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MONTAGE / ASSEMBLY

Pré monter les vis manuellement sans
les bloquer /

/Pre-install the screws manually
without blocking them

Vis 5x12 (xs)%

Screws 5 x 12 (8) .
Ecrous M5 (X8)
M5 nuts (x8)

ACIER / STEEL ALUMINIUM \

Visser toutes les vis du support bouteilles /

Tighten all the screws of the gas bottle stand




T3GYS

Reference : 033108

M5 x 12 (X4)

Reference : 033023
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DESCRIPTION

«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco

G
«Inox-Stainless steel




DESCRIPTION

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

Le T3GYS est recommandé pour le soudage des aciers, des inox, des aluminums et pour le soudo brasage des aciers
haute résistance avec les fils CuSi et CuAl (idéal en réparation carrosserie). Son réglage est simple et rapide grace a
sa fonction « vitesse de fil synergique ». Il fonctionne sur une alimentation 400 V triphasée.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (I1eff) pour les conditions d'utilisation maximales est indiqué sur l'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 prise de courant soit accessible.Section des cables > 2,5 mm?2

Le T3GYS est livré avec une prise 16A de type RS-015 CEE 400V. Il doit étre relié a une prise 400 V (50 Hz) AVEC
terre protégée par un disjoncteur 10A et un différentiel 30mA.

REFERENCES

réf. 033108 : T3GYS livré avec 2 torches (livré sans manometre, sans potence) :

v Une torche de 3 métres, équipée pour du fil de 0,8 mm acier, Inox, CuSi3 ou CuAl8.

v Une torche avec gaine téflon de 3 métres, équipée pour du fil de 0,8mm aluminium.
réf. 033023 : T3GYS livré avec 3 torches et une potence (sans manometre) :

v Deux torches de 3 métres, équipées pour du fil de 0,8 mm acier, Inox, CuSi3 ou CuAl8.

v Une torche spool gun de 4 métres équipée pour du fil 0,8mm Aluminium et une potence.
DESCRIPTION DU POSTE

@Interrupteur marche — arrét @Support torches @ Chaine de fixation pour bouteilles.
@ Réglage de puissance 7 positions: Support cables torches @Support bobine @ 200 mm.

@ Clavier réglages des paramétres @Céble d‘alimentation Support bobine @ 200 ou 300 mm.
Raccords torche standard européen Céble de masse avec pince 200A. @ Electrovanne torche 1 (T1)

®

Connecteur de commande spool gun @Support bouteilles (maxi 2 bouteilles Electrovanne torche 2 (T2)
de 4m3).

Voyant de protection thermique. @Electrovanne torche Spool gun.

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

Le T3GYS peut souder du fil acier et inox de 0,6/0,8 et 1. (figure )

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 0,8 mm en acier(tube contact @ 0.8, galets @ 0.6/0.8 et @ 0.8/1.0)
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 fagon a lire 0,6 mm sur le flanc visible du galet.

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

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM

Le T3GYS peut souder du fil aluminium de 0,8 et 1 mm. (figure

Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un

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

Ci-dessous les différences entre I'utilisation soudage acier et soudage aluminium :

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

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

- Torche : utiliser une torche spéciale alumimium. Cette torche posséde une gaine téflon afin de réduire les frottements.

- NE PAS couper la Gaine au bord du raccord !! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets. (cf schéma @ )
Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

SOUDOBRASAGE SEMI-AUTOMATIQUE DES ACIERS A HAUTE LIMITE ELASTQUE

Le T3gys est recommandé par les fabicants 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

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 (Cf photo @ .
Pour relier une seule bouteille de gaz aux 3 torches, il faut couper le tuyau en 4 et connecter 2 Y. (Cf photo)
Connecter chaque bouteille sur les électrovannes en respectant l'ordre :
- électrovanne T1 en haut a gauche
- électrovanne Spool gun en haut & droite @)
- électrovanne T2 en bas.
Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers livrés avec I'appareil.
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INSTALLATION DU POSTE

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES :

e Ouvrir la trappe du poste.

» Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement @ du support bobine.

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

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

Pour la premiére mise en service :
désserrer la vis de fixation du guide fil
placer les galets
puis positionner le guide fiI@ au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de
fixation.

O OO e

e Pour régler la molette des galets presseurs , procéder comme suit : desserrer au maximum, actionner le
moteur en appuyant sur la gachette de la torche, serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette. Plier
le fil en sortie sortie de la buse. Mettre un doigt sur le fil plié pour I'empécher d'avancer. Le réglage du serrage
est bon lorsque les galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de troche.

Un réglage couramment est la molette des galets @ sur graduation 3 pour I'acier et 2 pour I'aluminium.

Ecrou de serrage 26

el . JIN [ |
22

Molette de réglage tension fil

23 | Ergot d’entrainement de la bobine | 27

Galet en position 0,8mm

24 | Support bobine 28

Guide fil

25 | Réglage du frein support bobine 29

Vis de fixation du guide fil

CLAVIER DE COMMANDE :

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

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

® Potentiométre de réglage SPOT/DELAY

@ Mode Manual
En mode manuel, la vitesse de dévidage du fil est
déterminée en ajustant le potentiométre®.
® Mode Synergic
Positionner le potentiométre @ au milieu de la zone
« OPTIMAL SYNERGIC »
Dans ce mode le poste détermine la vitesse de fil
optimale a partir de 3 paramétres :

»  Tension

>  Diameétre du fil

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

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

MODE «MANUAL »
Pour régler votre poste procéder comme suit :

- Choisissez la tension de soudage a I'aide du commutateur 7 positions
» exemple : position 1 pour de la t6le de 0,6mm et position 7 pour de la téle de 4 mm

- Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiométre@.

=>» Conseils

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

L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent «au bruit»:I'arc doit étre stable et avoir peu de crépitement.

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




@ MODE « SYNERGIC » :

suggestions for

SYNERGYC MODE
Brazing
CuSi/CuAl)

. CLAVIER DE COMMANDE/ SETTINGS KEYBOARD:
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SPOOL GUN :




@ MODE « SYNERGIC »
Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse fil.
- Positionner le potentiométre @ vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »

- Sélectionner :
v lLanaturedufil ®
v le diamétre du fil ®
v' La puissance (commutateur 7 positions en face avant)

Pour sélectionner la position adéquate en fonction de I'épaisseur a souder se référer
au tableau « mode synergic » de la page en vis a vis.

. FONCTIONNEMENT DU POSTE

=> Utilisation du GAZ CO2 pur (uniquement pour le soudage acier) :
En mode synergic, le T3GYS détermine les paramétres de soudage en fonction du gaz utilisé. Par défaut,
en soudage acier le poste est configuré « Argon + CO2 ».
Pour changer de gaz et configurer le poste en mode CO2 ou revenir en mode Argon + CO2 :
1- Appuyer sur le bouton « Type » pendant 5 secondes jusqu'a ce que le clavier s'éteigne.
2- Dans un délai de 5 secondes choisir la configuration souhaitée avec le bouton : « choix mode ».
Normal (2T) => Argon + CO2 (réglage par défaut)
Delay => 100% CO2
3- La validation se fait en appuyant sur la touche « Type » soit en attendant un délai de 5 secondes.
4- Une fois validé le poste revient en mode de fonctionnement normal et la modification reste enregistrée
méme apres la mise hors tension du poste.

SELECTION DE LA TORCHE/ MEMORISATION DES PARAMETRES :

Lorsque I'utilisateur veut souder avec une autre torche, il doit appuyer une fois sur la gachette de la torche qu'il veut
utiliser. Les leds du clavier de commande clignotent et les paramétres qui avaient été programmés lors de la
derniére utilisation de cette torche deviennent aussi actifs. L'utilisateur doit relacher la gachette et appuyer une

deuxiéme fois sur la gachette pour pouvoir souder. A la mise sous tension, la derniére torche utilisée est active.

SPOOL GUN :

PRESENTATION ET FONCTIONNEMENT TORCHE SPOOL GUN

« La torche spool gun se monte sur le connecteur au standard européen et le connecteur de commande.
sLe spool gun fonctionne soit en mode « Manuel », soit en mode « Synergic ».

*En mode manuel ou « Synergic », seul le bouton de réglage de vitesse fil déporté sur la torche (Jest actif.

@ Bouton d’ouverture/fermeture capot

@ Ecrou de serrage bobine

@ Ecrou frein bobine (ne pas trop serrer)

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

PROCEDURE DE MONTAGE DE LA BOBINE :

Ouvrir le capot [

Enlever I'écrou de maintien [J ( pas de vis inversé)

Serrer I'écrou frein T afin de bomber I'axe bobine (ne pas trop serrer)

Insérer la bobine sur son axe

Pour insérer le fil dans les galets appliquer une pression sur la « vis de réglage tension galets » [
Attention : ne pas trop serrer le galet d’entrainement 1

PROCEDURE DE DEMONTAGE :

Ouvrir le capot [

Enlever I'écrou de maintien [J ( pas de vis inversé)

Desserrer |'écrou frein T afin de réduire le diamétre de I'axe bobine
Enlever votre bobine



CONSEILS ET PROTECTION THERMIQUE

» Respecter les regles classiques du soudage.

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

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

« Protection thermique : le voyant s'allume et la durée de refroidissement est de quelques minutes .
FACTEURS DE MARCHE & ENVIRONNEMENT 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 / 60974-1 @ 40°C (T cycle = 10 min 60% (T cycle = 10 min) | 100% (T cycle = 10 min)

| T3GYS 22% @ 150 A 105 A A
Note : les essais ont été effectués a température ambiante et le facteur de marche a 40 °C a été calculé.

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

« Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale a
2,5MVA au point d'interface entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la responsabilité
de linstallateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de
distribution, que le matériel est raccordé uniquement a une alimentaiton telle que la puissance du court-circuit Ssc soit
supérieure ou égale a 2,5MVA.

ENTRETIEN

« L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée.
« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre l'arrét du ventilateur avant de travailler sur I'appareil. A
I'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
« Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions
électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.
+ Controler régulierement I'état du cordon d'alimentation. Si le cable d'alimentation est endommagé, il doit étre remplacé
., par le fabricant, son service apres vente ou une personne qualifiée, afin d'éviter un danger.
SECURITE
Le soudage MIG/MAG peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez-vous et
protégez les autres.
Respecter les instructions de sécurité suivantes:

Rayonnements : Protéger vous de I'arc a I'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379

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

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

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

toucher les piéces sous tension. Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté.
Ne jamais utiliser une torche en mauvais état (défaut d'isolation électrique) sous risques
d’endommager I'appareil et I'installation électrique.

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

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

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

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

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

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

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

Des grattons obstruent 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 alimentée
avec 3 phases.

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Contréler la gachette de la torche.
Controdler le contacteur de puissance.

Le fil bouchonne apres les
galets.

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire (acier).

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vis de réglage des galets serrée
trop fort

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

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est
poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du
vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-
MAG.

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

Nettoyer la piece avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Tension d’arc basse ou haute.

Voir paramétres 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
manomeétre et les électro-vannes

Le Spool Gun ne fonctionne
pas

Probléme de connexion

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

Vérifier la gachette de la torche

En mode Spool Gun, le cordon
de soudage n'est pas régulier

La vis de réglage de tension des
galets est trop serrée. Mauvaise
position du bouton de réglage
vitesse fil déporté sur la spool gun.

Desserrer la vis de réglage de tension
des galets. Régler la vitesse fil avec le
bouton réglage vitesse fil du spool gun
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DESCRIPTION

Thank you for choosing the T3GYS In order to make the most of your Mig welder please read the following
instructions carefully:

The T3GYS is recommended for welding steel, stainless steel, aluminium and for “MIG Brazing” of high-tensile
strength steels with CuSi and CuAl wires (ideal for car body repairs). Adjustment is easy and fast thanks to its
« synergic wire speed » function. It works on a 400v Three-phase power supply.

ELECTRICITY SUPPLY

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

The device must be placed in such way that the power socket is always accessible. Wire section > 2,5 mm2.

The T3GYS is supplied with a 16A plug of RS-015 CEE 400V. It has to be connnected to a 400 V (50Hz) earthed
power supply with a a circuit breaker 10A and 1 differential 30mA.

ACCESSORIES

ref. 033108: T3GYS is supplied with 2 torches (without manometer or balancing system):
v 1 x 3 metre torch, equipped for 0.8 mm steel, stainless steel, CuSi3 or CuAl8 wires.
v 1 x torch with 3 metre Teflon sheath, equipped for 0.8mm aluminium wire.

ref. 033023: T3GYS is supplied with 3 torches and a balancing system (without manometer):
v' 2 x 3 metre torches equipped for 0.8 mm steel, stainless steel, CuSi3 or CuAI8 wires.
v" 1 x4 meter Spool gun torch equipped for 0.8mm aluminium wire

T3 GYS CONTROLS AND FEATURES (FIG ON PAGE.4)

1 On - Off Switch 7  Torch support 12  Fastening chain for bottles

2 Power adjustment switch (7 positions) 8 Torch Cable support 13 Reel support @ 200 mm

3  Setting adjustment panel 9  Power Cable 14  Reel support @ 200 or 300 mm
4  European standard torch connection 10  Earth cable with a 200A clamp 15  Solenoid valve torch 1 (T1)

5  Spool Gun command connection 11  Gas bottles support (max 2 bottles 16  Solenoid valve torch 2 (T2)

6  Thermal protection light of 4m®) 17  Solenoid valve for Spool Gun

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR STEEL / STAINLESS STEEL (MAG MODE)
The T3GYS can weld 0.6/0.8 and 1mm steel and stainless steel wires .(figure )

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 (MIG MODE)

The T3GYS can weld 0.8 and 1mm aluminium wire

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 topinch the wire

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

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

Do not cut the sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers. (See diagram@ )

Contact Tip: Use a contact tip SPECIAL aluminum corresponding to the diameter of the wire.

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

SEMI-AUTOMATIC BRAZING WELDING FOR HIGH-TENSILE STRENGTH STEELS (MIG MODE)

The T3gys is recommended by car manufacturers to braze-weld high-tensile strength plates with a cuprosilicium CusI3 wire or
cuproaluminium CuAl8 wire (@ 0.8 mm and @ 1 mm). The welder must use a neutral gas: pure argon (Ar). For specific gas
requirements, seek advice from your gas distributor. The gas flow required s between 15 and 25 L / min.

GAS CONNECTION

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. (See picture )
To link a single bottle of gas with 3 torches, cut the pipe into 4 pieces and attach two 3-way “Y” connectors (See picture (18)
Connect each bottle to the solenoid valves in the following order:

- T1 solenoid valve to the top left

- Spool gun solenoid to the top right @

- T2 solenoid valve to the bottom

To avoid any gas leaks, always use the collars supplied with the product.
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[/ ASSEMBLING THE REELS :

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES / PROCESS OF REELS ASSEMBLY :

Cl

LAVIER DE COMMANDE/ SETTINGS KEYBOARD:

1_

=
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DEVICE SETTINGS

PROCESS OF REELS AND TORCHES ASSEMBLY

Open the door on the product.

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

Tighten the nut until the reel is secure @ to avoid the reel inertia tangling the wire when the welding stops. In a
general way, do not over-tighten.

The wire feeder @ is a double groove rollers (@ 0,6/ @ 0,8 and @ 0,8/ @ 1). The visible diameter indicated on the roller
when fitted is the diameter currently in use. For a @ 0,8 wire, use the @ 0,8 groove.

For the first use:

- Release the fixing screw of the wire guide

- Place the rollers

- Then place the wire guide as close as possible to the roller but without touching it, then tighten the fixing screw.

» To set the adjusting knob of the pressing rollers @ ,proceed as follow: : loosen the knob fully, start the motor by
pressing the torch trigger, tighten the adjustment knob whilst pressing the trigger. Bend the wire where it comes out of the
nozzle and hold it in place to stop its progress. The setting is correct when the guide roller slides over the wire even when it is
blocked at the end of the torch. A common adjustment is the rollers commandon the scale 3 for steel and 2 for aluminum.

22 | Coupling nut 26 | Adjusting knob of the roller wire tension
23 | Reel drive pin 27 | Roller in 0,8mm position

24 | Reel support 28 | Wire guide

25 | Adjuster for the reel support brake | 29 | Fixing screw for wire guide

SETTINGS KEYBOARD:

@® Welding mode choice @ Manual Mode
» NORMAL (2T) : standard two-stage welding In manual mode, the wire speed is determinated by
» DELAY: intermittent welding modes for an the user by adjusting the potentiometer®.
optimised operating procedure.

» SPOT : Spot welding with adjustable spot © Synergic Mode

Position the potentiometer @ in the middle of

diameter
the« OPTIMAL SYNERGIC » zone
@ Wire speed settings In this mode, the device determines the optimal wire
Wire speed fitting potentiometer. speed according to 3 parameters:
The speed varies from 1 to 15 m/minute. »  Voltage

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

(® SPOT/DELAY potentiometer fitting

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

«MANUAL>» MODE

To set your device, proceed as follow:

- Choose the welding voltage using the 7 positions switch

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

= Advice

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

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

If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.
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@ MODE « SYNERGIC » :

suggestions for

SYNERGYC MODE
Brazing
CuSi/CuAl)

. CLAVIER DE COMMANDE/ SETTINGS KEYBOARD:
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A - « SYNERGIC » MODE
This function automatically controls the wire speed. There is no need to set the wire speed manually.

Position the wire speed potentiometer @ in the middle of the« Optimal synergic » zone.
- Select:
v Wire type ®
v Wire diameter ®
v Power mode (7 position switch)
To select the right position in accordance with the thickness of the part to weld, please refer to
the “synergic mode” table on the previous page.

B - DEVICE FUNCTIONS

= GAS (for steel welding) :
In synergic mode, the T3GYS determines the welding settings in accordance with the gas used. By default,
in steel welding the machine is set to « Argon + CO2 ».
To change the gas and set the machine to C02 mode or go back to Argon + CO2 mode :
1-  Press « Type » for 5 seconds until the panel switches off, then release.
2- After 5 seconds, choose the required setting using the « mode » button.
Normal 2T) => Argon + CO2 (default setting)
Delay > CO2 100%
3- Confirm selection by pressing the « Type » button, or waiting 5 seconds.
4- Once confirmed, the machine reverts to the normal operating mode but the gas mode chosen will stay
selected, even when the machine is switched off.

TORCH SELECTION / MEMORY SETTINGS

To weld using a different torch, press the trigger of the chosen torch. The lights of the settings panel will
blink, and the machine will recall the latest setting used with this torch. To continue to use the new torch
selection, press and release the trigger again.

When the machine is turned on, the last torch used will be activated.

SPOOL ON GUN

DESCRIPTION AND FUNCTIONS OF THE SPOOL GUN TORCH
» The spool gun must be installed on the standard European connector and the command connector.
» The spool gun works in both « Manual » mode and « Synergic » mode.
« In « manual » and « Synergic » mode, only the wire speed adjuster on the torch (Jis active
Hood
() Reel holding nut
[ Reel locknut (do not over-tighten)
["IRoller tension adjustment screw
(JWire speed adjustment knob

ASSEMBLY PROCESS FOR THE REEL OF THE SPOOL GUN

Open the hood

Remove the reel holding nut ] (® reversed screw)

Tighten the locknut T to bend 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 »
® Do not tighten too much the drive roller 4

DISMANTLING PROCESS FOR THE REEL OF THE SPOOL GUN TORCH
- Open the hood

- Remove the reel holding nut [J (® reversed screw )

- Loosen the locknut T

- Take off the reel

17



ADVICE & THERMAL PROTECTION

« Always respect the basic rules of welding.

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

« Leave the device plugged after welding to allow it to cool.

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

DUTY CYCLE & WELDING ENVIRONMENT IN USE

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

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

T3GYS 22% @ 150 A 105 A 90 A
Note: The test was done at room temperature and the duty cycle at 40°C were determinated by simulation.

e These are A-class devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a different
environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.
« This device complies with IEC 6100-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than
2,5MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure - if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only

connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 2,5MVA.

MAINTENANCE

« The maintenance should only be carried out by a qualified person.
* Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance work.
(DANGER High voltage and currents).
* GYS recommend regularly removing the metal cover to remove any excess dustwith compressed air. Take the
opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person with a suitable insulated tool.
« Regularly check the condition of the power supply cable. If damaged, it will need to be changed by the manufacturer,
its" after sales service or a qualified person.
SECURITY
welding can be dangerous and 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 part to be welded. Do not use in rain or snow.

Electric shock This device must only be used with a three-phase earthed power supply. Do not touch the
interior of the machine (danger of high voltage). Check that the mains supply is suitable for the
unit.

Never use a defective torch (i.e that has a problem with its electrical insulation) at the risk of
damaging the machine and the electrical system, or causing bodily harm.

Falls Do not lift the unit over people or objects.

Burns Wear fire-proof working clothes (cotton, overalls or jeans).
Work with protective gloves and a fire-proof apron.
Protect others by installing fire-proof protection walls.

Ensure colleagues do not to look at the arc, and to keep sufficient distance from the work

area.

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

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

Additional Any welding operation:

Precautions - in rooms where there is increased risk of electric shocks

- in closed rooms,

- in presence of flammable or explosive material,

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

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

Welding in raised positions is forbidden, except where appropriate safety platform is used

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

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES

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.

Control the torch trigger.

The wire rubs down after the
rollers.

Covering wire guide crushed.

Check the covering and torch body.

Locking of the wire in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding cord is porous

The gas flow rate is not sufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality non-satisfying.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Avert air blast, protect welding area.

Gas nozzle too full.

Clean or replace the gas nozzle.

Bad wire quality.

Use adapted WIRE for MIG-MAG
welding.

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

Clean the working parts before welding.

Very important flashing
particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

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

Protecting gas insufficient.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch output.

Bad gas connection.

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

The Spool on Gun does not
work.

Connection problem

Check the torch connections (power and
control connectors).

In Spool Gun mode, the
welding bead is not regular

The screw that set the tension of
the rollers is too tight. Wrong
position of the speed knob on the
spool gun.

Loosen the tension screw of the rollers.
Set the wire speed with the setting knob
of the spool gun
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BESCHREIBUNG

«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco

G
«Inox-Stainless steel
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BESCHREIBUNG

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

Die T3GYS ist ein halb-synergisches Schutzgasschweigerét, konzipiert um SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl-, Alu-Diinn- und
Karosserieblechen durchzufiihren. Es eignet sich zum MIG- Léten von hochfestem Stahl mit CuSI und CuAl- Draht. Aufgrund der
Funktion ,synergische Drahtgeschwindigkeit" ist die Handhabung dieses Gerédtes schnell und einfach.

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

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

Hinweis: Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 2.5mm?2 ist.

Die T3GYS wird mit einem dreiphasigen 400V Netzanschluss und 16A Netzstecker (type RS 015 CEE 400V) geliefert. Das Gerat muss an
einer 400V (50 Hz) Steckdose mit Schutzleiter und einer 10A Absicherung mit 30mA Fehlerstromschalter betrieben werden.

ARTIKELNUMMERN

Art.-Nr. 033108: diese Referenz der T3GYS wird mit 2 Brennern geliefert (ohne Manometer und Ausleger):
v 1 Brenner mit 3m Kabel ausgeristet fiir 0,8mm Stahl-, Edelstahl-, CuSi3 oder CuAI8 Drahte.
v 1 Brenner mit 3m Teflonfiihrungsseele ausgeriistet fiir 0,8 mm Aluminiumdraht.
Art.-Nr.033023:diese Referenz wird mit 3 Brennern und einem Ausleger geliefert ohne Manometer
v 2 Brenner mit 3m Kabel ausgertstet fir 0,8 mm Stahl-, Edelstahl-, CuSi3 oder CuAI8 Dréhte.
v 1 Spoolgun-Brenner mit 4m Kabel ausgeriistet fiir 0,8 mm Aluminiumdraht.

GERATEBESCHREIBUNG

1 Ein/ AUS Schalter. 7  Brenner Support. 12  Befestigungskette fiir Gasflaschen.

2  7-stufiger SchweiBspannungsregler zur 8  Brenner-Kabel Support. 13  Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200
Anpassung der SchweiBleistung. mm

3  Bedienfeld zur Einstellung der 9  Stromkabel 14  Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200
SchweiBparameter. oder 300 mm

4  Eurozentralanschluss zum Anschluss 10  Massekabel mit 200A Zange 15  Magnetventil Brenner 1 (T1)
der SchweiBbrenner.

5  Steueranschlussbuchse fiir Spoolgun. 11 Auflageplatte fiir 2 Gasflaschen. 16  Magnetventil Brenner 2 (T2)

6  Kontrollampe fiir Thermotiberwachung. (max. 2 Flaschen von 20L) 17  Magnetventil Spoolgun

@ Achtung : Gasflaschen gegen Umkippen sichern! @ adéquat zur verschweiBenden Blechstarke.
SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR STAHL / EDELSTAHL (MAG MODUS)
Die T3GYS kann 0,6/0,8 und 1mm Stahl- und Edelstahl-Drahte verschweiBen (siehe @).

Das Gerét 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 Gasgemischen 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 betrégt 8 bis 12 L/min je nach Umgebung und Schweisserfahrung.
SEMI-AUTOMATISCHES SCHWEISSEN FUR ALUMINIUM (MIG MODUS)

Die T3GYS kann 0.8 und 1mm Aluminiumdréahte verschweiBen. (siehe )

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) erforderlich. Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gas-
Fachhéndler 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 mdglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtforderrollen transportiert werden, da er sonst
deformiert und ungleichmaBig geférdert wird. ( Siehe @ )

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

- Brenner: benutzen Sie einen speziellen Brenner fiir Alu. Dieser Brenner verfiigt tber eine Teflonfiihrungsseele, wodurch die Reibung im
Brenner reduziert wird.Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem Drahtdurchmesser entspricht.

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN FUR HOCHFESTE STAHLE (MIG MODUS)

Die T3GYS wird von Automobilherstellern fiir das Léten hochfester Stahlbleche mit einem Kupfer-Silizium- (CuSI3) oder
Kupfer-Aluminium (CuAlI8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen. Als Schutzgas wird hier ,Reinargon"-Gas verwendet
Bitten Sie bei der Auswahl des Gases einen Gase-Fachhdndler um Empfehlung.DieGasdurchflussmenge betrégt 15 bis 25L/min

GAS-ANSCHLUSS

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

Um zwei Gasflaschen mit drei Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 3 entsprechendeTeile und koppeln Sie
die von den Magnetventilen kommenden Schlduche mit dem Y-Verbinder (siehe Foto

Um eine einzige Gasflasche mit 3 Brennern zu verbinden, schneiden Sie den Schlauch in 4 entsprechendeTeile und koppeln
Sie die Schlduche mit 2 Y-Verbinden (siehe Foto@ )

Befestigen Sie je einen Schlauch an den Magnetventilanschliissen:

- Magnetventil T1 oben links @? . Magnetventil Spool Gun oben rechts @ . Magnetventil T2 unten

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

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER

Entfernen Sie den linken Seitendeckel des Gerates.

Positionieren Sie die Drahtrolle auf der Aufnahme PX] und dem Flihrungsdorn 24)

Justieren Sie die Drahtrollenbremse E um die Drahtrolle bei SchweiBstop gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie diese
generell nicht zu fest.

Die Antriebsrollen m sind mit je 2 Spuren (0,6/0,8 und 0,8/1,0) versehen. Der sichtbare Wert, ist der zur Zeit benutzte.
Verwenden Sie immer die fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser richtige Spur.

Bei der ersten Anwendung:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung m

- Legen Sie die Drahttransportrollen mit der richtigen Nut ein.

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

- Positionieren Sie die Drahtfiihrung EX§ so nah wie méglich an die Transportrolle. Die Drahtfilhrung darf keinen Kontakt
mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.

¢ Um den Transportandruck korrekt einzustellen E betédtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren die
Andruckmutter so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus. Legen Sie zur
Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austretenden Draht zwischen Daumen u. Zeigefinger und Iésen den Brennertaster aus.
Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert ist der Antrieb korrekt eingestellt.

Die ubliche Andruckeinstellung des Drahttransports m befindet sich bei 3 fiir Stahl und 2 fiir Aluminium.

22 | Spannmutter 26 | Andruckeinstellung Drahttransport
23 | Filhrungsdorn fiir Drahtrolle 27 | Antriebsrolle in 0,8mm Position
24 | Aufnahmedorn Drahtrolle 28 | Drahtfiihrung
25 | Justieren der Drahtrollenbremse 29 | Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung
BEDIENEINHEIT:
® Auswahl Brennertastermodus @ Manuell Modus
» NORMAL (2T) : Standard Schweissen 2 Takt Im Manuell Modus wird die Drahtgeschwindigkeit mit
» DELAY: Funktion “SchweiBpause” dem Potentiometer vom Benutzter eingestellt @.
» SPOT : Funktion “SchweiBzeit” .
® synergic Modus
@ Einstellung der Drahtgeschwindigkeit Stellen Sie das Potentiometer @ in der Mitte der
Potentiometer regelt von 1 — 15m/min “OPTIMAL SYNERGIC” Zone ein.
® zeiteinstellung fiir SPOT/DELAY In diesem Modus regelt das Gerat die richtige

Geschwindigkeit anhand von 3 Kriterien:

»  Spannungstufe

»  Drahtdurchmesser

> Drahttyp
Hier wird Uber das Drahtvorschubpotentiometer eine
Feinregulierung ermdglicht.

Potentiometer regelt von 0,1 — 5 sec

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

«MANUELL» MODUS

Gerateeinstellung :
SchweiBpannung Uber 7-Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.

> Beispiel : Position 1 fiir 0,6mm Bleche und Position 7 fiir 4mm Bleche.
Drahtgeschwindigkeit mittels Potentiometer @ anpassen.

= Tipp:

Die korrekte Drahtgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch zu erkennen : Der Lichtbogen sollte stabil und
ohne groBe Spritzerbildung brennen.

Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuierlich.

Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.
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@« SYNERGIC » MODUS :
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A - « SYNERGIC » MODUS :
In dieser Funktion muss die Drahtgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.

Gerateeinstellung:
- Stellen Sie das Potentiometer auf die Zone ,Optimal Synergic".
- Wabhlen Sie aus :
v Drahttyp ®
v Drahtdurchmesser ®
v’ Leistung (7-Stufenschalter). Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Siehe
Referenztabelle auf voriger Seite.

B — GERATEFUNKTION

= SCHUTZGASAUSWAHL (nur bei StahilschweiBen):
Im SYNERGIC Modus bestimmt die T3GYS entsprechend dem ausgewdhlten Schutzgas selbsttdtig die
geeigneten SchweiBeinstellungen.
Das Gerét ist firr StahlschweiBarbeiten automatisch auf ,Argon + CO2" voreingestellt.
Um den Schutzgastyp zu dndern und das Gerat im CO2 Modus einzustellen oder zum Argon+CO2 Modus
zuriickzuwechseln, gehen Sie bitte wie folgt vor:
1- Driicken Sie 5 Sek. lang die Taste , Type" bis sich das Bedienfeld umschaltet.
2- Stellen Sie nun innerhalb von 5 Sek. mit der entsprechenden Taste den gewiinschten
Brennertastermodus ein:
- Normal (2T) => Argon + CO2 (= Voreinstellung)
- Delay => 100% CO2
3- Warten Sie weitere 5 Sek., um die Einstellungen zu bestatigen oder driicken Sie die ,Type" Taste.
4- Danach kehrt das Gerédt in seinen normalen Funktionsmodus zuriick. Die Einstellungen werden
gespeichert und kdnnen auch dann noch abgerufen werden, wenn das Gerdt zeitweilig
ausgeschaltet war.

BRENNERAUSWAHL / PARAMETER SPEICHERUNG

Um den zu benutzenden Brenner anzuwdhlen betédtigen Sie kurz dessen Brennertaster. Es gelten die
leuchtenden Anzeigen des Bedienfeldes und die zuletzt eingestellten Parameter. Driicken Sie erneut um den
SchweiBprozess zu starten. Nach dem Aus- und wieder Einschalten der Maschine wird immer der zuletzt
aktivierte Brenner angewahlt.

SPOOL GUN-Brenner

BESCHREIBUNG UND FUNKTION DES SPOOL GUN BRENNERS
» Der Spool Gun muss an den Eurozentralanschluss und die Steueranschlussbuchse angeschlossen werden.
 Der Spool Gun Brenner kann sowohl im ,Manuell* als auch im ,Synergic" Modus verwendet werden.
« Im ,Manuell* und im ,Synergic® Modus ist nur der Regler fiir Drahtvorschubsgeschwindigkeit [ aktiv.
Taste Offnen / Schliessen der Abdeckung
) Schraube fiir Drahtrolle
I Fixierung fiir Drahtrolle (Nicht festziehen)
[TIstellschraube fiir Spannung an Drahtvorschubsrolle
(_JRegler fiir Drahtvorschubsgeschwindigkeit
MONTAGE DER DRAHTROLLE DES SPOOL GUN BRENNERS
Abdeckung &ffnen
Schraube entfernen [J (® Linksgewinde)
Ziehen Sie die Réndel [ leicht an um die Rollenbremse zu justieren
Legen Sie die Drahtrolle ein.
Driicken Sie auf die Andruckstellschraube [} um den Draht in die Vorschubrollen einzulegen.

® Ziehen Sie die Stellschraube der Drahtvorschubrolle nicht zu fest [
DEMONTAGE DER DRAHTROLLE DES SPOOL GUN BRENNERS

Abdeckung &ffnen

Schrauben entfernen [J (® Linksgewinde)

Lockern Sie die Randel [ um die Rollenbremse zu entspannen.
Drahtrolle entnehmen
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HINWEISE

« Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBen.
« Verschliessen Sie nicht die Liiftungséffnungen des Gerétes, um die Luftzirkulation zu ermdglichen.
« Lassen Sie das Gerdt nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.
« Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerét je nach Umgebungstemparatur einige Minuten
zur Abkiihlung.
EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

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

| T3GYS 22% @ 150 A 105 A 90 A
Bemerkung: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C durch
Simulation ermittelt.

« Die T3GYS ist ein A-Klasse Gerat fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld ist die
elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Gerédt nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft
metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten konnen.

« Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und o6ffentlichem Versorgungsnetz
groBer oder gleich 2,5MVA ist, stimmt dieses Gerat mit der Norm EN 61000-3-12 (berein. Es liegt in der Verantwortung des
Elektroinstallateurs bzw. des Gerateanwenders dafiir Sorge zu tragen, dass das Gerét ausschlieBlich an eine Stromversorgung mit
einer Kurzschlussleistung Ssc groBer oder gleich 2,5MVA angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei eventuellen Fragen bitte an den
lokalen Stromnetzbetreiber.

INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

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

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

UNFALLPRAVENTION
ichtbog hwei: kann geféhrlich sein und zu schweren — unter Umsténden auch tédlichen —

Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:

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

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nésseeinwirkung geschitzter Umgebung.
Feuchtigkeit Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.
Stromversorgung Das Gerdt darf nur an einer dafir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine

spannungsfilhrenden Teile beriihren.Verwenden Sie niemals einen beschddigten Brenner, da dies zu
Schéden an der Maschine sowie an der Elektrik verursachen kann.

Transport Unterschatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerét nicht {iber Personen oder Sachen
hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.
Verbrennungsgefahr Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe, Kopfbedeckung

sowie feste Schuhe).

Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht
entziindbare Trennwénde.

Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.

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

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

Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten:

Hinweise - in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken,

- in abgeschlossenen Raumen,

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten,

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

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

FEHLERSUCHE

Drahtgeschwindigkeit nicht
konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

LOSUNG

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

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

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

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsschlauch
verschmutzt oder beschadigt.

Reinigen Sie den Drahtfiihrungsschlauch
oder tauschen Sie diesen aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

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

Fehlerhafte Masseverbindung.

Priifen Sie die Masseklemme
(Verbindung und Klemmenzustand).

Brenner defekt

Prifen Sie den Brenner bzw. Tauschen
Sie diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Drahtfiihrungsschlauch fehlerhaft

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr

Priifen und einsetzen.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren.

Die Schweissnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasduse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten
SchweiBdraht.

Schweissmaterial von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig
oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse ndher an der
SchweiBstelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlduche u. Verbindungen priifen.
Druckminderer u. Magnetventile priifen.

Spool Gun ohne Funktion.

Verbindungsproblem.

Brennerverbindung priifen (AnschluB T1
u. Steuerleitungsstecker).

UngleichmaBige SchweiBnaht
im Spool Gun Betrieb

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

Ldsen Sie die Stellschraube. Losen Sie
die Rollenbremse. Stellen Sie die
Drahtvorschubsgeschwindigkeit mittels
des Reglers am Brenner neu ein.
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es  TGYS @

DESCRIPCION

«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco

G
«Inox-Stainless steel
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DESCRIPCION

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

Se recomienda el T3GYS para la soldadura del acero, del inox, del aluminio y para las soldaduras fuertes de aceros
alta resistencia con hilos CuSi y Cual (ideal al reparar la carroceria). Su reglaje es sencillo y rapido gracias a su
funcién « Velocidad de hilo sinérgico ». Funciona con una alimentacion de 400V trifasica.

ALIMENTACION ELECTRICA

La corriente efectiva absorbida (I1eff) es sefialada en el aparato, para las condiciones de uso maximas. Comprobar
que la red eléctrica y sus protecciones (fusible y disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria para su
utilizacion. El aparato tiene que ser colocado de tal manera que sea accesible el enchufe. No utilizar alargadores con
una seccién inferior a 2.5mma2.

El T3GYS estd entregado con un enchufe de 16A, tipo RS-015 CEE 400V. Tiene que ser conectado a una toma de
corriente de 400 V (50 Hz) CON tierra protegida por un disyuntor de 10A y un diferencial de 30mA.

REFERENCIAS

ref. 033108 : T3GYS entregado con 2 antorchas (entregado sin manémetro, sin balancin) :

v" Una antorcha de 3 metros, equipado para hilo de 0.8 mm de acero, inox, CuSi3 o CuAl8.

v" Una antorcha con funda de teflén de 3 metros, equipada para hilo de 0,8mm de aluminio.
ref. 033023 : T3GYS entregado con 3 antorchas y un balancin (sin manémetro) :

v" Dos antorchas de 3 metros, equipado para hilo de 0.8 mm de acero, inox, CuSi3 o CuAl8.

v' Una antorcha spool gun de 4 metros equipada para hilo de 0.8 mm de aluminio y un balancin.
DESCRIPCION DEL EQUIPO

@Interruptor 0-I de arranque-paro @ Soporte antorchas @ Cadena de fijacion para bombonas.
@ Conmutador 7 posiciones: Soporte cables de antorchas @ Soporte rollo @ 200 mm.

@ Teclado reglajes de parametros @ Cable de alimentacion Soporte rollo @ 200 0 300 mm.
@ Racores antorcha estandares europeos Cable de masa con pinza de 200A. @ Electrovalvulas antorcha 1 (T1)
@ Conmutador de mando spool gun Soporte bombonas (2 bombonas de Electrovalvulas antorcha 2 (T2)

m> como maximo).

@ Piloto de proteccion térmica @ Electrovalvulas antorcha Spool gun.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ACERO / INOX (MODO MAG)

El T3GYS puede soldar hilo de acero e inox de 0,6/0,8 y 1. (ilustracion )

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de @ 0,8 mm acero (tubo de contacto @ 0.8, rodillos @
0.6/0.8 y @ 0.8/1.0)

Al utilizar el hilo de 0,6 mm de didmetro; es necesario cambiar el tubo de contacto. El rodillo de la devanadera es un
rodillo reversible 0,6 / 0,8mm. En este caso, colocarlo de tal manera que se pueda leer 0,6 mm al lado visible del
rodillo.

La utilizaciéon en acero o inox necesita un gas especifico a la soldadura argon + CO, (Ar + CO;).La relacién de CO,
varia segun la utilizacion. Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor de gas. El caudal de gas para soldar el
acero se situa entre 8 y 12 L/mn segulin el ambiente y la experiencia del soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA ALUMINIO (MODO MIG)

El T3GYS puede soldar hilo de aluminio de 0,8 y 1 mm. (ilustracién @)

Para soldar aluminio, es necesario utilizar un gas neutro: argon puro (Ar). Para elegir el gas, pedir consejos a un distribuidor

de gas. El caudal de gas se sitta entre 15 y 25 L/mn segun el ambiente y la experiencia del soldador.

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

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

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

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

@ NO CORTAR la funda al borde del empalme !! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos. (cf esquema

)
Tubo de contacto : utilizar un tubo de contacto ESPECIAL aluminio que corresponda al didmetro del hilo.

SOLDADURA BRAZING SEMI AUTOMATICA DE LOS ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO (MODO MIG)

Los fabricantes de automdviles recomiendan el T3GYS 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 sitGa entre 15y 25 L/mn.

CONEXION AL GAS

Colocar el mandmetro a la bombona de gas (el mandmetro no esta entregado con el equipo).
Para una utilizacion 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 foto) .
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Para conectar una sola bombona de gas con las 3 antorchas, hay que cortar el tubo en 4 y afiadir 2 Y. (ver foto)
Conectar cada bombona con las electrovalvulas respetando el orden :
- electrovalvula T1 arriba a la izquierda
- electrovalvula Spool gun arriba a la derecha @
- electrovalvula T2 abajo
Para evitar cualquiera huida de gas, utilizar bridas de apriete entregadas con el equipo.
PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS :

CLAVIER DE COMMANDE/ SETTINGS KEYBOARD / TECLADO DE MANDO :

'8 )

E SYNERGIC MIG

NORMAL
an
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INSTALACION DEL EQUIPO

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS :

Abrir el capo del equipo.

Colocar el rollo teniendo en cuenta el espolén de entrada@3 del soporte rollo.23)

Arreglar el freno del rollo @Bbara evitar que, al parar la soldadura, el hilo se enrede por causa de inercia de la
bobina. iDe forma general, no apretar demasiado!

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

Para una primera puesta en marcha :
Aflojar el tornillo de fijacion de la guia hiI
Colocar los rodillos
Luego, colocar la guia hilo @ lo mas cerca posible del rodillo pero sin contactarlo, luego apretar el tornillo de
fijacion.

O OO e

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

Un reglaje cominmente utilizado es la ruedecita de rodillos con una graduacién a 3 para el acero y a 2 para el
aluminio.

[ I
22

Tuerca de apriete 26 | Ruedecita de reglaje de la tension de hilo
23 | Espoldn de arrastre del rollo 27 | Rodillo en posicion 0,8mm
24 | Soporte rollo 28 | Guia de hilo
25 | Reglaje del freno del soporte rollo | 29 | Tornillo de fijacién de la guia de hilo

TECLADO DE MANDO :

® Seleccion del modo soldadura @ Modo Manual

» NORMAL (2T) : soldadura estandar 2 tiempos En modo manual, la velocidad de devanado del hilo es
> DELAY : funcibn «punto de cadeneta », determinada por el soldador, ajustando el potenciometro @.

soldadura discontinua con ajuste de la ® Modo Synergic

intermitencia del punto Colocar el potencidmetro @ en medio de la zona « OPTIMAL

» SPOT: funcidn «taponado », soldadura SYNERGIC »

discontinua con ajuste del didmetro del punto. En este modo, el equipo determina la velocidad de hilo

Optima a partir de 3 parametros :
>  Tension
>  Diametro del hilo
> Naturaleza del hilo
® Potenciémetro de ajuste SPOT/DELAY Es posible ajustar la velocidad del hilo + / -.

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

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

MODO «MANUAL »

Para ajustar su equipo, proceder como sigue :

- Elegir la tensién de soldadura gracias al conmutador 7 posiciones

> ejemplo : posicién 1 para soldar chapa de 0,6mm y posicién 7 para soldar chapa de 4 mm
- Apuntar la velocidad de hilo gracias al potencidmetro@.

=>» Consejos

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

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

Si la velocidad es demasiado rapida, el arco crepita y el hilo rechaza la antorcha
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@ MODO « SYNERGIC » :

suggestions for

SYNERGYC MODE
Brazing
CuSi/CuAl)

. CLAVIER DE COMMANDE/ SETTINGS KEYBOARD / TECLADO DE MANDO:

" WY

NERGIC MIG
EASY CONTROL

100% CO2 4 [ [ e
08 ;m
Ar+CO02 oA 06 Aceri

re
i
.

SPOOL GUN :
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@ MODO « SYNERGIC »
Gracias a esta funcion, ya no es necesario ajustar la velocidad del hilo.
- Colocar el potenciémetro @ velocidad de hilo a medio de la zona « Optimal synergic »

- Seleccionar :

La naturaleza del hilo ®

El didmetro del hilo ®

La potencia (conmutador 7 posiciones en la cara frontera)

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

AN

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

=> Utilizacién del GAS CO2 puro (solamente para la soldadura de acero) :
En modo synergic, el T3GYS determina los parametros de soldadura segun el gas utilizado. Por defecto, en
soldadura de acero, la maquina esté configurada « Argén + CO2 ».
Para cambiar de gas y configurar el equipo en modo CO2 o volver al modo Argén + CO2 :
1-  Apretar la tecla « Type » durante 5 segundos hasta que se apague el teclado.
2-  Enun plazo de 5 segundos, elegir la configuracion deseada con la tecla : « choix mode ».
Normal (2T) => Argén + CO2 (reglaje de origen)
Delay => 100% CO2
3-  La validacion se efectla o sea por la tecla « Type » 0 sea al esperar unos 5 segundos.
4-  Una vez validado, el equipo vuelve al modo de funcionamiento normal y la modificacién queda
registrada aun el aparato apagado.

ELECCION DE LA ANTORCHA / MEMORIZACION DE LOS PARAMETROS :

Cuando un usuario quiere soldar con otra antorcha, tiene que apretar una vez el gatillo de la antorcha que quiere
utilizar. Los leds del teclado de mando parpadean y los parametros que fueron memorizados durante la Gltima
utilizacion también son activos. El usuario tiene que relajar el gatillo y apretar una segunda vez el gatillo para poder

soldar. Al poner bajo tensidn, la Ultima antorcha es activa.

SPOOL GUN :

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 (

activo.

@ Boton de apertura/cierre del capo

@ Tuerca de sujecion rollo

@ Tuerca de freno rollo (no apretar demasiado)

@ Tornillo de ajuste de tension de los rodillos (no apretar demasiado)
@ Boton de ajuste de velocidad de hilo

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DEL ROLLO :

Abrir el capo

Quitar la tuerca de sujecion [J (paso de rosca inverso)

Apretar la tuerca freno T 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 arrastre/”]

PROCEDIMIENTO DE DESMONTAJE :

Abrir el capo

Quitar la tuerca de sujecion [ (paso de rosca inverso)

Aflojar la tuerca freno T para reducir el diametro del eje del rollo
Quitar el rollo

Jes
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CONSEJOS Y PROTECCION TERMICA

» Respetar las normas clasicas de soldadura.

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

« Dejar el equipo conectado para permitir el enfriamiento.

+ Proteccidn térmica: el piloto luminoso se enciende y el enfriamiento dura algunos minutos.
FACTORES DE MARCHA & ENTORNO DE UTILIZACION

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

| T3GYS | 22% @ 150 A | 105 A | A |
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 metélicos conductores.

« Este equipo es conforme a la norma CEI 61000-3-12, bajo condicién que la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o
igual a 2,5MVA al punto de interfaz entre la alimentacion del usuario y la red publica de distribucién. Es de la
responsabilidad del instalador del equipo de asegurarse, si necesario consultando al organismo responsable de la red de
distribucion, que el equipo esté conectado Unicamente con una alimentacién cuya potencia de cortocircuito Ssc sea
superior o igual a 2,5MVA.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento debe ser efectuado por una persona cualificada.
+ Parar la alimentaciéon desconectando la toma, y esperar el paro del ventilador antes de trabajar sobre el equipo. Al
interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.
« Regularmente, retirar las carcasas y soplar el polvo. Verificar el buen estado de las conexiones eléctricas con una
herramienta aislada, por una persona cualificada.
+ Controlar regularmente el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacién estd deteriorado, debe ser
remplazado por el fabricante, su servicio postventa o una persona de misma cualificacion por evitar el peligro.
SEGURIDAD
La soldadura MIG/MAG puede ser peligrosa y causar lesiones graves y asi mismo mortales. Protegerse
y proteger a los demas.
Respetar las instrucciones siguientes de seguridad:

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

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

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

Caidas: No suspender el equipo encima de personas u objetos.
Quemaduras: Llevar ropa de obra adecuada, de tejido ignifugado (cotén, mono de trabajo o vaqueros)
Trabajar con guantes de proteccion y un delantal ignifugado.

Proteger a los demas biombos no inflamables, o previniéndoles no mirar al arco y mantener
distancias suficientes.

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

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

Precauciones Todas operaciones de soldadura:

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

- en lugares cerrados,

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

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

SINTOMAS CAUSAS POSIBLES

La salida del hilo de soldadura
no es constante.

Residuos obstruyen el orificio.

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y
colocar producto anti-adherencia.
Ref. : 041806

El hilo desliza en los rodillos.

- Comprobar la presion de los rodillos o
substituirlos.

- Didmetro del hilo no conforme al rodillo.
- Funda guia de hilo no conforme.

El motor de devanado no
funciona.

Freno del rollo o del rodillo
demasiado apretado.

Aflojar el freno y los rodillos

Problema de alimentacion

Comprobar que el botdn de puesta en marcha
esta activado.

El hilo no se devana bien.

Funda guia de hilo sucia o
deteriorada.

Limpiar o remplazar.

Freno de rollo demasiado apretado.

Aflojar el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexién a la toma de
corriente.

Comprobar la conexion de toma y ver si ésta
misma estd bien alimentada con 3 fases.

Mala conexién de la masa.

Comprobar el cable de masa (conexion y estado
de la pinza).

Contactor de potencia inactivo.

Comprobar el gatillo de la antorcha.
Comprobar el contactor de potencia.

Se engancha el hilo después de
los rodillos.

Funda guia de hilo aplastada.

Comprobar la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Remplazar o limpiar.

Falta de tubo capilar (acero).

Comprobar la presencia del tubo capilar.

Tornillo de ajuste de los rodillos
demasiado apretado

Comprobar el ajuste de los rodillos : 3 para hilo
de acero o cobre y 2 para hilo de aluminio

Velocidad de hilo demasiado rapida

Reducir la velocidad de hilo

El corddn de soldadura es
poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Campo de ajuste de 15a 20 L/ mn.
Limpiar el metal de base.

Bombona de gas vacia.

Remplazarla

Calidad de gas no satisfactoria

Remplazarlo.

Circulacién de aire o influencia del
viento.

Impedir corrientes de aire, proteger la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado sucia.

Limpiar la boquilla de gas o substituirla.

Mala calidad del hilo.

Utilizar un hilo adecuado a la soldadura MIG-
MAG.

Estado de la superficie para soldar
de mala calidad (6xido, etc...)

Limpiar la pieza antes de soldar

Particulas de chispas
importantes.

Tension del arco baja o alta.

Ver los parametros de soldadura.

Mala toma de masa.

Comprobar y colocar la pinza de masa lo mas
cerca posible de la zona que soldar

Gas de proteccion insuficiente.

Ajustar el caudal de gas.

No llega el gas a la salida de la
antorcha

Mala conexién del gas.

Comprobar que la unién del gas cerca del motor
esté bien conectada. Comprobar el manémetro
y las electrovalvulas.

El Spool Gun no funciona

Problema de conexion

Comprobar las conexiones de la antorcha
(conectador potencia y conectador mando)
Comprobar el gatillo de la antorcha

En modo Spool Gun, el corddn
de soldadura no es regular

El tornillo de ajuste de tension de
los rodillos es demasiado apretado.
Posicién incorrecta del botdn de
reglaje de la velocidad de hilo
deportado en el spool gun.

Aflojar el tornillo de ajuste de tensién de los
rodillos. Arreglar la velocidad del hilo con el
botdn de reglaje de la velocidad de hilo del

spool gun.
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DESCRIPCION

«Acier-Steel-Stahl-Acero
Staal-Aco

G
«Inox-Stainless steel
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ONMUCAHUE

Criacubo 3a Balw BbIb0Op! YTO6bI MOSIHOCTBIO MCIIO/B30BATE BOIMOXHOCTU AMNIapara, oXanaywcTd, 03HaKOMbTECH C
AaHHOU NHCTPYKUMEN.

T3GYS pekoMeHAYyeTCs ANsi CBapKu CTanu, HepxaBelku, antoMUHUS, a Takxke [N CBapKuU-Nalikv cTanei BbICKOKOW NPOYHOCTY
C noMmoLblo NpoBOikKM M3 cnnaeBoB CuSi u CuAl (naeaneH ans peMoHTa Ky3osa). bnarogapsi @yHKUMM «cuHepruyeckas
CKOPOCTb MOAaYM NPOBOJIKM» annapaTt HacTpauBaeTCsl MPOCTO U BbICTPO. OH paboTaeT oT TpexdasHoii po3eTkn 400B.

SJIEKTPUYECKOE NMUTAHUE

SddekTnBHOE 3HaueHne noTpebnsiemoro Toka (Ileff) Ans wcnonb3oBaHWs NMpY MaKCUManbHbIX YCMOBUSIX YKa3aHO Ha
annapate. poBepbTe, UYTO MWTaHWE W €ro NpesoXpaHWTENU COOTBETCTBYIOT HEO6XOAMMOMY ANSl UCMOMb30BaHUS TOKY.
Annapat fomxkeH 6biTb pacrnonoxeH Tak, YTobbl WTencenbHas po3eTka 6bina AocTynHa. CeyeHve kabenei > 2,5 Mm2

T3GYS nocTtaensietcss ¢ BunKkoi 16A Tuna RS-015 CEE 400B. Ero HyxHO noacoeauMHuTb K posetke 400 B (50 M) €
3A3EMJIEHUEM , 3awumieHHoit npegoxpanutenem 10A u auddepeHumanom 30MA.

HOMEPA APTUKYJI0B

apTt. 033108 : T3GYS B koMM/ekTe C 2 ropenkamu (noctaensieTcs 6e3 peayktopa, 6€3 KpoHLWTEMHA) :
v 3-MeTpoBas ropesnka, ocHalleHHas ans nposonoku 0,8MM u3 ctanu, Hepx., CuSi3 nnu CuAl8.
v 3-MeTpoBas ropesika ¢ Te(/IOHOBbLIM LUAHTOM, OCHALLEHHas ANst altOMUHUEBO NPoBO/okK 0,8MM.
apT. 033023 : T3GYS B KOMMN/eKTe C 3 rope/sikamMu 1 KpoHLUITeHOM (6e3 peaykTopa) :
v [1Be 3-MeTpoBble ropesnku, OCHaLleHHble Ans npoBosioku 0,8MM K3 cTanu, Hepxxaseiiku, CuSi3 unm CuAl8.
v 4-MeTpoBasi NpVUBOAHAs ropesika, OCHaLLEeHHbIE /151 antoMUHUEBON NPOBONOKM 0,8MM 1 KpOHLLUTENHA.

OMUCAHUE ANMAPATA

@ BblkntouaTenb BKN — BbIKA @ MHAUKaTOp TepMO3alLmTEI. @ Llenb Ans 3akpennexuns 6annoHoB.

@ 7-MO3MLIMOHHBIM KOMMyTaTOp @ [epxxatenb Ans ropenok @ [Nepxatenb 6061HbI @ 200MM.
PEry/MpOBK MOLUHOCT [epxatenb Ans kabenei ropenok [lepxatens 606uHbI @ 200 nnu

@ MaHenb perynvMpoBkv napamMeTpos @ WHyp nuTaHms 300 mMm.

@ Pa3beM ans ropenku eBponenckoro Kabenb Macch! € 3ammMom 200A. @ SnekTpoknanaH ropenku 1 (T1)
CTaHgapTa HoacTaska A 6annoHos nekTpoknanaH ropenku 2 (T2)

(® Pasvém ynpasnerus npusoaHoi @ (vaxcumym 2 Bannona ). @ 3nextpoknanan npusoHoil
ropenku ropenku Spool gun.

NMOJSIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEPYKABEIOLLEI CTANIN (PEXXUM MAT)

T3GYS MOXET BapuTb CTasbHyt0 MPOBOIOKY W HepixxaBeliky 0,6/0,8 u 1MM. (pucyHOK )

Annapat U3HayasnbHO YKOMIMIEKTOBAH, YTOBbl BapWUTb CTanbHOM NpoBosioko @ 0,8 MM (koHTakTHas Tpybka @ 0.8, ponvku @
0.6/0.8 n @ 0.8/1.0)

Mpu “cnonb3oBaHMM NPOBONOKKN AuaMeTpoM 0,6 MM CrieAyeT MOMeEHsITb KOHTaKTHyto TpyBKy. Ponvk nopalowero ycTpoicTea
[IBYXCTOPOHHMIA 0,6 / 0,8 MM. B 3TOM Cnyyae, ero Hy>HO YCTaHOBWUTb TakuM 06pa3oM, UTobbl 6b110 BUAHO 0,6 MM Ha BMAMMOIA
CTOpOHe ponvKa.

Mcnonb3oBaHue annapaTta Ans CBapkW CTanu WM Hepxaseiiku TpebyeT cneumduyeckuii ra3 aprod + CO, (Ar + CO, ).
Mponopumsa CO, 3aBUCUT OT MCronb3oBaHus. [ns Bbibopa rasa cnpocuTe coBeTa cneumanvcTa no npoaaxe rasa. Pacxoa rasa
Npu cBapKke cTanu mexay 8 u 12 JI/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKPYXKatoLLel Cpeabl 1 OMbiTa CBapLUMKa.

MOJIYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTOMUHUA (PEXXUM MWUIN)

T3GYS MOXET BapuUTb antoMMHUEBYHO NPoBO/oKy 0,8 1 1 MM. (PUCYHOK(21))

[ins CBapKW antoMUHUS Hy>XeH HeWTpanbHbI ras: uncTbiii aproH (Ar). Zins Bbibopa rasa crpocuTe coBeTa crieuuanicta no

npoaaxe rasa. Pacxog rasa mexay 15 v 25 J1/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>KatoLei cpeabl U OMnbiTa CBapLUMKa.

Hwxe NpuBeaeHbl paznnMuns MeXxay UCMoNb30BaHUEM NS CBapKWU CTanu U ANs CBapKWU allOMUHKUS :

- [laBneHve NpwXVMHbIX POSIMKOB MOAAIOLLEr0 MEXaHW3Ma Ha NPOBOJIOKY : OTPEryNMpoBaTh AaBEHNE HAa MUHUMYM, YTO6bI
He pa3aaBuTb NPOBOJIOKY.

- KanunnsipHas Tpybka : yaanute KanunnsipHyio Tpybky npexae YeM noACOeAVMHWUTb ropenky ANns antoMUHUS € TecbIOHOBbIM
LUNAHrOM.

- Topenka : ucrnonb3yiTe crneuuanbHylo ropenky Ans amioMWHKS. 3Ta ropenka ocHalleHa TedIOHOBbIM LAHTOM, YTO6bI
OrpaHUYuUTb TPEHMS.

- HE OBPE3ATb LUnaHr no kpar CTbika !! 3TOT WAaHr UCMOMb3yeTcs AN HanpaBneHUs MPOBOMIOKM OT POMMKOB. (CM.
cxeMy@ )
KoHTakTHas Tpybka : ucnonbayite CMELMASIbHYKO KOHTaKTHyto TPy6Ky Ans antoMWHWS, COOTBETCTBYIOLYIO AMAMETpy
NpOBO/OKM.

NOJTIYABTOMATUYECKASI CBAPKA-TNIAWKA CTAJIE/ C BbICOKUM MPEAESIOM YMPYFOCTU (PEXXVM
MUr)

T3GYS peKkoMeHayeTcsl MPOW3BOAMTENSIMU aBTOMOGWNEN AN CBapKU-NMalku MeTanna C BbICOKMM MpeAenoM ynpyroctu ¢
NMOMOLLIO NPOBOMOKM U3 CrnaBa Meau C kpemHueM CusI3 wnu  cnnaeBa Meau ¢ antoMuHueMm CuAl8 (@ 0,8MM u @ 1MM).
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CBapLUMK AO/MKEH UCMONb30BaTb HEMUTPaNbHbIN ras: uncTblii aproH (Ar). [ns BbiGopa rasa cnpocuTe CoBeTa creumanucTa no
npoaaxe rasa. Pacxoa rasa npubnmsutenbHo Mexay 15 u 25 J1/MuH.

NOACOEAVHEHME FA3A

MpVBUHTUTE CBApOYHbIN pefyKTop K rasoBoMy 6annioHy (peayKTop He NOCTaBnsieTcs BMeCTe C annapaTtoM).
15 UCIIO/Ib30BaHNS C OQHUM W/IM C ABYMS 63/IIOHaMH [a3a.
YT06bl COeanHNUTL 2 ra3oBbixX 6asnsoHa ¢ 3 ropesikaMu, Hy>HO pa3pe3aTb LWaHM Ha 3 YacTu U NOACOEANHUTb
coeanHuTenb Y (Cm cbOTo@) .
YTo6bl COEANHUTL OAWH Fa30BbIf 6aNNIOH C 3 ropesikamMu, HyXKHO paspe3aThb LWaHr Ha 4 4acTu U NoacoeanHUTb 2 Y.
(Cm. hoTo(39)
MoakniounTe Kaxablii 6annoH K 3neKTpokianaHy, cobntogas cneaytowmii Nopsaaok :

- 3anekTpoknana T1 caepxy cnesa@d

- 3anekTpoknanaH Spool gun ceepxy cnpaBa@

- 3nekTpoknanaH T2 BHU3Y
Bo u3bexaHue yTeuku rasa, MCnonb3ynTe XOMyTbl, MOCTaB/sSiEMble B KOMIJIEKTE C annapaToM.
UHCTPYKLIUSA NO YCTAHOBKE BOBWH:

KHOMNKW NAHEJIN YMNPABJIEHUA :

' )

E SYNERGIC MIG
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YCTAHOBKA AMMAPATA

MWHCTPYKLINA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK :

o OTKpoWTE MoK annapaTa.
e YcraHoBuTe 606MHY C MOMOLLBIO BeAyLlero nanbua @ nepxatenst 606uHbl.

o OTperynupyite TOpMO3 606VHbI @ TaK, 4Tobbl MpV OCTAHOBKE CBapku DO6GMHa MO MHEpUMM He 3anyTana

NpOBOMOKY. He 3a)XnMaiiTe CIMXXKOM CUJIbHO !

e Beaywme ponvku @ - AByxxenobuatble (@ 0,6/ @ 0,8 et @ 0,8/ @ 1). Buaumblii Ha ponuke AvameTp - TOT,

KOTOPbIW UcnonbayeTtcs. [ins npoeonoku 0,8, HYXHO ucnonb3oBaTb x&énob 0,8.

Mpu nepeoM 3amycke annapara :
ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HUTeBoAa
YCTaHOBUTE POnVKM

O OO e

BUHT.

3aTeM YCTaHOBUTE HUTEBOA KaK MOXHO bnmxe K PONKUKY, HO HE BNPUTLIK, 3aTEM 3aBUHTUTE 3A)KUMHBI

. [Ins perynuMpoBKuM KOMecuMKa HaKUMHbIX pOJ‘IVIKOB, [eNCTBYITE cnegyowmM o6pasoM @ MakCcMManbHO
pasBUHLTUTE KOMECUKO, BK/KOUYMTE MOTOP HAaXKaTWEM Ha ralleTKy rOpesiku, 3aBWHbTUTE KOJSIECMKO, MpoAosKas
HAXMMaTb Ha ralweTKy. 3arHuTe NPOBOJIOKY MpW Bbixode U3 comnna. MpuaaBuTe NanbUEM 3arHyTbid KOHEL, YTO6b
npuaepxaTb ee. Konecuko [OCTaTOYHO 3aTAHYTO, KOrfAa POSMKM MPOKPYYMBAIOTCA MO MPOBOJIOKE, AaXe ecnu

NpoBosioka 6/10KMpOBaHa Npu BbIXOAE UX FOPENKU.
YacTo ucnonb3yemasi perynmpoBka — KONECUKO PONMKOB B MOMOXEHUN 3 ANS CTanu 1 2 ANs antoMUHKS.

3aXMUMHas ranka Konecuko peryninmpoBKM HaTSHKEeHWsS NPOBOJIOKM
23 | Beaywmii nanew 606MHbI 27 | Ponuk B nonoxeHuu 0,8MM
24 | [lepxaTtenb 606MHbI 28 | HuteBop

25 | PerynmpoBka TopMo3a Aepxatens | 29 | KpenexHblit BUHT HUTEBOAA
606MHbI

KHOMKW NAHEJIN YNPABJIEHUA :
@ PyuHOI pexxum

® BbI60p CBAapO4HOro pexuMa B py4yHOM pexuMe CKOPOCTb MoAayn MpOBOSIOKM
» NORMAL (2T): cTaHAapT.2X-TaKTHbIi pexum onpegaeneHa nons3oBatenem c NOMOLLbIO
> DELAY : (yHKUMS « LENHOrO LWIBa », NpUX- noTteHuuometpa @.
BaTka C pery/MpoBaHWEM MPepbIBUCTOCTM ® CMHepruuHblii peXxmm
TO4EeK MocTaBbTe noTeHUMOMETp @ no cepeauHe 30HbI
» SPOT : yHKUMSA «3aBapvBaHus», « OPTIMAL SYNERGIC »
npuxeaTtka C perynmpyemMbiM AnaM. TOUKu B 3TOM pexuMe annapaT onpeaensier onTUMasnbHYo
@ PerynmpoBka CKOpPOCTH NoAa4y NpoBOJIOKH CKOPOCTb MoAayM, UCXOAs U3 3 NapameTpos :
MOTEHLMOMETP TOYHOMN HACcTPOIKN CKOPOCTM Nodayn. > Hataxenue
CkopocTb konebauTcs oT 1 A0 15 METPOB B MUHYTY. > [nameTp npososioku

> MaTepvan npoBonoKkn

® MoteHuyomerp perynuposku SPOT/DELAY MOXHO 60SIee TOYHO HACTPOUTB 3Ty CKOPOCTb + / -

B nonoxeHun NORMAL (2T), npeanaratotca 2 pexuma Ans obnerdyeHus HacTpoiiku annapata : MANUAL
(pyuHoit) unu SYNERGIC (CMHepruyHbiit).

PEXXUM «MANUAL>» (PYYHOW

NS HacTpoMKK annapaTa AeiCTBYiTe creaytowmM 06pasoM :

- BbibepuTe CBapoYHOE HaNpsXKEHME C MOMOLLBIO 7-MO3ULIMOHHOIO KOMMyTaTopa

> Hanpumep : nosuums 1 ans nucra TonwmHon B 0,6MM M NO3UUMS 7 ANS IUCTa TOMLUMHOM 4MM
- nogbepuTe CKOPOCTb NOAAYM MPOBOJIOKM C MOMOLLbIO NoTeHUuoMeTpa @.

=>» Cosertbl

Kak npaBufio, peryiMpoBka CKOPOCTW MPOM3BOAMTCS «Ha CIyx»: fyra AO/MKHA 6biTb CTabUbHON K
13AaBaTh NnLb cnaboe NOTpeckuBaHue.

Mpyn CAULLIKOM HU3KOMN CKOPOCTU Alyra He ByAeT HenpupbiBHOIA.

Mpy CAMWIKOM BLICOKOM CKOPOCTM flyra «NOTPECKUBAET», 1 MOBOJIOKA OTTa/IKMBAET ropesiky.
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@ PEXXUM «SYNERGIC» (CUHEPTNYHbIiA):

suggestions for
SYNERGYC MODE

Brazing

CuSi/CuAl)

NAHEJIb YNIPABJIEHUSA:
~
NERGIC MIG
EASY CONTROL
-
e =
Sroce B
10 . cusiy
100% CO2 e m
08
g,
Ar+ CO2 :"121'““l 06 Ads!
oloo
0 WIRE "PE
\.

SPOOL GUN (MPUBOAHASA FOPEJIKA) :
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@ PEXXUM «SYNERGIC» (CUHEPTMYHWA
Bnaropaps 3ol dyHkUuM Bam Gonblue He HY)XHO HacTpavBaTb CKOPOCTb MoAay4u NPOBOSIOKU.
[ns aToro :

- YcTaHoBuTe noteHuMoMeTp @ CKOPOCTM NPOBONOKM NocepeanHe 30HbI «Optimal synergic
- BubepuTe :
v Tun nposonokn ®
v [Onametp nposonoku ®
v MOWHOCTb (7-NO3ULIMOHHLIN NEpeKoYaTesb Ha IMLEBON NaHenu annapaTa)
YT1o6bl MOAOEpaTh HYXHOE MOMIOKEHWE B COOTBETCTBAM C TOJIUMHOM MPOBOJSIOKM, CheayinTte
yKasaHUsaM Tabnuubl « PEXUM synergic » Ha NpeablayLLen CTpaHuue.

. PABOTA AMMAPATA
= WUcnonb3osaHune FA3A uncroro CO2 (MCKAIOUUTENLHO ANS CBAPKU CTanm) :

B cuHepruyHoM pexxvme T3GYS onpeaensieT napamMeTpbl CBapku B 3aBUCMMOCTW OT MCMOJIb3yeMOro rasa.
Mo ymonuanuio, Ana ceapku CTanu annapaTt HacTpoeH Ha « AproH + CO2 ».
YT06bl NOMEHSITb a3 U HAaCTPOUTL annapaT Ha pexxum CO2 unn e BEPHYTLCS B pexkum AproH + CO2 :

1-  HaxmuTe Ha KHOMKy « Type (Tun) » B TeYEHWe 5 ceKyHz, Noka He BbIKNIOUUTCS NaHeNb

ynpasneHusi.
2- a5 cekyHa BblbepuTe Xenaemylo KOHMUrypaumio C NoMoLblo KHOMKkKM : « choix mode (BbiGop
pexuma) ».
Normal (2T) => AproH + CO2 (HacTpoiika no yMosYaHuio)

Delay => 100% CO2
3-  [oATBEPAMTb HYXHO HaXaB Ha KHOMKY « Type (TUn) » unm Nnpoxaas 5 cekyHa.
4-  Tlocne NOATBEPXAEHUs annapaT BO3BpPaLLAETCs B HOPMasbHbI paboumnii pexuM u Moandukaums
0CTaeTcs B NaMATW faxe rocne oTKIIYeHWs annapara.

BbIBOP NOPEJIKW/ 3ANNOMWHAHWE NAPAMETPOB :

YT106bl BApUTL APYroi ropenkoi, Nosib3oBaTeslb A0/KEH OAMH pa3 HaXaTb HA raleTKy ropesiku, KOTOPYH OH XOo4eT
MCMO/b30BaTh. MUraloT CBETOAMOAB! MaHEeNN YNpPaBNeHUsS M aKTUBUPYIOTCS MapaMeTpbl, BBEAEHHbIE NPU NOCIeaHEM
MCMOb30BaHWM 3TON ropenku. YTobbl HauaTb BapuTb, MOMb30BATENb AO/MKEH OTMYCTUTL raleTKy U CHOBA HaXaTb
Ha Hee. Mpyu BKIKOYEHUM annapaTa paboTaeT NOCNeAHss UCMOoNb3yeMas ropenka.

NMPUBOAHASA NOPEJIKA SPOOL GUN :

NPESEHTAUMA U ®YHKUNOHUPOBAHMUE FOPEJIKU SPOOL GUN

« ['openka spool gun MOHTUPYETCSl Ha KOHHEKTOP EBPONENCKOro CTaHAapTa M Ha COEAUHUTENb YNPaBEHUS.

« [openka spool gun paboTtaet Mbo B py4HOM « Manuel » pexume, nnbo B CUHEPrUYHOM « Synergic ».

¢ B py4HOM pexxuMe Unm B « Synergic », akTWBHa TOMbKO KHOMKA YrpaBfeHns CKOPOCTbIO nofaun () Haxogswasncs
Ha ropenke .

@ KHonka OTKpbITb/3aKpbiTb KPbILIKY

@ 3aXuMHasi raika 606UHbI

@ lalika TopMo3a 606MHbI (CUBHO HE 3aKpy4nBaTb)

@ BWHT perynmpoBku HamnpsiXeHUs POSIMKOB (CUNbHO He 3aKpy4uBaThb)
@ KHoMKa perynnpoBKy CKOPOCTU noaayun

CBOPKA BOBUWHDbI :

OTKpoiiTe Koprnyc

OTBUHTUTE raiiky [ (06paTHbIN Wwar pe3bbbl)

3aKkpyTuTe raiiky TopMosa il 4To6bl BbIrHYTh OCb 606MHbI (CUIbHO HE 3aTArMBaTh)

Hacapnte 606MHY Ha ocb

YT106bl BCTABUTL MPOBOJIKY B POSIUKM HAXKMUTE Ha « BUHT PETY/IMPOBKU HANPSXKEHUS POIMKOB » [
BHUMBHME : HE 3aTArMBaNTe CuiibHO BEYLUMI posmk [~

PA3BOPKA BOBUHbI :

OTKpoiiTe Koprnyc

OTBUHTHTE raiiky [ (06paTHbIN Wwar pe3bbbl)

OTBUHTUTE raiiky TopMo3a [ , YUTO6bI YMEHbLIMTL AMaMeTp ocv 606MHBI
BbiHbTE 606MHY
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COBETbI U TEPMO3ALLUTA

« Cobntopaiite obLIENPUHSATLIE NPaBKUIa CBapKH.

« OcTaBnsiiTe OTBEPCTUS B annapaTe CBOGOAHBLIMU ANsi CBOGOAHOTO MPOXOXKAEHUS BO3AYXa.

« [locne cBapky OCTaBAsiiTe annapart NOAKMOYEHHBIM AN OXMTAXAEHHS.

« TepMo3awwuTa: MHAUKATOP 3arOPaETCs W OXMaxAeHUe MPOUCXOAUT 3@ HECKOMbKO MUHYT.
PABOUMIA LMK & CPE[A UCMOJIb30BAHUS

e [laHHbI annapaT WMMeeT BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTWMKY TWUMA <«MOCTOSIHHOE HanpskeHue». Ero MB% cornacHo Hopme
EN60974-1 yka3aH B NpuBeAEHHON Hxe Tabnuue:

60% (T umnkn = 10 mnH) | 100% (T umkn = 10 MUH)

| T3GYS | 22% @ 150 A 105 A 90 A
MpvMeyaHue : UCMbITaHUs NPOU3BOAMINCH NPY KOMHATHOM TeMnepaType, NPOAOKUTENBHOCTb BroYeHus (MB%) npu 40
°C 6bin pacyuTaH.

e DTu annapaTbl OTHOCATCS K Knaccy A. OHM CO3faHbl ANt UCMOMb30BaHMS B NMPOMBILLIEHHOW U NpodeccuoHanbHoii cpeae. B nio6oit
Apyrolt cpeae emy 6yfieT CNOXKHO 06eCneynTh 3EKTPOMarHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M UHAYKTUBHBLIX nomex. He
UCMonb30BaTh B CPEAE COAEPXKaLLEel METNNYECKYIO Mbib-NPOBOAHMK.

« 370T annapart cooTeeTcTBYeT AnpekTvBe CEI 61000-3-12 npy ycnosum, YTO MOLUHOCTb KOPOTKOIO 3aMbIKaHWS SSC MpeBbIlaeT uin
paBHa 2,5MVA B MecCTe CTbIKOBKM MeXAy MUTAHWEM MONMb30BaTeNsi U CETbIO SNEKTPOCHABKeHMS. CreunanncT, yCTaHOBUBLLIMIA
annapat, WM nonb3oBaTenb AOMKHbI Y6eAUTbCA B TOM, YTO anmapaT MOACOEAMHEH WMMEHHO K TakoW CMCTeMe MUTaHusl, YTo
MOLLHOCTb KOPOTKOIO 3aMblkaH1si SSC NpeBbllaeT un paeHa 2,5MVA, 06paTuBLLIMCh NPU HAAOBHOCTU K OpraHu3aLmuu, oTBevatoLei
3@ 3KCMNyaTaLMIo CUCTEMbI NMUTaHNS.

OBCNTY)XUBAHUE

+ TexHuyeckoe 06CNyXMBaHWE [OMKHO NPOU3BOAUTLCS TOMBKO KBANMMULIMPOBAHHBIM NMEPCOHANOM.

+  OTK/IOYMTE NUTaHWE, BbIHYB BUIKY W3 PO3ETKM, U OOXKAUTECH OCTAHOBKM BEHTWUIATOPA Mepes TeM, Kak MpUCTynuTb K
Tex. 06CNyXMBaHMIO. BHYTPU annapaTa BbICOKME 1 OMACHbIE HANPSXKEHWE U TOK.

+ PerynsipHo OTKpblBaiTe anmnapar v MpoAyBaiTe ero, YTobbl OUMCTUTbL OT MbliM. HeoBXoaMMo Takxke MpoBepsiTb BCe
3MEKTPUYECKME COEAMHEHUS C MOMOLUbIO M30MMPOBAHHOMO WHCTPyMeHTa. [lpoBepka AOMKHA OCYLLECTBASTLCS
KBanMMUUMPOBAHHBIM NMEPCOHANOM.

+ [poBepsiiTe COCTOSIHME MPOBOAA MWUTaHMsl. EC/IM OH MOBPEXAEH, OH AO/KEH ObiTb 3aMEHEH MPOU3BOAMTENEM, €ro
CEPBUCHOM Cy601 UK KBaNM(MULMPOBaHHLIM CMELIMANMUCTOM BO U3BEXXaHWe OMacHOCTU.

BE3OMNMACHOCTb

CsBapxa MUI/MAIr moxceTr 6biTb onacHo# n 3BaTh TS e M Aaxke CMepT e p Sawmrnrecp camm n

3aUNTHTE OKPYIKArOLUYNX.

Cob; iiTe cneqy /7 HOCTH :

JlyuencnyckaHue 3alnTMTECh C MOMOLLBIO Macku CBapLUMKa ¢ (unbTpamu, COOTBETCTBYIOLLMMU HOPME

ayru: EN 169 nnu EN 379.

[Aoxxab, nap, Bnara: Vicnonb3yiiTe annapat B YMCTON cpefe (CTeneHb 3arpsi3HEHHOCTY < 3), Ha POBHOW MOBEPXHOCTU
M Ha paccTosiHuu Gonee MeTpa OT CBapuBaeMoW AeTanu. He ucnosnb3oBaTb Moj AOXKAEM Win
CHerom.

Ypap anekTpuyeckuMm  JTOT annapaT MOXHO MOAK/I0YaTh TONbKO K TpexdasHoMy NuTaHuio ¢ 4 npoBoAamMu

LIOKOM!: 1 C 3a3eMneHneM. He goTparuBanTech [0 YacTel, HaXOASLLMXCS MOA HanpshKeHeM.
MpoBepbTe, UTO aNeKTpUYeckast CeTb NOAXOAUT ANs 3TOro annapaTa. He ucnonb3oBaTb ropesnky B
NI0OXOM COCTOSIHUM  (AeeKT U30NAUMM  SNEeKTPUYECTBa), CyLLeCTBYET PUCK MOBpeXAEeHUs
annapata 1 3NeKTPONPOBOAKM.

MapeHne : He nepeHocuTb annapat Hag MtoAbMU UK NpeaMeTamu.

Oxoru : Hocute pabouyio ofexay 13 orHeynopHoW TKaHu (XJIOMOK, CNELOBKa UK AXKMHCOBKA).
PaborTaiiTe B 3alWMTHbIX NepyaTkax v hapTyke U3 OrHEYMOPHOW TKaHMW. 3alUTUTE OKPYXatoLWmX C
MOMOLLBID 3aLUMTHBLIX OTHECTOWMKMX 3KPaHOB WNWM MpeaynpeauTe UX He CMOTPETb Ha Ayry
ocTaBaTbCsi Ha 6@30MacHOM pacCcTOsIHUW.

Puck noxapa : Y6epuTte Bce Bo3rapaeMble npeaMeTbl U3 paboyero nNpocTpaHcTea. He paboTalite B npucyTcTBUM
BO3rapaemoro rasa.

ObiM : He BAbixaliTe cBapoYHble ra3 W AbiM. Mcnonb3yiTe annapaTt B XOpOLUO NPOBETPUBAEMOM MECTE.
Ecnu Bbl BapuTe B NMOMELLEHUN, TO AOMKHA bbITb BbITSXKA

[lononHuTeNnbHbIE JTiobble cBapo4yHble paboThl :

npepocTepeXxxeHuns: - B MOMELLEHMSX C BbICOKMM PUCKOM yaapa 3N1eKTPUYECKUM LLOKOM,

- B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX,
- B NPUCYTCTBUW BO3rapaeMbiX WK B3PbIBOOMACHBLIX MaTepuanos,

BCerAa fomkHa 6biTb NpeaBapuTeNnbHO 0A06pEHbI «OTBETCTBEHHBIM 3KCMEPTOM» U BbIMOHEHBI B

NPUCYTCTBUM  NIOZEN, CNeuManbHo  OByYeHHbIX, 4TOBbl MPUIATM Ha MOMOWbL B  Clyyae

HeobxoanmmocTn. HeobxoaMMO MCMonb3oBaTb TEXHUYECKWEe CPeaCcTBa 3aluuThbl, OMUCaHHble B

TexHuueckoi Cneumndmkaumm CEI 62081.

CBapka Ha BblCOTe 3anpeLueHa, KpoMe ClyyaeB UCNo/b30BaHWs nnathopM 6e30macHoCTH.

Jlvua, ncnosnb3yroLme 3/1EKTPOKAPANOCTUMYJIAITOPbI, AO0J/HKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBaTbCA Y Bpaya nepen
pa6oToii c AgaHHbIMK annapaTtaMu. He ucnonb3yiTe 3TOT annapart A4Ns pa3Mopa)kuBaHus
KaHanusaumii. O6paLyaiiTech € ra3oBbiM 6as/17I0HOM OCTOPOXKHO. ITO MOXKET 6bITb ONACHO, €C/TU
rasoBblii 6a5IJ1I0H UM BEHTUSIb 6a/1/10HA NOBPEXAEHbI.
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HEMCMPABHOCTH, NPUYUHbDI, YCTPAHEHUE

HEUCNPABHOCTb BO3MOXXHbIE MPU4YUHDI YCTPAHEHME HENCNPABHOCTHU

Mopgaya cBapoYHOM NPOBOIOKK
HepaBHOMepHa.

Hannasbl MeTanna 3abusaloT oTBepcTHe.

OUMCTUTE KOHTAKTHYIO TPYBKY UNW MOMeHsInTe
ee 1 CMaxTe COCTaBoOM MPOTUB NPUIMMAHNS.
ApT. : 041806

IpoBO/IOKa NPOKPYYUBAETCS B PONIMKAX.

- MpoBepbTE AABNEHME POSIMKOB UK 3aMeHUTe
UX.

- [iInamMeTp NpOBOJIOKN HE COOTBETCTBYET
PONKY.

- Micnonb3yeTcs HECOOTBETCTBYIOWAs
HUTeHanpaenstowas Tpybka B ropeke.

[iBuratenb pasMaTbiBaHUs He
pabotaer.

TopMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHLI UK
PONMKa CNMLLKOM Tyroe.

PazoxmuTe TOpMO3 U POSUKH.

Mpo6nema c nogayen

MNpoBepbTe, UTO KHOMKA MyCKa B MOSIOXEHUN
BKJ1.

Mnoxas nogaya NpoBOIOKN.

HuTeHanpasnsiowas Tpybka 3arpssHeHa
WY NoBpexaeHa.

OumncTute unn 3ameHuTe ee.

TOpMO3HOE YCTPOWUCTBO 606MHbI
C/ILLKOM Tyroe.

PazoxmuTe TopMO3.

OTCyTCTBYET CBapOYHbIi TOK.

AnnapaT HenpaBWbHO MOAKMIOHEH K
cetv.

MpoBepbTe MOAKMIOYEHME K CETH, @ TaKXKe, YTO
nuUTaHue AeNCTBUTENBHO TPEXdasHoe.

HenpasunbHoe noaktoyeHne Macehl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (MoacoeanHeHve
Knewm).

Mepekioyatesnb MOLWLHOCTU He paboTaer.

MpoBepbTe raweTky ropenku .
MpoBepbTe NepeknioyaTeNb MOLWHOCTY .

lMpoBonoka 3acTpesaeT nocne
NpoXoAa Yepes POonKK.

HuTeHanpasnsiowas Tpy6ka
pacnnouieHa.

IMpoBepbTe HUTENPOBOASALLYIO TPYBKY W KOPMyC
ropesnKu.

MpoBOIOKa 3aCTPEBAET B rOpeSIKe.

Mpounctute nnu 3ameHuTe ee .

OTCyTCTBYET KanunnsipHas Tpybka
(cTanb).

MpoBepbTe Hanuune KanunispHoi TPyeKM .

BUHT perynmpoBku poivKOB CIULLKOM
3aTAHYT.

MNpoBepbTe perynnpoBKy ponnKoB: 3 Ans
CTanbHOM UNW MeAHOM NPOBOOKU U 2 Ans
antoM1UHUEBON

CIMLWKOM BbICOKast CKOPOCTb MOAAuM.

CHM3bTE CKOPOCTb MoAauM.

MOpUCTBIN CBAPOYHBIN LLOB.

HepocTtaTtouHas nogava rasa

[nanaszoH perynuposku ot 15 Ao 20 51/MUH.
3almcTMTEe OCHOBHOM MeTann

B 6annoHe 3akoHuMnCs ras.

3ameHuTe 6annoH.

HeynoeneTsopuTenbHoe Ka4yecTBo rasa.

CmeHuTe ras.

Linpkynsiums Bo3ayxa Unu BO3AenCTBUE
BeTpa.

MpeaoTBpaTMTE CKBO3HSKM, 3aLLMTUTE
CBAPOYHYHO 30HY.

BbInyckHOe conno rasa 3arpsisHeHo.

OymMCTUTE CONNMO UK 3aMeHUTE ero.

MpoBoIOKa NIOXOro Kavecrsa.

Vicnonb3yiiTe NpoBOOKY, NOAXOASILLYIO ANS
ceapkv MUT-MAT.

Mnoxoe KayecTBO CBapMBaeMom
MOBEPXHOCTY (pXXaByuHa U TA ...)

3auncTuTe AeTanb nepes cBapkon

3HauuTenbHOe KONUYECTBO
YacCTU4eK UCKpPeHus.

HatsxeHve gyrv nMbo CIULLKOM HU3KOe,
60 CIULLKOM BbICOKOE.

CM. napameTpbl CBapku.

HenpasunbHoe 3akpennaHve macchbl.

MpoBepbTe ¥ NOMECTUTE 3aKMM Macchbl Kak
MOXHO 61vKe K 30He CBapKu.

3almMTHOro rasa HegoNCTaTouHO.

OTperynupyiiTe pacxoa rasa.

OTcyTCTBME ra3a Ha Bbixoae
ropenkum

[a3 HenpaBWIbHO NOACOEANHEH.

MpoBepbTe NPaBUIBHO I MOAKITIOYEHO
COeAVHEHME ra3a psifioM C ABUraTeneMm.
IMpoBepbTe pesyKTop M 3MHKTPOKANaHb!

Spool Gun He paboTaeT

Mpo6nema ¢ noaKIoUeHNEM

MpoBepbTe MOK/IOYEHMSsH FOPeNkU (KOHHEKTOP
MOLLHOCTW 1 KOHHEKTOP yNpaBneHns)
MpoBepbTe raweTky ropenku

B pexwume Spool Gun cBapouHbIi
LIOB HEpPaBHOMEPHbIV

BWHT perysMpoBKU HaTsXKeHUs1 POSIMKOB
C/MLWIKOM 3aTsHYT. HenpasunbHoe
MNONOXEHWE KHOMKMN PerynnpoBKu
CKOPOCTY MOAAYM, HaxoAsLencs Ha
spool gun.

OTBUMHTUTE BUHT PETYIMPOBKN HaTSHKEHMS
ponukoB. OTperynupyiiTe CKOpoCTb Nofaqu ¢
NOMOLLbIO KHOMKK PErynmMpoBKkuM Ha spool gun.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTH/ PEZZI DI
RICAMBIO

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

2 | Support torches arriére / Rear torches support / Hinterer Brennerhalter / Soporte antorchas de atras / 08435BG
MozcTaBKa 1S ropenok 3aaHsis / Supporto posteriore torce

3 | Support torches avant / Front torches support / Vorderer Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / 08436BG
MoacTtaska ans ropenok / Supporto anteriore torce

4 | Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka / Impugnatura 72072

5 | Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob / Drahtvorschubseinsteller / Botdn reglaje de 73009
velocidad de hilo / KHomka perynvpoBki ckopocTu npoBosioku / Manopola regolazione velocita filo

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

7 Clavier de commande / Control Keyboard / Bedientastatur/ Teclado de mando / KnaBuaTypa ynpasnexus / 51916
Pannello dei comandi

8 | Interrupteur I/O / I/O Switch / I/O Schalter / Conmutador ON/OFF / Boikntouatens ON/OFF / Interruttore 52461
1/0

9 | Connecteur spool gun + faisseau carte / Spool on Gun connector + control connector / Spool Gun Stecker
+ Anschlussr / Conectador spool gun + haz de carta / KoHHekTOp spool gun + KOHHeKTop nnathbl / 71483
Connessione pistola + presa di comando

10 | Commutateur 7 positions / 7 positions switch /7 Positionen Betriebsartenschalter / Conmutador 7 95564
posiciones / MepekntoyaTtens 7 nonoxeHnit / Manopola 7 posizioni

11 | Motodévidoire (galet 0.6/0.8) / Wire feeder (roller 0.6/0.8) / Motodévidoire (galet 0.6/0.8) / Devanadera
sin rodillos (rodillo 0.6/0.8) / Monosiwee ycTpoiicTso (ponukos 0.6/0.8) / Dispositivo per arrotolare il filo 51135
(rullo 0.6/0.8)

12 | Cable de masse + cosse / Earth cable + cable lugs / Massekabel + Kabelschuh / Cable de masa / Kabenb | 95354 +
Macchl + HakoHeyHuK / Cavo di terra + aletta cavo 55046

13 | Pince de masse 250A / Earth clamp 250A / Massezange 250A / Pinza de masa 250A / 3axum maccbl 250A 71124
/ Pinza di massa da 250A

14 | Cable d'alimentation (6m) / Supply cable (6m) / Stromkabel (6m) / Cable de alimentacion (6m) / 21485
Muratowmin kabenb (6m) / Cavo corrente (6m)

15 | Support bobine 5Kg / Reel support 5 Kg / Rollenhalter 5Kg / Soporte de bobina 5Kg / MoacTaska ans 71602
KaTywku 5kr / Support bobina 5 Kg
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| N° | |__Ref. |

16 | Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Rollenhalter 15Kg / Soporte de bobina 15Kg / MoacTaska ans 71603
KaTywku 15kr / Supporto bobina 15 Kg

17 | Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda de atras / MepeaHee koneco / Ruote anteriori 71361

18 | Pont de diodes / Diode bridge / Diodenbriicke / Puente de LED / Pont de diodes / Ponte diodo 52189

19 | Self / Induction oil / Self / Self / Apoccens / Olio lubrificante 92975

20 | Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato / TepmoctaT / Termostato 51350

21 | Transformateur + Thermostat / Transformer + thermostat / Trafo + Thermostat / Transformador y 92984
termostato / TpaHcchopmMaTop + Tepmoctat / Trasformatore + termostato

22 | Ventilateur / Fan /Ventilator /ventilador/ BeHTunstop / Ventola 51001

23 | Roue diamétre 200mm / 200mm diameter wheels / 200mm Durchmesser Rad / Rueda didmetro 200mm / 71375
Koneco anameTpom 200mMM / Ruote diametro 200 mm

24 | Embout d'axe / End axis / Endachse / Boquilla de pasador / HakoHeuHuk ocu / Asse 71382

25 | Transformateur de commande / Control transformer / Kontroll Transformator / Transformador de mando / 02994
TpaHcdopmaTop ynpasneHus / Trasformatore di controllo

26 | Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-valvula /3nekTtpoknanan/ Elettrovalvola 71512

27 | Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta de mando / MNnata ynpaeneHus / Scheda di 97134
controllo

28 | Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte/ Carta de fijacion / Mnata otobpaxerus / Scheda display 97113C

29 | Tuyau gaz (2m) / Gas pipe (2m) / Gas Schlauch (2m) /Tubo del gas (2m) / MasoBblii WwnaHr (2m) / Tubo 95992
gas (2m)

30 | Collier 10,5 / Collar 10,5 / Kabelschelle 10,5 / Collar 10,5 / XomyT 10,5 / Guarnizione 10,5 71225

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM /SCHALTPLAN/DIAGRAMA ELECTRICO/3/IEKTPUMECKASI CXEMA

DIAGRAMMA ELETTRI
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@Déclaration de conformité :

Gys atteste que les postes de soudure T3GYS sont fabriqués conformément aux exigences des directives Basse
tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.

Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN 60974-1 : 2005, EN 60974-10 : 2003.
Le marquage CE a été apposé en 2010.

Declaration of conformity :

The T3GYS 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 60974-10 of 2003.

CE marking was added in 2010.

@ Konformititserklirung

GYS erklart, dass die SchweiBgerdte T3GYS in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden
europdischen Bestimmungen: 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 und EN 60974-10 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2010

@ Declaracion de conformidad

GYS atesta que los aparatos de soldadura T3GYS estan fabricados en conformidad con las directivas baja
tensién 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 EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10
de 2003.

El marcado CE fue fijado en 2010.

@neknapauml 0 COOTBETCTBUM:

GYS 3asBnsieT, 4YTO CBapoyHble annapatbl T3GYS npou3BeaeHbl B COOTBETCTBMM C AvpekTMBaMu EBpocoro3a
2006/95/CE o0 Hu13kOM HanpsxeHun oT 12/12/2006, a Takxe c aupektnBamn CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOB/IEHO B COOTBETCTBMM C COrnacoBaHHbiMM Hopmamu EN 60974-1 2005 r, EN
60974-10 2003 r..

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2010 r.

@ Dichiarazione di conformita:

La T3GYS descritta nel presente manuale & conforme alla direttiva sulla bassa tensione n. 2006/95/CE del
12/12/2006 e alla Direttiva n. CEM2004/108/CE del 15/12/2004..

Queste conformita rispettano gli standard EN60974-1 del 20055, EN 60974-10 de 2003.

La marcatura CE & stata aggiunta nel 2010.

27/04/10 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges a! .y i <
53941 Saint-Berthevin ’
France
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ICONES/SYMBOLS/ ERSATZTEILE / SIMBOLOS GRAFICOS/ CUMBOJ1bl / SIMBOLI

@ Ampéres ® Amps @ Ampere ® Amperios @ Avnep @ Ampere

@ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonst @ Volt i

@ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ epy @ Hertz

@ 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 @ Csapka MIG-MAG (MIG : Metal Inert Gas
/ MAG : Metal Active Gas) @ Saldatura MIG/MAG (MIG : Metal Inert Gas / MAG : Metal Active Gas)

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant
elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with
increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Geeignet
fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht
unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende
riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @
AnanTUpOBaH Ansl CBapKM B cpefie C MOBbILLEHHbIM PUCKOM 3M1eKTPOLLOKa. OfHAKO CaM UCTOYHWK NMUTaHUS He
NoMmKeH BbiTh pacronoxeH B Takux mectax. @ Adatta per saldare in ambienti ad elevato rischio di shock
elettrico. Comunque la saldatrice non deve essere posizionata in tali ambienti.

IP21

@ Protégé contre l'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes
d'eau @ Protected against rain and against fingers access to dangerous parts @ Geschiitzt gegen Beriihrung
mit geféhrlichen Teilen und gegen senkrechten Wassertropfenfall @ protegido contra el acceso a las partes
peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de gotas de agua. @ Annapat 3awmiLeH oT AocTyna pyk
B OMacHble 30Hbl M OT BEPTMKANbHOrO NaaeHus kanenb soabl @ Ceapka Ha noctosHHoM Toke @ Proteggere
dalla pioggia e proteggere le dita evitando I'accesso di queste alle zone pericolose.

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura
es continua @ Csapka Ha noctosHHoM Toke ‘@ Corrente di saldatura continua

>

3~50Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50Hz @ Three-phase power supply 50 Hz @ Dreiphasige Netzversorgung
mit 50 oder 60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 0 60 Hz @ OgHodasHoe HanpsbkeHre 50 um 607w,
@ Alimentazione elettrica tri-fase, 50 Hz

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tension asignada de vacio @
Hanpsixenve xonoctoro xona @ Tensione assegnata senza carica

u1

@ Tension assignée d‘alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @
Hanpsxerne cetn @ Tensione assegnata di alimentazione

I1max

@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value)
@ Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacién de la red @
MakcuManbHblii ceTeBol Tok (3dekTnBHas MowHocTb) & Corrente d’alimentazione massimale (valore
effettivo)

I1eff

@ Courant d’alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsichlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcuManbHblil 3hheKTUBHbINA CETEBOM
Tok @ Corrente d’alimentazione effettiva massimale

EN60 974-1}

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding
units @ Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate @ El aparato estd conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cooTseTcTBYyeT eBponeiickoli HopMe EN60974-1
@ La saldatrice & conforme agli standard EN60974-1, relativi all’attrezzatura per saldare

@ Transformateur-redresseur triphasée @ Three-phase converter-rectifier @ Dreiphasiger
Trafo/Frequenzumwandler @ Transformador-rectificador trifasico @ OnHodasHbIN MHBEPTOP, C

X (40°C)

@ Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C) @ Duty cycle according to the standar
EN 60974-1 (10 minutes — 40°C) @ Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C) @ Factor de
marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). @ IMpoaonXuUTeNbHOCTb BKTIOYEHUS B % MO HOpMe

R

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

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

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Gerét !
entspricht européischen Richtlinien @ El aparato estd conforme a las normas europeas @ YcTpoiicTso !

@ 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 :




@ L'arc électrigue produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The electric arc
@@ produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !) @ Der elektrische Lichtbogen verursacht

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire ori
explosion. @ Achtung : SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede iniciar un ;
i

P>

fuego o una explosién. @ BuumaHnme ! YnTalite MHCTPYKUMIO NO Mcrionb3osaHuio @ Attenzione la saldatura pud

Z
] | @ Attention ! Lire le manuel dinstruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : |

Lesen Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ Buumanue ! Yuraitte |
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@ 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 @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie
diese Geréte nicht in die hausliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe
ser tirado en un cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT creumnanbHON yTUAM3aumn. He BbiIbpacbiBaTh C BGbITOBLIMM
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