 \Qe'érranque- paro 8- th‘de alimentacién (6m)

2- Conmutad ﬁc&ajuste de tension de 7 posiciones: per- 9»\33 ida pinza de masa. N

mite ajust r)ggensién de salida del generador. El ajuste 29 Soporte de botellas (maxi 2 botellas de 4n®;

dela tg{q‘éy de salida es proporcional al espesor del ,</ ,11- Cadena de fijacion de botellas. Atencid ;yen fijar las

materialh\que va a soldarse. ~ botellas o~

3- gsgﬁdo de arreglos de los parametros de soldadura’ 12- Soporte bobina 200/300 mm. \"f}

M manual o automatico). N \/ 13- Electrovalvulas antorcha 1 ~y\/
“4-"Racores antorcha al estandar europeo. ™ 14- Soporte de cables de antorchas. ™

5- Conmutador de manipulacién del spool gun. los T3GYS:

6- Piloto de proteccion térmica: Advierte de que el equipo  15- Soporte bobina 200 mm.

va a desconectarse si se esta utilizando de manera inten-  16- Electrovalvulas antorcha 2

siva (el paro durara unos diez minutos). 17- Electrovalvulas antorcha spool gun
7- Soporte de antorchas

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA EN ACERO / INOX (MODO MAG) (FIG 2)

Los aparatos pueden soldar el hilo de acero y acero inoxidable 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 utilizacion en acero o en inox necesita un gas especifico a la soldadura argon + CO2. (Ar+C02). La proporcion
del CO2 varia segun el uso. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas en acero se situa
entre 8 y 12 L/mn segun el entorno y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI AUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG) (FIG 2)

La utilizacién 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
segun el entorno y la experiencia del soldador.

Abajo las diferencias entre la utilizacién 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: utilizafel.tubo capilar Unicamente con el hilo de aceroi(funda de acero). . O~
-Antorcha: utiliz &Esna antorcha especial aluminio. Esta antorcha\ée. luminio posee una funda de teflén con e We
reducir las fricciones. -

iNO CORTAI%}Q\funda al borde del empalme! Esta funda sir.v(éxbara guiar el hilo desde los rodillos (ver e55u§z\‘c} abajo)

-Tubo c/{(ta}to: utilizar un tubo contacto ESPECIAL aluﬁ@ 0,8. & /,

RS R%% R
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\2“ SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOM DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTIQ'(MODO MIG)

Los fabricantes de automdviles recomiendan los M1 GYS auto, T1 GYS auto y T3 GYS auto para soldar chapas de alto
limite elastico con un hilo de cuprosilicio CusI3 o cuproaluminio CuAI8 (@ 0,8mm y @ 1mm). El soldador debe 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
15y 25 L/mn.

CONEXION AL GAS (FIG 3)

Colocar el mandmetro a la bombona de gas (el manémetro no estad entregado con el equipo).

Para una utilizacién con una o dos bombonas de gas. Para conectar 2 bombonas de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 3 y afiadir un Y (ver fig 3C) . Para conectar una sola bombona de gas con las 3 antorchas, hay que
cortar el tubo en 4 y afadir 2 Y.

Conectar cada bombona con las electrovalvulas respetando el orden :

- electrovalvula T1 arriba a la izquierda(fig 3B:13)

- electrovalvula Spool gun arriba a la derecha(fig 3B:17)

- electrovalvula T3 abajo(fig 3B:16).

Para evitar cualquiera huida de gas, utilizar bridas de apriete entregadas con el equipo.

PROCESO DE AJUSTE DEL EQUIPO (FIG 4)

- Abrir la trampilla del aparato.-Posicionar la bobina respetando el espoldn (fig 4:2) de entrada de la bobina.

- De manera general, no apretar excesivamente. Regular el freno (fig 4:3) de la bobina para evitar que la inercia de la
misma enmarafie el hilo al detenerse la soldadura.

-Los rodillos motor(fig 4:4) son rodillos doble garganta (0,6/ 0,8 y 0,8/1). La indicaciéon 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 q@@é‘cién del guia de hilo (fig 4:5) { V& \%“?‘
N\ | | § s N

Para arreglar Ja ruedecita de los rodillos prensadores (fig 4: roceder asi: aflojar como maximo, accion otor

apretando-élgatillo de la antorcha, cerrar la ruedecita al mi tiempo que se apriete el gatillo. Plegar el i salir de

la boqui olocar un dedo sobre el hilo plegado para,'qfqedirlo de avanzar. El ajuste del apriete es b cuando los

rodillos,resbalan en el hilo, aunque el hilo queda blogueado al cabo de la antorcha. Un reglaje comu te utilizado es
la r cita de rodillos (fig 4:5) con una graduacg‘r}are para el acero y a 2 para el aIuminio.Nb:\p“} el hilo aluminio,
: <&

\gtmzar un minimo de presién para no aplastar@ni .

SELECCION DE BOBINAS

posibilidades :
Gaz
3 Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type fil T1,T3,M1 T3 P T3g
@ 300 X
acier J 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X Co2
inox
@ 100 X
CusSi3 @ 200
CuAI8 @ 200
Alu @300 x* argon
AIMg5 | @200 X* x* pur
AISi5 @ 100
AlSi12 @ 100

CuSi3: Preconizacion OPEL & MERCEDES
CuAI8 : Preconizacion Peugeot/Citroén/Renault
AlSi12: Preconizacion para aluminio automovil (chapa de espesor comprendido entre 0,6 et 1,5mm).

AISi5: Preconizacion para aluminio automovil (chapa de espesor > 1,5mm). N
¢ VD™ \{\. x \?‘,
N\
> & D

* Prever una funda.t&fion y un tubo de contacto especial alu \\i”““ N\
CA
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1- Eleccion del modo de soldadura: 4- Modo Manual. En modo manual, la velocidad de deva-
-NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos nado del hilo es determinada por el soldador ajustando el
-DELAY : funcion « punto de cadeneta », soldadura dis- potenciometro(2).
continua con ajuste del diametro y de la intermitencia del
punto. 5- Modo Sinérgico:Situar el potencidmetro , en medio
-SPOT : funcion « taponado », soldadura discontinua con  de la zona « OPTIMO SYNERGIC » Con este modo, el
ajuste del diametro del punto. aparato determina la velocidad de hilo dptima a partir de

3 parametros:
2- Arreglo de la velocidad del hilo Potenciémetro de -Tensidn
ajuste de la velocidad del hilo. La velocidad varia de 1 a -Diametro de Hilo
15 m/minuto. -Naturaleza del hilo

Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.
3- Potencidometro de ajuste SPOT/DELAY. En posicion NORMAL (2T), 2 modos son propuestos para

facilitar el arreglo del aparato: MANUAL o SYNERGIC.

MODO «MANUAL » (FIG 5)

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

- Elegir la tension de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones

ejemplo : posicion 1 para soldar chapa de 0,6mm y posicion 7 para soldar chapa de 4 mm
- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potencidometro (2).

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 velc:g‘dad es demasiado rapida, el arco crepita y el 2?

hilo rechaza la a\n\%):cha \\Sw N
MODO% SYNERGIC » (FIG 5) < \2\‘}
Gracias a&esta funcion, no es necesario mas ajustar la /\éﬁd del hilo. <\/
Sigue.las,instrucciones siguientes : o~ ,,.&
-situaf el potencidmetro (2) velocidad de hilo a mec@fae la zona « Optimal synergic » \‘{f}
- ‘efé:cionar: ~\/ ~\/
“l'tipo de hilo (5) - ™

-El didmetro de hilo (5) La tension (conmutador 7 posiciones sobre la cara antes)

Para elegir la posicién adecuada segun el espesor que soldar, referirse (fig-5)

A partir de esta combinacién de parametros, los aparatos determinan la velocidad de hilo dptima y el mismo esta
dispuesto a soldar. Es posible ajustar la velocidad del hilo en + / — gracias al potenciémetro. Para cada antorcha, una
memorizacion de las Ultimas configuraciones de soldadura es efectuada. (Didametro de hilo, calidad, modo).

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

En modo sinérgico, los aparatos determinan 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 Argdn + CO2, proceder como abajo men-
cionado :

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

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

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

-Delay=>C02 100%

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

4-Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacion queda registrada audn el
aparato apagado.

MODO SPOT (FIG 5)

Esta funcion permite realizar soldadura por puntos. Para ajustar el tiempo del punto, utilizar el potencidmetro (5).

&~

MODO DELAY (FIG 5)
E > ~‘>”

Para realizar sold uw sen « punto de cadeneta », ajustar el po lei‘grﬁetro (3). Esta funcion permite soldar chapas ¢
muy finas en acQQ aluminio, evitando que la chapa sea perf y deformada. (Sobre todo la soldadura dek%&\'ni-

—

nio). <\/\2§ ¢ \2\ <\/\2$“
K <& )
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Presentacion y funcionamiento de la antorcha spool gun

- La antorcha spool gun se monta en el conectador estandar europeo y en el conectador de mando.

- El spool gun funciona o sea en modo « Manual », 0 sea en modo « Synergic ».

- En modo manual o « Synergic », solo el boton de ajuste de la velocidad de hilo deportado en la antorcha (5) es
activo.

o \ 1- Botdn de apertura/cierre del capo

' ﬁ: 2- Tuerca de sujecion rollo
IT=A @ \ )5 3- Tuerca de freno rollo (no apretar demasiado)
{{m \Q%){ : 4- Tornillo de ajuste de tension de los rodillos (no apretar demasiado)
i .\Ts 5- Botdn de ajuste de velocidad de hilo
Procedimiente de montaje
Bobina:
- Abrir el capo

- Quitar la tuerca de sujecién (paso de rosca inverso)

- Apretar la tuerca freno para curvar el eje del rollo (no apretar demasiado)

- Insertar el rollo en su eje

- Para insertar el hilo en los rodillos, aplicar una presion en el « tornillo de ajuste de tension de los rodillos » Cuidado :
no apretar demasiado el rodillo de arrastrem.

Antorcha:

- sacar el hilo de la antorcha enrollado en la bobina

., sacar la antorcha &
- enchufar el conector de potencia del spoal &n sobre el conector

- enchufar el conector de control del sp§bg

- transferir el conmutador sobre T1. \2\ \2\

ACTORES DE MARCHA & ENTORNO D g./ZACION «

O
\é&??am tiene una caracteristica de salida de tpoyeﬁsmn constante”. Su factor de marcha se,(.g){kBa9 norma

974-1 esta indicado en la siguiente matriz fe

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)
1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A

M1 GYS AUTO 15% a 140A 90A 60A

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

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

- Este equipo es conforme a la norma CEI 61000-3-12, bajo condicion que la potencia de cortocircuito Ssc sea supe-
rior o igual a 1,8MVA al punto de interfaz entre la alimentacién del usuario y la red publica de distribucién. Es de la
responsabilidad del instalador del equipo de asegurarse, si hecesario 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 1,8MVA.

CONSEJIO PROTECCION TERMICA
g ' g

Q‘:N\

- Respetar las nO{EQeas‘ clasicas de soldadura.
| aparato libres para la toma y salida del a@ A\

- Dejar las ale% o
- De]aw conectado para permitir el enfrlamlento <:2\

- Proteccion térmica: el piloto luminoso se enciende y f lamiento dura algunos minutos. &

o~
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Cnacvbo 3a Ball Bbi6op! YT06bI NOMHOCTLIO MCMOSIb30BaTb BO3MOXKHOCTU annapaTa, NoXanyncra, 03HaKOMbTECh C AaHHOW
NHCTpyKumen.M1 GYS auto, T1 GYS auto, T3 GYS auto pekoMeHAyeTCsl ANst CBApKWU CTann, HEPXXaBENKN, alloMUHMS, a
TaKXkKe ANs CBapKW-NanKu CTaneln BbICKOKOM NMPOYHOCTM C NMOMOLLbI0 NPOBOAKM U3 cnnaBoB CuSi n CuAl (ngeaneH ans
peMoHTa Ky30Ba). bnarogaps dyHKUMN «CMHEeprnveckasl CKOpoCTb NoAayun NpoBOJIKM>» annapaT HacTpavMBaeTCs NpoCTO
n 6bICcTpPo. OHKM paboTatoT oT TpexdasHon cetn 380B nnm TpexdasHon cetn 220B/380B ana T1 GYS auto DV T3 GYS
auto DV. Tonbko M1 GYS auto pabotaeT oT ogHodasHoum cetv 230B.

SJIEKTPNYECKOE NUTAHMUE

OddekTnBHOE 3HauveHne noTpebnsemoro Toka (Ileff) ang Mcnonb3oBaHMS MpU MaKCMMANbHbIX YCIIOBUAX YKa3aHo Ha
annapare. NpoBepbTe, YTO NUTAHME U ero NpeaoXPaHUTENN COOTBETCTBYIOT HEO6X0AMMOMY ANS UCMOSIb30BaHUS TOKY.
- AnnapaTtbl M1 GYS auto, T1 GYS auto n T3GYS nocraBnsitoTcs ¢ Bunkon 16A Tuna Rs-015 CEE.

- M1GYS pomxkeH 6biTb Noakno4veH K oaHodasHol poseTke 230B C 3A3EMJIEHMEM, 3aluuiLeHHON NpefoXpaHnTeneM
16A c 3agepxkon n anddepeHumanom 30MA.

- AnnapaTtbl T1 GYS auto, T3 GYS auto, T1 GYS auto DV n T3 GYS auto DV gomkHbl 6bITb NOAKIOYEHbI K Tpexda3Ho
po3eTke 380B C 3A3EMJIEHUEM, 3awmiwieHHon npegoxpaHuTeneM 10A ¢ 3aaepxkoin n auddepeHumanom 30MA. He
MCMNONb30BaTh YAJIMHUTENb CEYEHMEM MeHbLUE, YeM 2,5 MM2,

- Tonbko ans T1 GYS auto DV, T3 GYS auto DV: TpexdasHoe nutaHue 220B, BHUIMAHUE : usHa4yanbHO 3TOT annapat
CMOHTMpOBaH Ans TpexdasHoro nuTtaHus 380B. Ecnm y Bac TpexdasHas anekTpuyeckass ycrtaHoBka 220B, Bam
HY>XHO M3MEHUTb MOAK/IOYEHME NaThl C KNEMMaMM BHYTPUM annapaTta. 3Ta onepaums A0/MKHA 6blTb OCyLlecTB/ieHa
KOMMETEHTHbIM CMEUManncToM. [N 3TOro BOCMOJIb3YUTECh CXEMOW MOAKMOYEHUs Ha 220B, HaxopsLleincs BHYTpW
ananapaTta. DNeKTpuyeckoe NUTaHue A0/MKHO ObiTb 3awmileHo 16-AMnepHbIM NpegoxpaHuTeneM u amddepeHumnanom

30MA.

0I1VICAH¥I§;AI1I1APATA (FIG1 & 2) 4 ?.

1- Beikoyaten — BbIK 11- Mems ans 3akpenneHns 6anioHoB. \%‘
2- 7-no3vumo KOMMYTaTop perympoBK MOLHOCTU Nepxatens 606uHbl @ 200/300 MM.
3- MaHenb D&DOBKM napameTpos N dnekTpoknanaH ropenku 1 (T1) \ )S
4- Pazbeans ropesnku eBpOFIeVICKOFO CTaHaapTa / 14- MogacraBka Ans kabenei ropenku "\
5- Pagaé%m ﬁ'lpasneva NMPUBOJHON ropenku . ’\ T3GYS: ,,/& v/
6- UhAhkaTop TepMo3aLuuTbl. Vj‘,‘ 15- Jepxatenb 606uHbl @ 200 MM. \‘{f}

pXxaTenb Ans ropenok »,\ J 16- SneKTpoKnanaH ropenkM 2 o\ J

“8-"LHyp nuTaHus ™ 17- SnekTpoknanaH NpuBoAHON ropenku Spool gun.

9- Kabenb Maccel ¢ 3axxumom 200A. (T3GYS)
10- Moacraeka ans 6annoHos (MakcuMyMm 2 6annoHa
4m3).

ONMUCAHME AMNMNAPATA (FIG 2)

Annapatbl M1 GYS auto, T1 GYS auto u T3 GYS auto BapsT CTanbHyHO U HEpXXaBeroLLyo NpoBosoKy AvaMeTpom 0,6/0,8
n 1. (pucyHok 2A) AnnapaTt M3HayanbHO YKOMMIEKTOBAH, YTO6bI BapuTb CTasibHOM npoBonokor @ 0,8 MM (KOHTaKTHas
Tpybka @ 0.8, ponukn @ 0.6/0.8 n @ 0.8/1.0) Mpu ncnonb3osBaHnM NPoBOIOKK AnameTpom 0,6 MM cnegyeT MOMEHSATb
KOHTaKTHYy'O TpybKy. Ponuk nogatollero ycTpoicTsa ABYXCTOPOHHWIA 0,6 / 0,8 MM. B 3TOM ciiyyae, ero Hy>kHO yCTaHOBUTb
TakuM 06pa3oM, 4Tobbl Bb110 BUAHO 0,6 MM Ha BMAMMOI CTOPOHE ponnka. Mcnonb3oBaHue annapaTta Anst CBapku CcTanm
WNK HepxxaBelkun TpebyeT cneumnduryeckmin ras aprod + CO2 (Ar + CO2 ). Mponopums CO2 3aBUCUT OT UCMONb30BaHUS.
[ns Bbibopa rasa cnpocute CoBeTa crieumanycTa no npogaxe rasa. Pacxog rasa npuv ceapke ctanu mexay 8 n 12 J1/
MWH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KatoLLel cpeabl U OnbiTa CBapLuMKa.

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIFOMUHUA (PEXXUM MWUT) (FIG 2)

Annapatbl M1 GYS auto, T1 GYS auto n T3 GYS auto BapaT CTanbHYIO U HEpXXaBetoLLYyto NpoBosioky anametpom 0,8 u
1. (pucyHok 3-B)

[ns cBapKu antoMUHWS HY)KEH HeUTpanbHbIN ra3: YiCTbIM aproH (Ar). [ns Belibopa rasa cnpocuTe coBeTa cneumanvcta
no npoaaxe rasa. Pacxop rasa mexay 15 v 25 JI/MVH B 3aBUCMMOCTU OT OKPY>XXalOLLEW Cpeabl 1 OnblTa CBapLuymKa.
Hwke npuBeaeHsl pasnuuuns Mexay UCNonb30BaHNEM ANs CBapKW CTanu U NS CBApKU antOMUHKS :

-[laBneHne NpUXUMHBIX PO/IMKOB NOAAIOLWIEr0 MeXaHU3Ma Ha MpOBOMOKY : OTPErynupoBaThb AaBfiEHNE HA MUHUMYM,
4yTObbI HE pa3faBWUTb NPOBOIOKY.

-KanunnsapHas Tpybka : ypanute KanunnspHyilo Tpybky npexae 4YeM nOACOeAVHWUTb FOpenKky Ans anioMUHUS C
Te(MNOHOBbIM LLIAHIOM.

-lopenka : Mcnonbsyvi'?e cneunanbHyto ropenky Ans antoMUHNS. enKa OCHalleHa TedIOHOBbIM LUIAHIOM, q'ro@%‘l
OrpaHUYnTL Tpe\ *HE OBPE3ATb LLInaHr no Kpato cTbika !! 3 sl\%maHr Ncnonb3yeTca Ang HanpasneHus np@ékm
OT POJINKOB.
KOHTaKTH/aﬂJP[5y6Ka ncnonbayite CNELMATIBHYLIO KOH?KVZMO TpYOKy Ans antoMuHKS, c00TBeTCTBy}ou/.W|o>ﬁMaMepr
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\2\:“’ NMOJIYABTOMATUYECKASA CBAPK@'@MMHMH (PEXXUM MMIN)

Mpon3BoauTenn aBToMObMNe pekoMeHaytoT annapathl M1 GYS auto, T1 GYS auto, T3 GYS auto 1 ana cBapku
navku BbICOKOMPOYHLIX CNaBoB NpoBosiokoi CusI3 mnm CuAl8 (@ 0,8 MM 1 1 MM).CBapLUMK AO/MKEH UCMOMb30BaTh
HeWTpanbHbIN ra3: uMcTbin aproH (Ar). [ns Boibopa rasa cnpocuTe coBeTa Crielnanucta no npogaxe rasa. Pacxoa rasa
npnbnnanTensHo mexay 15 un 25 J1/MuH.

NOACOEAMHEHME IA3A (FIG 3)

MpUBUHTUTE CBAPOYHbIA PpeayKTop K ra3oBoMy 6anoHy (peaykTop He NocTaBsieTcs BMECTe C anmnapaToMm). [Ans
MCMOJIb30BaHMS C OAHMM WK C ABYMS 6annoHaMm rasa.yT1obbl coeamHuTb 2 ra3oBbix 6anioHa ¢ 3 ropenikaMu, Hy>XHO
pa3pe3aTtb WAaHr Ha 3 YacTu 1M nogcoeamHuTb coeanHuTens Y (Cm doTo 3C) .

YTobbl COEANHUTL OAMH ra30BbI 6anIoH C 3 ropenkamm, Hy>KHO pa3pesaTb LUIaHT Ha 4 YacTi U NoAcoeanHUTb 2 Y.
MoaknounTe Kaxkabl 6ansioH K anekTpoknanaHy, cobnoaas cneayowmin nopsaaok :

-anekTpoknanaH T1 ceepxy cnesa (fig 3B:13)

-3/1eKTpoknanaH Spool gun ceepxy cnpasa (fig 3B:17)

-anekTpoknanaH T3 BHu3y (fig 3B:16).

Bo nsbexaHue YTEYUKU ra3a, VICI'IOJ'Ib3y171Te XOMYTbI, NOCTaBJIAEMbIE B KOMIMJIEKTE C annapaToM

YCTAHOBKA ANMAPATA (FIG 4)

- 0OTKpoITE NIOK annapara.

- YcTaHoBsuTe 606MHY € nomoLbio Beayllero nanbua (fig 4:2) aepxatens 6061HbI.

- OTperynupyite TopMo3 606MHbI (fig 4:3) Tak, 4TOObl NP OCTAHOBKE CBapkuM 606WMHA MO MHepUUM He 3anyTana
NPOBOJIOKY. He 3a)xumaiite CMKKOM CUnbHO !

- Begywwme ponuku (fig 4:4), asyxxkenobyateie (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). Buanmbiit Ha ponuke avameTp ,TOT,
KOTOPpbIi ncnone3yetcs. [ins npososioku 0,8, HyXHO MCMoNb30BaTh *€énob 0,8.

-Mpv nepBoM 3anygke’annapara :-ociabbTe KpenexHble BUHTb HUTeBoza (fig 4:6) \k‘?‘
\{N‘ \\{w*\ \

Ons peryn N KONecuKa HaXXMMHBbIX ponukos, (fig 4:5) ew@*ayiiﬁe cneayrowmm 06pasom : MakcuMasbHO [)%BMHbTVITe

KONECMKOKBKIIOUNTE MOTOP HAXXaTWMEM Ha raleTKy ropesiki,3aBMHbTUTE KOJIECMKO, MPOAOIIKas HaxkuMaTy Ha raweTky.

3arHuTe \MpoBOSIOKY NPpU BbIXOAE U3 conna. I'IpmnaB,u;E anbleM 3arHyThii KoHel, YTobbl Npuaepxarbiee. Konecnko

,q%}?f%wo 3aTAHYTO, KOria PONMKM MPOKPYUMBAIOFES MO MPOBOMOKE, AaXE €M MpoBONOKa\BAOKMpoBaHa npu
BbIXo/le MX ropenku. YacTo ucronb3yeMas peryiMpoBka — konecuko ponmkos (fig 4:5) B MonOReHNM 3 Ast CTanu v
2 Anst anioMnHns.ND : AR anIOMUHUEBOI npoé&iom AABNEHVE AOKHO ObITb MVIHVIMaanbIM,\q'}B6bI He CnnoWmBaTh

MpPOBOJIOKY.

BblBOP BOBUHbI
Bo3MOXHble KOHUrypaumm :

Gaz
; Torche 1 | Torche 2 | Spool gun
type fil T1,T3,M1 T3 P T3g
@ 300 X
acier @ 200 X X argon
@ 100 X +
_ @ 200 X X Co2
inox
@ 100 X
CuSi3 @ 200
CuAI8 @200 X X
Alu @ 300 x* argon
AIMg5 | @200 x* x* pur
AlSi5 @100
AlSi12 @100

CuSi3: TexHonornyeckoe TpebosaHne OPEL & MERCEDES
CuAl8: TexHonornyeckoe TpebosaHme Peugeot/Citroén/Renault

AISi12: TexHonornyeckoe TpeboBaHme Ans aBToMOG. antoMUHKS, §?JTMCTOB TONWMHOM oT 0,6 1 A0 1,5 MM ¢ V™
AISi5: Temono@cx‘oe TpeboBaHue ans aBToOMoO6UILHOMO an S ANa INCTOB TOMLWMHON > 1,5MM. Q{“‘

A A\
* Mpenyc a@}Te TednoHoBbIV pykaB (apT 041548) u Ko</ %}0 Tpybky cneu. ans Antommuua (@ 0,8 : 6@559)
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1- Bblbop cBapO4HOro pexuma NPOBOJIOKM OnpeaeneHa Nosib3oBaTesieM C MOMOLLbIO
-NORMAL (2T): cTaHAapT.2X-TaKTHbIV peXuM noteHumomeTpa (2).
-DELAY: dyHKUMS « LLEnHoro wea », Npux-BaTka C
perynmpoBaHueM npepbIBUCTOCTU TOYEK 5- CMHEpPruyHbIi pexxnM MocTaBbTe NOTEHUMOMETP (2) no
-SPOT: yHKUMS «3aBapyBaHMS», NpUXBaTKa C peryimpyemMbiM cepeauHe 30Hbl « OPTIMAL SYNERGIC » B 3TOM pexume
AnaMm. TOYKM annapaTt onpefensieT ONTUManbHYK CKOPOCTb MOAAYN, UCXOAS
13 3 napameTpos :
2- PerynvpoBka: cKopoCTU nogayn npososiokn MoTeHumMomMeTp -HaTtskeHue
TOYHOWM HaCTPOMKM CKOPOCTM nogaun. CKopocTb konebnutcs ot  -[lMaMeTp NpoBOJIOKK
1 po 15 MeTpoB B MUHYTY. -MaTtepvan npoBoOIOKM.
Mo>kHO 6oree TOYHO HAaCTPOUTb 3Ty CKOpPOCTb + / -.
3- MNoTteHuunomeTp perynupoBku SPOT/DELAY B nonoxxeHmn NORMAL (2T), npeanaratotcs 2 pexumMa ans
obneryeHns HacTpoiiku annapata : MANUAL (py4Hoit) unm
4- Py4yHol pexxuM B pyyHOM pexxume CKOpOCTb NoAaum SYNERGIC (CMHEPIrUYHBINA).

PE)XXUM «MANUAL>» (PYYHOW) (FIG 5)

[lns HacTpoViku annapata AeNUCTBYITE CrieayoWwmnM obpasom :

-BbibepuTe cBapouyHOe HamnpsiXeHue C MOMOLLbI0 7-NO3ULMOHHOIN0 KOMMYTaTopa

- Hanpumep : nosuumsa 1 ang nucrta TonwmHon B 0,6MM v no3uums 7 Ans McTa TONUHOW 4MM
-noabepuTe CKOpOCTb NMogayn NPOBOIOKM C MOMOLLBIO MOTeHUuoMeTpa (2).

CoBeTbl :
Kak npaBufio, perynmMpoBKka CKOPOCTY MPOU3BOAUTCS «HA CRyx»: Ayra AO/MKHA ObiTb CTabubHOW M U3aaBaTh NULb cnaboe
noTpecknBaHue. MNpu CIMLIKOM HU3KOW CKOPOCTY Ayra He 6yAeT HenpupbIBHOM. MpyU CIMLIKOM BbICOKOM CKOPOCTU Ayra

«MNOTPECKMBAET>, N NOBOJIOKA OTTAJIKUBAET FOPEJIKY.

PEXXUM fﬁ“ERGIC» (CMUHEPTUYHbIN) (FIG 5) {
bnarogaps 3TOI7Q1\9§HKLWIM Bam 6osblue He HyXHO HaCTpaMBaTbﬁ\prCTb noJayu NpoBOJIOKW. Yx\

[ns atoro \2\
-VCTaHoBg;E%\OTeHuMOMeTp (2) cKOpOCTV NPOBOIOKM n \g,q\vme 30Hbl «Optimal synergic»-Bubepure :
-Tun ok (5) ”&
-A aw;;rp npososnoku (5) \/"“ \':;
P HOCTb (7-NO3ULMOHHLIV NepekoyaTenb Ha}s@lesom naHenun annapaTa) AN

6bl Nofo6paTh HY)KHOE NMONOXKEHNE B cooTBeTeTBIM C TOJILLMHON NPOBOJIOKK, CreaymnTe yka@ﬂwﬂ
HM)KeanBe,quHow (fig-5)
Ha ocHoBe 3Toi koM6KHaumuM napameTpoB M1, T1 v T3 onpeaensieT onTMMasibHY0 CKOPOCTb NOAAYM NMPOBOMOKM, U
annapar roToB BapuTb.
Ecnu Hy>KHO, MOXXHO OTKOPPEKTUPOBaTb CKOPOCTb MOAAYN B CTOPOHY + MM — C NMOMOLLbIO NMOTEHUMOMETpa (2).
NS Kaxaoi ropenku, NpeaycMoTpeHo 3aroMnHaHUe MOCeAHNX NapaMeTpoB CBapku (AMaMeTp NPOBOSIOKM, TUM
MPOBOJIOKM, PEXUM).

Bbibop aza (Tonbko Ans CBapku cTanm) :

B cuHepruyHom pexkume M1, T1 u T3 onpegensieT napamMeTpbl CBapku B 3aBUCMMMOCTM OT UCMONb3yeMOoro rasa. o onpeaenexHuio
annapar 3anporpamMMnpoBaH Ha « Argon + CO2 ».

[nsa 3amMeHus rasa u Ans Toro YTobbl HAaCcTpouTb annapat Ha CO2 unu cHosa nepentu Ha Argon + CO2, cneayiTe crneayowmm
YKa3aHusM :

1- HaxxaTb Ha KHOMKy « Type » B Te4eHun 5 cekyHZ noka KiaBuaTypa He NoracHeT, 3aTeM OTNyCTUTE KHOMKY.

2- B TeyeHun 5 cek BblbepuTe xenaemyto KoHbUrypaumio ¢ MOMOLLbBIO KHOMKK : « choix mode/Bbi6op pexxnma ».

-Normal (2T)=>Argon + CO2 (no ymonyaHuio)

-Delay=>C02 100%

3- MNoaTeepXxaeHne NpoucxoamT MO0 C NOMOLLLIO KHOMKK « Type » nMbo Mo UCTEeYEHUIO 5 cekyHA.

4- Mocne noATBEPXXAEHUS anmnapaT BO3BPALLAETCs B PEXUM HOPMasbHOM paboThbl M 3aperncTpMpoBaHHOE U3MEHEHWE OCTaEeTCs B
namsaTV Aaxke Nocne BbIK/IOYEHNUS annapara.

TOYEYHbIA PEXXUM (SPOT) (FIG 5)

3Ta yHKUMS NO3BOSISIET BLINOHATL ONepaumio Npuxeata. [ns HaCTpOMKM NPOAOCIKUTENBHOCTM TOYKM (NpuxBaTa),
ucnonb3yinTe noteHumomeTp (3).

PE)XXVUM 3AZIEP)KKM (DELAY) (FIG 5)

[Ins CBapKM «Lie[IHbiM LLIBOM>» OTPerynunpyiiTe noteHumomeTp (3): (byHKUMSA NO3BONSET BapUTb OYEHb TOHK
NACTBI CTanu @g‘ NIOMUHUS, OrpaHWMYMBas Mpu 3TOM PUCK n@g a unn aecdopmaumm nucta (ocobeHHo npw<
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MPE3EHTALMA N OYHKUMOHWUPOBAHUE

lopenka Spool Gun noakntoyaeTcs K rHe3gy ropenku T1.-Spool Gun MOXeT Mcnonb30BaTbCs MB0 B pydyHOM pexxume «Manual»,
nnbo B CMHEPrUYECKOM «Synergic».

- B pexxume «Manual» nnu B pexxume «Synergic» 6yaeT akT1BHa TOIbKO KHOMKA yrpaBiieHUsl CKOPOCTbIO MPOBOMOKK, HaXoAsLwascs
Ha ropenkem (NOTEHLMOMETP CKOPOCTU nojayn be3neincTeyer).

-B pexxume «Synergic»:

-YCTaHOBWTE KHOMKY CKOPOCTM MoJdayv Ha ropesikem nocepeavHe Anana3oHa NepekiioyeHns 1, ecnn Heobxoammo,
NOAKOPPEKTUPYITE.

-bonee nogpobHyto nHdbopMaumio — cM Ha cTp.40 Pexxum «Synergic».

.
— &'\. 1- KHonka OTKpbITb/3aKpbiTb KPbILLKY

~F > 2- 3axWMHas raika KaTyLUKu
3- laiika TOpMO3a KaTyLLKK (He 3aKpyumBaTb CUMbHO)
4- BUHT perynnpoBKn Hanps>keHUsi posiukos
5- KHorka perynnpoBKu CKOpOCTH nogayn

o CBOPKA
KaTtyuika :
-OTKpbITb KOpPMyC
-OTBUHTUTE raiky (MpuMeyaHue : 0bpaTHbIN LWar pe3bbbl)
-3aKpyTuTb raiiky TOpMo3a YTO6bl BbIFHYTb OCb KaTyLUKU (CUNIbHO He 3aTsrmBaTh)
-BcTaBuTb Balwy KaTyLiKy
-4T106bI BCTABWUTH MPOBOMKY B POSIMKN HAXMUTE HA « BUHT PEryNIMPOBKM HAMPSXKEHWUS POSIMKOB »

- BbITSIHUTE NpOBOIOKY U3 ropenku T1 HakpyumBasi ee Ha 606uMHYy.
- OTCoeamHuTe ropenky T1 ; O~ ’?‘
> - ToAKMOUMTE KOHHEKTOP MOLWHOCTH Spool G\Lgﬁ.}Hes,qy T1. \&.

- MNoAknoYnTE KOHHEKTOP YrpaBieHus Sp{Q& \
- MepeknounTb KOMMyTaTOp Ha T1 \2\

'SABO‘-IMVI LUKN & CPEOA VICI10.|1b30€£$M &

&@bm annapat UMEeT BbIXOAHYIO xapaKTepMC&w&»TMna «MOCTOSIHHOE HanpshkeHue». Ero I'IB%m@rnaCHo HopMe
0974-1 ykasaH B NpuUBeAEHHON HWxXe Tabnre":

X/60974- 60%(T cycle=10min) 100%(T cycle=10min)

1a40°C(T

cycle=10min)

T1 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A
T3 GYS AUTO 25% a 150A 110A 90A
M1 GYS AUTO 15% a 140A 90A 60A

MpuMeYyaHue : UCMbITaHUS NPOU3BOAUIMCE NPY KOMHATHOWM TeMnepaType, NPOAOIKUTENBHOCTb BKoYeHUs (MB%) npu 40 °C 6bin
pacuuTaH.

- 3T annapatbl oTHocsTCs K Knaccy A. OHM co3aaHbl ANt UCMONb30BaHWst B MPOMBILLIIEHHOM U NpodeccMoHarnbHoi cpeae. B
nobon apyro cpeae eMy 6yaeT CNOXHO 06ecneynTb 3NEKTPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX U MHAYKTUBHbIX
nomex. He ncrnonb3oBaTh B cpeae coaepxKallelt MeTaNIMYECKYHO Mblfb-NMPOBOAHMK.

- O1oT annapat cooteeTcTByeT anpekTnee CEI 61000-3-12 npu ycnoBmm, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOMO 3aMblKaHWs SSC NpeBbIlaeT
unu paBHa 1.8MVA B MecTe CTbIKOBKM MeXZy NUTaHWeM NOJIb30BaTeNsl U CETbIO 3NEKTPOCHabXxXeHMs. CneumanmcT, YCTaHOBMBLUMN
annapar, Wiv nonb3oBaTesb AOMKHbI y6eauTbCs B TOM, YTO annapaT NOACOeAMHEH MMEHHO K TakoM CUCTEME MUTaHMs,

4YTO MOLLHOCTb KOPOTKOMO 3aMblkaHusl SSC npeBblwaeT unun pasHa 1.8MVA, obpaTuBLMCb Npn HagobHOCTU K OpraH13aumu,
OTBEYAIOLLEN 33 SKCMTyaTaLUMIO CUCTEMBI MUTAHWSI.

COBETbI U TEPMO3ALLUTA

- Cnepyite o6u.lean|H;|Tb|M npaBunaMm CBapKu.

- Mocne cBapku OCTaBASAT 1ATe annapaT NOAKMIOUYEHHbBIM AN OXNAKAEHUSA. & O
- TepMosamMTa VIH% Op 3aropaeTcs U OXNAKAEHNE NPOUCXOANT 3a qu, JIbKO MUHYT B 3aBUCMMOCTY OT Temnepatypsl  { ¥
OKpY)KaloLLEen cp Q\

- OcTtaBnaiite CTVA B annapare CBOH6OAHLIMW A1 CBOBOAHOT \?@(omnwm BO34yxa. ’@*

X
& & &

< :”} \Q/”}



o

N

a—
M1 - TI*Q@GYS AUTO )
N, 2

PIECES DETACHEES / SPARE PAR@ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBI(@?I‘-IACT n

=\

TR
5, TR
RRERRRRR

désignation M1 GYS T1 GYS

1 .v' € de 80cm / 80cm chain / 80cm Kette / ¢ na de 35067 /&
_{/80¢m / Lienb 80 cm Cn R
Eupport torches arriére / Rear torches supNt:]wHinterer ,.}\\;V
‘(’” Brennerhalter / Soporte antorchas de atfa’@?‘ MoacraBeka 98854 ‘(‘” 99026

[Nt TOPENOK 3aAHAS
3 Support torches avant / Front torches support / Vor-

derer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / 98853 99025
MoacTaBka Anst ropenok nepeaHss

4 Poignée / Handle / Griff / Pufio/ Pyuka 56047

5 Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob
/ Drahtvorschubseinsteller / Botdn reglaje de velocidad de 73009

hilo / KHomka perynnmpoBKu CKOpOCT! NPOBOJIOKK

6 Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY
Knopf / botdn SPOT/DELAY / KHonka SPOT-DELAY

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientasta-
tur/ Teclado de mando / MaHenb ynpaBneHus

8 Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador
ON/OFF / Bbikntouatenb ON/OFF

9 Connecteur spool gun + faisceau carte / Spool on Gun
connector + control connector / Spool Gun Stecker +
Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta /
KoHHekTop spool gun + KOHHEKTOp nnaThbl

10 | Commutateur 6-7 positions / 6-7 positions switch /6-7 51222 51072
Positionen Betriebsartenschalter / Conmutador 6-7 posi- - o
. o 6 7

ciones / Mepekntoyatens 6-7 NOOXeHUN

73099

51916

52460 52461

71483

&
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AN/

11

désignation
Motodévidoir (sans galet) / Wire feeder (without roller)
/ Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera
sin rodillos (sin rodillo) / Mopatoulee ycTpolicTBo (6€3
POJIMKOB)

M1 GYS

T1 GYS

51135

12

Cable de masse + cosse / Earth cable + cable lugs / Mas-
sekabel + Kabelschuh / Cable de masa / Kabenb maccbl +
HaKOHEYHUK

13

Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange
250A / Pinza de masa 250A / 3axwnm maccbl 250A

71910

95364
+55046 +55047

71116

14

Cable d'alimentation / Supply cable / Stromkabel / Cable
de alimentacion / MuTaowmin Kabens

21472

21475

21485

15

Support bobine 5Kg / Reel support 5 Kg / Rollenhalter
5Kg / Soporte de bobina 5Kg / MNoacTaBka ans KaTyLwKu
5kr

71602

16

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhal-
ter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg / MoacTaska ans
KaTywkun 15kr

71603

17

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

71361

18

Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de
LED / AnoaHbIn MOCT

52188

52189

19

Self / Indug%jgl(Sil / Self / Self / Opoccenb .

{96055

96088

20

Therm “\7 Thermostat / Thermostat / termostato / \$

/

52101

Ly
N\

21

oy

4 TpaHchopmMaTop

TepyoeTaT N\
sformateur / Transformer / Trafo / Transfor! \/

o~~~
t AN

96089

22

entilateur / Fan /Ventilator /ventilador/ B%ﬂnﬁmp

51014

Roue diamétre 200mm / 200mm diame “wheels /
200mm Durchmesser Rad / Rueda didmetro 200mm /
Koneco anametpom 200Mm

24

Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador
/ HakoHe4yHuK ocn

25

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-val-
vula /9nekTpoknanaH

26

Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta
de mando / MNnaTa ynpaeneHus

97091

97091

97134

27

Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte/ Carta de
fijacion / MnaTta oTobpaxeHus

97273

97264

97183

28

Tuyau gaz / Gas pipe / Gas Schlauch /Tubo del gas /
[a30BbIN LLNAHT

95993
(1m)

95992
(2m)

29

Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5
/ XomyT 10,5

71225

Condensateur

63450

Résistance

63499

Fusible 1,25A

51371

51359

Contacteur 24V AC 10A / Contactor 24V AC 10A / 24V AC
10A Schalter / Contactor 24V AC 10A / Coeannutens 24V
AC 10A

51114

51113

Transformateur de commande / Control transformer
/ Kontroll Tr@rl‘:?drmator / Transformador de mando /

TpaHcdopua: R

|1 \82893
-

92994
DV 92981

92994
DV 92981 s '
NN\

o

TOp ynpaBneHus |
—
X
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¥
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‘é DECLARATION DE CONFORMITE < X

Gys atteste que les postes de soudure M1, T1 et T3 GYS AUTO sont fabriqués conformément aux exigences des direc-
tives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette conformité
est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. Le
marquage CE a été apposé en 2013,

N

DECLARATION OF CONFORMITY

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

DE)

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen M1, T1 und T3 GYS AUTO richtlinienkonform mit fol-
genden europaischen Bestimmungen hergestellt wurden: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —-12.12.2006 und
EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte
stimmen mit den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein.
CE Kennzeichnung: 2013

S

DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que los aparatos de soldadura M1, T1 y T3 GYS AUTO son fabricados en conformidad con las direc-
tivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecénica 2004/108/CE del
15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.

El marcado CE fue fijadto en 2013.
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CONDITION DE GARANTIE FRAN(§§ S

La garantie n’est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur. La garantie couvre tout défaut ou
vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et main d’ceuvre). La garantie ne couvre pas
les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre avarie due au transport.
La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.). En cas de panne, retournez |'appa-
reil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant : Le présent certificat de garantie validé par le vendeur Une note
explicative de la panne. Aprés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d'un devis.

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 Ersatztei-
len. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert. Ausschluss: Die Garantieleistung
erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemdBen Gebrauch, Sturz oder harte Sté8e 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 (iber-
nommen. Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber 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
fur den Riickversand an den Fachhéndler.
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- o _, -0 W
M1 GYS AUTO / T1 GYS AUTO / T3 GYS AUTO
21009 2200 300 06-10
. 086593 (20.6) | 086111 (20.6) | 086166 (20.6) 041905 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 486609 (50.8) | 086128 (208) | 086227 (00.8) 041912 (20.8)
i 041424
Inox/Stainless/ | yece16 08) | 086326 (20.8) - 042353 (20.6/0.8) 041592 (150A - 3m) 30L/min
Edelstahl 042360 (20.8/1.0) | (20.6/0.8 - 3m) 041515 00 | oaars | 041622 (FR)
Cusi3 086692 (20.8) | 086647 (20.8) - (20.6) 041646 (UK)
041219 (DE)
CuAl8 - 086661 (20.8) -
Alu (AIMg5) 086548 (20.8) | 086555 (20.8) - 042377 (20.8/1.0) (g%481?738m) (lgg/i“_%zm) 041059 (20.8)
Alu (AISi5) 086685 (20.8)
Alu (AISi12) 086678 (20.8)
; e e, ?‘
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- orche MB15 (150 7
& y & Torche MB15 (150A) N
(.O Bombe ‘t‘fé}’rle \K’O
\> /Anti; b@@r spray \}
o @mmoe
Spool Gun
Ref. 041486
Coffret accessoires Ref. 043787
/ Accessories box 250A-3m
Ref. 041226 25mm?2
Couverture antichaleur
GYSMATIC 9/13 /Heat cover
Ref. 043909 Ref. 050204
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ENTRETIEN

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

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

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

e ControOler 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.

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

SECURITE

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

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

Pluie, vapeur d’eau, humidité:  Utiliser votre poste dans une atmospheére propre (degré de pollution < 3), a
plat 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 avec terre, monophasée
ou triphasée selon les modéles. Ne pas toucher les pieces sous tension.
Vérifier que le réseau d‘alimentation est adapté au poste.

Chutes: 3)“ Cet appareil ne doit étre uttll? que sur une alimentation triphasée avec \&é?‘
\\\{ Ne pas toucher les piec SoUs tension. \\
\N Vérifier que le réseausdalimentation est adapte au poste. "\
Brilur /{{:2\ Porter des vétemggcz e travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou j é\lg;

Travailler avec nts de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les aut'fes en installant des paravents mmﬂammabgswpu les prévenir

P~ \> de ne pas. Srder l'arc et garder des distances sufﬁsantgsv
“Risques de feu: Supprlm\effous les produits inflammables de I'espace de tfavail. Ne pas travailler
en présence de gaz inflammable.
Fumées: Ne pas inhaler les gaz et fumées de soudage. Utiliser dans un environnement

correctement ventilé, avec extraction artificielle si soudage en intérieur.

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Nous déconseillons fortement toutefois l'utilisation des postes par ces personnes
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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2 RECOMMANDATION POUR REDUIR S EMISSIONS ELECT RO-MAGNETIQUEE%‘
Généralité
L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation de I'appareil suivant les instructions du fabricant. Si des

perturbations électromagnétiques sont détectées, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre la situation
suivant les recommandations données dans la notice ou avec l'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électro-magnétiques potentiels qui pourraient se
présenter dans la zone ou est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a. Autres cablages, cablages de contrdle, cables téléphoniques et de communication : au dessus, au dessous et a coté
de l'appareil.

b. récepteurs et transmetteurs radio et télévision

c. ordinateurs et autres équipements de controle

d. équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;

la santé des personnes qui se trouvent a proximité de la machine, par exemple des personnes qui portent un
simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc...

e. équipements servant a calibrer et mesurer

f. 'immunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation de I'appareil. L'utilisateur devra s’assurer que les
appareils du local sont compatibles entre eux. Ceci pourra demander de prendre des précautions supplémentaires
g. le temps de la journée au cours de laquelle I'appareil devra fonctionner

h. la surface de la zone a prendre en considération autour de I'appareil dépendra de la structure des édifices et des
autres activités qui se déroulent sur le lieu. La zone considérée peut s'étendre au-dela des limites des entreprises.

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

a. Alimentation principale : Le poste de soudage devra étre relié au téseau d'alimentation conformément '?‘
aux recommandatiﬁms du fabricant. En cas d'interférences, il peut siavérer utile de prendre des précautions \é.v
supplémentaires%n filtrant la tension d’alimentation. Il peut s’a&&ér utile de blinder le cable d'alimentation d%l\ie

installation?& du poste de soudage, sous goulottes métggaues ou dispositifs équivalents. Le blindage % it étre

électriqu t continu sur toute la longueur du cable. 1l ait étre relié au poste de soudage avec un% ontact
électri tre la goulotte métallique et le boitier du . : R
b. ﬁ@s de soudage : Les cables doivent étre les Kﬁas;courts possibles. Les regrouper et, si possibl\efys laisser au

. . . . A\ .
~*Protection et blindage : La protection et le bh%dage sélectif d’autres cables et matériels dans{a-zone environnante

peut limiter les problémes de perturbation.

d. Mise a la terre de la piéce a souder : La mise a la terre de la piece a souder peut limiter les problémes de
perturbation. Elle peut étre fait directement ou via un condensateur approprié. Ce choix est fait en fonction des
réglementations nationales.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

L'appareil ne délivre pas de courant
et le voyant de défaut thermique est
allumé.

La protection thermique du poste
s'est enclenchée.

Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le
voyant s'éteint.

L'afficheur est allumé mais |'appareil
ne délivre pas de courant.

Le cable de pince de masse ou
porte électrode n'est pas connecté
au poste.

Vérifier les branchements.

Le poste est alimenté, vous
ressentez des picotements en
posant la main sur la carrosserie.

MMA-TIG

La mise a la terre est défectueuse.

Controler la prise et la terre de
votre installation.

Le poste soude mal

Erreur de polarité

Vérifier la polarité conseillée sur la
boite d'électrode.

Lors de la mise en route, |'afficheur

La tension d’alimentation n’est pas
respectée (230V monophasé +15%

Vérifier votre installation électrique

N\
Arcin
/\‘3&

indique E=d . ou 400V triphasée +15%) ou votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungstéen
: ‘:)” i)w de taille appropriée . [ I’»\?‘
Q{ Défaut provenant (&{T‘erectrode en

tungsténe \N
(</~<\

Utiliser une électrode en@&;stene

correctement préparé

L'électrode en tungsténe s'oxyde et
se ternit en fin de soudage

\< Débit d az trop important Réduire le débit\dei@'ﬁz
\”’.\" . ¢ N
(g Zon\<de soudage. Protéger la z0Qé€"de soudage contre

les courants d‘air.

Probleme de gaz,
prématurée du gaz

ou coupure

Controler et serrer tous les raccords
de gaz. Attendre que ['électrode
refroidisse avant de couper le gaz.

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +
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‘2 ANOMALIES, CAUSES, REMEDES ‘2 2

Symptome | Causes possibles | Remédes

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.
Réf. 041806

Le fil patine dans les galets.

Controler la pression des galets ou les
remplacer.

Diamétre du fil non conforme au galet.
Gaine guide fil non conforme.

Le moteur de dévidage ne fonctionne
pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets.

Probléme d’alimentation.

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

Mauvais dévidage du fil

Gaine guide fil sale ou 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 alimenter
avec 3 phases.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

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

Gaine guide fil écrasée. _{ Y

Vérifier la gaine et corps de torche. (|

Blocage du fil dans la_torehe.

Remplacer ou nettoyer. w\\\

Pas de tube capillaire*(acier).

Vérifier la présence du tubgﬁabillaire.

Vis de reglage’ﬁég/ alets serrée trop
fort. \ )

Vérifier le réglage des 5 3 pour
le fil acier ou cuwre our les fil

aluminium.

V|tesse@e:‘ﬁ/ trop importante.

Réduire la wtesé%-a'e fil.

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop écrasée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG/
MAG.

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

Nettoyer la piéce avant de souder.

Particules d’étincelage trés
importantes.

Tension d'arc basse ou haute.

Voir paramétre de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche.

Mauvaise connexion du gaz.

Voir si le raccordement du gaz a coté
du moteur est bien connecté. Vérifier
le manometre et les électro-vannes.
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: MAINTENANCE X :

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

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

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

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

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

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

SAFETY

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

Arc radiation: Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or
EN 379.
Rain, steam, damp: Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a

flat surface, and more than one meter from the welding work-piece. Do not use
in rain or snow.

Electric choc: ™ This device must only be USe with an earthed power supply, single-phase q
gm})“ three-phase depending on Mt él. Do not touch the parts under high volt é?‘
Q{ Check that the power s@y is suitable for this unit. O\
Falls: \2\ Do not place/carry %mt over people or objects. \2\
Burns </ Wear protective (figé;proof) clothing (cotton, overalls or jeans). </
,/& Wear protecti; oves and a fire-proof apron. ,/&
", Ensure other\ﬁé'bple keep a safe distance from the work argélfé“nd do not look
»,\> directly at the welding arc. ~\/
™ Protect othérs by installing fire-proof protection walls. ™
Fire risks: Remove all flammable products from the work area. Do not work in presence
of flammable gases.
Fumes: Do not inhale welding gases and fumes. Use the device in a well ventilated
environment, with artificial extraction if welding indoors.
Additional Precautions: Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

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

People wearing Pacemakers are advised to see their doctor before using this device.
People wearing Pacemakers are advised not to use this machine, however if necessary, please
seek medical advice prior to use.

Do not use the welding unit to unfreeze pipes.

Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.

o~
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: RECOMMENDATION TO REDUCE ELES:I'RO-MAGNETIC EMISSIONS
General

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment according to the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, then it shall be the responsibility of the user of the arc
welding equipment to resolve the situation with the technical assistance of the manufacturer.

Evaluation of the welding area

Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of potential electromagnetic problems in
the surrounding area

a. Other wiring, control cables, tephones and communication cables; above, below and adjacent to the welding
machine

b. Radio and television transmitters and receivers

c. Computer and other control equipment

d. Equipment critical for safety purposes such as safety checks of industrial equipment

e. The health of persons in the vincity, for example persons who wear pacemakers and hearing aids

f. Equipment used for calibration or measurements

g. The immunity of other equipment in which the equipment is to be used. The user must ensure that other
equipment used in the same placet is compatible. This may require additional protection measures

h. The time of day when welding or other activities are carried out

i. The size of the area to be considered will depend on the structure of the building and any other processes in the
area. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the buildings.

Recommendation to reduce electro-magnetic emission
a. Mains power supply: the equipment must be connected to the power mains as specified in the Manufacturer’s
instructions. If interfefence occurs, additional precautions suchas fglt'é‘ﬁng of the mains supply may be required. Tge‘

supply cable in th\’| Iding machine’s permanent installations mQ(hé‘ve to be screened in metal conduits or simK
i d be electrically continous for the entire Ie%h of the cable. It should also beconnect to the
a

welding m with a good electrical contact between th | conduit and the casing.

b. Weld les: The welding cables should be kept a @/o as possible and should be positioned clo ether,

runnjn or close to the floor level. ,/{ PR

c.{;_n tion and reinforcement: Selective screening\‘éﬁd shielding of other cables and equipment i ‘the surrounding
a

ar y alleviate problems of interference. Screéning of the entire welding area may be consideted for special
“applications ™ ™

d. Connect the earth directly to the metal piece to be welded: Where necessary, the connection of the workpiece to

earth should be made by a direct connection to the workpiece, but in some countries where direct connection is not

permitted, the bonding should be achieved by suitable capacitance, selected according to national regulations.



Anomalies

The machine does not deliver any
current and the thermal overload
indicator lamp lights up.

MMA-TIG
e

The welder thermal protection has
turned on.

Remedies

Wait for the end of the cooling time,
around 2 minutes. The indicator
lamp turns off.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected to
the welder.

Check the connections.

Va

(Y]
= o
<z't Izlﬁhheann;hgnuprlz';glr:j;ndumoi;’,'spm The welding unit is not correctly Check the plug and the earth of
s ?;0 dy, you feel tingling segnsation connected to the earth. your electrical network.
. . . The cable of the earth clamp or
gg:sdllqsoﬂl?éllif/grna?]u’cctl?ﬁgiv'ce electrode holder is not connected to | Check the connections.
Y ) the welder.
. . The input voltage is outside of o .
?/r\llgiecgtesstja_rpng up, the display the range (230V + 15% for single Ic-ir?(;/éekter;e electrical installation
) phase or 400V + 15% for 3-phase). ’
Ly P Y. I
\j:,}) \{,? Use a tungsten electrode witl\éhg
\\ ' k\ adequate size x\
Wg’s Default coming \?’@m the tungsten —
Instable arc electrode Q/ Use a well prepgg/ﬁngsten
z /& ,/\ electrode ~
N, . N\
’}\w} Too\@}ef‘tant gas flow rate Reduce gas ﬂgﬂ}g}u‘fe
N

A
Protect welding zone against air

(Y] .
= Welding zone flows
The tungsten electrode gets oxidised
and tern at the end of welding. . Check and tighten all gas
Default coming from post-gas or the fi Wait until the el d
as has been stopped prematurely. connections, T7art until the e ectrode
9 cools down before stopping the gas.
The electrode melts Polarity error Check that the earth clamp is really
connected to +
R ™ =
A3 g A4
A\ D A\
A A Ch
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2 TROUBLESHOOTING 2
Symptoms Reasons Solutions

The welding wire speed is not
constant.

Cracklings block up the opening.

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

The wire skids in the rollers.

Control the roller pressure or replace
it.

Wire diameter non-consonant with
roller.

Covering Wire guide in the torch non-
consonant.

The unwinding motor doesn't operate.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the running button is on
the position on.

Bad wire unwinding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

See the branch connection and look if
the plug is fed by 3 phases.

Bad earth connection.

Control the earth cable (connection
and clamp condition).

Power contactor inoperative
3

Control the torch trigger.

<

The wireéﬂ/zs\down after the rollers.

g~

Locking of the wire ir@Qé?orch

O~ ¢ O . 2?
Q{w‘ Covering wire guide crgs\hech\ Check the covering and torch bp\dgt"

Clean or replace. \YX

No capillary tube(,‘( B
A4

Check the presence of cggl%r\y tube.

Wire speed igg st

Reduce the wi %gj v
educe the wire s
p\

N
N <~v~

The welding cord is porous

The gag\lo\ﬁ rate is not sufficient.

Adjusting flow range’15 to 20 L / min.
Clean the workifg metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG
welding.

Surface to weld in bad condtion. (rust,
etc, ...)

Clean the working parts before
welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

See if the gas coupling beside the
engine is well connected. Check the
flowmeter and the solenoid valves.

Pas de gaz en sortie de torche.

I

Mauvaise connexion du gaz.

Voir si le raccordement du gaz a coté
du moteur est bien connecté. Vérifier
le manomeétre et les électro-vannes. ™
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< INSTANDHALTUNG 3 S

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden

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

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

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

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

Zustand sein!

UNFALLPRAVENTION

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

Lichtbogenstrahlung:

Umgebung:

( O

e'w\
Feuchtigkeit %\\‘%mversorgung:
Y“

%3
T{:S'fép&ort:
"3

o

Verbrennungsgefahr:

Brandgefahr:
SchweiBrauch:

Weitere Hinweise:

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 ausgertistet werden.

Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter
Umgebung. Sorgen Sie stets flir einen senkrechten und sicheren Stand des
Gerates auf ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen Meter vom zu
verschweiBenen Weksriick auf>~

e ol
Dieses Gerdt kann nur\an einer Stromversorgung mit Schutzleiteg} in-
oder dreiphasigen :(%ngig von Modell, verwendet werdenX *Keine
Spannungsfiihren 'n/}éile berihren. Priifen Sie, ob Ihr Energiever;ai' ungsnetz
fur das Gerat geeigpet ist. /

Unterschétzeﬁ':slje nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie-das Gert nicht
{iber Personeh ‘6der Gegenstadnde hinweg und lassen Sie es\i shit herunterfallen
oder haftiaufsetzen. .

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.

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

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

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

- Bereiche mit erhdhten elektrischen Risiken

- Abgeschlossene Rdume

- In der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten.

Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit ,IEC 62081".
SchweiBarbeiten an Gegenstdnden in groBeren Hoéhen dirfen nur auf
professionell aufgebauten Gertisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerit nicht ohne arztliche Zustimmung arbeiten!
Wir raten Personen mit einem Herzschrittmacher davon ab, diese Gerate zu benutzen.
Das Gerat ist nich&qeeignet fiir das Auftauen von Leitung;:égchten Sie beim Umgang mit Gasflasch
auf sicheren S{’Eud und Schutz des Flaschenventils! Beschadig

te Flaschen stellen ein Sicherheitsrisil
S

AN\ dar! N "
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X HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON\ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN
Allgemein

Es liegt in der Verantwortung des Anwenders daflir Sorge zu tragen, dass die SchweiBausriistung nach den Vorgaben
des Herstellers angeschlossen und verwendet wird. Liegen elektromagnetische Stérungen vor, ist der Anwender dafiir
verantwortlich dieses Problem mithilfe des technischen Supports des Herstellers zu beheben.

Priifung des SchweiB3bereiches

Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.
a. Aligemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen lber, unter und in direkter Nahe des
SchweiBgerates

b. Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate

¢. Computer und andere Kontrollgerate

d. Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitsiiberpriifungen von industrieller Ausriistung;

e. Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerat, usw.) der sich in der Umgebung des Gerates befindlichen
Personen

f. Gerate zum Kalibrieren und Messen

g. Unempfindlichkeit anderer externer Ausriistung in der Nahe des Gerdtes. Dies kann zusatzliche
SicherheitsmaBnahmen erfodern.

h. Tageszeit, zu der SchweiB- und andere Arbeiten durchgefiihrt werden sollen;;

i. Berlicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgange am
Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch lber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Stérungen
a. Hauptstromversorgung Die SchweiBausriistung muss nach Herstellerangeben angeschlossen werden. Treten
Storungen auf, sind e))entuell weitere SicherheitsmaBnahmen, wie di‘é‘r*FlIterung der Versorgungsspannung, notwen
b. SchweiBkabels ‘EQeSchwelﬁkabel sollten so kurz wie mdglich g{l‘\laifen werden und gemeinsam auf bzw. mo&@t
eich verlaufen.
rstarkung: Selektiver Schutz und Abschir \von anderen Kabeln und Geraten in der U
sprobleme verringern. Das Maschinennei;c‘%\d muss eventl. abgeschirmt werden. Die Ab ung
mus gesamten Kabelldnge entsprechen. Achten.Siexdarauf, dass das Schweigerategehduse exﬁréégeerdet ist.
séiéiﬁg des Werkstiickes: Die Erdung des zu versQIﬁ'ﬁelBenden Werkstiicks kann eventuelle Storuﬁﬁ?probleme
& gern. Sie sollte direkt bzw. (iber einen ent Mhenden Kondensator erfolgen, je nach landesspezifischen
orgaben.

11
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Q“ FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Das Gerat liefert keinen Strom
und die Uberhitzungsschutz-LED
leuchtet.

\®;
Q&

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Warten Sie ca. 2 min bis der
Kiihlvorgang abgeschlossen ist. Die
Anzeige erlischt danach.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen SchweiBstrom.

Masseklemme oder
Elektrodenhalter- Kabel sind nicht
korrekt mit dem Gerat verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

und verfarbt sich am Ende des
SchweiBvorgangs dunkel.

(Y]
= .
< |Bei Beriihrung des Gerétes, i Uberpriifen Sie den Netzanschluss
E verspliren Sie ein leichtes Kribbeln. Das Gerdt ist nicht korrekt geerdet. und die Erdverbindung.
. . o Uberpriifen Sie die vom Hersteller
E(l)?nl;/llftschme schweiBt nicht Polaritdtsfehler. angegebene Polaritat der
) Elektroden.
Die Netzspannung entspricht nicht
Beim Start zeigt das Display fiir eine |den Gerateanforderungen (230V - . -
Sek B . 1ph. + 15% oder 400V 3ph. + Uberpriifen Sie die Netzspannung.
15%).
{ ?7‘“ ;“\f)» Benutzen Sie eine Wolfram- Elek\g&?“
\\\{” \ - von angemessener Lange.
%\ Schlechte Wolft, Qz;iﬁlektrode.
Un% er Lichtbogen. Q/ Benutzen  Sie eig(g/ sauber
/\ angeschliffene EIeIgtff)%Le.
\<“3 K2
\»,\,) Zu Wasstromung. Reduzieren Sie«die Gasmenge.
<...~ L @ (‘M

Q SchweiBumaebun Schiitzen Sie die SchweiBumgebung
= 9 9- vor Wind oder Luftzug.

Die  Wolfram-Elektrode  oxidiert

Fehler wird durch Gasnachstromen
oder defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliiht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie ob die Masseklemme
an der (+) Buchse angeschlossen ist.
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Fehler Ursache | Lésung

Drahtgeschwindigkeit nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des
Rollenantriebes oder éndern

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 Netzschalter auf
«AN>» steht.

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 Sie die Netzversorgung (Stecker,
Kabel, Steckdose, Sicherung).

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

¢

Ny

&
A\

Dr: ﬁtﬁ_ﬁau im Antrieb.

O

Q=

Seele fehlerhaft fehlesfiaft*

§ "{)‘“ Brenner defekt "?‘* Prifen Sie den Brenner bzw. Tausch rﬁ?
N R\ Sie diesen aus. . \E~

Priifen bzw. austauschen. <&

Draht blockiert in@?ﬁnﬁer

. .. »
Priifen, reinigen oder austéu?ghen.

Prifen und einsetzen.,,.’\v

Fehlendes Ka,p'rffa(%'ﬁr
N 3

Halterun \aube der Drahtrolle zu
fest an gen.

Uberpriifen Sie die Eifstellung
der Drahtrolle: 3fiirStahl- oder
Kupferdraht; 2 mluminiumdraht.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Die Schweissnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

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

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdiise.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/
MAG

Schweifdraht.

SchweiBmaterial 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.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlduche und Verbindungen priifen.
Druckminderer und Magnetventile
priifen.

AV

3

Py

N
o

O
K&

R

13



i
GENERALIDADES A
N

2 . N\
Q\)’ »\\/’ »3\.}
\<“”“ MANTENIMIENTO &< &<M

« El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.

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

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

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

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

SEGURIDAD

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

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

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

nieve.
Choque eléctrico: Esta maquina solo debe ser utilizada con una alimentacion con tierra, monofasica
O o trifasica segun el modelo. No tocar las piezas bajo tension. Verificar que l%\
\%Nx alimentacion sea adaptada\;;a\,l}z quipo. \%_‘
Caidas: \‘\ No suspender el equip%@hel a de personas u objetos. &\
Quemad : Llevar ropa de obr, cuada, de tejido ignifugado (cotdn, mon x@\trabajo
o vaqueros) Trabajar con guantes de proteccion y un delantdl¢ignifugado.
&:& Proteger a Ios/g as biombos no inflamables, o previniéndolegn mirar al arco
\Q:} y mantener s@sta’ncias suficientes. }f'}
\}1 sgos de fuego: Suprimiqg)}o’s productos inflamables del espacio de trabé}}“ o trabajar si hay
gas inflamable.
Humos: No inhalar los gases y humos de soldadura. Se debera trabajar en un local bien

ventilado, con extraccion artificial si es soldadura en interior.

Precauciones Suplementarias:  Todas operaciones de soldadura:
- en lugares con importante riesgos de choques eléctricos.
- en lugares cerrados,
- en presencia de materiales inflamables o con riesgos de explosion.
siempre deben ser sujetas a la aprobacién de un « experto », y efectuadas en
presencia de personas cualificadas capaces de intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de proteccién especificados en la Especificacion Técnica
CEI/IEC 62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobreelevada esta prohibida, excepto en caso de
utilizacién de plataformas de seguridad.

Las personas con marcapasos tienen que visitar al médico antes de utilizar estos aparatos.
Sin embargo, desaconsejamos a estas personas la utilizacion de estos equipos.
No utilizar el aparato para deshelar las caiierias
En modo TIG, manipular la bombona de gas con precauciones, existen riesgos si la bombona o
la valvula de la bombona estan daiadas.
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: RECOMENDACION PARA REDUCIR ITSS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS :

Generalidad

El usuario es responsable de la instalacion y del uso del equipo segun las instrucciones del fabricante. Si se
detectan perturbaciones electromagneticas, es de la responsabilidad del usuario de resolver la situacion segun las
recomendaciones dadas en el manual de uso o con la asistencia tecnica del fabricante.

Evaluacion del area de soldadura

Antes de instalar su equipo, el usuario tendra que evaluar los problemas electromagneticos potenciales que podrian
intervenir en el area donde esta prevista la instalacion, en particular tendra que tener en cuenta las indicaciones
siguientes:

a. Otros cableados, cableados de control, cableados telefonicos y de comunicacion: arriba, abajo y al lado del equipo ;
b. Receptores y transmisores radio y television

¢. Ordenadores y otros equipos de control

d. Equipamientos criticos para la seguridad tales como mando de seguridad de equipamientos industriales;

e. La salud de las personas que se encuentran a proximidad de la maquina, por ejemplo personas que llevan un
marcapasos, un audifono, etc...

f. Equipamientos para calibrar y medir

g. La inmunidad de otros equipos instalados en el lugar donde esta el equipo. El usuario tendra que asegurarse que
los demas equipos del lugar son compatibles entre ellos. Esto podra requerir precauciones suplementarias;

h. El tiempo del dia durante el cual se tendra que hacer funcionar el equipo;

i. La superficie del area que habra que considerar en torno al equipo dependera de la estructura de los edificios y
otras actividades que se desarrollan en el lugar. El area considerado puede extenderse mas alla de los limites de las
empresas.

Recomendacwnessbbre los metodos de reduccion de las enﬁ?iones electromagneticas
a. Alimentacion icipal: El aparato de soldadura tendra que se ‘@hectado a la red de alimentacion conforme ag#?
recomendaci el fabricante. En caso de interferencias, p. er til tomar precauciones suplementaria ndo
la tension imentation. Puede ser Util blindar el cable e@ﬁmentacién en las instalaciones fijas del ap
soldad jo bandejas metalicas o dispositivos equiy; s. El blindaje tendra que ser electricameg%gwtemdo
en I longitud entera del cable. Tendra que ser directamente conectado al aparato de soldadura conin buen contacto
icé entre la bandeja metalica y la caja del a aréfa -
les de soldadura : Los cables deben ser |os mds cortos posibiles. Agruparlos y, si po&bleg%é’)aﬂos al suelo.
\ﬁ?’rotecuon y blindaje: La proteccion y el bIméﬁe selectivo de otros cables y materiales en la zona cercana puede
limitar problemas de perturbacion.
d. Puesta a tierra de la pieza que soldar: La puesta a tierra de la pieza que soldar puede limitar problemas de
perturbacion. Puede realizarse directamente o via un condensador apropiado. Este eligio se hace segun las
reglamentaciones nacionales.



< SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS

El aparato no libera ninguna
corriente y el indicador luminoso de
defecto térmico esta encendido.

La proteccion térmica del aparato se
ha puesto en marcha.

Q\\‘}“\ Y}“\ ‘}“\
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Esperar el final del enfriamiento
(mas o menos 2 mn). El indicador
luminoso se apaga

El indicador esta encendido pero
el aparato no libera ninguna
corrriente.

El cable de pinza de masa o
portaelectrodo no estd conectado al
aparato

Comprobar los enchufes.

El electrodo tungsteno se oxida y se
empana al final de la soldadura

9
=
3 El aparato esta allmentado._ Al poner La conexion con la tierra esta mal | Comprobar la toma de tierra de su
= [la mano sobre la tapa, se sienten . !
. hecha instalacion
picores.
El aparato no suelda bien Error de polaridad Comprobar la pc_>|ar|dad aconsejada
sobre el embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del La tension de aIimentaci(:)n_ no esta Comprobar su red eléctrica o su
aparato, el indicador indica = respetada (230 V monofasico +15% rupo electrégeno
parato, " |0 400V trifasico +15%) grup 9
. O~ : O~ UtiIizaNr un electrodo tungsteno cany.
- | tamafo adecuado
N X X
_ Y}“ Defecto del elect o@t ngsteno Y%
Arco '@ ble \é\ Utilizar un electrodo gsteno
Q/ /&Q/ correctamente prepa/r@/
& &y —— — &
»,\}f Cauclg@‘s’gfas demasiado importante | Disminuir el calgq%l}dé gas
\<G - Proteger el ar\égae soldadura contra
= Area de la soldadura. : :
las corrientes de aire.

Problema de gas, o interupcion
prematurada de gas

Comprobar y apretar todos los
empalmes de gas. Esperar que el
electrodo se enfrie antes de cortar
el gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa
esta bien conectada al +
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< SINTOMAS, CAUSAS POSIBLES, REMEDIOS <
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.

diametro del hilo no conforme al
rodillo.

funda guia de hilo en la antorcha no
es correcta.

El motor de devanado no funciona.

Freno de la bobina o del rodillo
demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos.

Problema de alimentacion

Verificar que el botén de arranque
esta activado.

El hilo no se devana bien

funda guia de hilo sucia o deteriorada.

Limpiar o reemplazar.

Freno de la bobina demasiado fijado.

Aflojar el freno.

No corriente de soldadura.

La toma no esta bien conectada.

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

La masa no esta bien conectada.

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

> A N . %2
LS Contactor de potencia inagctiyo. Verificar el gatillo de la antorcha.s E
\Y p \& W g S

X
3

e éfa:gancha el hilo después de los

@OS.

-~

Vai ia de hil a@a\;tkzl
aina guia de hilo ada.
2 .

Verificar la funda y el interiorde™a
antorcha. /,‘2\

Obstruccidn Qe@o’ en al interior de la
antorcha.  {~

Reemplazar o limpia ~&
N

Falta d@gt/émula guia-hilo.

.o . N ’
Verificar la presensia’ se la canula
guia-hilo.

Velocidad del hilo demasiado rapida.

Reducir la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El consumo de gas es insuficiente.

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

Botella de gas vacio.

Reemplazarla

Calidad del gas non satisfactorio

reemplazarlo

Circulacion de aire o influencia del
viento.

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

Boquilla gas demasiada sucia.

Limpiar la boquilla gas o reemplazarla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adaptado a la
soldadura MIG-MAG.

Estado de la superficie a soldar en mal
estado.

Limpiar la pieza antes de soldar.

Particulas de chispas importantes.

Tension del arco demasiada baja o
alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas

:Mw\
No llega gas a fa‘salida de la antorcha
gag \\}‘g

X
Mala conexion del gas.\\\.
0

¢ VI
Verificar que la unidn del gas c%@dél

motor sea bien conectada.

<&
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* TexHn4eckoe 06CyXXMBaHMe AO/MKHO NPOU3BOANTLCS TOSTbKO KBAaNN(ULMPOBAHHBIM NEPCOHASIOM.

o OTK/IIOYMTE NUTAHWUE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKU, U AOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTUNSTOPA Nepea TeM, Kak NpUCTYnuTb
K Tex. 0bcnyxmBaHuto. BHyTpM annapaTta BbICOKME M OMacHble HanpsKeHne n TOK.

« [1Ba-Tpu pasa B rof OTKpbIBalTe annapart M NpoayBaiiTe ero, 4ytobbl 0UMCTUTL OT NblIW. HeobxoanMo Takke NpoBepsTL
BCE 3/IEKTPUYECKME COEAMHEHWUS C MOMOLLUBI W30/IMPOBAHHOMO WHCTPyMeHTa. lpoBepka AOMKHA OCYLLECTBAATLCS
KBaNM(ULMPOBAHHBLIM CMELMannCTOM.

« [poBepsiiTe cOCTOsIHME NPOBOAA NMTaHMS. ECiM OH noBpexaeH, OH Ao/KeH 6biTb 3aMeHeH NPOM3BOAMTENEM, €r0
CEPBUCHON CIy>60i UK KBanMbrUMpoBaHHbLIM CMELMAIMCTOM BO U3bexaHne onacHOCTY.

* Mepen KaXxxablM UCMOSIb30BaHWEM NPOBEPSIATE COCTOSIHUE CBapOYHbIX Kabenei ropenku 1 3akmma Macchl (He AOMKHO
6bITb OrosieHHbIX TOKOMPOBOASALLMX YHACTKOB).

BE3OINACHOCTb

CBapka MOXET 6biTb OMACHON W BbI3BaTb TSKENblE M AAXE CMEPTESIbHblE paHEeHUs. 3alMTUTECh CaMy U 3alUTUTE
OKpYXXatoLLIMX.
CobntopaiTe crneaytolime npasuia 6€30MacHOCTL:

JlyuencnyckaHve ayru: 3alwmMTUTECh C NMOMOLLLIO MacKK CBapLuMka ¢ hmnbTpaMmn, COOTBETCTBYOLMMM
HopmMe EN 169 nnn EN 379.
AoxAab, nap, Bnara: Wcnonb3yiiTe annapaT B 4YniCTOW cpeae (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTU < 3), Ha

POBHOI MOBEPXHOCTM U Ha paccTosiHUM Bonee MeTpa OT CBapMBAeMOW AeTasu.
He ncnonb3oBaTb nNoa AOXKAEM MW CHEIOM.

Ypap 3ﬂeKTpM‘-Ie§ﬂ94M LUOKOM: JTOT annapaT MOXHO I'IOP,@IO‘-IaTb TOJIbKO K MUTaHUIKO C BaBEMﬂeHMEIq%)\

N~ ofiHohasHoOMy Unn Tpéxq)i's%e&ly B 3aBMCMMOCTW OT MoAenn. He poTparveai
YQ [l0 YacTel, HaxoaaLwm [l HanpsbkeHueM. MNpoBepbTE, UTO 3neKTp§ as
\2\ CeTb noaxoavT ans annapara.
I'Ianej&:/ He nepeHocuTb @paT Haa NoAbMU UM NPEeAMETaMU. </
Omg‘ugl: Hocute pa6(ﬁy/go ofeXay W3 OrHeyropHOW TKaHu (xnono&}j}euoska nm
\>‘“ D,)KVIHCOBKQl. i >‘“
\<‘..w Pa6oTa ﬁ%‘a SalLMTHBIX epyaTkax v hapTyke u3 omeyn@ TKaHW. 3almTuTe
OKPY>KaIoWMX C MOMOLLbIO 3aLUMTHBIX OFHECTOMKMX 3KpaHOB MW Npeaynpeaute
MX He CMOTPETb Ha Ayry ¥ 0CTaBaTbCs Ha 6€30MacHOM PacCTOSIHUM.
Puck noxapa: Ybepute BCce BO3rapaeMble npeaMeTsl M3 pabodero npocTpaHcTBa. He
paboTaiTe B NpUCYTCTBUM BO3rapaeMoro rasa.
ObiM: He BabixalTe cCBapouyHble ra3 M AbiM. Mcnonb3yiTe annapaT B XOPOLLO
NnpoBeTpMBaeMoM MecTe. Eciu Bbl BapuTe B MOMELLEHWM, TO AO/DKHA 6bITb
BbITSKKA.
[AononHuTtenbHble Jliobble cBapoYHble paboThi:
npenocTepexeHus: - B MOMEILLEHNSX C BbICOKMM PUCKOM Yaapa 3NEKTPUUECKUM LLIOKOM,

- B 3aKPbITbIX NOMELLEHNSX,
- B NPUCYTCTBUM BO3rapaeMblX MM B3pbIBOOMACHLIX MAaTEPUANOB,

BCeraa AoskHa 6bITb NpeaBapUTENIbHO 0A06pEHbI «OTBETCTBEHHbBIM 3KCMNEPTOM>
W BbINOSIHEHbI B MPUCYTCTBUW NIIOAEN, CMelmanbHO 0B6YyYEHHbIX ANS OKa3aHWUs
nepeBoil MoMoWM B Ciyyae HeobxoaumocTu. HeobxoaMmo WCNonb30BaTb
TEXHUYECKME CPeACTBa 3allWTbl, ONMcaHHble B TexHuyeckoin Cneundukaumm
CEI/IEC 62081.

CBapKka Ha BbICOTE 3arpelleHa, KpoMe ClydaeB WCMOMb30BaHUa nnaTtgopm
6e30nacHoOCTM.

JInua, Mcnonb3yroLimne 3J1IeKTPOKapAUOCTUMYJISTOPbI, AO/DKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATbLCA Y Bpaya nepepq
pa6oToii Cc AaHHbIMKM annapaTaMu.
OaHakKo Mbl He COBETyeM 3TUM JiMLlaM UCMOJIb30BaThb AAaHHbIE annapaTbl.

v, He ncnonb3ayiite annapar Ans pasMopaXnBaHUsl KaHaNU3auun. Ot
Mpwu cBapke. T Cg OCTOPOXHO o6pallaifTech C ra3oBbiM OHOM, CyLIeCTBYEeT ONacHOCTb B ciyyae, '
m\\ nospexaeHusi 6annoHa MK €ero BEHTUNS. m\\
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O6wme cBeaeHmn

Monb3oBaTenb HECET OTBETCTBEHHOCTL 3@ YCTAHOBKY M UCMOJIb30BaHME annapaTta B COOTBETCTBUE C YKa3aHUSMU
npowvssoauTensi. Mpu 06HapY>XeHUW 3NEKTPOMArHUTHbBIX U3NYYEHWUIA MOb30BaTE b AO/MKEH Pa3peLLnTb Npobremy,
cneays pekoMeHAaumsaM, YKasaHHbIM B MHCTPYKLMK, UK C NMOMOLLbIO TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM NPOn3BOANTENS.

OueHKa CBapOYHO 30HblI

Mepen ycTaHOBKOM annapaTta Nofb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMarHUTHbIE NPO6SIEMbI, KOTOPLIE
MOrYy BO3HWKHYTb B 30He, FAe NiaHWpyeTCcs YCTaHOBKA, B YAaCTHOCTM, OH AO/MKEH YUMTbIBATb Cleaytowmne MOMEHThI:
a. He Haxopsatca nun apyrue kabenn, KOHTPONbHas NPoBOAKA, TenedOoHHblE U KOMMYHUKaUNOHHbIE kabenu CHU3y,
CBEPXY WK pSAOM C annapaToMm

b. MpneMHVKM 1 NepepaTyunkn pagmo un TeneBuaeHus

¢. KomnbtoTepsl 1 Apyroe obopynoBaHue KOHTpoOns

d. O6opynoBaHne Heobxoammoe anst 6e3onacHocTn. Hanpumep ynpaeneHne 6€30nacHOCTbIO MPOMBbILLSIEHHOO
obopyaoBaHus

€. 300poBbe Ntoaei, HaxoasaLWMXcs B6NU3KM annapaTa, HarnpuMep: oAU NOMb3YHOWMIOCS KapaAMOCTUMYISITOpaMu,
CNyXOBbIMM annapaTaMmu u T.M.

f. O6opygoBaHue ans kannbposku 1 3amMepa

g. YCTOMUMBOCTb ApYrvX annapaToB, HaxoAsLWMXCsl B MOMELLEHUN, FAe ucnonb3yetcs annapat. Monb3oBaTenb
JOMKeH ybeanTbCsl, YTO BCe annapathbl B NMOMELLEHNM COBMECTUMbI Mexay coboi. 3To MOXKeT NoTpeboBaTb NPUHSITUS
[OMNONHUTENbHBIX Mep NPea0CTOPOXHOCTMU.

h. Moroaa B TeyeHun AHS, koraa 6yaeT ucnonb3oBaH annapaT

i. Mnowaab paccMaTpyBaeMol 30HbI BOKPYT annapaTa 3aBUCUT OT CTPYKTYpPbl 34aHUst U ApyrMx paboT npou3BOAUMBIX
Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpvBaeMas TeppuTopust MOXET NPOCTUPATLCS 3a Npeaesnbl NpeanpusTus.

O S 2
PekomeHaauum g:‘ﬁeTonuKe CHMKEHUA 3neKTp0MaI'HVITI'%$I3nyHeHMH . [ ?‘
\

a. OcHoBHOE 3 OMnuTaHWe: CBapOYHbIM annapaT A0/MKeH GbiTe MOAKMIIOUEH K 3N1EKTPOCETH B COOTBGTCTBVIVIX

C pekoMeHa %M npowvssoauTens. Mpyu HannuumM NOMex H &nmmo NPUHATb JOMOSTHUTENbHbIE Mepbl NN

npenocm@\;ﬁscw nyTem mnbTpaumnm HanpshkeHns nmgz?;} Kpome Toro, MoxeT noTpeboBaTbCsl 3a b Kabesnb

annapataywbo MmeTannmyecknm xenobom (B cnyyae ed$ napaTt NOCTOSAHHO HaXoAUTCS Ha onpe,ueu%%m pabouem

MeCTE)» /MB0 NOX0XMM npucrnocobneHneM. BpoHb aAdkHa 6biTb 3M1EKTPUYECKU NOCTOSIHHOM Ha Bcell“@'l He kabens.

Oxya“gomkHa 6bITb NMpUKpenseHa K annapaTy XOQg\;LIVfM 3NEKTPUYECKMM KOHTaKTOM Mexay MeTw\hy €CKUM eioboM
\@. PrycoM annapara. \g;:. p

b. CBapouHble kabenu: kabenn gomkHbl 6bITb MaKCMManbHO KOPOTKUMU. ObbeanHNTE MX 1, eCnil BO3MOXHO, OCTaBbTe

nexaTb Ha nony.

C. 3awmTa 1 6poHb: BbIGOpOYHas 3awmTa 1 6poHb Apyrux Kabener n MaTepuanoB, HaXOASLUMXCS B OKpYyXKatoLLeit

cpefe, MOMOXET OrpaHUYUTb NPOBIEMY, CBS3aHHYIO C MOMEXaMM.

d. 3a3emnieHne cBapuBaeMoi AeTann: 3a3eM/IEHE CBApMBAEMOI AeTanu NOMOXET OrpaHUUYUTL noMexu. OHO MOXET

6bITb CAENaHO HanNpsIMyO UK Yepes noaxoasiinii koHaeHcaTop. CaenaiTe BIGop B COOTBETCTBUM C HOPMaMm BalLen

CTpaHsl.
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A 0

Annapat He BblAaeT CBapOYHbIi
TOK, NPV 3TOM FrOpUT KenTas
namna uHaMKaTopa TepMO3aLLMTLI.

CpaboTasna TennoBas 3almTa
annapara.

XXanTte oxnaxkaeHuns B TeveHmne
NpU6AM3NTENBHO 2 MUHYT, A0
BbIK/TIOYEHWNS NaMnbl MHAMKATOPA.
Jlamnoyka ® BbIKNNUYMTCS.

[Avcnnel ropuT, HO annapar He
NnoJiaeT TOK.

Kabenb 3axunmMa Maccbl unm
AepXxXaTtenda aNeKTpoda HE
COE€ANHEHDI C annapaToM.

MpoBepbTe NOAKIHOUEHNE
CBapOYHbIX Kabene.

4

BonbthpaMoBbIit  3NEKTPOA  OKUC-
NSIETCS U TYCKHEET B KOHLIE CBAPKM

©
™
¥ |Annapat BktoyeH. Bbl owyllaete
< MpoBepbTe pO3ETKY M 3a3eMIieHne
= |nokanbiBaHWe Npu NPUKOCHOBEHUM |AnnapaT He 3a3eMsieH.
= BaLlero annapara.
K Koprycy.
CeepbTe NonsipHOCTb €
Annapat BapuT C TpyaoM Owwubka nonspHOCTM pekoMeHaaLmMaMmn Ha Kopobke ¢
anekTpoaamu
HanpspkeHne nuTaHus He
MNpoBepbTe 3NEeKTPUYECKYIO
Mpn BkIOYEeHMM Ha  aucnnen |cobnogeHo (230B ogHodasHoe NPOBOMIKY MM FEHEPATOPHYIO
BbiCBEUMBaeTCs i . +15% wnnn 400B TpexdasHoe CTaHOB}Z Y
+15%) y ¥
™ % v <
{ \{* ‘?‘ Wcnonbaynte BONbdpamMo b'\\?
| - Do
3NeKTpoA NOAXOAsLLEro pa3Mm
§{ N\ PO NOAXOASILErO P Mgp{z“"
NN NedekT Bonbd 0ro 3nekTpoaa \Y
He%a%hwaﬂ Ayra Q/ Mcnonb3yinte npaBun oAroTo-
/& /\ BNEHHbIN BOﬂb(bpaMoﬁkl nekTpon
P & &
) W\ Cnmu.g@ CuNbHas nofdava rasa YMeHbLNTb no@ag) rasa
o g —
<w < 3awmTuTb  30HY  CBapku  OT
= 30Ha cBapKu.
CKBO3HSIKOB.

MNpobnemMa nopaum rasa, wnn ras
6bl1 OTK/IOYEH CINLLKOM paHO

MpoBepuTb M 3aTsAHYTbL BCE ra30Bble
coeauHenusi. MopoxpaTb  Koraa
3M1EKTPOA OCTbIHET M MOCne 3TOro
BbIK/TOYUTD ras.

DNeKTpoA NNaBUTCS Ownbka NONAPHOCTY I:Igggsg:;:éH ;Tf 3aknM - Macchl
¢ O {‘{» . O
- - (X
N N N
X N X
/\Q/ ,M&Q/ /\Q/
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HEUCNPABHOCTb

Moaaya CBapo4HON NPOBOMOKK
HepaBHOMepHa.

BO3MOXHbIE MPUYUHDI

Hannaebl MeTanna 3abusaloT oTBEpCTHE.

7Y
L
Q\)’
YCTPAHEHUE HEUCIMPABHOCTH

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPYBKY Mmn
MOMEHSINTE ee U CMaXxTe COCTaBOM MPOTHB
npunvnanms. Apt. : 041806

MpoBOIOKa NPOKPYUMBAETCS B POSMKaX.

MpoBepbTe AaBNEHUE POIMKOB MK
3aMeHuTe UX.

[JuameTp NpoBOMOKU HE COOTBETCTBYET
POJINKY.

Mcnonb3yeTcsl HECOOTBETCTBYOLLAS
HUTEHaNpaBsoLLas TpybKa B ropenke.

[Buratenb pa3maTbiBaHUsa He pa60TaeT.

TOpMO3HOEe YCTPOMCTBO 606MHbI UK
pOSIMKa C/IULLKOM Tyroe.

Pa3oxMunTe TOpMO3 M POSNKM.

Mpobnema c nogaven

MpoBepbTe, YTO KHOMKAa Nycka B
nonoxexuu BKJ1.

Mnoxas nofaya NpoBOSIOKM.

HuTeHanpaensiowas Tpybka 3arpsasHeHa
WK NoBpexXaeHa.

Ouncrtute nnn 3aMeHUTE ee.

TOpMO3HOE YCTPOWNCTBO 606UHBI CIMLLIKOM
Tyroe.

PasoxmMuTe TOpMO3.

OTCYTCTBYET CBapOUHBbIiA TOK.

AnnapaTt HenpaBW/IbHO NOAK/TIOYEH K CETU.

MpoBepbTe NOAKMIOYEHNE K CETH, a
TaKXe, YTO NUTaHUe AeNCTBUTENBHO
TpéxdasHoe.

MpoBepbTe Kabesb Macchl
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HenpaBunbHOE NOAKNIOYEHNE MACCbl.
, O~ P A ; \%* (noacoeanHeHve 1 Knewm). . O
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N\ - MpoBepbTe raleTky ropenku . \t"
\\ MepexnoyaTent MOLHOC paboTaer. \r
e MpoBepbTe NepeKsioUaTeNb MOUHOCTH .
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\ﬂ%nom 3acTpeBaeT nocne Npoxoaa
p yepes ponvKu.

N <’*~
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HMTeHanpaBnmou.Q@sKa pacnnoLleHa.
y 4

MpoBepbTe HMTenpOBo.qﬂLu@@éKy "

KOpMyC ropesku. Ve

MpoBonoka 3Qgp§5aeT B roperske.

Mpounctute nnu 3aMe@J;e e .

OTCYTCTWéﬁMﬂﬂFIpHaFI Tpy6Ka

MpoBepbTe Hanmq&@ﬁﬁnnﬂpmm Tpy6Ku

(cTanb) e
»

BVHT perysiMpoBKu POSIMKOB CITULLIKOM
3aTSHYT.

.
MpoBepbTe perynmMpoBKy ponunkos: 3 Ans
CTaNbHOW UMM MeAHOW NPOBOSIOKK U 2 Anst
aIlOMUHMEBOM

MopUCTbIA CBapOYHbII LLIOB.

HepocraTto4yHaa noaaya rasa

[nana3oH perynuposku oT 15 go 20 n/
MMWH. 3alMCTUTE OCHOBHOW MeTann

B 6annoHe 3akoHumncs ras.

3aMeHuTe 6ansoH.

HeypnoBneTBopuTenbLHOE KauecTBo rasa.

CMeHuTe ras.

Liupkynsiumsi Bo3gyxa Wiu BosaencTaue
BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSKW, 3alUUTUTE
CBApPOYHYIO 30HY.

BbinyckHoe consio rasa 3arps3HeHo.

OumnctuTe CoNno UM 3aMeHuTe ero.

MpoBonoka NAoXoro Kayecrsa.

Mcnonb3yiiTe NpoBOJIOKY, NMOAXOASLLYIO
ans ceapkun MUM-MAT.

Mnoxoe Ka4yecTBO CBapuUBaeMoii
NOBEPXHOCTM (pXXaBynHa U T4 ...)

3auncTuTe AeTanb nepes cBapKkomn

3HaunUTENbHOE KOMMYECTBO YacTuyek
NCKpEeHUA.

HaTshxeHune ayrvn nmbo CNmLWKOM HU3KOE,
60 CNNLLKOM BbICOKOE.

CM. napaMeTpbl CBapKM.

HenpaBunbHOe 3aKpenaHue Macchl.

MpoBepbTe N MOMECTUTE 3aXMM MacChl Kak|
MOXHO 651Ke K 30He CBapKMv.

3aWmMTHOro ras3a HeaosNCTaToOuHO.

OTperynupyiite pacxoa rasa.

L)
OTcyTcTBME rasa Hang?c?,ue ropesnku
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Ampéres - Amps - Ampere - Amper’@ayAMnep

Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT

Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - 'epy,

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) - MNonyasTomaTnyeckas ceapka MIG/MAG (MIG: Metal
Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) -
SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) - Soldadura con electrodos revestidos - PyuHas gyrosas
cBapka

S Tl | by [7]<[>

Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) - TIG welding (Tungsten Inert Gas) - TIG (WIG) SchweiBen (Tungsten Inert
Gas) - Soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) - Ceapka TIG (Tungsten Inert Gas)

Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-
méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in environment with increased
risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. - S-Zeichen: Das
SchweiBen unter beengten Verhaltnissen ist mit diesen SchweiBgeraten zugelassen.- Adaptado a la soldadura en
un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada
dentro de tal locales. - AganTupoBaH Ansi CBapku B Cpeae C NOBbILWEHHbIM PUCKOM 31eKTpoLloka. OaHako cam
WCTOYHMK NUTaHMS HE AO/MKEH ObITb PacnosfioXeH B TakUX MecTax.

Protégé contre I'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau. -
Protected against rain and against fingers access to dangerous parts. - Schutz gegen Berlihrung mit den Fingern

IP21 und mittelgroBe Fremdkérper, Schutz gegen Tropfwasser. - Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con
los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua. - AnnapaT 3alMLIeH OT AOCTYNa pyK B ONacHbI€ 30HbI
W OT BEPTUKANbLHOrO NafeHus kanesb Boabl CBapka Ha MOCTOSHHOM TOKe.
Prqté‘ﬁe‘contre I'accés aux parties dangereuses des corps g@Tdes de diam>12,5mm et chute d'eau (30% ‘?
bﬁiontal) - Protected against access to dangerous S*by any solid body which @ > 12,5mm and aga'n%&"
P23 er falls (30% horizontal) - Gegen Eindringen vo%ﬁb pern mit einem Durchmesser> 12,5mm und

‘Spriihwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% hori
de cuerpos solidos de diametro >12.5mmy
TBEPAbIX TEN AMAMETPOM >12,5MM K onac

- Protegido contra el acceso a las partidas peli
caidas de agua (30% horizontal) - 3awmiieH npo
actaMm m oT Boabl (30% ropu3oHT.)
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Courant de soudage continu - WeIding«@E,&’:t current - GleichschweiBstrom - La corriente deédﬁadura es
continua - CBapka Ha NOCTOSIHHOM F0Ke, A\

L~

aod
Courant de soudage altérnatif - W?aﬁing alternative current - WechselstromschweiBen - €orriente de soldadura
alterna - MNepeMeHHbIi CBApOYHBIN TOK

so?go Hz DD

Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz. - Three-phase power supply 50 or60Hz. - Dreiphasige Netzver-
sorgung mit 50 oder 60Hz. - Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60Hz. - TpexdasHoe HanpskeHue 50 nunu
60ry,.

1~

50-60 Hz :DD:

Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige
Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz - OgHodasHoe HanpsxeHne
50 nnun 60Iy

Tension assignée a vide. - Rated no-load voltage. - Leerlaufspannung. - Tensién asignada de vacio. -

uo HanpsixeHue xonocToro xoaa.
Ul Tension assignée d‘alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tension de la red - HanpsixeHne cetu
Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value)
Ilmax - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcMManbHbIi
ceTeBon TOK (3chdeKTMBHAS MOLLHOCTb)
I1eff Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher
Versorgungsstrom - Corriente de alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHbivi 3deKTUBHLIN CETEBON TOK
L'appareil respecte la norme EN60974-1 - The device complies with EN60974-1 standard relative to welding
ENG60 974-1 | units - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate - El aparato esta conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura - AnnapaT cooTBETCTBYET eBponeiickoin HopMe EN60974-1
3~—D — | Transformateur-redresseur triphasée. - Three-phase converter-rectifier. - Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler.
- Transformador-rectificador trifasico. - TpexcdasHblii HBEPTOP, C TPaHChOpMaLUMel U BbINPSMIEHWEM.
1~ Transformateur-redresseur monophasé. - Rectifier-Single-phase converter - Einphasiger Trafo/Frequenzumwan-
dler - Transformador-rectificador monofasico - oaHOMasHbIN MHBEPTOP, C TPaHCHOPMaLMEN U BbINPSAMIEHUEM.
Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes,- 40°C). - Duty cycle according to the standar EN O
X(40°C) 609741 (10 minutes — 40°C). - Einschaltdauer gemaB, EN €0974-1 (10 Minuten — 40°C). - Factor de marcha{_ ¥

hS in la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). - Q‘B\\% no Hopme EN 60974-1 (10 MmuHyT — 40°C).

W\
M.I2: courant de soudage conventionnnel correspggﬂﬁ - I2: corresponding conventional welding cur@@ﬁz:
2 entsprechender SchweiBstrom. - I2: Corrientgs c@rrespondientes. - I12: Toku, cooTBeTCTBYIOWME X¥
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U2: Tensions conventionnelles en s?vges correspondantes. - U2: conventional voltages€-£orrespond|ng
load. - U2: entsprechende Arbeitsspannung. - U2: Tensiones convencionales en carga. - U2: cooTBeTcTBYIOWMNE
CBapOYHble HanpshkeHus*,

C€

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive. - Gerat entspricht
europaischen Richtlinien. - El aparato esta conforme a las normas europeas. - YCTPOIUCTBO COOTBETCTBYET
€BpOnencKnM HopMaM.

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). - MpoayKT cOOTBETCTBYET CTaHAapTy Poccun
(PCT).

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). -
duces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !). -
auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protéjase
1). - DnekTpuyeckas ayra Npon3BOAUT OMacHble JTy4n Ans rnas u Koxu (3awmutute cebsa!). - BHumaHue! CBapka
MOXET BbI3BaTb NOXap Wu B3pbIB.

The electric arc pro-
Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen

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

Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie
die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue ! YuTaiTe MHCTPYKLIMIO NO
NCMOJIb30BaHMIO.

Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique. - Separate collection
required, Do not throw in a domestic dustbin. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmun-
gen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden. - Este aparato es objeto de una recolec-
cion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT TpebyeT cneumansHOW yTunmsauum. He
BblbpacbiBaTh C 6bITOBbIMM OTXOAAMM.

llq@clb CucreMa oxnaxaeH1s >XAKOCTbIO

X
N

Systél))e. de refroidissement par liquide - Liquid cooling sysyzm Wasserkiihlgerédt - Sistema de refrigeracion Eé?

A

-Puissance de refroidissement assignée a un débi olume de 1l/min a 25°C - Cooling power indicat d@
*Volumetric flow of 1l/min at 25°C - Kihlleistungs: menstrom von 1l/min bei 25°C - Potencia de s%e acion
asignada a un caudal de volumen de 1I/mn °C - HoMMHanbHasi MOLLHOCTb OXJTaXKAEHUSI/p 6BbEMOM
1n/mMuH npu 25°C X Pa

/

Pression maximale - Maximum pressurlx—~MaX|maIdruck MPa - Presion maxima (bar) - MachtlebHoe [OaBleHne
(Bap) " N

A W7 S Lo

Fusible pour le groupe de refroidissement - Fuse for the liquid cooling system - Sicherung des Wasserkihlge-
rates - Fusible para el grupo de refriregacion - MnaBkuii NpefoxpaHUTeNb ANs Kynepa

Entrée du liquide de refroidissement - Coolant input - Wasservorlauf - Entrada del liquido de refrigeracion - Bxoa
oXnaXzaLen XuaKocTu

Sortie du liquide de refroidissement - Coolant output for torch - Wasserriicklauf - Salida del liquido de refrigera-
CiON - Bbixoa OX/1aXaatoLLen XuaKocTy

Information sur la température (protection thermique) - Temperature information (thermal protection)
- Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Informacion de la temperatura (proteccion térmica) -
MHpopMaumst no TemnepaType (TepMo3alumTa)

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant CA/CC - Inverter technology power supply deli-

vers a CA/CC current - Eine Stromquelle, ausgestattet mit der Invertertechnologie, die Gleich-und Wechselstrom
erzeugen kann. - Fuente de corriente de tecnologia ondulador liberando una corriente CA/CC - MICTOUYHWK TOKa C
TeXHonornen NpeobpasoBaHNs, BbIAAIOLWMIA NEPEMEHHBIA U MOCTOSIHHBIN TOK

Ventillé - Ventilated - Lifter - Ventilado - Coaep»uT BCTPOEHHbIV BEHTUNATOP

Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation
électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise. - The mains disconnection mean is
the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.
- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der
Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewéhrleisten - El dispositivo de desconeccién
de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.
El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe. - Cuctema oTknoueHns 6e30MacHOCTY BKIIOYAETC
HEP&ETGBYD LUTrCesNbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOWYIOY OMaLLHel 3NEeKTPUYECKOMN YCTaHOBKE. Monb3oBate

H y6eanTbCs, UTO PO3eTKa A0CTYMNHa N\ -

N N
+ ’Qlﬁentmcatlon polarité positive - Positive pole - Pl = Polaridad positiva - nonoxwurensHas nonapmgﬁ@“\
S
<& <& <&
/& ,“& */\
(PN (PN R
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Identification polarité négative - I\fega'tlve pole - Minuspol - Polaridad negativa - mpmué@ﬁbHaﬂ NoNsAPHOCTb

Terre - Earth ground - Erdung - Tierre - 3a3emMneHue

Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM) - Not for use in residential areas (EMC) - Nicht flr die Benutzung in
Wohnraumen geeignet. (EMV) - No usar en areas residenciales (CEM). - He UCNONb30BaTb B XWUOM 30He

Pour une utilisation en intérieur uniquement - For interior use, do not expose to the rain - Vor Nasse und
Feuchtigkeit schiitzen! - Para un uso en interior, no exponer a la lluvia. - icnonb3oBaTb B NOMELLEHUN — HE
BbICTaB/ISATb NOA AOXAb.

Mise en veille/mise en marche - standby/On - Schalter Bereit/Ein - standby/puesta en marcha - Bknounts/
PexxuM oxunaaHus

# Electrodes
oAt

Nombre d’électrodes normalisées soudables en 1 heure, a 20°C, avec un temps d‘arrét de 20 s. entre chaque
électrode - Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between
each electrode. - Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweiBt werden kdnnen mit
einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode - Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora,

a 20°C, incluyendo una parada de 20 seg. entre cada electrodo - KonmyecTBo CTaHAapTHBIX 31EKTPOAOB
MCNonb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-TK ceKyHAHbIMU NepepbiBaMK MEXAY 3NEKTPOAaMM.

Va

’Q \so profesional, clase A, estan destinados a conevﬁ la red publica de alimentacion solamente e
media y alta. No son para utilizarse en zonas re\s%g ciales cuya corriente eléctrica esta suministrad
urar Ia

Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés a étre connectés a des réseaux privés raccordés au
réseau public d'alimentation seulement en moyenne et haute tension. Il ne sont pas prévus pour étre utilisés
dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension.
1l peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique des ces sites, a cause
de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Classe B : Appareil prévu pour une utilisation dans un
environnement «résidentiel». - Class A equipment for profesionnal use, to be connected onto private low-vol-
tage power supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage power supply system: read the
paragraph POWER SUPPLY — START UP. - Professionelle Klasse A Gerate: Problemloser Anschluss an ein prlvates
ngd'é}:spannungs Versorgungsnetz. Einschrankungen ben@‘Anschluss an ein oOffentliches Niederspannungs-
gungsnetz: Fur weitere Informationen s. Absclx ««Netzanschluss-Inbetriebnahme». - Estos apara

sistema publico de alimentacién de baja ten% e puede encontrar dificultades potenciales par
compatibilidad electromagnética de estas a causa de perturbaciones conducidas tan b|e radla—
das. Clase B: aparatos previstos para un’liso‘en un entorno «residencial» - Annapat ans np 0Haanoro
MCMOsb30BaHusl, Knacca A, MOXeT 6 |Nﬂ6m<n|0qu K CTaHZapTHOW (AOMALLHEi) CeTH, Coe HHOW C
FOPOZCKOM 311EKTPOCETMU TOSBKO G gtero 1 BbICOKOr0 HanpshkeHus. OH He npe,quMOT@_’ A1 NCTION30BaHMS
B XW/bIX KBapTajax co UaHﬂapT%ewa MUTAHUA HU3KOro HanpshKeHuda. B Takmx panoHax Mory BO3HUKHYTb
CNO>XXHOCTU, CBSAA3aHHbIE C 3J'IeKTpOMaFHVITHOI7I COBMECTUMOCTbIO U3-3a KOHAYKTUBHbIX N U3/Ty4YaeMbIX MOMEX.
Knacc b: ycTpoWcTBO MOXET 6bITb UCMOJIb30BAHO B XXMWJIbI palioHaXx.

Commande a distance - Remote control - Fernsteuerung - Mando a distancia - ucTtaHuMoHHOE ynpaBneHvie

Thermal

Class H

Classe d'isolation (H = 180°C) - Insulation class (H=180°C) - Isolierstoffklasse (H=180°C) - Clase de aislamiento
(H=180°C) - Knacc HarpeBocToikocTv usonsauum (H=180°C)

Ce document est la propriété de
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