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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S'assurer d'une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© ®6e

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrdlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 meétres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

U Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles peuvent étre source
d’incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d'incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale a
D: 3.9 MVA au point d'interface entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la responsabilité de
I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de distribution, que le
matériel est raccordé uniquement a une alimentation ayant une puissance de court-circuit Ssc supérieure ou égale a 3.9 MVA.

A Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magneétiques (EMF) localisés.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

« positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

« se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

e ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;

e raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
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e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser;
e ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE
Généralités
L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit sassurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'neure du jour ot le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d'alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a I'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et Iélectrode. II
convient d'isoler I'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piece a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié et choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
1l est préférable d'enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.
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La source de tension de soudage est équipée d'une (de) poignée(s) / sangle(s) supérieure(s) permettant le portage a la main. Attention a ne pas
sous-évaluer son poids. La (les) poignée(s) / sangle(s) n‘est (ne sont) pas considérée(s) comme un moyen d’élingage.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs électriques et causer des
échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

- S'assurer que la fixation de la piece est solide et sans problémes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systemes de levage
pour qu'ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d'affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés ! »

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

» Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12.5mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60% par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

o N'utilisez pas les postes a des températures > 40°C.

* Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
o Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D 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.

o ControOler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommaggé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.

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

» Ne pas utiliser cette source de tension de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau.

DESCRIPTION

Les Magys sont des postes de soudure semi-automatique « synergic » sur roues, ventilés pour le soudage (MIG ou MAG). Ils fonctionnent sur une
alimentation 400 V triphasée.

Pour fonctionner le générateur MAGYS :

* 400 GR doit étre utilisé avec le dévidoir séparé WS-4R (ref. 034723) ou W5S-4L (réf 032835) et un faisceau de liaison.

» 500 GR doit étre utilisé avec le dévidoir séparé WS-4R (ref. 034723) ou W5S-4L (réf 032835) et un faisceau de liaison.

* 500 WS doit étre utilisé avec le dévidoir séparé WS-4L (ref. 033573) ou W5S-4L (réf 032835) et un faisceau de liaison.

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a quatre
fils avec un neutre relié a la terre.

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

* La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 400V +/- 15%. Elle se met en protection si la tension d’alimentation
est inférieure a 330 Veff ou supérieure a 490Veff.

* La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (1 - FIG 1) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la
position 0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

o Comportement du ventilateur : Les générateurs MAGYS 400-4 / 400 GR et 500 GR sont équipés d’une gestion intelligente de la ventilation dans le
but de minimiser le bruit du poste. La ventilation reste activée pendant 10 minutes puis s'arréte automatiquement. Si l'utilisateur appuie sur la touche
de changement de mode (1 - FIG 4), cela coupe le refroidissement immédiatement. Il sera remis en marche au cordon de soudage suivant. Méme
comportement pour le MAGYS 500 WS et son systéme de refroidissement (groupe froid et ventilateur).
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Le poste peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

1l est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)

MONTAGE ET DESCRIPTION DU POSTE (FIG 1)

Mettre le tapis (uniquement pour le Magys 400-4) et les 4 anneaux de levage (avec leur rondelles). La bouteille de gaz se fixe a I'aide de 2 chaines a
insérer dans les encoches prévues a cet effet. Attention : bien fixer la bouteille. Il existe aussi des ouvertures pour passer des sangles (non fournies).

1-  Interrupteur marche — arrét 8- Chaines de fixation pour bouteille.
2 commutateurs de réglage permettent d’ajuster

2" |a tension de soudage en sortie de générateur. 8- Support bobine & 200/300 mm.

3~ Clavier de réglage des paramétres de soudage. 10- Entrée gaz (Pour Ie\ Magys 500 WS_, le tuyau gaz se raccorde direc-
tement au manometre de la bouteille).

4- Raccord torche au standard européen. 11-  Entrée et sortie d’eau (Magys 500 WS)

5-  Cable d'alimentation (5 m) 12-  Réservoir 5,5 L (Magys 500 WS)

6- Sortie pince de masse. 13- Encoches de fixation pour chaines

7-  Support bouteille (bouteille de 10 m* max).

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

Les MAGYS sont livrés d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1 mm en acier (galets réversible @ 1/1,2 acier/inox). S'assurer que I'ensemble galet,
gaine, tube contact soit compatible avec le diamétre de fil utilisé.

L'utilisation en acier ou inox nécessite un gaz spécifique au soudage argon + CO2 (Ar + CO2) mais d’autres combinaisons sont possibles. La propor-
tion de CO2 varie selon I'utilisation. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de gaz pour le soudage en acier se situe
entre 15 et 25 L/min selon les conditions de soudage.

Pour les fils de diamétre > 1.6 mm, il est recommandé de retirer le tube capillaire.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-2-B)

Cet appareil peut souder du fil aluminium de 1 mm et plus.

Pour souder I'aluminium, il faut utiliser un gaz neutre: argon pur (Ar) mais d'autres combinaisons sont possibles. Pour le choix du gaz, demander
conseil a un distributeur de gaz. Le débit du gaz se situe entre 20 et 25 L/min selon les conditions de soudage.

- Afin de ne pas écraser le fil, mettre un minimum sur les galets presseurs du moto-dévidoir.

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

- Utiliser une torche spéciale aluminium qui 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.
- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diametre du fil.
- Utiliser des galets spéciaux pour I'aluminium.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG-3)

« Positionner la bobine en tenant compte de I'ergot d’entrainement (1) du support bobine. Pour monter une bobine de @ 200mm sur le dévidoir WS-4R
ou WS-4L, installer au préalable un adaptateur sur le support (ref. 042889).

» Régler le frein de la bobine (2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que I'inertie de la bobine n‘emméle le fil. Serrer ensuite fermement I'écrou
de maintien (3).

e Pour la premiére mise en service :

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

- placer les galets, bien serrer leur vis de maintien (6)

- puis positionner le guide fil (7) au plus prés du galet mais sans contact avec ce dernier, puis resserrer la vis de fixation.

e Pour régler la molette des galets presseurs (8), bloquer le fil en sortie de torche, actionner le moteur. Le réglage du serrage est bon lorsque les
galets patinent sur le fil méme si le fil est bloqué en bout de torche.

NOTA : Gachette pressée, si le poste ne détecte pas de contact au bout de 4 secondes, il bascule sur le mode « avance rapide » jusqu’au relachement
de la gachette. Le gaz se coupe pendant cette opération.

ATTENTION : Pendant cette avance rapide, le fil est sous tension, il faut impérativement éviter tout contact avec les pieces métalliques environ-
nantes.



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS @

RACCORDEMENT GAZ

Visser le manodétendeur sur la bouteille de gaz si besoin est, puis connecter le tuyau fourni au raccord gaz (cf (10), FIG-1 pour le MAGYS 400-4).
Pour éviter toute fuite de gaz, utiliser les colliers fournis dans la boite d‘accessoires.

REFROIDISSEMENT LIQUIDE (MAGYS 500 WS) (FIG-3) ET PROTECTION THERMIQUE

Connecter les raccords bleu & rouge du faisceau au générateur (11) et au dévidoir séparé (voir Notice WS-4L/W5S-4L)

Remplir le réservoir (12) jusqu'a son niveau maximum (5,5L de contenance). Le liquide de refroidissement recommandé par GYS (ref.
052246), doit impérativement étre utilisé. L'utilisation de liquides de refroidissement autres, et en particulier du liquide standard automobile, peut
conduire, par un phénomene d’électrolyse, a I'accumulation de dépdts solides dans le circuit de refroidissement, dégradant ainsi le refroidissement,
et pouvant aller jusqu’a I'obstruction du circuit.

Toute dégradation de la machine liée a I'utilisation d’un autre liquide de refroidissement ne sera pas considérée dans le cadre de la garantie.

Le MAGYS 500 WS n’est pas préconisé pour fonctionner avec une torche refroidie air.

Si malgré tout une torche air devait étre utilisée, un by-pass est livré avec le poste (en face arriére). Le raccorder entre les raccords
bleu et rouge. En cas de non respect de cette consigne, la pompe sera endommagée, et cette panne ne sera pas prise en compte
dans le cadre de la garantie.

Pour le MAGYS 500 WS NE JAMAIS UTILISER VOTRE POSTE SANS LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
lorsque la pompe est en fonctionnement. Respecter le niveau minimal (jauge face arriére)
En cas de non respect, vous risquez de détériorer de maniére définitive la pompe du systéme de refroidissement.

» Respecter les regles classiques du soudage.

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

o Laisser I'appareil branché quelques minutes aprés soudage pour permettre le refroidissement.

* Protection thermique : Le voyant (8) Fig-4 s’allume lorsque le poste se met en sécurité. La durée de refroidissement (ventilation forcée) est par
cycles de 10 minutes en fonction de la température ambiante pour le 400-4 et a 20 minutes (ventilation forcée + pompe) pour le MAGYS 400 GR/500
GR/500 WS.

 Ventilation : La ventilation n’est active que lors du soudage et par cycles de refroidissement.

CLAVIER DE COMMANDE (FIG-4)

Choix du mode de soudage / test :
-2T : soudage 2 temps / 4T : soudage 4 temps.

-SPOT : fonction bouchonnage / spot avec réglage du diametre du 5
point. ) ] ) Afficheur tension : L'appui sur la gachette (Le voyant Vv
-Delay : Fonction « point de chainette » indique que la torche est sous tension) affiche la valeur de la
2 modes sont proposés pour faciliter le réglage du poste: tension du réglage en cours.

@ « Manual » ou « Synergic ».
- Fonction test : Le voyant s'allume Via I'appui sur la touche (1).
Voir description au chapitre « réglage du poste »

Accés au mode caché et paramétrage du mode Expert @ Commutateurs : 20 positions pour le Magys 400-4 et 400 GR
(voir page suivante) et 30 pour le 500 GR / 500 WS.

Potentiométre de réglage SPOT / DELAY : Fait varier la durée Réglage de la vitesse fil : Potentiométre d'ajustage de la
du point, la taille du point et l'intervalle entre chaque point. vitesse du fil. La vitesse varie de 1 a@ 24 m/minute.

Nota pour le MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS : Il est pos-

@ Potentiométre de la dynamique d'arc : Permet d'ajuster en @ sible de sélectionner le potentiométre du dévidoir déporté ou

auto ou manuellement la dynamique d‘arc. du génerateur. .

Voir chapitre « sélection du potentiometre de vitesse fil » et
Choix matiére et mode Manuel : Voir chapitre « réglage du Iautocollant a I'intérieur du devidoir.
poste »

Afficheur intensité (10 : Affiche I'intensité (voyant « A
») ou I'épaisseur (11) préconisée en fonction de la puissance
sélectionnée (voir fonction « test » au chapitre « réglage du
poste »).
Nota : Linformation « NOP » indique que la tension choisie
est supérieure a celle préconisée pour la matiére sélectionnée
Voyant de protection thermique : Voir chapitre et le diamétre de fil.

« conseils et protection thermique ».

@ Mode « Synergic » : Voir chapitre « réglage du poste »

@ Diameétre de fil : Sélection du diamétre de fil.
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REGLAGES DU POSTE (FIG-4)

MODE « SYNERGIC »
Grace a cette fonction, plus besoin de régler la vitesse fil.

- Positionner le potentiométre (2) vitesse fil au milieu de la zone « Optimal synergic »
- Sélectionner : La nature du fil (5), le diamétre du fil (7), la tension de soudage (Par les 2 commutateurs en face avant (12)).

A partir de cette combinaison de paramétres, cet appareil détermine la vitesse de fil optimale et le poste est prét a souder. Il est ensuite possible
d’ajuster la vitesse fil si nécessaire en + ou en — grace au potentiométre (2). Une mémorisation des derniéres configurations de soudage est effectuée
et réactivée a chaque mise en route du poste (diamétre fil, nature fil, mode).

Fonction « test » Uniquement en mode synergique, permet d’avoir une épaisseur indicative soudable en fonction des paramétres sélection-
SYNTEST —— mm nés sans consommer de gaz ni de fil. Ces valeurs sont calculées sur la base d’'un soudage en angle a plat. Attention : la
t torche est sous tension, éviter tout contact.

NOTA : Si le gaz, le diamétre de fil, le type de métal utilisés sont différents de ceux indiqués en mode synergique, il faut alors passer par le mode
manuel pour régler le poste.

MODE «MANUAL>»

Pour régler votre poste procéder comme suit :
- En fonction de I'épaisseur a souder, choisissez la tension de soudage a I'aide des 2 commutateurs
- Ajustez la vitesse du fil a I'aide du potentiomeétre (2).

m -8»m/min Uniquement en mode manuel, cette fonction permet de visualiser précisément le réglage de la vitesse fil sur I'afficheur
(10).

MODIFICATION DES PARAMETRES D'USINE (FIG-5)

L'appareil contrdle la vitesse d'accostage, le burn back et le post gaz. Ces paramétres sont réglés en usine, il est tout de fois possible de les modifier
directement sur Ia carte electronlque Attention : cette |ntervent|on doit etre faite par un électricien qualifié.

P1 : Réglage de la vitesse d’accostage permet une approche plus douce afin déviter les éclaboussures aux premiers
T courts-circuits.

0
@ __rsé(g)lfge P2 : Réglage du Burn back. Cette fonction permet d'éviter au fil de venir se coller au tube contact en fin de cordon.

| usine

[ P3 : Réglage du Post gaz. Réglage du temps pendant lequel le gaz continu de protéger le bain de fusion a la fin du
100% cordon.

PARAMETRAGE EXPERT (SELON NORME EN 1090)

Afin de satisfaire aux exigences de la norme EN 1090, il est possible d'étalonner la tension, le courant et la vitesse fil de I'appareil. Attention : I'éta-
lonnage doit se faire par GYS ou le distributeur s'il posséde un service de maintenance qualifié. Equipements nécessaires : Charge résistive (réf :
060135), tachymetre (réf : 053953), voltmétre et ampéremétre (réf : 053984).

1/ Etalonnage de la tension et du courant (FIG-5) :
Les potentiométres P4 (tension) et P5 (courant) sont réglables directement sur la carte électronique.

2/ Etalonnage de la vitesse fil (FIG-4) :

L'acceés a ce mode se fait par appui long sur la touche (1) pendant 3 sec. Ensuite, appuyer 3 fois sur la touche 1 afin que I'afficheur indique « Fc3 ».
Vous pouvez maintenant étalonner votre vitesse fil a +/- 10% par pas de 1% grace aux touches (5) et (7). Pour sortir du mode, appuyer sur la touche
(1), I'afficheur indique « END ».

MODE CACHE (FIG-4)

Le mode caché permet d’atteindre les fonctions suivantes :

¢ le mode gougeage (Magys 500 GR / 500 WS) «Fc0»

o sélection du potentiométre de vitesse fil (uniqguement pour le Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»
e autorisation/interdiction des matériaux «Fc2»

» étalonnage de la vitesse fil (voir ci-dessus : paramétrages expert) «Fc3»

L'accés a ce mode se fait par appui maintenu sur la touche (1) pendant 3 sec. L'afficheur indique « Fc0 » , « OFF », Appuyer de nouveau sur la touche
(1) pour entrer dans le mode Gougeage.

Mode gougeage : (Magys 500 GR / 500 WS) (FcO0)

L'afficheur du haut indique « Arc », « Air » et I'afficheur du bas indique « OFF ».

Pour activer le générateur de courant, appuyer sur la touche 5. Lafficheur indique alors « Arc », « Air », « On »,

ATTENTION : une fois le générateur de courant activé, la puissance en sortie d’appareil est disponible. Ne pas poser la torche au sol, en contact avec
un matériau métallique, utiliser des équipements de protections, ...

Pour désactiver le générateur de courant appuyer sur la touche 5. Pour sortir du mode gougeage, il faut appuyer sur la touche 1. Cette sortie implique
une sortie du mode caché, I'afficheur indique « END ».
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Procédure du gougeage :

- Mettre le commutateur a pleine puissance,

- ouvrir le robinet d‘air,

- le contact entre I'électrode et la piéce provoque un court-circuit. Un bain de fusion est immédiatement produit et I'air canalisé par la torche projette
le métal en fusion du bain.

- I'avance du travail se fait en poussant, a l'inverse du MMA.

Pour une utilisation optimale il faut toujours laisser 100 — 150 mm entre le bout de I'électrode et la pince de gougeage.

La torche se connecte au générateur a l'arriere du produit, pole + pour des électrodes acier, inox. Pour des électrodes en cuivre se connecter a
n‘importe quel pole. Pour une électrode Nickel se connecter au pdle -. La pince de masse se branche de la méme maniére que pour le soudage.

1l est important de respecter les indications notées sur les boites d'électrodes utilisées.
Cette manipulation requiert un EPI obligatoire !

Sélection du potentiométre de vitesse fil (Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) : (Fcl) FC1 'affiche
Le réglage de la vitesse fil peut se faire soit avec le potentiometre du dévidoir, soit avec celui du

générateur. Les 2 ne peuvent pas étre actifs en méme temps. In/ Out
Pour entrer dans le mode « Sélection du potentiométre de vitesse fil » appuyer 3 sec sur la touche
(1) et a nouveau sur cette touche. Lafficheur du haut indique « Fcl » et I'afficheur du bas indique:
- « Out » pour le potentiométre du dévidoir (1) 3 sec
- « In » pour le potentiométre du générateur

Pour passer de Out a In, il suffit d’appuyer sur la touche (5) dont les voyants clignotent. En appuyant

sur la touche (1) vous sortirez de cette fonction et passerez a la fonction « Autorisation/Interdiction (5) Permet de
des matériaux »

s'affiche

sélectionner le
potentiométre

Autorisation/interdiction des matériaux : (Fc2)

1l est possible d’autoriser ou non 'utilisation des 3 choix de matériaux (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminium). Pour entrer dans ce mode il suffit d’entrer
dans le mode caché et d'appuyer 2 fois sur la touche 1. Lafficheur indique « Fc2 ». Afin de choisir votre combinaison de matériaux (8 possibilités), il
suffit d’appuyer sur la touche 5 jusqu’a obtenir ce que vous souhaitez. La position « Manual » ne peut étre désactivée.

Pour sortir du mode caché appuyer sur la touche 1, I'afficheur indique « END ».

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !

 Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

o Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

¢ Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d‘apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES REMEDES

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

Des grattons obstruent l'orifice.

- Controler la pression des galets ou les rem-
placer.

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

Le débit du fil de soudage n’est pas constant. Le fil patine dans les galets.

Un des galets patine Vérifier le serrage de la vis du galet.
Frein de la bobine ou galet trop serré. Desserrer le frein et les galets
Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Vérifier que le bouton de mise en service est

Probléme d’alimentation -
sur la position marche.

Gaine guide fil sale ou endommagée. Nettoyer ou remplacer.

Mauvais dévidage du fil. - - - -
Frein de la bobine trop serré. Desserrer le frein.

Voir le branchement de la prise et regarder si la

Mauvais branchement de la prise secteur. . ; A ;
prise est bien alimentée avec 3 phases.

Pas de courant de soudage. Controler le cable de masse (connexion et état

Mauvaise connexion de masse.

de la pince).
Contacteur de puissance inopérant. Controler la gachette de la torche.
Gaine guide fil écrasée. Vérifier la gaine et corps de torche.
) . Blocage du fil dans la torche. Remplacer ou nettoyer.
Le fil bouchonne apres les galets. — — . —
Pas de tube capillaire. Vérifier la présence du tube capillaire.
Vitesse du fil trop importante. Réduire la vitesse de fil

11
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Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15 a 25 L / min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation dair 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 piéce avant de souder

Particules d'étincelage
trés importantes.

Le gaz n’est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée géné-
rateur.

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

A la mise sous tension :
I'afficheur (9) indique « Err » et I'afficheur (10)
indique « 002 ».

Au moins une des 3 touches du clavier m est
enfoncée.

Les 3 touches m doivent étre relachées.

A la mise sous tension :
I'afficheur (9) indique « Err » et I'afficheur (10)
indique « 001 ».

La gachette de la torche est enfoncée.

La gachette doit étre relachée.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :
» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

/'\ m; Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
o Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot
be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers
are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in the
welding area).

QLIS

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

Q'
in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

13
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
\ distance of 11 meters. A fire extinguisher must be readily available.
L Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained to
a fixed support or trolley. Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your welding
requirements.

ELECTRIC SAFETY
:Q

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating
shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with IEC 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or greater than 3.9

D: MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity, that the equipment is only connected to a
power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater than 3.9 MVA.

A This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

field around the welding circuit and the welding equipment.

Q.
\ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an EMF

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

¢ never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

» do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.
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People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm
the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity
along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance check according to
the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the
case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions It is preferable
to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate
that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is
made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.

The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight. The handle(s) cannot be used
for slinging.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components to warm up which may cause a fire.
 All welding connections must be firmly secured, check regularly !

¢ Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

e Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley and slinging equipment, in order to insulate them

» Do not place any electrical equipment, such as drills or grinders, on top of the welding machine without insulating them !

¢ Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !
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EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

» The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

e The machine protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against the rain inclined at 60% towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

* Do not use the machine at temperatures > 40°C.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine .

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
D High Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person.

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

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the
operator must ensure that the machine is disconnected from the mains.

DESCRIPTION

Magys are «synergic» semi-automatic welding units on wheels, ventilated for welding (MIG or MAG). They operate on a three-phase 400 V power
supply.

To operate, the MAGYS:

* 400 GR must be used with the external wire feeder WS-4R (ref. 034723) or W5S-4L (ref 032835) and an interconnect cable.

¢ 500 GR must be used with the external wire feeder WS-4R (ref. 034723) or W5S-4L (ref 032835) and an interconnect cable.

¢ 500 WS must be used with the external wire feeder WS-4L (ref. 033573) or W5S-4L (ref 032835) and an interconnect cable.

POWER SUPPLY

This machine is fitted with a 32 A socket type EN 60309-1 which must only be used on a three-phase 400 V (50 - 60 Hz) power supply fitted with four
wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

e The machine is designed to work on a 400V +/- 15% power supply. ¢ It switches to protection mode if the power supply voltage is below 330V
RMS or over 490V RMS.

e The start is done via an on / off switch (1 - FIG 1) set to I, and the stop is done by switching it to 0. Warning! Never disconnect the power supply
while the machine is charging.

¢ Fan operation: The MAGYS 400-4/400 GR and 500 GR features an intelligent cooling fan system in order to minimise machine noise. The ventila-
tion remains activated for 10 minutes and then stops automatically. If the user changes the mode by pressing the dedicated key (1 - FIG 4) it will
immediately stop the cooling. It will be switched on again at the next welding bead. Same operation for the MAGYS 500 WS and its cooling system
(cooling unit and fan).

CONNECTION TO A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power meets the following requirements:

- The voltage must be AC, with a 400V £15% RMS value and a peak voltage below 700V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements, as many generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USE OF EXTENSION LEADS

All extension leads must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage.
Use an extension lead that complies with national safety regulations.

Current input Extension lead section (<45m)
400 V 6 mm?2
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DEVICE PRESENTATION

Put the rubber mat (only for the Magys 400-4) and the four ring eyes (with their lock washers). The gas bottle needs to be fastened with 2 chains in
the holes at the back of the machine. Attention: Fasten correctly the bottle. You have also holes to pass a strap on (not included).

1-  On - Off switch 8- Fastening chains for bottles

Power settings — 2 switches with 9 positions

to adjust the welding voltage output . Reel support @ 200/300 mm.

Gas connector (For the Magys 500 WS, the gas hose needs to be

3-  Control panel — Welding settings 10~ Connected to the flowmeter of the bottle).
4-  European standard torch connection 11-  Water inlet and outlet (Magys 500 WS)

5- Power cable (5 m) 12- 5.5 L tank (Magys 500 WS)

6- Earth cable 13- Chain fixing slot

7- Gas bottle support (max 1 bottle of 10 m3)

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

The MAGYS units are equipped originally to work on 1mm steel wire (original drive rollers @ 1/1.2 steel/stainless steel).

Make sure that drive rollers, liner and contact tube are adapted to your wire diameter.

For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary depending on usage. The
gas flow for steel is between 15 and 25L / min depending on the environment and experience of the welder.

For wires with a diameter > 1.6 mm, it is recommended to remove the capillary tube.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE) (FIG. 2-B)

This welding unit can weld aluminium wires from 1mm.

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 20 and 25 L / min depending on the environment and experience of the welder.

Things to note when welding with Aluminium

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

- Remove the capillary tube before connecting the aluminium torch

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

Do not cut the sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers.
(See diagram (16))

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

- Drive rollers: Use specific drive rollers to weld with aluminium wire.

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG. 3)

¢ Position the reel on to the support taking care of the pin (1). To use with 5kg (8200mm) wire reels requires use of reel adaptor (ref. 042889).

¢ Adjust the reel break (2) to avoid the reel movement tangling the wire when welding stops. Then tighten the plastic screw (3) firmly.

e For the first use :

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

- Place the rollers, and tighten the screws (6).

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

¢ To select the adjustment of the drive rollers (8), bend the wire where it comes out of the nozzle to stop it, and then start the motor. Tighten the
knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move. The setting is correct when the guide roller slides over the wire, even when it is blocked
at the end of the torch.

NOTE: When the trigger is pulled and without any contact detected within 4s, the MAGYS will automatically switch to the ‘fast forward” mode until
the trigger is released. There is no gas during this operation.
WARNING: The ‘fast forward” mode use current in the wire; avoid any contact with any metallic part around.

GAS COUPLING

Fit the regulator/flowmeter to the gas bottle, and then fit the gas pipe to the connector (see (10), FIG-2 for MAGYS 400-4). To avoid gas leaks, use
the collars provided in the accessories box.

LIQUID COOLING (MAGYS 500 WS) (FIG-2) & THERMAL PROTECTION

Connect the red and blue wire of the connecting harness from the generator (11) to the separate wire feeder (see WS-4L/W5S-4L user manual)

Fill the tank (12) up to its maximum (5.5L). The cooling liquid recommended by GYS (ref. 052246), must be used. The use of any other cooling
liquid, and especially the standard automobile liquid, can lead by electrolysis effect, to the accumulation of dumps in the cooling system, damaging
it and even more by blocking the circuit.

Any damage caused to the machine by the use of another cooling liquid will not be taken under warranty.

The MAGYS 500 WS is not recommended to be used by an air cooled torch.
If anyway you want to use an air cooled torch, a by-pass is supplied with the unit. Connect it between the red and blue cables. If
you don’t respect this rule, the pump will be damaged, and the repair will not be taken under warranty.

MAGYS 500 WS: NEVER USE YOUR UNIT WITHOUT COOLING LIQUID
when the pump is working. Ensure liquid is at least minimum level (gauge at back of machine)
Failure to adhere to this may result in irreparable damage to the cooling system, and machine.
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¢ Always respect the basic rules of welding.

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

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

* Thermal protection: The LED(8) switches on when the unit is on safety mode. The cooling time (forced ventilation) is by cycle of 10 minutes for the
400-4 and 20 minutes (forced ventilation + pump) for the MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS depending on the external temperature.

« Ventilation: the fan is only active during the welding and the cooling cycles.

CONTROL PANEL (FIG-4)

Welding mode selection / test:
- 2T: two-stage welding / 4T: four-stage welding.

- SPOT: Spot welding with adjustable spot diameter é

- Delay: intermittent welding modes for an optimised operating @ Voltage display: By pulling the trigger (The LED \"}
procedure indicates that your torch is on) the voltage will be displayed
2 modes to make easier the setting up of the welding unit: « according to the parameters selected.

©

Manual » or « Synergic ».
- Test function: The LED switches on when you push the button
(1). Read chapter «Welding unit settings»

Access to the hidden mode and Expert mode setting @ Power adjustment switch: 20 positions for the Magys 400-
(see next page) 4, 400 GR and 30 for the 500 GR / 500 WS.

SPOT / DELAY potentiometer: To adjust the welding time of a Wire speed setting: Potentiometer to adjust the wire speed.
point, the size of the point and the time between each point. The speed can vary from 1 to 24 m/minute.

Note for the MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS: It is possible to
Arc dynamics potentiometer: To adjust automatica”y or @ select either the pOtentiOmeter of the separate wire feeder or
manually the arc dynamics. the generator.

See chapter «wire speed potentiometer» and the sticker inside

Metal selection and manual mode: Read chapter «Welding the wire feeder
unit settings»

. . . . Welding current display (0: indicates the amperage (LED «
Mode « Synergic »: Read chapter «Welding unit settings» A ») or the thickness (1) recommended according to the power
selected (read « test » function in the chapter « Welding unit
settings »).
Note: « NOP » on the display indicates that the welding cur-
rent selected is superior to the one recommended taking into
account the parameters (type and diameter of the wire).

Wire diameter: Select the wire diameter used.

BB

® 0@ O ol ©

Thermal protection LED: Read chapter «Thermal protection».

WELDING UNIT SETINGS (FIG-4)

« SYNERGIC » MODE
This function automatically controls the wire speed. There is no need to set the wire speed manually.

- Position the potentiometer (2) in the middle of the « Optimal synergic » zone
- Select: Wire type (5), wire diameter (7), power mode (with the 2 power switches on the front (12)).

From the settings chosen, the unit determines the optimum wire speed and is ready to weld. It is also possible to manually adjust the wire speed (+
or —) if necessary using the potentiometer (2). The last welding configuration is saved in the memory automatically (wire diameter, wire type, mode).

« Test » function Only in the synergic mode, I twill indicate you the thickness you can weld with the parameters selected without using
SYNTEST + mm any gas or wire. These values are calculated on the basis of a welding on the flat surface. Attention: you have current
in the torch, so avoid any contact with any metallic part.

NOTE: If the gas, the wire diameter, and the metal used are different from the ones selected in the synergic mode, you will need to switch to the
manual mode to set up the welding unit.

«MANUAL » MODE

To set your device, proceed as follows:
- Choose the welding voltage using the 2 power switches according to the thickness to weld.
- Adjust the wire speed using the potentiometer (12).

@I 8 m/min  When in manual this function displays the wire speed setting on display (10).
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MODIFICATION OF THE ORIGINAL PARAMETERS (FIG-4)

The device controls the arcing speed, the burn back and the post gaz. These parameters are set up in the factory, but it is possible to modify them
directly on the circuit board. Attention: this intervention must be done by a qualified electrician.
IMPORTANT : Make sure the product is not connected to the power supply before any intervention

e

T P1: Set up the arcing speed to have a smooth start in order to avoid any spatter with the first short circuit.

0
@ T (SFSC@ ry P2: Set up the Burn back to avoid the sticking of the wire on the contact tube.

i setting)
100%

P3: The setting up of the Post gas will regulate the time of gas used after the welding to protect it.

EXPERT SETTING (ACCORDING TO STANDARD EN 1090)

In order to meet the EN 1090 standard, it is possible to calibrate the voltage, the current and the wire speed of this product. Warning: the calibra-
tion must be done by GYS or the distributor where they have a qualified maintenance department using the correct equipment: resistive load (ref:
060135), tachometer (ref: 053953), voltmeter and ammeter (ref: 053984).

1/ Calibration of voltage and current (FIG-5):
The potentiometers P4 (voltage) and P5 (current) are adjustable directly on the electronic board.

2/ Calibration of the wire speed (FIG-4):
To access this mode, you need to press key (1) for 3 seconds. Then, press key (1) 3 times to display «Fc3». Now, you can calibrate your wire speed
to more or less 10% by step of 1% with keys (5) and (7). To exit this mode, press key (1), the display shows «END».

HIDDEN MODE PARAMETERS (FIG-4)

The hidden mode allows you to set the following parameters:

- Gouging mode (only for Magys 500 GR / 500 WS) «Fc0»

- Selection of the wire speed potentiometer (only for Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»
- Metal Selection «Fc2»

- Calibration of the wire speed (see above: expert settings) «Fc3»

To enter this mode, press and hold button 1 for 3 sec. The machine will display « FcO », « OFF ». Press button 1 again to enter Gouging mode.

Gouging mode: (only for Magys 500 GR / 500 WS) (Fc0)

The top screen will display « Arc », « Air » and the bottom screen « OFF ».

To activate the power generator, push button 5. The display will show « Arc », « Air », « On ».

ATTENTION: once the power generator is activated, the output current is available on the unit. Do not put the torch on the floor or in contact with
any metallic part. Always wear protective clothing.

To deactivate the power generator push button 5. To leave Gouging mode and hidden mode, push button 1 and the screen will display « END ».

Gouging process:

- Turn the voltage switch to maximum,

- Open the cylinder valve or compressed air network,

- Contact between the electrode and the metal piece will create a circuit. The intense heat will melt the workpiece and air will pass through the arc
quickly enough to blow the molten material away.

- Conversely to the MMA process, the work is done by pushing the arc.

The visible length of the electrode must between 100 and 150 mm.

The torch is connected to the back of the generator, on the + terminal for steel and stainless steel electrodes. For copper electrodes you can use any
terminal. For Nickel electrodes connect the electrode holder to the — terminal. The earth clamp is connected to the other terminal.

Always follow the instructions as indicated on the electrode packaging.
Protective clothing should always be worn when gouging!

Selection of the wire speed: (only for the Magys 400 GR/500 GR/500 WS) (Fc1) o
Wire speed can be adjusted using wire feeder potentiometer or generator potentiometer. Only one ~ Fcl is displayed —
potentiometer can be active at a time.

In/ Outis
On this type of equipment with separate wire feeder, 2 wire speed potentiometers are available. displayed
You can choose to use between both but they can’t be activated at the same time. (1)3s

To enter into « Selection of the wire speed potentiometer » mode push button 1 for 3 seconds

and then press the same button again. The top screen will display « Fcl » and the bottom one:
- « Out » for the separate wire feeder potentiometer .
- « In » for the generator potentiometer. ) Potentlome_ter
To choose between Out and In, press button 5. Press button 1 to leave this mode and enter selection |
another mode.

Metal selection (Fc2)

This mode will allow you to select or de-select a specified combination of 3 types of metal (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminium). To enter this mode,
follow the instruction to enter hidden mode and press button 1 twice. The screen will display « Fc2 ». In order to choose the combination of metal (8
selections available), press button 5 until you reach the combination required. The « Manual » position can't be deactivated.

To leave the hidden mode press button 1, the screen will display« END ».
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RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hands, hair, clothes or tools and lead to injuries!
» Do not touch rotating / moving / feeding parts of the machine!
* Make sure that all panels remain closed when in use!

* Do not wear gloves when setting up the wire and changing the wire reel.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

REMEDIES

The welding wire speed is not constant.

Debris is blocking up the opening.

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

The wire skids in the rollers.

o Check the roller pressure or replace it.

¢ Wire diameter incompatible with roller

¢ Covering wire guide in the torch incompa-
tible.

The rollers slide over the wire

Check and tighten the roller’s screws.

The wire-feeder motor doesn’t operate.

Reel or roller brake too tight.

Adjust the brake and rollers.

Electrical supply problem.

Check that the power switch is in the "On"
position.

Bad wire feed.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

Reel brake too tight

Adjust the brake

No welding current

Bad connection to the main supply.

Check the mains connection and ensure the
supply is 400 V (3PH).

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and clamp
condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch

The wire jams (after the rollers)

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed 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 bead is porous

The gas flow rate is not sufficient.

Adjust flow range 15 to 25 L / min.
Clean the work-piece.

Gas bottle empty.

Replace

Gas quality unsatisfactory.

Replace

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

Work-piece in bad condition. (rust, etc...)

Clean the metal before welding.

The arc produces a lot of sparks

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and clamp
condition)

Insufficient gas flow.

Adjus the gas flow.

No gas flow at the end of the torch.

Bad gas connection.

Check that the gas pipe is plugged properly.

Check the solenoid valve.

When powering on:
The display (9) shows « Err » and the display
(10) shows « 002 ».

At least one of the 3 keys m is pressed.

The 3 keys m must be released.

When powering on:
The display (9) shows « Err » and the display
(10) shows « 001 ».

The Torch'’s trigger is pressed.

The trigger must be released.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

AL

Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden
fihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der
Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht

verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.

Achten Sie auf ei

ne gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur
Luftfeuchtigkeit:

zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis

in einer Hohe von 1.000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen

ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische

Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.
Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

© @ 6e

>

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete,
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgertstet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Lifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach Schweiende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kiihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

) 4
)

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kénnen. Sorgen Sie
daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
% andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
\ Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.
& Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle

flir Feuer oder Explosionen.
Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.
SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
mussen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.
Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut belliftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstdffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir
die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewdhlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat im Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat &ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschddigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie
beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

die lokale Energieversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerat entspricht der Norm CEI 61000-3-12 sofern die Starke des Kurzschlusses Ssc groBer oder gleich 3.9 MVA an

D: der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers und der offentlichen Versorgung ist. Der Installateur und der
Betreiber sind dafiir verantwortlich, dass das Gerat nur an einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussstarke Ssc hoher oder
gleich 3.9 MVA angeschlossen ist, indem sie sich wenn nétig beim Versorgungsnetzbetreiber informieren.

A Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q
== Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
:?}\* LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.
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Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
e Elektrodenhalter und Massekabel blindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

 Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerdtes und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes ber{icksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung
kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I&sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerdt in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Geréteherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmte Fdllen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen konnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder (iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérungen
reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Diese haben verschiedene
Befrderungsnormen.

Die Drahtspule sollte vor dem Heben und Transport des SchweiBgerates entfernt werden.

Unterschatzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerates! Da das Gerat Uber keine weitere Transporteinrichtung verfligt, liegt es Ihrer eigenen
Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).
SchweiBkriechstrome konnen Erdungsleiter zerstdren, die SchweiBanlage und elektrische Gerate beschadigen und die Erwarmung der Bauteile
verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.
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« Alle SchweiBkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelméBig!

« Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese mus fest und gut elektrisch leitend sein.

 Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweiBquelle, sodass sie isoliert sind !

e Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerdte (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die SchweiBquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
e Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberfldsche, wenn sie nicht benutzt werden!

AUFSTELLUNG

o Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als 10°.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

e Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm.

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemaB der IP23-Schutzart.

» Benutzen Sie die Stationen nicht bei Temperaturen > 40°C.

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

; > e Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/

Uberpriifung ist empfohlen.
e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Die
Spannungen und Strome in dem Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmdBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

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

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE

AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Hersteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses Gerates durchzufiihren. Achten
Sie darauf, dass das Gerat wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist. Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell
verboten.

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir unser Gerat entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte Vertrauen. Um das Gerat optimal
nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgféltig durch.

Die Magys sind fahrbare halb-synergische und aktivgekiihlte SchutzgasschweiBgerdte, die sich fiir das MIG oder MAG SchweiBen eignen. Sie werden
mit einem 400V (dreiphasigen) Netzanschluss betrieben.

Fiir den Betrieb der Stromquelle MAGYS:

¢ 400 GR muss mit dem Drahtvorschubkoffer WS-4R (Art.-Nr. 034723) oder W5S-4L (Art.-Nr. 032835) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt
werden.

¢ 500 GR muss mit dem Drahtvorschubkoffer WS-4R (Art.-Nr. 034723) oder W5S-4L (Art.-Nr. 032835) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt
werden.

¢ 500 WS muss mit dem Drahtvorschubkoffer WS-4L (Art.-Nr. 033573) oder W5S-4L (Art.-Nr. 032835) und mit einem Zwischenschlauchpaket erganzt
werden.

NETZANSCHLUSS

Fiir den Einsatz des Gerétes bei Maximaleinstellungen, ist der aufgenommene Strom (I1eff) am Gerét aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob die Stromver-
sorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen benétigen, ibereinstimmen.
Achten Sie beim Aufstellen des Gerdtes darauf, dass der Netzstecker immer frei zuganglich ist. Benutzen Sie kein Verldngerungskabel, dessen Quer-
schnitt kleiner als 4mm?2 ist. Die MAGYS werden mit einem 32A Netzstecker (Typ RS-015 CEE 400V) geliefert und miissen an eine dreiphasige 400V
Steckdose + Erde (abgesichert durch 32A Kurve D oder Sicherung 30A Typ mA) angeschlossen werden.
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BESCHREIBUNG

Legen Sie die Gummimatte (nur fiir die Magys 400-4) auf das Gerat und schrauben die 4 Krandsen (mit den dazugehdrigen Unterlegscheiben) fest.
Die Gasflasche wird mit zwei Ketten befestigt, die in die dafiir vorgesehenen Befestigungsmdglichkeiten (Schlitze) eingehdngt werden. Achtung : bitte
befestigen Sie die Flasche gut. Desweiteren befinden sich rechts und links an der Flaschenbefestigung Offnungen, die ein weiteres Verzurren mittels
Spanngurten (nicht im Lieferumfang enthalten) ermdglicht.

1-  Ein/Aus Schalter 8- Befestigungsketten fiir Gasflaschen
Zwei Schweispannungsregler zur Anpassung

2- i 9-  Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200 oder 300 mm
der SchweiBleistung.

3-  Bedienfeld zur Einstellung der SchweiBparameter. 10- Schutzgasanschluss (bei der Magys 500 WS wird der Gasschlauch
unmittelbar an den Manometer der Gasflasche angeschlossen)

4 Eurozentralanschluss 11. Hinterer Steckeranschluss fir ein separates Drahtvorschubgerat
(Magys 400 GR/500 GR/500 WS)

5-  Netzstromkabel (5 m) 12-  KuhImitteltank 5,5 L (Magys 500 WS)

6- Ausgang Masseklemme 13- Nut fiir Befestigungskette

7- Auflageplatte fiir Gasflasche (max. 1 Flasche von 50 L).

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS) (S. ABB. 2-A)

Das Gerat ist fiir den Betrieb mit @ 1mm Stahldraht werksseitig voreingestellt (Drahtrolle @ 1/1.2mm). Bei Draht @ 1mm, ist ein Brenner mit einem
@ 1mm Kontaktrohr erforderlich. Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen kdnnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar + CO2)
erfordern. Der Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei auBergewdhlichen
Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 15 bis 25 L/min je nach Umgebungsverhdltnissen.

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS) (S. ABB. 2-B)

Mit diesem Gerat konnen 1 mm und 1,2 mm Aluminiumdrahte verschweit werden.

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas “Rein-Argon” (AR) zu empfehlen. Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas bei
auBergewohnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten betragt in der Regel 20 bis 25 L/min je nach Umgebungs-
verhaltnissen.

- Der weiche Aluminiumdraht sollte mit moglichst geringem Anpressdruck zwischen den Drahtférderrollen transportiert werden, da er andernfalls
deformiert und ungleichmaBig gefordert wird.

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

- Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt tber eine Kunststofffiihrungsseele, die die Reibung wahrend der
Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert.

Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen Umstdnden direkt am Zentralanschluss ab!
Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu tibernehmen (siehe Abbildung (16)).

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

- Benutzen Sie spezielle Drahtfiihrungsrollen fiir Aluminium

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND SCHWEISSBRENNER (S. ABB. 3)

. Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltrégers. Fiir den Einsatz einer Drahtrolle @ 200 mm im Drahtvors-
chubkoffer WS-4R oder WS-4L, benotigen Sie einen Adapter fiir den Drahrtrollentrager (Art.-Nr. 042889).
. Justieren Sie die Drahtrollenbremse (2), um die Drahtrolle bei Schweistopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie die Halterungss-

chraube (3) fest.
¢ Drahtransport-Montage:

o Lockern Sie die Fixierungsschrauben (5) der Drahtfiihrung.
o Legen Sie die Drahtransportrollen mit der passenden Nut ein und ziehen Sie die Halterungsschraube (6) fest.
o Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an der Transportrolle. Dir Drahtfiihrung darf keinen Kontakt mit der Transportrolle

haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.

¢ Um den Transportdruck (6) korrekt einzustellen, betdtigen Sie bei eingelegtem Draht den Brennertaster und justieren die Andruckmutter
so, dass der Draht konstant transportiert wird. Zu starker Andruck wirkt sich negativ aus. Legen Sie zur Kontrolle den aus dem Kontaktrohr austreten-
den Draht zwischen Daumen und Zeigefinger und lésen Sie den Brennertaster aus. Wird der Draht bei leichtem Fingerdruck noch konstant geférdert,
ist der Antrieb korrekt eingestellt. Die {ibliche Andruckeinstellung des Drahttransports (6) befinden Sie bei 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminium.

HINWEIS: Wenn das Gerat beim Driicken des Brennertasters nach 4 Sekunden keinen Kontakt ermittelt, wechselt es in den Modus ,erhéhte Dra-
htvorschubgeschwindigkeit™ bis Sie den Brennertaster loslassen. Wahrend dieser Phase strémt kein Gas aus.

ACHTUNG: Wahrend der Modus ,erhohte Drahtvorschubgeschwindigkeit™ » aktiv ist, steht der Draht unter Spannung. Deshalb ist es zwingend
erforderlich, dass der Kontakt mit anderen metallischen Gegenstanden vermieden wird.

GAS-ANSCHLUSS

Montieren Sie einen Druckminderer an die Gasflasche wenn erforderlich und schlieBen Sie den im Lieferumfang enthaltenen Schlauch an den Gasan-
schluss an (siehe (10), Abb-2 fiir die MAGYS 400).
Um Gasverlust zu vermeiden, verwenden Sie die in der Zubehérbox enthaltenen Schlauchklemmen.
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WASSERKUHLUNG (MAGYS 500 WS) (ABB-2) UND THERMISCHER SCHUTZ

SchlieBen Sie die blauen und roten Anschliisse an die Stromquelle (11) und an den separaten Drahtvorschubkoffer an (siehe Betriebsanleitung des
WS-4L/W5S-4L)

Fiillen Sie den Tank (12) auf bis zu dem maximalen Fiillstand (5,5L Inhalt). Das von GYS empfohlene Kiihimittel (ref. 052246) muss verwen-
det werden. Die Verwendung anderer Kiihlfllissigkeiten, insbesondere von Standardkuihlifliissigkeiten, kann wegen der Elektrolyseprozesse zur Bildung
von festen Substanzen innerhalb des Kiihlkreislaufes fiihren, die der Effizienz der Kiihlung schaden und unter Umstanden zum Totalausfall des Sys-
tems durch Verstopfen fiihren konnen. Jegliche Schaden an der Maschine, die durch die Verwendung eines anderen Kiihimittels verursacht werden,
fallen nicht unter die Garantie.

Die MAGYS 500 WS ist nicht fiir den Betrieb mit einem luftgekiihlten Brenner entworfen.

Falls Sie trotzdem einen luftgekiihlten Brenner benutzen moéchten, wird ein « by-pass » mit dem Gerédt geliefert. SchlieBen Sie den
zwischen den blauen und roten Anschliissen an. Bei Nichtbeachtung dieser Regel beschddigen Sie die Pumpe des Kiihlsystems.
Dieser Schaden wird im Rahmen der Garantie nicht beriicksichtigt.

(MAGYS 500 WS) DIE ANLAGE DARF BEI EINGESCHALTETER PUMPE NICHT OHNE KUHLMITTEL BENUTZT WER-
DEN! Beachten Sie die Mindestfiillmenge (Fiillanzeige auf der Riickseite)
Bei Nichtbeachtung beschddigen Sie die Pumpe des Kiihlsystems und die Schwei3brenner.

» Beachten Sie bitte die Grundregeln des SchweiBens

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

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

e Thermischer Schutz: die Kontrollampe (8) leuchtet auf wenn das Gerat in den Schutzmodus geht. Die Dauer der Kiihlung (erzwungene Kiihlung)
besteht aus 10 Minuten Zyklen, abhangig von der Umgebungstemperatur bei der MAGYS 400-4 und aus 20 Minuten Zyklen (erzwungene Kiihlung +
Pumpe) bei der MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS.

e Kiihlung: die Kuihlung ist nur wahrend des SchweiBens aktiv und funktioniert durch Kiihlungszyklen.

BEDIENEINHEIT (S. ABB. 4)

Auswahl des SchweiBmodus / Test :

- 2T : 2-Takt SchweiBen / 4T : 4-Takt SchweiBen. Spannungsanzeige :
- SPOT : HeftschweiBfunktion — mit einstellbaren Parametern é
- DELAY: Funktion ,SchweiBpause @ Beim Betétigen des Brennertasters (die Anzeige \"4

@ Zwei Modi ermdglichen die Einstellung des Gerates auf ,,Manuell*
oder ,Synergic".
- Testfunktion: Die LED leuchten auf, wenn Sie diese Option (1)
wahlen. Fir weitere Informationen lesen Sie bitte das Kapitel

.Einstellung der Anlage™. @ Stufenschalter : 20 Stufen fiir die Magys 400-4, 400 GR und
30 Stufen fiir die 500 GR / 500 WS.

bedeutet, dass der Brenner unter Spannung steht) wird der
Wert der zurzeit angewahlten Spannung angezeigt.

Drehregler SPOT / DELAY : Hier wird die SchweiBzeit, die
GroBe des Punktes, sowie der Intervall zwischen jedem Punkt
eingestellt.

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit : Potentiometer zur
Einstellung der Drahtgeschwindigkeit. Die Einstellbarkeit der
Geschwindigkeit variiert zwischen 1 bis 24 m/Minute.

Hinweis fiir die MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS: Zur Einstel-
lung kann sowohl der Drehregler am externen Drahtvorschub-
koffer, als auch der Regler am Generator selbst verwendet
werden.

Siehe Kapitel «Auswahl des Potentiometers fiir die Drahtge-
schwindigkeit» und der Aufkleber auf der Innenseite des
Gehauses des Drahtvorschubkoffers.

Drehregler ,Lichtbogendynamik : Einstellbarkeit der Licht-
bogendynamik ,manuell® oder ,synergisch". @

Materialauswahl und manueller Modus : Fiir weitere Informa-
tionen lesen Sie bitte das Kapitel ,Einstellung der Anlage".

. . . . Intensitdtsanzeige (10 : Zeigt die Intensitat (Anzeige ,A")
~Synergic" Modus : Siehe Kapitel ,Einstellung der Anlage™ oder die empfohlene Dicke (13 an, je nach der ausgewahlten
SchweiBleistung (s. ,Test" Funktion im Kapitel ,Einstellung des
Gerates").

Hinweis : Die Anzeige « NOP » auf dem Display weist darauf
hin, dass die eingestellte SchweiBspannung in Bezug auf die

Uberhitzungsschutz : Siehe Kapitel ,Hinweise und thermischer gewahlten Einstellungen des Drahtdurchmessers und des
Schutz" Materials zu hoch ist.

Drahtdurchmesser : Auswahl des Drahtdurchmessers.

Ol © | &
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GERATEEINSTELLUNG (S. ABB. 4)

« SYNERGIC » MODUS :

In dieser Funktion muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht separat eingestellt werden.

- Stellen Sie das Potentiometer (2) auf die Zone ,Optimal Synergic".

- Wahlen Sie aus den Drahttyp (5), Drahtdurchmesser (7) und die Leistung (mittels der 2 Stufenschalter an der Frontseite (12))

Anhand dieser Parameter stellt das Gerat automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit ein. Eine Feinregulierung erfolgt hier
im ,,Optimal Synergic"- Bereich des Drahtvorschubreglers (2). Fiir die jeweiligen Brenner wird die letzte Einstellung fiir Drahtdurchmesser, Drahttyp
und Modus gespeichert.

Test" Funktion Nur im Synergic Modus - ermittelt die ungefdhre Materialstarke die geschweiBt werden kann, ohne Gas oder SchweiBdraht
SYIG TEST +~mm & verbrauchen. Diese Werte werden auf der Basis einer SchweiBung mit flachem Winkel berechnet.
+ Achtung : der Brenner steht unter Spannung, vermeiden Sie jeglichen Kontakt.

HINWEIS : Falls das Gas, das Drahtdurchmesser und der benutzte Metalltyp anders sind als die, die im ,Synergic* Modus angezeigt werden, miissen
Sie die SchweiBparameter ber den ,Manuell* Modus einstellen.



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS @

«MANUELL>» MODUS

Gerateeinstellung:
- SchweiBspannung lber 2 Stufenschalter entsprechend der Blechdicke wahlen.
- Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (2) anpassen.

(I 8 m/min  Im « Manuell » Modus erméglicht diese Funktion die genaue Anzeige der Drahtgeschwindigkeit auf dem Display (10)

ANDERUNG DER WERKSPARAMETER (ABB-4)

Das Gerat kontrolliert die Drahtgeschwindigkeit, den Drahtrlickbrand und die Gas-Nachstrémung. Diese Parameter werden im Werk eingestellt, Sie
kénnen diese aber direkt auf der Platine andern. Achtung : diese Anderung muss durch einen qualifizierten Elektriker vorgenommen werden.

OI% P1 : Stellen sie die Lichtbogenfrequenz ein um das Ziindverhalten zu verbessern und SchweiBspritzer zu vermeiden.
@ 1 50% P2 : Einstellung des Drahtriickbrands um ein Festbrennen des Drahts am Kontaktrohr des Brenners zu vermeiden.
(Werkseinstel-
L lung)

f P3 : Einstellung der Gas-Nachstromung. Einstellung der Dauer wahrend deren das Gas das Schmelzbad am Ende der
100% SchweiBnaht weiter schiitzt.

EXPERT EINSTELLUNG (GEMASS NORM EN 1090)

Um die Anforderungen der Norm EN 1090 zu erfiillen, kdnnen Spannung, Strom und Drahtgeschwindigkeit des Gerats kalibriert werden. Achtung:
das Kalibrieren sollte durch GYS oder den Handler (bei entsprechender Ausstattung und Qualifikaton) durchgefiihrt werden. Benétigte Werkzeuge:
Kalibriergerat (Art.-Nr.: 060135), Tachymeter (Art.-Nr.: 053953), Strommesszange / Voltmeter (Art.-Nr.: 053984).

1/ Kalibrieren von Spannung und Strom (ABB-5):
Die Einstellungen erfolgen mit den Potentiometern P4 (Spannung) und P5 (Strom) direkt auf der Platine.

2/ Kalibrieren der Drahtgeschwindigkeit (ABB-4):

Durch 3 Sek. langes Driicken auf die Taste (1) gelangen Sie in den Kalibriermodus. Nach 3 maligem Driicken der Taste (1) erscheint die Anzeige «Fc3».
Sie kdnnen jetzt die Drahtgeschwindigkeit +/- 10% in 1%-Schritten mit den Tasten (5) und (7) nachregeln. Zum Beenden dieses Modus die Taste
(1) driicken, die Anzeige zeigt «<END» an.

VERSTECKTER MODUS (S. ABB. 4)

Der versteckte Modus ermdglicht dem Benutzer die folgenden Einstellmdglichkeiten vorzunehmen:
e Funktion zum Fugenhobeln(nur bei der Magys 500 GR/500 WS) «Fc0»

» Auswahl des Potentiometers zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit «Fc1»

e Wahl des Metalls «Fc2»

e Kalibrieren der Drahtgeschwindigkeit (s. oben: Expert Einstellungen) «Fc3»

Um in diesen Modus zu gelangen, halten Sie die Taste 1 drei Sekunden lang gedriickt. Auf dem Display des Gerats erscheint ,FcQ®, ,OFF". Driicken
sie erneut die Taste 1 um in den Fugenhobelmodus zu gelangen.

Der Fugenhobelmodus: (nur bei der Magys 500 GR/500 WS einstellbar) (Fc0)

Das obere Display zeigt ,Arc" und ,Air* an, das untere ,Off".

Um den Generator einzuschalten, driicken Sie bitte die Taste 5. Das Display zeigt in diesem Fall ,Arc", ,Air* , ,On".

ACHTUNG: Ist der Generator eingeschaltet, so liegt an diesem Strom an. Bitte achten Sie darauf, dass der Brenner nicht in Beriihrung mit dem Boden
oder einem metallischen Gegenstand kommt. Tragen Sie immer Schutzkleidung. Um den Generator abzuschalten, driicken Sie erneut die Taste 5. Um
aus dem Fugenhobeln und dem ,versteckten™ Modus zu gelangen, driicken Sie die Taste 1. Das Display zeigt in diesem Fall ,END" an.

Gehen Sie wie folgt vor:

Drehen Sie den Schalter zur Spannungsregulierung auf maximum.

SchlieBen Sie das Gerat an eine Druckluft-Leitung an, und stellen Sie sicher, dass das Druckventil am Gerat selbst offen ist.

Durch die Beriihrung des Werksttlicks mit der Elektrode entsteht ein Kurzschluss. Die dadurch entstehende Hitze lasst das Werkstlick schmelzen, und
die durch den Lichbogen gefiihrte Druckluft blast das geschmolzene Material aus.

Im Gegensatz zum E-Handschweissen wird hier der Lichtbogen ,gedriickt".

Die sichtbare Lange der Elektrode muss zwischen 100 und 150mm liegen.

Der Brenner wird auf der Riickseite des Generators, an den Pluspol fiir Stahl-/ Edelstahl-Elektroden angeschlossen. Fiir Nickel-Elektroden schlieBen
Sie bitte den Elektrodenhalter an den Negativpol des Generators an. Kupferelektroden kénnen sowohl am Plus- als auch am Negativpol angeschlossen
werden. Die Masseklemme wird jeweils an den anderen (freien) Pol angeschlossen.

Leisten Sie immer den Anweisungen auf der jeweiligen Verpackung folge.

Tragen Sie immer Schutzkleidung wenn sie Fugenhobeln.
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Auswahl der Drahtgeschwindigkeit: (nur fiir die Magys 400 GR/500 GR/500 WS) (Fcl) :
Die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit kann entweder mit dem Potentiometer am Drahtvorschub-
koffer oder an der Stromquelle erfolgen. Beide Potis kdnnen nicht gleichzeitig aktiv sein.

Fcl
wird angezeigt —> [l v -

In / Out A
wird angezeigt — | ] N

(1) 3 Sek —> @— -~

Bei diesem Geratetyp, mit separatem Drahtvorschub, stehen zwei Potentiometer zur Wahl mit denen
die Vorschubgeschwindigkeit reguliert werden kann. Es kann jedoch immer nur ein Potentiometer
aktiv sein.

Um in das Menii ,,Auswahl des Drahtvorschubpotentiometers" zu gelangen, halten Sie bitte die Taste

1 drei Sekunden lang gedriickt, und driicken Sie danach diese Taste noch einmal. Das obere Display ~— e

zeigt nun ,Fc1™ an, und das Untere: - — - -

o ,Out" fiir den Regler des separaten Drahtvorschubs %5) Dlerr:lt gur

J »In" flr den Regler des Generators us‘_Na e
Potentiometers

Um zwischen ,In" und ,Out" wechseln zu kénnen, driicken Sie die Taste 5. Mit einem Druck auf die
Taste 1 verlassen Sie den Modus und gelangen zur Auswahl zuriick.

Metall Auswahl (Fc2):

Dieser Modus erlaubt Ihnen die Wahl/Abwahl der Kombination von drei Metalltypen (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminium). Um in diesen Modus zu
gelangen, folgen Sie den Anweisungen zum ,versteckten Modus" und driicken Sie die Taste 1 zweimal. Die Anzeige auf dem Display zeigt nun ,Fc2".
Anstelle der Auswahl der Kombinationen (8 Auswahlmdglichkeiten), driicken Sie Taste 5 bis Sie die erforderliche Kombination erreicht haben. Die
Position ,Manual® kann nicht deaktiviert werden!

Um den ,versteckten Modus" zu verlassen, driicken Sie die Taste 1. Auf dem Display erscheint nun ,END".

VERLETZUNGRISIKO DURCH BEWEGLICHE TEILE

Die Drahtvorschiibe besitzen bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeug erfassen und so Verletzungen
verursachen kénnen!

¢ legen Sie nicht eine Hand zu schwenken oder Komponenten oder Teile an den Antrieb in Bewegung!

e Stellen Sie sicher, dass die Gehdausedeckel oder Schutzabdeckungen bleiben wahrend des Betriebs geschlossen!

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

LOSUNG

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

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes

FEHLERSUCHE URSACHE

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht konstant.

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

oder andern die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

Eine der Antriebsrollen schiebt sich (iber den
Draht.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Motor lduft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb zu
fest.

Uberpriifen Sie die Fixierschrauben der
Antriebsrollen.

Versorgungsproblem.

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

Schlechte Drahtférderung.

Drahtfiihrungsseele verschmutzt oder bescha-
digt.

Reinigen Sie die Drahtfiihrungsseele oder
tauschen Sie diese aus.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Fehlerhafte Netzversorgung.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel,
Steckdose, Sicherung) und vergewissern Sie
sich, dass der Netzstecker an einer dreipha-
sigen Stromversorgung angeschlossen ist.

Fehlerhafte Masseverbindung.

Prifen Sie die Masseklemme (Verbindung und
Klemmenzustand).

Brenner defekt.

Priifen Sie den Brenner bzw. tauschen Sie
diesen aus.

Drahtstau im Antrieb.

Seele fehlerhaft.

Priifen bzw. austauschen.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.
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D

Die SchweiBnaht ist pords.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das Material.

Gasflasche leer.

Austauschen

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasddse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten Schweidraht.

SchweiBmaterial von schlechter Qualitdt (Rost,

)

SchweiBgut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

SchweiBparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse ndher an der
SchweiBstelle.

Schutzgasfluss zu gering.

Priifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Keine Verbindung zum Gas.

Uberpriifen Sie, ob der Gasschlauch mit dem
richtigen Gerateanschluss verbunden ist.

Uberpriifen Sie, ob der Elektroventil funktio-
niert.

Beim Einschalten:
Die Anzeige (9) zeigt ,Err™ und die Anzeige (10)
zeigt ,,002" an.

Es sind mindestens 3 Tasten auf dem
Bedienfeld gedriickt.

Die 3 Tasten m |6sen.

Beim Einschalten:
Die Anzeige (9) zeigt ,Err™ und die Anzeige (10)
zeigt ,,001" an.

Der Brenner-Taster ist gedrtickt.

Den Brenner-Taster losen.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ \on unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StoBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencién a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© ®6e

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento de
la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda
intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido
no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

.' El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacién
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucién en caso de aireacion
= insuficiente. Compruebe que la aspiracién es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequeiias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
\ Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.
: Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la vélvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material se ajusta a la CEI 61000-3-12, siempre y cuando la potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3.9 MVA

D: en el punto de interferencia entre la alimentacion del usuario y la red publica de distribucion. Es responsabilidad del instalador
o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el material esta conectado a una
red eléctrica cuya potencia de cortocircuito Ssc sea superior o igual a 3.9 MVA.

A Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q. . .
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de soldadura

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccién para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacién de riesgo individual para los
soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

 Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

¢ No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;
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 no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.
» no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas, el
usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos
casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexién a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir
una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefializacién y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccién complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacién de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacién de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencién suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacién
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metélico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
seguln las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningiin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metdlicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexién a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos
paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexidn se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.

El aparato esta equipado de (un) mango (s) en la parte superior que permiten transportarlo con la mano. No se debe subestimar su peso. El (los)
mango (s) no se debe (deben) considerar un modo para realizar la suspension del producto.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos y provocar el
calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

» Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

» Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.

« Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de elevado
para que estén aislados.
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» No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.
» Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

« El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un diametro superior o igual a 12.5mm.

- una proteccion contra la lluvia que cae a 60% respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

* No utilice las estaciones a temperaturas > 40°C.

e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
 Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su
-=D' interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« No utilice este generador de corriente para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica.

DESCRIPCION

Los Magys sont equipos de soldadura semiautomaticos «sinérgicos» sobre ruedas y ventilados para la soldadura (MIG o MAG). Funcionan bajo una
red eléctrica de 400V trifasica.

Para funcionar, el generador MAGYS:

* 400 GR debe utilizarse con la devanadera separada WS-4R (ref. 034723) o W5S-4L (ref 032835) y un cable de union.

» 500 GR debe utilizarse con la devanadera separada WS-4R (ref. 034723) o W5S-4L (ref 032835) y un cable de union.

* 500 WS debe utilizarse con la devanadera separada WS-4L (ref. 033573) o W5S-4L (ref 032835) y un cable de unidn.

ALIMENTACION ELECTRICA

Este material incluye una clavija de 32 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar Unicamente a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz)
de cuatro hilos con un neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacién y sus protec-
ciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de
corriente para condiciones de uso maximas.

* El generador de potencia funciona sobre una tension eléctrica de 400V +/- 15%. Se pone en proteccion si la tensién de la red eléctrica es inferior
a 330Veff o superior a 490Veff.

* La puesta en marcha se efectta rotando el conmutador de encendido/apagado (1 - FIG 1) sobre la posicion I, y el apagado se hace rotandolo sobre
la posicién 0. iAtencién! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

» Comportamiento del ventilador : Los generadores MAGYS 400-4 / 400 GR y 500 GR poseen una gestion inteligente de la ventilacién con la finalidad
de minimizar el ruido del equipo. La ventilaciéon continua activada durante 10 minutos y luego se detiene automaticamente. Si el usuario presiona
sobre la tecla de cambio de modo (1 - FIG 4), esto interrumpe la refrigeracién inmediatamente. Se volvera a encender en el cordén de soldadura
siguiente. Se encuentra el mismo comportamiento en el modelo MAGYS 500 WS y su sistema de refrigeracion (grupo frio o ventilador).

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:

- La tension debe ser alterna, su valor eficaz de 400V (+/- 15%) y la tensidn pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tensién que pueden dafiar los equipos.
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USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamarfio de seccidon apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
400 V 6 mm?2

MONTAJE Y DESCRIPCION DEL EQUIPO (IMAGEN 1)

Coloque la alfombra (solo en el Magys 400-4) y los 4 anillos de elevado (con sus arandelas). La botella de gas se fija mediante 2 cadenas que se
insertan en las ranuras prevista para ello. Atencion : fije bien la botella. Tiene aberturas para pasar cintas (no incluidas).

1-  Interruptor encendido / apagado 8- Cadenas de fijacién para botella.

Dos conmutadores de configuracion permiten ajustar

la tension de la soldadura a la salida del generador. o Soporte bobina & 200/300 mm.

Entrada de gas (Para el Magys 500 WS, el conducto de gas se

3- Teclado de configuracion de los parametros de soldadura. 10- conecta directamente al manémetro de la botella).
4-  Conexion antorcha con el estandar europeo. 11- Entraday salida de agua (MAGYS 500 WS)

5-  Cable de alimentacion (5 m) 12-  Deposito de 5,5 L (Magys 500 WS)

6- Salida pinza de masa 13- Ranura de fijacidn para cadena

7- Soporte para botella de gas (maximo de 10 m3).

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MAG) (FIG 2-A)

Los MAGYS se entregan de fabrica para funcionar con hilo de acero de @ 1 mm (rodillos reversibles @ 1/1,2 acero/inoxidable). Asegurese de que el
conjunto de rodillos, funda y tubo de contacto sean compatibles con el didmetro de hilo utilizado.

La utilizacion con acero o acero inoxidable requiere un gas especifico para la soldadura de argdn y didxido de carbono (Ar+C02), aunque se pueden
utilizar otras combinaciones. La proporcion de CO2 varia segln el uso. Para la eleccidn del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para
el acero esta entre 15 y 25 L/min segun el entorno.

Para hilos de diametro > 1.6 mm, se recomienda retirar el tubo capilar.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ALUMINIO (FIG 2-B)

Este aparato también puede soldar hilo de aluminio de Imm y mas.

Para soldar aluminio, se debe usar un gas neutro: argon puro (Ar), aunque también hay otras combinaciones posibles. Para la eleccion del gas, pida
consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el aluminio esta entre 20 y 25 L/min segun el entorno.

- Para no aplastar el hilo, coloque un minimo de este en los rodillos de arrastre de la moto-devanadera.

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

- Utilice una antorcha especial para aluminio que posea una funda de teflon para reducir las fricciones.

iNUNCA corte la funda a ras del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.
- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al didmetro de hilo.
- Utilice rodillos especiales para el aluminio.

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE LOS RODILLOS Y ANTORCHAS (FIG. 3)

» Coloque la bobina teniendo en cuenta la lenglieta de arrastre (1) del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de @ 200mm sobre una deva-
nadera WS-4R o WS-4L, instale anteriormente un adaptador sobre el soporte (ref. 042889).

« Ajuste el freno de la bobina (2) para evitar que la inercia de esta enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Apriete con firmeza la tuerca de soporte
3).

e Para una primera puesta en marcha :

- Afloje el tornillo de fijacion de la guia hilo (4)

- Coloque los rodillos, apretando bien el tornillo de soporte (6)

- Luego, coloque la guia del hilo (7) lo mas cerca posible del rodillo pero sin contactarlo, luego apriete el tornillo

de fijacion.

« Para ajustar la presion de los rodillos (8) : bloquee la salida de hilo de la antorcha, accione el motor. El ajuste del apriete es bueno cuando los rodillos
resbalan en el hilo, aunque el hilo siga bloqueado en el extremo de la antorcha.

NOTA : Con el gatillo apretado, si el equipo no detecta contacto al cabo de 4 segundos, pasa al modo « avance rapido » hasta que se suelta el gatillo.
El gas se interrumpe durante esta operacion.

ATENCION : Durante este avance rapido, el hilo esta bajo tension, se debe evitar imperativamente todo contacto con las piezas metalicas de alre-
dedor.

CONEXION GAS
Atornille el mandmetro a la botella de gas si fuese necesario y conecte el conducto incluido al conector de gas (ver (10), FIG-1 para el MAGYS 400-4).

Para evitar toda fuga de gas, utilice las abrazadera de la caja de accesorios.
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REFRIGERACION LIQUIDA (MAGYS 500 WS) (FIG-3) Y PROTECCION TERMICA

Conecte los conectores azul y rojo del cable de union al generador (11) y a la devanadera separada (ver manual de la WS-4L /W5S-4L)

Llene el depodsito (12) hasta su nivel maximo (5,5L de contenido). El liquido de refrigeracion recomendado por GYS (ref. 052246), se debe
utilizar imperativamente. El uso de otros liquido de refrigeracion, y en particular de liquido estandar para automadbiles, puede provocar, mediante un
fendmeno de electrolisis, la acumulacion de depdsitos solidos en el circuito de refrigeracion, que disminuyen la calidad de la refrigeracion y pueden
llegar a obstruir el circuito.

Toda degradacion de la maquina vinculada al uso de otro liquido de refrigeracion no se considerara en garantia.

El MAGYS 500 WS no esta recomendado para funcionar con antorcha de refrigeracion por aire.
Si a pesar de todo se debiera utilizar una antorcha por aire, el equipo incluye un by-pass (en la parte trasera). Conectela entre el co-
nector azul y el rojo. Si no se respeta esta instruccion, la bomba de agua se dafara, y esta averia no estara cubierta por la garantia.

Con el MAGYS 500 WS no utilice nunca su equipo sin el liquido de refrigeracion cuando la bomba esté en uso.
Respete el nivel minimo (nivel frontal)
En caso de no hacerlo, se arriesga a que la bomba de sistema de refrigeracion se deteriore de forma definitiva.

» Respete las reglas clasicas de la soldadura.

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

» Deje el aparato conectado algunos minutos después de soldar para permitir que se enfrie.

» Proteccion térmica: El indicador (8) Fig-4 se enciende cuando el equipo se pone en seguridad. La duracion de refrigeracion (ventilacion forzada) es
por ciclos de 10 minutos en funcion de la temperatura ambiente para el 400-4 y de 20 minutos (ventilacion forzada + bomba) para el MAGYS 400
GR/ 500 GR /500 WS.

« Ventilacion: la ventilacion se activa solo durante la soldadura y por ciclos de refrigeracion.

TECLADO (FIG 4)

Eleccion del modo de soldadura / test :

- 2T : soldadura a 2 tiempos / 4T : soldadura a 4 tiempos. Indicador de tensién :

- Spot : Funcion « taponado » (punteado con ajuste del punto de 5

soldadura). . - o

- Delay: Funcién «punto de cadeneta» @ Al apoyar el gatillo (el indicador V csefiala que la antorcha

se encuentra bajo tensidn) indica el valor de la tension de

2 i ibl facili | aj | ipo:
modos disponibles para facilitar el ajuste del equipo ajuste actual.

@ « Manual » 0 « Synergic ».
- Funcion test: el indicador se enciende al apoyar el botén (1). Ver
la descripcion del capitulo « ajuste del equipo»

Acceso al modo oculto y ajuste del modo Expert @ Conmutadores : 20 posiciones para el Magys 400-4 y 400
(Ver pa’gma S|gu|ente) GR. 30 para el 500 GR / 500 WS.

Potenciémetro de ajuste SPOT / DELAY : Hace varias la Ajuste de la velocidad del hilo : Potencidmetro de ajuste
@ duracién del punto, el tamafio del punto y el intervalo entre cada de la velocidad del hilo. La velocidad varia de 1 a 24 m/
punto. minuto.

., .. o Nota : Con el MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS se puede
Potenciometro de la dinamica de arco : Permite ajusta en @ seleccionar el potenciémetro de la devanadera separada o el
modo automatica o manual la dinamica del arco. del generador.

- Ver capitulo « seleccién del potenciémetro de velocidad del
@ Seleccion de materia y modo Manual : Ver capitulo «ajuste hilo » y la pegatina en el interior de la devanadera.
del equipo»

Indicador de intensidad (10 : Sefiala la intensidad (indica-
dor «A » o el grosor 1) recomendado en funcién de la poten-
cia seleccionada (ver funcién « test » en el capitulo «ajuste
del equipo»).

Nota : La informacion « NOP » indica que la tension seleccio-
nada es superior a la recomendada para el material elegido y
el diametro del hilo.

@ Modo « Sinérgico » : Ver capitulo «ajuste del equipo»

@ Diametro de hilo : Seleccion del didmetro de hilo.

©®

Indicador de proteccion térmica : ver capitulo.

AJUSTE DEL EQUIPO (FIG-4)

Modo «Synergic» (sinérgico)
Con esta funcion, ya no se necesita ajustar la velocidad del hilo.

- Colocar el potenciometro (2) velocidad de hilo en medio de la zona « Optimal synergic »
- Seleccione: el tipo de hilo (5), el diametro de hilo (7), la tension de soldadura (mediante los 2 conmutadores de la parte delantera (12)).

A partir de esta combinacion de parametros, el equipo determina la velocidad de hilo dptima y esta listo para soldar. Tras ello, se puede ajustar la
velocidad del hilo si fuese necesario con el potenciémetro (2). La ultima configuracion de soldadura queda registrada y se reactivara cada vez que se
encienda el equipo (diametro del hilo, tipo de hilo y modo).

Funcién « test » Solo en modo sinérgico, permite obtener un grosor indicativo de soldadura en funcién de los parametros seleccionados sin
SYNTEST + mm consumir gas ni hilo. Estos valores se calculan sobre la base de una soldadura en angulo a llano. Atencidn : la antorcha
esta bajo tension, evite todo contacto.

NOTA : Si el gas, el didametro del hilo o el tipo de metal utilizados son diferentes de los indicados en modo sinérgico, se debe pasar al modo manual 35
para ajustar el equipo.
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MODO «MANUAL>»

Para ajustar su equipo, proceda como sigue :
- En funcion del espesor que se va a soldar,elija la tension de soldadura mediante los dos conmutadores
- Ajuste la velocidad de hilo con el potencidmetro (2).

CTTT® 8 m/min  Solo en modo manual, esta funcién permite visualizar con precision el ajuste de la velocidad de hilo en el indicador (10).

MODIFICACION DE LOS PARAMETROS DE FABRICA (FIG-5)

El aparato controla la velocidad de operacion, el burn back y el post gas. Estos aparatos se ajustan en fabrica, aunque se pueden modificar directa-

0 . . - . . . . .
0% P1 : El ajuste de la velocidad de operacion permite un acercamiento mas suave para evitar las proyecciones en los
T primeros cortocircuitos.

0
@ '_S-E)St/eo P2 : Ajuste del Burn back. Esta funcion permite evitar que el hilo se pegue en el tubo de contacto al final del cordon.
! de fabrica

| P3 : Ajuste del Post gaz. Ajuste del tiempo durante el cual el gas continta protegiendo el bafio de fusion al final de
100% cordon.

CONFIGURACION DE EXPERTO (SEGUN NORMA EN 1090)

Para satisfacer las exigencias de la norma EN 1090, se puede calibrar la tension, la corriente y la velocidad de hilo del aparato. Atencion: el calibrado
debe hacerlo GYS o su distribuidor si este posee un servicio de mantenimiento cualificado. Equipos necesarios: Carga estatica de calibracion (ref:
060135), Taquimetro (ref : 053953), voltimetro y amperimetro (ref: 053984).

1/ Calibrado de la tension y de la corriente (FIG-5) :
Los potenciémetros P4 (tension) y P5 (corriente) se configuran directamente sobre la placa electronica.

2/ Calibrado de la velocidad de hilo (FIG-4) :

El acceso a este modo se hace al presionar el boton 1 durante 3 segundos. Luego, presione 3 veces el botdn (1) para que el indicador muestre « Fc3
». Ahora puede calibrar su velocidad de hilo a +/- 10% por pasos de 1% mediante los botones (5) y (7). Para salir del modo oculto, presione el boton
(1), el indicador sefala « END ».

MODO OCULTO (FIG-4)

El modo oculto permite acceder a las funciones siguientes:

¢ el modo ranurado (Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc0»

» seleccion del potenciometro de la velocidad de hilo (solo para el Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»
e Autorizacion / prohibicion de materiales «Fc2»

» Calibrado de la velocidad de hilo (ver configuracion experto) «Fc3»

El acceso a este modo se realiza mediante la presion mantenida del botén (1) durante 3 segundos. El indicador sefiala « Fc0 » , « OFF ». Presione de
nuevo sobre el botdn (1) para acceder en el modo Ranurado.

Modo ranurado: (Magys 400 GR /500 GR / 500 WS) (Fc0)

El indicador de arriba indica « Arc », « Air » y el indicador de abajo sefala « OFF ».

Para activar el generador de corriente, presione el boton 5. El indicador sefiala entonces « Arc », « Air », « On ».

ATENCION: una vez que el generador de corriente esta activado, la potencia de salida del aparato esta disponible. No coloque la antorcha en el suelo,
en contacto con un material metdlico, utilice equipo de proteccion, ...

Para desactivar el generador de corriente presione el boton 5. Para salir del modo ranurado, presione el boton 1. Salir implica una salida del modo
oculto, el indicador sefiala « END ».

Procedimiento de ranurado:

- Ponga el conmutador en plena potencia,

- abra la valvula de aire,

- el contacto entre el electrodo y la pieza provoca un cortocircuito. Se produce inmediatamente un bafio de fusion y el aire canalizado por la antorcha
proyecta el metal en fusion del bafio.

- el avance del trabajo se hace empujando, al contrario que el MMA.

Para un uso 6ptimo hay que dejar siempre 100 - 150 mm entre la punta del electrodo y la pinza de ranurado.
La antorcha se conecta al generador en la parte trasera del producto, en el polo positivo para electrodos de acero y acero inoxidable. Para los elec-
trodo de cobre se puede conectar a cualquiera de los dos. Para un electrodo de niquel se conecta al polo negativo. La pinza de masa se conecta de

la misma forma que para la soldadura.

Es importante respetar las indicaciones anotadas sobre las cajas de los electrodos utilizados.
Esta manipulacion requiere equipo de proteccion individual obligatoria.
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Seleccion del potenciometro de velocidad de hilo: (Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) (Fc1)
El ajuste de la velocidad del hilo se puede hacer con el potenciometro de la devanadera o con el del

generador. Los dos no pueden estar activos al mismo tiempo.

Para entrar en el modo « Seleccion de potenciémetro de velocidad de hilo » apoye durante 3 segun-
dos el botdn (1) y de nuevo otra vez. El indicador superior sefiala « Fcl » y el indicador de abajo

senala:

- « Out » para el potencidometro de la devanadera

- « In » para el potenciometro del generador
Para pasar de Out a In, sobra con presionar el boton 5 cuyos indicadores parpadean. Presionando
el boton (1) saldra de esta funcidn y pasara a la funcion « Autorizacion/Prohibicion de materiales »

Autorizacion/prohibicion de materiales: (Fc2)

Se puede autorizar o no el uso de tres elecciones de materiales (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminio). Para entrar en este modo sobra con acceder al
modo oculto y presionar dos veces el boton 1. El indicador sefiala « Fc2 ». Para elegir su combinacion de materiales (8 posibilidades), sobra con
presionar el botdn 5 hasta obtener lo que desea. La posicion « Manual » no puede estar activada.

Para salir del modo oculto presiones el botdn 1, el indicador sefiala « END ».

RIESGO DE HERIDA DEBIDO A COMPONENTES MOVILES.

FC1 se indica

In / Out
se indica

(1) 3 seg

(5) Permite
seleccionar el
potenciémetro

Las devanaderas contienen componentes moviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y provocar

heridas.

» No coloque su mano sobre componentes giratorios 0 maviles, o piezas de arrastre.
 Aseglrese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.
¢ No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

ANOMAIAS

CAUSAS

SOLUCIONES

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva
a poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

Controle la presién de los rodillos o reempla-
celos.

- El didmetro del hilo no coincide con el rodillo.
-La funda pasa-hilos no es la correcta.

Uno de los rodillos patina

Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

Le motor de devanado no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Problema de red eléctrica.

Compruebe que el botdn de encendido esta
activado.

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafada.

Limpiela o reemplacela.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexion de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Mala conexion de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Zona de ajuste de 15 a 25 L / min.
Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

Limpie la pieza antes de soldar.
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Particulas de chisporroteo
importantes

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.

Tension del arco demasiado baja o demasiado
alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Cuando se enchufa :
La pantalla (9) indica « Err » y la pantalla (10)
indica « 002 ».

Al menos una de las tres teclas del teclado m
estd hundida.

Las 3 teclas m deben soltarse.

Cuando se enchufa :
La pantalla (9) indica « Err » y la pantalla (10)
indica « 001 ».

El gatillo de la antorcha esta hundido.

Se debe soltar el gatillo.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)
« Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

» Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOMKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HaYasa CBapOYHbIX paboT.
. M3MEHEHMSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE O/MKHbI ObiTb NMPEANPUHATHI.

MpousBoaAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl U MaTepuasibHblE MOBPEXAEHUS CBA3AHHbLIE C HECOOTBETCTBYIOLUMM AAHHOW WMHCTPYKLIMU
MCMNOMb30BaHMEM annapaTa. B ciyyae npobneMbl UIn COMHEHNI, 06paTUTECh K KBAaNMMULIMPOBAHHOMY CMELIMANTUCTY ANS NMPaBUIIbHOTO UCMO/b30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE LOMKHO BbITb UCMOJb30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMKM. Heobxoaumo cobntoaatb AMPEKTHBbLI MO MepaM 6e30macHOCTU. B ciiyyae HeaaekBaTHOrO UM OMaCHOrO UCMOMb30BaHMUS NMPOV3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/bHble paHEeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOrO UCTOYHKKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLWMTUTL CEBS U 3alUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YT10obbl 3aWmMTUTL Cebsi OT OXOroB M 0bBnyyeHust Mpu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3alWuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLaX, obecrieunBaroLLme 3neKTpo- U TEPMOU3ONISLIMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKW W/WMAW LWIMEM [ CBApKW COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE ra3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX CMlydasx HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKM OT Jyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOrO LuNaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTanu U HafeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuUaM, HaxoAdsLlmnMcs B 30He CBapKVI).

© 96

[lepxxuTe pyKu, BONOCHI, OAEXAY MOAASbLIE OT MOABMXKHLIX YacTelt (ABMraTenb, BEHTUASTOP...).
HuUKOrAa He CHUMaMTe 3alLMTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXIAXAEHNS, KOrAa UCTOUHMK MOA HampshkeHWeM. MpoM3BOAMTENb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B C/ly4ae HECUACTHOrO Clyyasi.

TONbKO YTO CBApPEHHbIE AETANM FOPSAYM M MOTYT BbI3BaTh OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. BO BpeMsi TEXO6CYXMUBAHWS FOPENKM UIn
3NeKTPOAOAEPKATENS YBeANTECh, YTO OHM AOCTAaTOMHO OXNIAAUINCH M MOAOKANTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepes HadanoM pabor.
MpW MCMOb30BAHNM FOPESIKM C XKMAKOCTHLIM OX/IKAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHUS AO/KHA BbiTb BKOYEHA, YTOBbI HE 0BXeUbCs
XUAKOCTBIO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyio 30HY Nepea TeM, Kak e MOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BbigensiemMble npy CBapke AbIM, a3 W Mbifb OMACHbl A1 340pOBbsl. BeHTUnsuMs fomkHa 6biTb AOCTATOYHOM, M MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMONHUTENbHAS NMoAaYa Bo3ayxa. Mpy HeoCTaTOUHON BEHTUNSILIMM MOXHO BOCMO/b30BaThCS MackoM CBapLUMKa-
pecnupaTopoM.

= MpoBepbTe, YTObbI BCackbiBaHWe BO3Ayxa 66110 3(hdPeKTMBHLIM B COOTBETCTBMW C HOpMaMu 6e30nacHoOCTU.

ByzbTe BHUMaTESNbHbI: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabniofeHWs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMme TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METass0B, COAEPXKALUMX CBUHELL, KaAMWIA, LMHK, PTYTb UK faxe 6epUnii, MOXET 6biTb Ype3BbIvaiiHO BpeaHO. CneayeT 0UMCTUTb OT XKUpa AeTanm
nepez CBapKow.
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[a3oBble 6anoHbl AOMKHBI GbITb CKNAAMPOBaHbI B OTKPbITHIX WM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHUsIX. OHU AOMKHBI 6bITb B BEPTUKANbHOM
MOMOXEHWUW U 3aKpensieHbl Ha CTOMKE UK TENeXKe.
Hu B KoeM crnyyae He BapuTb B6/IM3M Xu1pa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

% MOMHOCTBIO 3aLMTUTE 30HY CBapKuW. Bosropaemble MaTepuanbl A0/MKHbI GbiTh YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
\ MpoTuBOMNOXapHoOe 060pyA0BaAHME AOMKHO HAXOAUTLCA BOM3U NPOBEAEHMSI CBAPOYHbBIX PaboT.
: OCTOpPOXHO C Bpbl3raMu ropsivero MaTepuana unm Uckp, aaxe yepes wenu. OHWM MOryT NoBreYb 3a coboii NoXap Un B3pbIB.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeTbl U BCE EMKOCTM MOA AAB/EHWEM Ha 6e30macHoe pacCTosHME.

HM B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B clyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Mepe CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAUTBL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnndoBasnbHble paboTbl HE A0/MKHBI 6bITb HaMPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA MM B CTOPOHY BO3rOpaeMbIX MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra3oBbiX 6anNI0HOB, MOXHO 33[JOXHYTHCS B Clly4ae ero KOHLEHTpauuu B MOMeLLEHUM CBapku (XOPOLLO
npoBeTpyuBaiiTe). TPaHCMOPTUPOBKa A0MKHA 6bITb 6€30MacHON : NPY 3aKPbITbIX ra30BbIX 6anfIOHOB U BbIK/THOYEHHOM UCTOUHUKE.
BannoHbl AOMKHBI 6bITh B BEPTUKAbHOM MOSIOKEHUWN U 3aKperieHbl Ha NMOACTaBKe, YTO6bl OrpaHMUUTb PUCK NaAEHMs!.

3akpbliBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. ByabTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMepaTypbl M NpebblBaHMIO Ha COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MAaMeHEM, 3MIEKTPUYECKOW Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C NoBbIM APYrM UCTOYHMKOM Tersa unm
CBeYeHusi.

[JepxxwuTe ero noganblue OT NEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX LieNel 1, CneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6annioH nog AaBfieHueM.

BynbTe BHUMATENbHbI: NPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa y6epuTe rofoBy OT BEHTWUNS U y6eauTech, YTO WUCMONb3yeMblli a3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMu.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcronb3yeMas anekTpuyeckast CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emMneHHoit. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3psL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He fJoTparMBanTech 0 YacTel Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPYM, Tak U CHapy>UW UCTOUHMKA, KOrAa OH Noj HanpsbkeHueM (rOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/IOYEHbI K CBAPOYHON Lieny.

Mepen TeM, kak OTKPbITb UCTOYHUK, €F0 HYXXHO OTK/IKOUUTbL OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTHI NSl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbl PaspsiaAninCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UMM 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenu, ropenku MoBpex/eHbl, MonpocuTe KBanudULUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMELManMCTOB UX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus
Kabeneli LOMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHWMIO. Bceraa HocuTe Cyxyto ofeXzay B XOPOLUEM COCTOSIHWM [Nsl U30JIsSILMK OT CBAapOYHOM Lenu. Hocute
u3onupytoLLyto 06yBb HE3aBUCUMO OT TOW Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 obopyznoBaHMe Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae BHEKTPMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHusl. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnieyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

310 0bopynoBaHune cootBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12 npu ycnoBMKM, YTO MOLLYHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHus Ssc 6onblue

unnM paBHa 3.9 MBA B MecTe CTbIKOBKM MEXAY MUTAHWEM MOMb30BaTeNsl M CETbIO 3/EKTPOCHABXKEHMS. YCTaHOBMBLUMIA

annapaT crneunanucT WM nosb3oBaTesb AO/MKHbI Y6eanTbes, 06paTUBLUMCL MY HaAOBHOCTM K OpraHvsaumu, oTBevatoLlei

3a JKCnlyaTaumMio CUCTEMbI MUTaHMS, B TOM, YTO annapaT NoACOeAMHEH MMEHHO K TaKOW CUCTEME MUTaHMUsl, YTO MOLLHOCTb
2 KOPOTKOro 3aMblkaHusi Ssc 6osbLue nnm pasHa 3.9 MBA.

JTOT annapat cooTBeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11.

MAIrHUTHBIE NOJ1s

CBapouYHblIli TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYT CBAPOYHOW LIENM U CBApOYHOro 060pyA0BaHus.

Q. y y y
== DNEKTPUYECKMiA TOK, MPOXOASWMIA Yepe3 oGO NPOBOAHUK, BbI3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 37eKTpoMarHuTHble nons (EMF).
S

3nekTpoMarHuTHble nonsi EMF MoryT co3gatb MoMexu [N HEKOTOPbIX MEAMLIMHCKMX MMIMIAHTaToB, HaNpuMep 3/1eKTPOKapanOCTUMYISTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU AOMKHbI 6bITb MPUHATLI ANIS1 JIIOAEN, HOCSILUMX MeAWLUMHCKME UMIMIaHTaTbl. HanpuMmep, orpaHuueHue AOCTyrna AJisi MPOXOXUX Un
OLleHKa MHAMBUAYaNbHOrO PUCKa ANs CBapLUMKa.

YTO6bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBME 3NEKTPOMArHUTHBIX MOMEN CBAPOYHbIX LiEMNEN, CBAPLUMKM AO/MKHbI ClleAoBaTb CleAyoWMM YKa3aHUsaM:
e CBapO4Hble kabenun JO/MKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; €C/IN BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e BalLie TY/IOBMLLE M FOJIOBA AO/MKHbI HAXOAMTBLCS Kak MOXHO Aasiblue OT CBAPOYHOM Lienu;

* He 06MaTbIBalNTE CBapOoYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;
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e Balle Teso He AO/MKHO 6bITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensmu. Oba cBapoUHbIX kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapyBaeMol eTanu Kak MOXHO Bnvdke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psfOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOMO TOKa;

He BapuTe, Korga Bbl NEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa MW YCTPOMCTBO NOAAYM NPOBOJIOKM.

Jlnua, McnonbayiolWwmne 3MeKTPOKapAMOCTUMYNIATOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTMPOBATLCA Y Bpada nepef paboTtoil C AaHHbIM
060pynoBaHMeM. BosgeicTBME 3NEKTPOMArHUTHOMO MOMs B MPOLIECCE CBApKM MOXET WMETb W [ApPYrue, elle He W3BECTHble
HayKe, NMoCNeACTBUA As 340POBbS.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

0O6Lwue nosoxeHus

Monb3oBaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKM PyYHON AyroBOW CBapKM, Creays ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHnm
3NEKTPOMarHUTHbIX U3My4YeHuWIA No/b30BaTeNb annapaTta Py4HOMN AyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLLBI TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM
NpOV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6blTb AOCTATOYHO MPOCTbLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyvasix BO3MOXHO NoTpebyeTcst co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMol AeTanu
NnyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUALTPOB. B Nt06OM ciyyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUS AOSMKHBI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK 6onblue He
COo3/1aBain MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 06OPYAOBaHMSI AyroBoi CBapKW MOJb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHblE NMpobrieMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLlelt cpese. Creayolme MOMEHTbI OMKHbI BbiTb MPUHSITBI BO BHUMAHME:

a) Hanuuue Hag, noa Wnu psaoM ¢ 0bopyAoBaHUEM ANs AYroBOi CBapKM, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasnieHus, cUrHanmsaumm u tenedoHa;

b) npmemMHVKKM 1 NepeaaTUMKn pagmo 1 TeneBnaeHNs;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfeHus:;

d) obopynosaHue ans 6e3onacHoCTH, HanpuMep, 3alluTa NPOMBILLIEHHOrO 060pYAOBaHNS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCsl N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, nUcrnonb3yemblit AN1st KanMBPOBKU MU U3MEPEHWSI;

g) NOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusI, HaxoAsLWerocst no6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT notpebosatb cobnofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLMTHI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOrAa cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTL.

Pa3mepbl OKpyatoLeil cpefbl, KOTOpble HaA0 Y4YWTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMW 3[aHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccMaTtpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl PasMeLLeHNst YCTaHOBKY.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKW MOXET NMOMOYb ONpeaeUTb U PELUMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OLeHka
U3NYyYeHWiA AOMKHA YUUTBIBAaTb M3MEPEHUST B YCIIOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. Mi3MepeHus B ycnoBUsX SKkCryaTaumum
MOryT TakXXe NMo3BOSNTb NOATBEPAUTb IPPEKTUBHOCTb MEP MO CMSArYEHUIO BO3LEWNCTBUS.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XEHUSA SNIEKTPOMAITHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6uecTBeHHasi cucTeMa MUTAHMA: annapaT py4yHOW AYroBOW CBAapKM HYXHO MOAKMOYMTL K OBLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMS NMOMEX BO3MOXHO ByAeT HeobXoauMo MPpUHSTL AOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takme Kak unbTpauus obLECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
OnnéTky, NMMbo MOXoXMM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOW CBapKu MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OMpeaeneHHOM pabouem
MecTe). HeobxoauMmo obecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein ornéTku no Bcel anvHe. Heo6xoauMMO MOACOEAMHUTH
3KPaHM3UPYIOLLYIO OMNETKY K UCTOUHUKY CBApOYHOIO TOKa AJisi 06ecreyeHUs XOpOLLEro 3MeKTPUYEcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpryCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Ho# AyroBoi CBapKu: anmnapaT py4YHol AyroBoi CBapku HY>HO HEO6X0AMMO NepUoanyeckn 06CyXmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoanmo, YTobbl BCe AOCTYbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLIMECS YaCTW Kopriyca Bbliv 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga anmnapaT py4Hoi AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBOl cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK Gbl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE NpovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/YXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOmpKura v CTabunmsauum gyru B COOTBETCTBUM C
peKoMeHZaLMsIMU NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu JomkHbl BbiTb Kak MOXHO KOPOYE 1 MOMeELLEeHbI ApYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nona uau Ha rnony.

d. dKkBMNOTEHLMANbHbIE COEAUHEHUA: HEOOX0AMMO 0BecneunTb CoeavHeHNe BCeX MEeTanIMueckvx NMpeaMeToB OKpYXatolel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NnpeaMeThl, COeAnHEHHbIE CO CBapUBAEMON AeTabio, YBEMUMBAIOT PUCK AJ1si NMONb30BaTeNs yaapa 3/1eKTPUYECKUM TOKOM,
€CNM OH OJHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMYeckmx NpeaMeToB W anekTpoaa. Onepatop AomKeH ObiTb U30/IMPOBAH OH TaKuUX MeTa/IMYeckunx
npeaMeToB.

e. 3aseMsieHne cBapuBaeMoii AeTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTallb He 3a3eMieHa Mo COOBpaXKeHNsIM 3/1EKTPUYECKON 6e30MacHOCTU Um
B CW/Ty CBOWX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHusl, Kak, Harpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cllydasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKpPaTUTb BbIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHue
fertanei, koTopble Mornm Gbl YBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW K MOBPeAWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHoCTH,
crefyeT HanpsiMyto NMOACOEANHUTL [ieTallb K 3eMIIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHME, ro HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.

f. 3awmTa u 3KpaHMU3UpYoLLas ONIETKA: BbIGOPOYHAs 3alMTa M SKPAHU3MPYIOLLAs OMNETKa ApYrux kabenel n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexaluem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6EMbI, CBSI3aHHbIE C MOMexaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CIyyasix.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiitech kabensMv unm ropenkoit Ansi NepeHoca MCTOYHMKA CBApOYHOro Toka. Ero MOXHO MepeHOCWTb TONbKO B
BEPTUKASbHOM MOMOXKEHUN.
He nepeHoCcKTb UCTOYHMK TOKa HaZ NOABMU UMW NpeaMeTaMu.

41
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Hukoraa He nogHWMaliTe ra3oBblii 6anfoH U UCTOYHKK TOKa OAHOBPEMEHHO. VX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3NYaLOTCS.

XenaTtenbHo cHATb 606MHY NPOBONOKK Nepes TeM, Kak MOAHUMATb WM NEPEHOCUTb MCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKa.

McToYHMKa CBApOYHOro TOKa OCHALEH pyykaMu ANn8 TPaHCMOPTUPOBKM, MO3BONSIOWMMM MNEPEHOCUTb annapaT. ByabTe BHWMaTenbHbl: He
HefooLeHBalTe Bec annapata. PykosTka(-1) He MoXeT(-ryT) 6biTb Ucnosnb3oBaHa(-bl) AN CTPOMOBKY.

Bnyxgatowme cBapoyHble TOKM MOMyT paspyluTb 3a3eMisiolmMe NpoBOAa, MoBpeauTb 0b60opyAoBaHWE W 3nekTpuyeckme npubopbl U Bbi3BaTb
HarpeBaHWe KOMMIEKTYIOLLMX, YTO MOXET NPUBECTU K NOXapy.

 Bce cBapoYHble COeAMHEHMS OMKHbI KPENnKo AepxaTbcs. MpoBepsiiTe nx perynsipHo!

e Y6eautecb B TOM, YTO KpemnsieHne aetany npoyHoe v 6e3 npobnem anekTpukum!

o CoeanHWTE BMECTE MU NOABECLTE BCE 3/1EMEHTbLI CBAPOYHOr0 MCTOYHUKA, MPOBOASILLME 3NEKTPUYECTBO, Takune, KaK LIACcCK, TENEXKa 1 NOAbEMHbIE
3NeMeHTbl, YTobbl M30MpoBaTh Mx!

 He kniaguTe Ha CBapOYHbIN UCTOYHWK, Ha TENEXKY UKW Ha NOAbEMHbIE 3MIEMEHTbI Takue Npubopsbl, kak Apeny, TOUUbHblE MAWWHKW U T.4., €Cn
OHW He MU30/MpPOBaHbiI!

¢ Bceraa knaguTte cBapoYHble ropesiki Uan 3NeKTPOAOAEPKaTENN Ha N30/IMPOBAHHYIO NMOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX He ncnonb3yeTte!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJI, MAaKCMMasibHbIN HAaKMOH koToporo 10°.

e [peaycMoTpyTe AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE NPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAaPOYHOrO TOKa M OCTYNa K yNpaB/EHUIO.
¢ /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa A0/KEH ObITh YKPbIT OT NMPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COSHUE.

¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepikalleil MeTaIMYeckyto nblfb-NMpoBOAHMK.

* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, uTo O3HauyaeT:

- 3alWmTy OT NONaZaHMs B OMNacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten AnamMeTpoM =12, ,5MMm u,

- 3alWmMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HAanpaBAeHHbIX noj yriioM 60% OTHOCUTENBHO BepTUKaNW.

3710 0bopyAoBaHME MOXET ObITb UCMO/Ib30BAHO BHE MOMELLEHMS COOTBETCTBEHHO CTemneHu 3awwmTbl IP23.

¢ He ncnonb3yiite pabouyto cTaHumMio npu Temnepatype> 40 ° C.

o LLIHYp NUTaHus, yAMHUTENb Y CBapOYHbIN Kabenb A0/MKHbI MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M36eXXaHue neperpesa.

[pou3BoauTesnb He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENTbHO yu.lep6a, HAHECEHHOro iMuaM unu npeamMeTam, U3-3a HenpaBuIbHOro
M ONacHOro ncnonb3oBaHUs 3TOro oﬁopynosaHml.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

o TexHnueckoe 06CnyXXMBaHWeE LOMKHO NMPOU3BOAUTLCS TOMbKO KBaNUMULMPOBAHHbLIM crieumanuctoM. CoBeTyeTCs NpoBOANTb
- eXerogHoe TexobcnyxuBaHue.
o OTK/IIOYMTE NUTaHWE, BblAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKM, U LOXAUTECH OCTAHOBKW BEHTUIISITOPA Nepes TeM, Kak NpUCTYMNuTb K
TexobCnyXXvBaHUIO. BHYTpY annapaTa BbICOKME M OMacHble HanpshkeHue 1 ToK.
e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npogysaiTe ero, 4Tobbl OUNCTUTbL OT Mbln. HeobxoanMMo Takoke NPOBEPSTh BCE SNEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBAMUMULUMPOBAHHbLIM CMELMannCTOM.
* PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOsiHUE NPOBOAa NUTaHUs. ECiv LWHYp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH A0/MKEH OblTb 3aMeHEH NPOU3BOAUTENEM, Er0 CEPBUCHON
cnyx601 1 KBanubULMPOBaHHbIM CMELIMANMCTOM BO U36exaHWe ornacHOCTY.
o OcTaBnsnTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU AN MPOXOXAEHWS BO34YyXa.
» He ucnonb3oBaTh AaHHbIV annapaT An1s pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeli/akkyMynsTopoB Uu 3anycka ABUraTenei.

YCTAHOBKA U MPUHLUWN AEACTBUA

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBIM MPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXKET OCYLLECTBNSATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK
OTKJ/IOYEH OT CETH.

ONMNCAHME

Annapatbl Magys - 3TO CMHEPreTUYECKMe CBapOYHblE MOJlyaBTOMaTbl Ha KOMECMKax C BEHTUIsSIUMEN ans ceapku (MUT unn MAT). OHM nuTatoTcs oT
TpexdasHol ceTn 400B.

[nsi paboTbl UCTOYHMK MAGYS :

¢ 400 GR pomkeH 6bITb MCMONb30BaH C OTAENbHbLIM NoAarWMM MexaHn3MoM WS-4R (apT. 034723) unn W5S-4L (apt 032835) u coeaMHUTENbHBIM
LUNAHIOM.

¢ 500 GR pomkeH 6bITb MCMONb30BaH C OTAENbHbLIM NoAaWMM MexaHn3MoM WS-4R (apT. 034723) unn W5S-4L (apt 032835) u coeaMHUTENbHBIM
LUNAHIOM.

¢ 500 WS pomxeH 6bITb MCMONb30BaH C OTAENbHLIM nofatowmm MexaHmamoM WS-4L (apT. 033573) unnm W5S-4L (apT. 032835) 1 coeaMHUTENbHBIM
LUNAHIOM.

SNIEKTPOMNMUTAHUE

3T0 060pyAOBaHNE MOCTABMSETCA YKOMMIEKTOBaHHbIM C Bunkon 32 A Tuna EN 60309-1 # OHO AO/MKHO 6biTb MOAKMOUYEHO MCKIOUUTENBHO K
TpexcdasHol anekTpuyeckon yctaHoske 400B (50-60 ) ¢ YeTbIPbMS NPOBOAAMM U C 3a3EM/IEHHBIM HY/IEBLIM MPOBOAOM.

S dekTBHOE 3HaUeHWe noTpebnsemoro Toka (I1eff) ana ncnonb3oBaHMs B MakcMManbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHo Ha annapate. [poBepbTe YTO NuTaHue
1 ero 3awwunTbl (NNaBKWii NPeAOXpPaHUTENb U/UNK NpepbiBaTeNb) COBMECTUMBI C TOKOM, HEO6X0AUMBIM ANt paboTbl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax
BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHSATL BUIIKY ANSi UCMOSIb30BaHMS NMPU MakCUMasibHbIX YCIIOBUSIX.

e VICTOYHMK MWUTaHWS NpefHa3HayeH Ans paboTbl Npu 3nekTpuyeckoM HanpsbkeHun 400B +/-15%. B uctouHuke cpabaTbiBaeT 3aliuTa, €cnu
HanpshkeHne nuTanHust Huxe 330Veff unu Boiwe 490Veff.

¢ 3anyck Npou3BOAWTCS NMOBOPOTOM Nepekntodatens Bkn/Bbikn (1 - FIG 1) Ha nonoxeHve I n, HA06OPOT, OCTAaHOBKA NMPOM3BOAUTCS MOBOPOTOM Ha
nonoxeHue O. BHMMaHWe! Hukoraa He OTKOYalTe NUTaHWe, Koraa annapat nog Harpyskou.

e PaboTa BeHTMNATOpA: UcTouHnkm MAGYS 400-4 / 400 GR 1 500 GR MMetOT yMHOe yrnpaBieHne CUCTEMbl BEHTUMSILUMM C LIENbIO CHUXKEHMS LyMa OT
paboTbl annapata. BeHTunaums pabotaeT B TedeHne 10 MUHYT 1 3aTeM aBTOMaTUYECKM OCTaHaBnMBaeTCs. Mpy HaXXMME Ha KHOMKY CMEHbl peXxvma
(1 - FIG 4) TyT >e npepblBaeTcs cucteMa oxnaxaeHus. OHa CHOBA BK/IOUWUTCS MpW Hayane creaytolero CBapoyHOro LWBa. Takoin e anroputM
dyHKUMOHMpOBaHUA annapata MAGYS 500 WS c ero cuctemoin oxnaxaeHust (610K oXnaXaeHus U BEHTUNATOP).



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

MOAKJ/TIOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

OSTOT annapat MOXeT paboTaTb OT 2/1eKTPOreHepaTopoB Npu YCNOBKM, YTO BCMOMOraTe/lbHasi MOLWHOCTb OTBEYaeT Crieaytowmm TpeboBaHusamM :
- HanpsikeHune AomkHO 6biTb NepeMeHHbIM € 3chdekTnBHbLIM 3HayYeHeM 400Vac £15%, 1 ¢ MMKOBbIM HanpsbkeHueM Hmxe 700B,

- YacroTta pomkHa 6biTb 50 - 60 u.

OyeHb BaXKHO NPOBEPUTbL 3TW YCII0BUS, TK MHOTME 3N1EKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKWU HanpshKeHNs, KOTOpble MOTYT NOBPeAWTL annaparbl.

NCMNoJib30OBAHUE YANTUHUTENSA

YANMHUTENU JOMKHbI UMETh pa3Mep n cevyeHne B COOTBETCTBUM C HaANPSAXEHNEM annapaTa.
V|CI'IO}'Ib3yl‘/IITe YONUHUTENDb, OTBe'-'IaFOLLI,VIl‘/II HaluMOHaIbHbIM HOpMaM.

HanpsbkeHue Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
400 V 6 mm?2

CBOPKA U OINMUCAHME AIMNAPATA (FIG 1)

MonoxwuTe koBpuK (Tonbko anst Magys 400-4) v 3akpenute 4 NOALEMHbIX KOMbLa (C Kpy>Koukamu). [a3oBbIii 6anioH 3akpenssieTcst C NoMoLLbo 2
Liernoyek, KOTopble MPOTArMBalOTCS Yepe3 npefHa3HavyeHHble A1 3TOro BbleMKU. BHUMaHve: npaBunbHO 3akpenute 6annoH. Takxke CylecTByroT
OTBEPCTUS AN CTATUBAOLLErO PeMHS (He NOCTaBNSETCS B KOMMEKTE).

1-  MepekntoyaTtens BKJ1/BbIK/ 8- Lenb ans 3akpenneHusi 6annoHa

[1Ba nepeknoyaTensi No3BonsT OTKOPPEKTUPOBATb

CBapOYHOE HaMpshKeHUE Ha BbIXOAE UCTOYHMKA 9- Hepxatens 606urbl @ 200/300 M.

Bxoa ans rasa (Ans mogenun Magys 500 WS ra3oBblii LiaHr

3- TMaHenb perynmpoBKu CBapO4HbIX NMapaMeTpoB 10-

MOAK/OYAETCS HEMOCPEACTBEHHO K MaHOMETpY 6annoHa).
4-  Pa3beM Ans ropenky eBpornenckoro ctaHaapTa 11- BBoA ¥ BbiBOA Ooxnaxaatowen xuakoctv (Magys 500 WS)
5-  WHyp nutanus (5 m) 12-  Pesepsyap 5,5 n (Magys 500 WS)
6- Bbixog 3axxuMa mMacchbl 13- BbleMKa AN1sl KPENeXHoM Lenu

7- MNopacraBka anst 6annoHa (MakcMManbHbIM 06beM 6annioHa 10 M3)

NONIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLIE/A CTANIN (FIG-2-A)

Annapatbl MAGYS M3HayanbHO YKOMMIEKTOBaHbI, YTO6bl BapuThb CTafbHOM NPOBONOKON @ 1MM (ABYCTOPOHHME ponukn @ 1/1,2 cTanb/Hepxxaseiika).
Y6eanTech, 4TO Habop PONIMKOB, 060/I0HKM M KOHTAKTHOM TPYOKM COOTBETCTBOBASIM MCMOSb3YEMOMY AMAMETPY MPOBOMOKM.

Mcnonb3oBaHue annapaTa Ans CBapKu CTanu UM HepxxaBelku TpebyeT crneunduyeckuii ras aprod + CO2 (Ar + CO2 ), HO BO3MOXHbI U Apyrue
KoMbuHaumu. Mponopumsi CO2 3aBUCUT OT MCNonb3oBaHus. [na Bbibopa rasa cnpocute coBeTa cneuvanucta no npogaxe rasa. Pacxopa rasa npwu
cBapKe CTanu AosmkeH 6biTb 0T 15 A0 25 1/MUH B 3aBUCUMOCTM OT YCNOBUI CBapKMU.

[Ans NpoBOsIOKM ANaMeTPoM > 1.6 MM peKOMEHAYETCS BbIHYTb KanuAASIPHYIO TPY6Ky.

MOJZIYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJIFOMUHUA (FIG-2-B)

STOT annapaT MOXeT BapuTb astoMMHUEBYIO NPOBOMIOKY AnaMeTpoM 1 MM 1 GonbLue.

[ns cBapku antoMUHUSE HYXXEH HeMTpanbHbIM ras: YncTbil aproH (Ar), HO BO3MOXHbI M Apyrve KoMbuHauuu. [ns Bblbopa rasa CcnpocuTe coBeTa
cneumanucTa no npogaxe rasa. Pacxog rasa gomkeH 6biTb 0T 20 A0 25 N/MUH B 3aBUCUMOCTM OT YCNOBUI CBapKU.

- MUHUManNbHO OTPErynnpymTe HaXXMMHbIE POSIMKM MOTOPU3MPOBAHHOIO MOAAIOLLErO MEXaHW3M, YTODbI HE pacnIloLWMBaTL MNPOBOOKY.

- YpanvTe KanunnsapHyto TpyoKy npexxae Yem noAacoefnHUTb ropenky ANl antoMUHUS C TeNIOHOBBIM LUIAHIOM.

- Monb3yiTech cneuuanbHoW ropenko Ans antoMUHUS ¢ TeNOHOBbIM LLUAHIOM, YTOBbl OrpaHUYUTL TPEHUSI.

HE OBPE3ATD wiiaHr no Kparo CTbika ! 3TOT WiaHr UCnosib3yeTcs sl HanpaB/ieHUs NMPOBOJIOKU OT POJIMKOB.
- KoHTakTHast Tpybka : ucnonb3yite CMELMATIBHYHO KOHTaKTHYIO TPy6Ky ANs antoMUHUSI, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY NPOBOJSIOKM.
- Wcnonb3yiTe cneumansHble ponvKy Ans antoMUHUS.

MHCTPYKLUWSA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK (FIG-3)

e YcTaHoBuTE 606MHY C MOMOLLbIO BeayLlero nanbua (1) aepxxatens 606uHbl. ns yctaHoBkM 606MHbI @ 200MM Ha nogatowmin MexaHuam WS-4R unm
WS-4L, npeaBapuTenbHO NOMeCTUTE aganTep Ha Aepxatenb (apT. 042889).

o OTperynupyiTe TopMo3 606MHbI (2) Tak, 4TObbl NPV OCTAHOBKE CBapku 606MHa MO MHEpLUMW He 3anyTana MpoBOJIOKY. 3aTeM XOPOLWO 3aTaHUTE
YAEPXUBALOLLYIO ralky (3).

e [pv NepBOM 3anycke annaparta :

- ocnabbTe KpenexHble BUHTbI HUuTeBoaa (5).

- YCTAHOBUTE POJIMKM, XOPOLLO 3aTSHWUTE YAEpXuBaroLwwme BUHTHI (6)

- 3aTeM YCTaHOBUTE HUTEBOA (7) KaK MOXHO B/vKe K POSIMKY, HO He BNPUTbLIK, 3aTeM 3aBUHTUTE 3aXKMMHbIV BUHT.

o [INs perynMpoBKN KONecuka HaXKUMHbIX PONMKOB (8) 3abnokupyiiTe NMpoBOJSIOKY Ha BbIXOAE FOpPenkM U BKIoUMTE MOTOP. KONecuko AOCTaTOYHO
3aTSHYTO, KOrAa pPosIMKM NPOKPYUMBAIOTCS MO NMPOBOJIOKE, AAXKE eCiM NPOBOoKa 6/10KMpoBaHa NpU BbIXOAE UX FOPENKW.

NOTA : Ecnu annapaTt He 06Hapy)XMBaeT KOHTaKT B TeYeHue 4 CeKyHZ NpU HaXaToM TpUrrepe, TO OH MEPEXOAUT B PEXUM «6bICTPOW nogaum» Ao
Tex nop, Noka Tpurrep He OTMyLleH. Bo BpeMsi 3TOro AeicTBUs nojava rasa npekpallaercs.

BHWUMAHME : Bo Bpems 3Toi 6bICTPOM MoaayM, NpoBosioka noa HanpskeHneM. CoBeplueHHO HeobxoaMMo m3beraTb KOHTaKTa C OKpYXKarowmMu
MeTaIIMYeCKUMN AeTaNnsMu.

MOAKJ/TFOMEHUE FA3A

MPUBUHTUTE CBapOUHbIV pefyKTop K razoBoMy 6asloHy ecniv Heo6X0AMMO, 3aTeM MOAKIOUUTE LWaHr ¢ pasbeMy rasa (cf (10), FIG-1 ana MAGYS
400-4). Bo n3bexaHue yTeuek rasa, UCronb3yiTe XOMyTUKM 13 Habopa akceccyapos.
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

XXUAKOCTHOE OXJIAXXAEHME (MAGYS 500 WS) (FIG-3) U TEMNJIOBASA 3ALLIUTA

MozcoeanHnTe CMHUE M KpacHble CTbIKOBOYHbIE COEAMHEHMS LUNaHra K UCTOYHMKY (11) M K OTAENbHOMY NoAaloLeMy MexaHu3My (CM. pyKOBOACTBO
K WS-4L/W5S-4L) HanonHute pesepByap (12) A0 MaKCMMaNnbHOro ypoBHSi (BMecTUTeNbHOCTb 5,51). Oxnaxpaarowasi >XWMAKOCTb
pekomeHayemas GYS (ref. 052246), aomkHa 06s3aTeNlbHO MCMOMb30BaThCA C annapaToM. Mcnonb3oBaHWe ApYrUX OXaXAaloWmi XUAKOCTEN,
HanpuMep, NpeAHa3HaYeHHbIX ANst aBTOMOBUNS, U3-3a heHOMEHa 3M1EeKTPOIM3a MOMyT NPUBECTM K HAKOM/IEHUIO 0CaZika B LIEMWN CUCTEMbI OXJTaXAEHWSI
W, TakKMM 06pasoM, YXYALWUTb NPOLIECC OXNAXKAEHUS UMW faxke co34aTb NPObKy B cUCTEME.

[apaHTUsa He pacnpoCTPaHSETCS Ha MOBPEXAEHMSI MaLUMHBI, BbI3BaHHbLIE MCMOSIb30BAHWEM APYrOV OXNaXXAAOLWEN XKUAKOCTU.

Ucnonb3oBaHMe ropesiku ¢ BO3AYyLUHbIM OXJIaXkAaeHueM ans pabotbl ¢ annapatom MAGYS 500 WS He pekOMeHA0BaHoO.

EcnyM HeCcMOTpSA Ha 3TO BCe-TaKM MCNOJIb3YeTCs ropesika C BO3AyLHbIM OX/1a)KAEHMEM, TO C annapaToM nocraBasierca 6ainac (Ha
3apHen naHenm).

MoacoeamMHuTe ero MeXxay CMHMM M KPacHbIM CTbIKOBOYHbIMU COeAMHEeHUsIMU. B cnyuyae Heco6niofeHUs 3TOM MHCTPyKuuu 6yaer
MOBPEXAEH HAaCOC U rapaHTUs Ha 3Ty NMOJIOMKY pacnpocTpaHATbca He 6yaer.

Onsa MAGYS 500 WS HUKOTIA HE UCMNOJIb3YWTE AMMAPAT BE3 OX/IAXKAAIOLLEN )XNAKOCTMU Bo BpeMs
paboTtbl Hacoca. CobtofaiiTe MUHUMaNbHbIN YypoBeHb (YpoBHEMEpP Ha nepeaHel naHenmn)
B cnyyae Heco61l0AeHUsl 3TOro NpaBuia HACOC CUCTEMbI OXJTAXKAEHUS MOXKET 6bITb NOBpeXAeH Heo6paTUMbIM
o6pasom.

o CobntopanTe o6LLENPUHSATLIE NpaBUia CBapKU.

o OcTaBnsiTe OTBEPCTUS B annapaTte cBOGOAHLIMU Ansi CBOGOAHOIO NMPOXOXAEHUS BO3AYyXa.

« [ocne cBapkv ocTaBnsiTe annapaT NoAKMYEHHbIM HECKONBKO MUHYT ASSt OXNaXAEHUS.

e Tepmo3awmTa: nHamkatop (8) Fig-4 3aropaeTcs, koraa annapaT NepexoamuT B COCTOSIHME 3alumTbl. OxnaxaeHue (MpUHyauTeNbHas BEHTUNALUMS)
npoucxoaut 10-TM MMHYTHBIMM UMKTaMU B 3aBUCMMOCTM OT TeMMepaTypbl OKpyx<atowei cpeabl ans mogenen 400-4 u 20-TM MUHYTHbIMU
(NpuHyaMTENbHAs BEHTUASUMS + Hacoc) ans moaenei MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS.

e BeHTUNAUMS @ DYHKLMS BEHTUSLMS aKTUBHA TOMbKO BO BPEMSI CBAPKM M LIMKNAMK OXNaXAEHNS.

MAHEJIb YNIPABJIEHUSA (FIG-4)

Bbi6op MeTOoAa CBapku / TecT :

- 2T : 2-TakTHasi cBapka / 4T : 4-TakTHasi. MNHAMKATOP HaNpsHKeHMs :

- SPOT: chyHKUMS 3aBapvBaHusi/NpuxBaTKa C PerynmpyemMbiM é

[IMaMETPOM TOYKM. @

- Delay : ®yHKUMSI « LLEenHoro wsa »

MpepnaraeTca 2 pexuMa Ans ynpoLleHus perynvpoBky annapaTta
@ : « Manual » nnm « Synergic ».

- OyHKUMS TecTa : MHAMKATOP 3aropaeTcs Nocne HaxaTus Ha

KHoMKy (1). CM. onucaHue BO rnaBe « HacTpolika anmnapaTta »

HaxaTtueM Ha Tpurrep (MHankaTop Vv rNoKa3bIBaeT,
YTO ropesika rnoj HanpsikKeHWeM) Ha AWCNIeN BbIBOAUTCA
3HaUeHWe perympyemMoro HanpsHKeHUs.

[locTyn K CKpbITOMY peXX1MMy 1 Bbi6op napameTpoB
pexxuma Expert
(cM. cnegyroLyto CTpaHuuy)

Mepekntouatenu : 20 nonoxeHwi ans Magys 400-4 n 400
GR 1 30 ana mogenen 500 GR / 500 WS.

®

PerynmMpoBouHbii noteHumometp SPOT / DELAY :
M03BONSET M3MEHSITb MPOAOHKUTENBHOCTb CBAPHOM TOYKU, ee
pa3Mep 1 NPOMEXYTOK BPEMEHN MeXay TOUYKaMu.

®

MoTeHuMoMeTp AMHAMMUKK Ayry : [o3BonseT
KOpPPEeKTUPOBaTb AMHAMMKY Lyr aBTOMaTUYECKU UMW BPYYHYHO.

®

Bbi6op MaTepuana B PyuHoM pexxume : CM rnaBy « HacTpoika

annapara »

HacTtpoiika ckopocTu nogauum : MoTeHUMoMeTp
KOPPEKTUPOBKM CKOPOCTM noaayn. CkopocTb konebnercs ot 1
[0 24 M/MUHYTY.

[na mopgenenn MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS :

MO>HO BbI6paTh NMOTEHLMOMETP Ha OTAENbHOM MoAAloLLEM
YCTPOMCTBE UM Ha UCTOYHUKE.

CM. rnaBy « BblI6Op NOTEHLMOMETPA CKOPOCTU Moaaun »

N MHhOPMaLMIO Ha HaKNelnke BHYTPUY NOAAOLLEro yCTpoUCTBa.

®

PexwuM « Synergic » : CM. rMaBy « HacTpolka anrnapara »

@

[AnameTp NpoBOJIOKM : Bbibop AnameTpa NpoBOOKY.

©®

WNHauKaTop TensioBoi 3awmTbl : CM. riasy
« COBETHI 1 TEM/I0Bas 3aluTa ».

HACTPOWMKMW AMNMAPATA (FIG-4)

PE)XXUM « SYNERGIC »
Bnarogaps 3Toi yHKUMM BaM 6OJIbLUIE HE HYXXHO HacTpauMBaTb CKOPOCTb MOAayM NMpoBOSIOKM.

UnamkaTtop Toka (10) : ykasbiBaeT TOK (MHAMKaTop « A
») UK ToNWMHY (1) pEKOMEH0BAHHbIN B 3aBUCMMOCTM OT
BbIGpaHHOM MOLLHOCTY (CM. hyHKUMSA « TECT » B rNaBe «
HacTpoiika anmnapaTa »).

Mpumeyanme : VHgnkaums « NOP » nokasblBaeT, 4YTo
BblbpaHHOEe HanpshkeHve Bbllle PeKOMEHA0BaHHOMO
HanpskeHWst Anst BbibpaHHOro MaTepuana u AvameTpa
NMPOBOJIOKM.

- YcTaHoBWUTE MOTEHUMOMETP (2) CKOPOCTM Nnoaayn nocepeavHe 3oHbl «Optimal synergic»
- BoibepuTe : Tun nposonoku (5), anametp npoBosioku (7), CBapoYHOe HarpskeHue (C MOMOLLbIO 2-X KOMMYTaTOPOB Ha NepesHel naHenu annapata

(12)).

Mcxoas w3 3Toi KOMBMHALMM NapaMeTpoB, annapaT OnpeaenseT ONTMMasbHY0 CKOPOCTb MOAAYM U rOTOB BapuTb. B AanbHeieM npy Hago6HoCTH
BO3MOXHO MOAKOPPEKTUPOBATL CKOPOCTb MOAAYM + WAM - C MOMOLLLIO MOTEHUMOMETPA (2). 3anoMuHaHKe MOCieAHel KOHMUIypaumm CBapku
OCYLLECTBASIETCS U 3aHOBO aKTUBMPYETCA MpM KaXaoM 3amycke annapara (4AUaMeTp NpoBOSIOKM, TUM MPOBOJIOKMU, PEXMM).



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

(DyHKLlVIﬂ «TecT» Tonbko B CUHEPreTUYECKOM pexunme. Mo3BonsieT nMeTb OPUEHTUPOBOYHYIO CBapuBaeMyto TONLLUHY B 3aBUCUMOCTU OT
SYNTEST + mm Bbl6paHHbIX napaMeTpoB 6e3 I'IOTpe6J'IeHVIﬂ rasa uan NpoBOJIOKN. 3TO 3Ha4YeHus pacCynTaHbl Ha OCHOBE FOpVI3OHTaJ'IbHOl‘/'|
yFJ'IOBOl‘/'I CBapKu. BHuMaHue : ropesika noa Hanpsh>XeHuem, nsberaiTe BCAYECKUX KOHTAKTOB.

NMPUMEYAHME : Ecnv ncnonb3yeMble ras, AMaMeTp NPOBOSIOKM U TUM MeTasnsa OT/IMYaloTCs OT TeX, YTO YKa3aHbl B CUHEPreTUYECKOM pexuMe, TO
[NS1 HACTPOMKKM annapaTta Hy>XHO NepenTn B py4YHON pexuM.

PEXXUM «MANUAL» (PYYHOW)

[Insi HacTpoViKM annapaTa AeUCTByNTe cieaytowmm 06pasom :
- B 3aBMCMMOCTY OT CBapuBaeMOV TOSILLMHbI BbIGEPUTE CBApOYHOE HamnpshkeHUe C NOMOLLbIO 2 nepekstoyaTtenei
- C noMoLLbto noTeHuuomMeTpa (2) NoAKOPPEKTUPYHTE CKOPOCTb NMOAAYM.

CITTT® 8- m/min 3Ta yHKLMSA, AOCTYMHAS TOMBKO B PYHHOM PEXMME, MO3BOSAET TOUHO OTO6PasuUTL Ha skpaHe (10) HACTPOMKy CKOPOCTM
noAauu.

W3MEHEHME NAPAMETPOB 3ABOACKOWN HACTPOWKM (FIG-5)

AnnapaT KOHTPONMPYET CKOPOCTb MOABOAA, pacTshkky Ayrv (burn back) n npoayBky ra3a B KOHLUE CBapku. OTW NapaMeTpbl HACTPOEHbl Ha 3aBoje.
TeM He MeHee UX BO3MOXHO M3MEHWTb HEMOCPEeACTBEHHO Ha 3NEKTPOHHOW NnaTe. BHMMaHue: 3Ta onepauusi Ao/mkHa GbiTb MpoaenaHa ToNbKo
KBaNMMOULMPOBAHHbBIM 3/1EKTPOHLUMKOM.

BAXKHO: n W on el OTKAUUTE ann T.
0 P1 : HacTpolika cKOpoCTU noaBoga no3sonseT 6onee nnaBkuiAi NOABOA BO M36exaHWe 6pbi3r npy NepBoM KOPOTKOM
0%
| 3aMblKaHuM.

@ 1 50% P2 : Hactpoiika pacTtskku gyru (Burn back). 3Ta dyHKUMs no3BonsieT nbexatb Toro, YTo6bl MPOBOOKA NpUMnIa K
3aBoACKMe KOHTaKTHOM TpybKe B KOHLIe CBApHOro LUBaA.
! HaCTPOWKM

[
100%

P3 : Hactpoiika lMpoayBku rasa. HacTpoiika BpeMeHW B TEYEHUM KOTOPOro ra3 MpojosikaeT 3allMliaTbh CBapOuHYO
BAHHOYKY B KOHL|e CBApHOrO LUBA.

BblBOP MAPAMETPOB /151 9KCNEPTOB (MO HOPME EN 1090)

[nsi cootBeTCTBUSI TpeboBaHMAM HOpMbl EN 1090 BO3MOXXHO KanmMbpoBaTb HamnpshkeHUe, TOK U CKOPOCTb NoAayu annapata. BHMMaHve: kanubpoBka
[OMKHbI 6bITb NMpon3BeaeHa GYS mMnM AMCTPUOLIOTOPOM, €C/IM OH pacrnofiaraeT KBanndULMPOBaHHOW cyx60oi TexobcnyxueaHus. Heobxoanmmoe
obopynoBaHue: CtaTuyeckas Harpyska (apt.060135), TaxomeTp (apT.053953), BonbTMeTp 1 amMnepmeTp (apT.053984).

1/ Kanu6poBka HanpsbkeHus u Toka (FIG-5):
MoTeHunoMeTpbl P4 (HanpsbkeHue) u P5 (TOK) HacTpauBaloTCS HanpsiMyto Ha 3N1EKTPOHHON nnaTe.

2/ Kanubposka ckopoctu nopaum (FIG-4) :

[JocCTyn B 3TOT peXwvM OCyLLECTBASETCS NyTeM NPOAO/IKUTENBHONO HaXaTus Ha KHOMKY (1) B TeyeHue 3 cekyHA. 3aTeM HaxkmuTe 3 pas3a Ha KHOMKY
1, 4TObbl Ha aKpaHe nosiBUNoChk « Fc3 ». Tenepb Bbl MOXETE MPUCTYNUTb K KaMBPOBKE CKOPOCTW MofayM C TOYHOCTbO +/- 10% waramm B 1% ¢
MOMOLLbIO KHOMOK (5) 1 (7). YTo6bl BbIMTU M3 3TOrO peXxmMa, HaXXMUTE Ha KHomMKy (1). Ha skpaHe BbicBeTMTCS « END ».

CKPbITbIA PEXXUM (FIG-4)

CKPpbITbII PeXX1MM NO3BOJISET AOCTYN K C/IEAYHOWUM (PYHKLMUAM :

o pexxum cTpoxxkn (Magys 500 GR / 500 WS) «Fc0»

 BbIGOp MOTEHUMOMETPa CKOPOCTU noaaum (Tonbko Ans Moaenei Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»
* yTBEPXAEHWE UM HET MaTepuanos «Fc2»

® Ka/IMBPOBKa CKOPOCTM MoAaum (CM. H13Nexallyro Tabnuuy : BbIbop napamMeTpoB Ans akcnepTos) «Fc3»

[loCTyn K 3TOMY peXMMy OCYLLECTBASETCS NyTEM JOMFOr0 HaXaTust HAa KHOMKy (1) B TeyeHue 3 cekyHa. [ucnneii nokasbiBaeT « FCO » , « OFF »,
CHOBa HaXxMuTe Ha KHOMKy (1) UTobbl BOWTH B pexxum CTPOXKMU.

Pexxum Ctpoxkku : (Magys 500 GR / 500 WS) (Fc0)

BepxHuit gnucnner nokasbiBaeT « Arc », « Air », @ HUKHWUI ancnnen nokasbiBaeT « OFF »,

[l BK/KOYEHMS| UCTOYHMKA TOKA HAXXMUTE Ha KHOMKy 5. B 3TOM criyyae aucnneit nokasbiBaeT « Arc », « Air », « On »,

BHMMAHME : cpa3sy nocne BKIOYEHUS UCTOYHMKA TOKa MOSIBNSIETCH MOLHOCTb Ha Bbixode. He knaauTe ropenky Ha nof Uav Ha MeTannyeckyto
petanb. Monb3ynTech 3alMTHBIM 060pyA0BaHMEM.

NS BbIK/IOYEHWS UCTOYHMKA TOKA HaXXMUTE KHOMKY 5. [1ns BbIXOAa U3 peXxunMa CTPOXKM HaXMUTE Ha KHOMKY 1. TOT BbIXOA 03HAYAET TaKKe BbIXOA
U3 CKPbITOro pexxwuMa. Aucnnei nokassisaet « END ».

Mpouecc CTPOXKM :

- MocTaBbTe nepekstoyaTeNb Ha NOSHYIO MOLLHOCTb,

- OTKpoK1TE AOCTYN BO34AYXa,

- KOHTaKT 3snekTpofa C AeTasbio Bbi3biBAaET KOPOTKOE 3aMblkaHue. MrHOBEHHO BO3HMKAeT CBapOuYHasi BaHHa W HampaB/sieMblli ropenkoii Bo3ayxX
BbITa/IKUBAET pacniaBfeHHbI METan U3 BaHHbI.

- CTPOXKa Npom3BOANTLCS TOSIKAHWEM B OTAn4ume oT MMA.

[ins onTMManbHOro MCnosb3oBaHus cobntogaiite Bceraa pacctosiHue 100-150 MM Mexay KOHUMKOM 3M1EKTPOAa U 3aXKMMOM AJ1st CTPOXKKMU.

[openka noakntoyYaeTcs K UCTOYHWKY C3aau, MOMOC + ANs SNeKTPOA0B U3 CTanu U HepXxaBelku. 115 MeaHbIX 3N1eKTPOAOB MOAKIUNTECH K Nt060MYy
nosntocy. AN HUKeNeBbIX 3N1eKTPOAOB NOAKIOYMTECH K MOMOCY -. 3a)KMM MacChl NOAKIIOHAETCA TakuM ke 06pa3oM, YTO U AN CBApKK.

BaxxHo cobntogaTb pekoMeHAaLmn, yKasaHHbIe Ha YNakoBKax UCMOMb3yeMblX 3/1EKTPOAOB.

370 AelcTBUE TpebyeT 06513aTeNbHOrO HOLIEHWS! CPeACTB MHAMBUAYAIbHON 3almThi!
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Bbi6op noteHuuomeTpa ckopoctu nopgaum (Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) :
(Fcl) Hactpoiika CKOpOCTM MoZaun MOXET OCYLLECTBASTLCA /MO0 C MOMOLULIO MOTEHLMOMETPA
roJatoLlero yCcTponcTaa, Mnbo ¢ MOMOLLbO MOTEHUMOMETPa UCTOYHMKA. DTW ABa NOTEHUMOMETPa
He MoryT paboTaTb OAHOBPEMEHHO.

Y106kl BOWTY B peXuM « BbiI6op NOTEHLMOMETPA CKOPOCTM MOAAYM » HAXMUTE B TEYEHWE 3 CeKyHA
Ha KHOMKy (1) 1 CHOBa Ha 3Ty KHOMKY. BepxHuii aucnneit nokasbiBaeT « FC1 », a HMKHUIA aAucrnen
rMoKa3bIBaeT:

- « Out » Ang noTeHUMOMeTpa MoAaloLLEro YCTpoMCTBa

- « In » ans NnoTeHUMOMETpa UCTOYHUKA

Ona nepexoaa ot Out Kk In AOCTaTOYHO HaxkaTb Ha KHonky (5), MHAMKATOPbLI KOTOPOW MuWratoT.
Ha)xaTveM Ha kHonky (1) Bbl MOKMHETE 3Ty DYHKUMIO U nepeinaete K hyHKUMM «YTBEpXaeHWe/
3anpeT mMaTepuanoB»

YTBepxaeHue/3anpert matepuanos : (Fc2)
CyLuecTByeT BO3MOXHOCTb Pa3pelunTb UM HET UCMoNb3oBaHMe 3 MaTepuanoB Ha Bbibop (Fe CO2

Ha aucnnee
nosiensietcs FC1__ | - oo
Owvcnneid v g
MoKasblBaeT |, - A 2
In / Out S emeamae |
(1) 3 cek —> @— -

I

(5) Nossonsier
BblbpaTh |
NOTEHLMOMETP

, FeCrNi ArCO2, Aluminium). ina Bxoga B 3TOT

PEXWUM HYXXHO BOMTU B CKPbITbI PEXWUM M HaxaTb 2 pa3a Ha kHorky 1. [ucnneii nokasbiBaeT « Fc2 ». [ns Bbibopa koMGUHaLmMu MaTepuanos (8

BO3MOXHOCTEI) HaXMUTE Ha KHOMKY 5 A0 nonyyeHns Tpebyemoii KoM6MHaLUmMK. PyyHoe nosoxeHne
YTO6bI BBIMTM M3 CKPLITOrO PEXMMa,HaXXMUTE Ha KHOMKY 1. Ha akpaHe BbicBeTUTCS « END ».

PUCK O)XOrOB, CBAA3AHHbI C NOABWXHLIMU 3JIEMEHTAMMU

« Manual » Henb3si OTK/IIOUUTD.

Mogatowme yCTpOVICTBa MMEIOT NOABMXHbIE 3/1IEMEHTLI, B KOTOPbIE MOrYT MOMacTb PyKW, BONOCHI, oAeXaa UNN UHCTPYMEHTHI U

TakMM 06pasoM MPUBECTU K paHEHUAM!

» He npubnuxaiite pyku K NOABWXHBIM UM NMOBOPAYMBAIOLLMMCS SNEMEHTaM, a Takxe K AeTansMm npusoaa!
e [pocneauTe 3a TeM, YTOGbI BCE KPbILLIKM KOPMYyCa MW 3aLUMTHbIE KPbILKK Gblv 3aKpbIThl BO BpeMs paboThi!

e He HOCWTe nepyaTkuy, Korga npogeBaeTe MpPoBOJIOKY WM 3aMeHsIETe KaTyLLUKY.

AEKJIAPALIUA COOTBETCTBUA

HEMOJIAAKN MPUYUHDI

YCTPAHEHME

Hannaebl MeTanna 3abvealoT oTBEpCTHE.

OUMCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY WM MOMEHSATE
€e 1 CMaXKbTe COCTAaBOM MPOTUB NPUANMNAHUS.

Mopava CBapoO4HOI NMPOBOSIOKM HEPAaBHOMEPHA.
MpOBOOKa MPOKPYUYMBAETCA B POSINKAX.

- NpoBepbTE AABNEHNE POIMKOBUIN3AMEHUTENX.
- [InaMeTp MpOBOJIOKM HE MOAXOANT K POSIUKY.
- Tpy6Ka-npoBOAHMK MPOBOJIOKM B FOPESIKE He
MOAXOAWT.

OaviH u3 POJINKOB MPOKPY4YUBAETCA.

MpoBepbTe, UTO BUHT POJIMKA 3aTSHYT.

TOpMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHbI UM PoNMKa
C/TULLIKOM TYyroe.

OcnabbTe TOPMO3 M POSIUKMK.

[Bvratenb pasMaTbiBaHusi He paboTaeT.
Mpobnema 3N1eKTpUYECcKOro NUTaHMsI.

MpoBepbTe, YTO KHOMKa Mycka B MOMOXEHWUN
BKJ1.

HuTteHanpasnsiowas Tpybka 3arpsisHeHa wnu
noBpexaeHa.

OuunctuTe nnn 3ameHuTe ee.

Mnoxas nogaya npoBOSIOKU. -
TopMO3HOE YCTPONCTBO 606MHBI CIMLLIKOM TYro

3aTAHYTO.

PazoxxmuTe TOpMO3.

AnnapaT HEMNnpaBWJIbHO MOAKJTIOYEH K CETU.

MpoBepbTe MOAKOYEHME K CETH, @ TaKXKe, YTO
nUTaHWe AeNCTBUTENBHO TpéxdasHoe.

OTCyTCTBYET CBAapPOYHbI TOK.
RAN P HenpaBunbHOe NoAKItOYEHME MACChl.

MpoBepbTe Kkabenb Maccol (NoacoeanHeHve u
COCTOSIHWE 3aXMMa).

CWIIOBOM KOHTAKTOP He paboTaer.

MpoBepbTe KHOMKY FOpesku.

HuTteHanpasnsitowas Tpybka pacntolleHa.

MpoBepbTe HWTEHanpaBnsioWy Tpybky W
KOpyC ropesnku.

MpoBonoka 3acTpeBaeT nocsie MPOXoAa Yepes | Mpogosioka 3aCTPEBAET B ropenke.

Ounctute Unu 3aMeHuTe ee.

POJIKU. —
Het kanunnsipHom Tpy6Ku.

MpoBepbTe HaNUUUE KanuaIspHON TpYBKK.

CKODOCTb NPOBOJIKM C/IMLLKOM BbICOKas.

CHu3NTb CKOPOCTb NPOBOJIOKHN.
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MOpUCTbIV CBAPOYHbINA LLOB.

HepocraToyHas nofaya rasa.

[vanas3oH perynupoBku oT 15 go 25 n/MuH.
3auncTUTE OCHOBHOM MeTanl.

B 6annoHe 3akoH4YMCS ras.

3aMeHuTe 6annoH.

HeynoBneTBopuTE/bHOE KAa4YeCTBO rasa.

CMeHuTE ras.

Lipkynsiums Bo3ayxa Unu Bo3aeicTame BeTpa.

MNpepoTtepatuTe
CBapOYHYIO 30HY.

CKBO3HSAKH, 3aluntuTte

[a30BOE COMMO CNLLKOM 3arpsa3HeHo.

Ouunctute Conno Unu 3aMeHuTe ero.

MpoBoIOKa NIOXOro KavyecTsa.

Vicnonb3yiiTe noaxoasulyto Ans csapku MU/
MAT NpoBOSOKY.

acnnen (9) nokasbiBaeT « Err » u aucnnei
(10) nokasbiBaeT « 002 ».

Mo KkpailHell Mepe ofHa M3 3 KHOMOK MaHenw
BOAB/EHA.

CBapviBaeMasi  MOBEPXHOCTb B MJIOXOM | 3a4MCTUTb  CBapuBaeMyld AeTanb  nepea
COCTOSIHUM (pPXXaBYMHA U T.M.) CBapKOWA.
MpoBepbTe, 4UTO ra3 MnOABEAEH K BXO
['a3 He noaseaeH. POBEPLTE, ABEA Ay
MCTOYHMKA.
3HauuTenbHoe KONIMYEeCTBO yactuuek | HanpspkeHue M C/MLLUKOM HK3KOE Win
P Ay CM. CBapOYHble NapameTpel.
VNCKpEHWS. C/INLLKOM BbICOKOE.
MpoBepuTb U YCTaHOBUTb 3aXKMM Macchbl Kak
HenpaBunbHOe 3akpenneHne Macchl.
MOXHO 6/1mKe K 30HE CBapKM.
[poBepbTe NnoacoeanHEHVE Noaayn rasa.
HeT ra3a Ha BbIxoA4e U3 ropesiku. [noxoe nogknoyeHne rasa.
MpoBepbTe, YTO 3MeKTPoKIanaH paboTaerT.
Mpwn BKJIIOHYEHNM noa HanpshkeHue:

Bce 3 kHoMKkM m [OMKHbI 6bITb OTMYLLEHBI.

Mpu BK/TIO4EHUM noa HanpsbkeHue:
avcnnen (9) nokasbiBaeT « Err » u aucnneit
(10) nokasbiBaeT « 001 ».

Tpurrep ropenku ocrtancs HaxaTbIM.

TpUrrep Hy>HO OTMYCTUTb.

FTAPAHTUSA

[apaHTWA pacnpocTpaHsaeTcs Ha boit 3aBoackomn aedeKT unm 6pak B TedeHue 2X feT C AaThbl NOKYNKK u3aenus (3andyactv v pabodas cuna).

[apaHTWA He PacrnpoCTPaHAETCa Ha:

o JTio6ble MOSIOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOIA.

o HopManbHblii M3HOC AeTaneit (HanpuMep : Kabenu, 3aXxuMsl 1 T.4.).

o Cniyyan HenpaBuM/IbHOTO UCMOb30BaHMs (OLWMBKa NUTaHUs, naaeHue, pasbopka).

o Cnyyau BbIXOAA U3 CTPOS U3-3a OKPYXKatoLLel cpeabl (3arpssHeHne Bo3ayxa, Kopposus, Mbib).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOS, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsBieHneM clieayoLmx A0KYMEHTOB:
- NOKYMEHT, NOATBEPXKAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KAaCcCOBbIN YeK, MHBOIAC....

- OnncaHune nosioMKu.
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AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata a carico del
fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

© ®6e

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura & proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
\ Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura. Attenzione alle proiezioni di materia
calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

1l gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un‘incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all'esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questo materiale & in conformita con la CEI 61000-3-12, a condizione che la potenza di corto-circuito Ssc sia superiore o
D: uguale a 3.9 MVA al punto d'interfaccia tra I'alimentazione dell’'utente e la rete pubblica di distribuzione. & di responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore del dispositivo di assicurarsi, se necessario consultando I'operatore della rete di distribuzione,
che il materiale sia collegato soltanto ad un’alimentazione avendo una forza di corto-circuito Ssc superiore o uguale a 3.9 MVA. »

A Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q.
\ La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

e posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

e posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

e non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

 non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

» non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all'arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all‘arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all‘articolo 10 della CISPR 11. Le misure in situ possono anche
permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all'arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del
blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il
condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura allarco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno dopo I'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per 'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Loro norme di trasporto sono distinte.

E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

La fonte di corrente di saldatura & fornita con una (delle) impugnatura(e) superiore(i) permettendo il trasporto manuale. Attenzione a non sottovalutare
il peso. La (le) impugnatura(e) non & (sono) considerata(e) come un modo di imbragatura.

Le correnti di saldatura vagabonde possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare il materiale e i dispositivi elettrici e causare riscaldamenti
dei componenti potendo causare un incendio.

 Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, e verificate regolarmente!

e Assicurarsi che la fissazione del pezzo sia solida e senza problemi elettrici!

o Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori d’elettricita della fonte di saldatura come telaio, carrello e i sistemi di sollevamento perché siano
isolati!
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* Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza
que essi siano isolati!
* Sempre porre le torce di saldatura o i porta elettrodi su una superficie isolata quando non sono in uso!

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

o II materiale & di grado di protezione IP23, che significa:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5 mm et,

- protezione contro la pioggia diretta a 60% in relazione alla verticale.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con l'indice di protezione IP23.

* Non utilizzare el materiale a temperature > 40°C.

o I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> ° La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
-=D' tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete.

DESCRIZIONE

I Magys sono dispositivi di saldatura semi-automatici « sinergici » su ruote, ventilati per la saldatura (MIG o MAG). Funzionano con un‘alimentazione
400 V trifase.

Per funzionare il generatore MAGYS :

* 400 GR dev'essere utilizzato con il trainafilo separato WS-4R (rif. 034723) o W5S-4L (rif 032835) e un fasciocavi di collegamento.

¢ 500 GR dev'essere utilizzato con il trainafilo separato WS-4R (rif. 034723) o W5S-4L (rif 032835) e un fasciocavi di collegamento.

* 500 WS dev’essere utilizzato con il trainafilo separato WS-4L (rif. 033573) o W5S-4L (rif 032835) e un fasciocavi di collegamento.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

Questo materiale & fornito con una presa 32 A di tipo EN 60309-1 e dev'essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per le condizioni d'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

« La fonte di corrente di saldatura € prevvista per funzionare sulla rete elettrica 400V +/- 15%. Si mette in protezione se la tensione di alimentazione
¢ inferiore a 330 Veff o superiore a 490Veff.

e L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (1 - FIG 1) sulla posizione I, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo € sotto carica.

e Comportamento del ventilatore : I generatori MAGYS 400-4 / 400 GR e 500 GR sono dotati di una gestione intelligente della ventilazione con lo
scopo di minimizzare il rumore del dispositivo. La ventilazione resta attivata per 10 minuti poi si spegne automaticamente. Se I'utilizzatore preme sul
tasto di cambio modalita (1 - FIG 4), questo interrompera immediatamente il raffreddamento. Si riavviera al successivo cordone di saldatura. Stesso
comportamento per il MAGYS 500 WS e il suo sistema di raffreddamento (unita di raffreddamento e ventilatore).

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

1l dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliariarisponda alle seguenti esigenze :

- La tensione dev'essere alternativa, il suo valore efficace dev’essere di 400V +/- 15%, e di picco di tensione inferiore a 700 V,

- La frequenza dev'essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i
dispositivi.
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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)
400 V 6 mm?2

PRESENTAZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG 1)

Mettere il tappettino di gomma (solo per il Magys 400-4) e i quattro anelli di sollevamento (con le loro rondelle di sicurezza). La bombola del gas deve
essere fissata con 2 catene nei fori sul retro della macchina. Attenzione: Fissare correttamente la bombola. Avete anche dei fori per far passare una
cinghia (non inclusa).

1- Tasto On - Off 8- Catene di fissaggio per bombole

Impostazioni potenza — 2 interuttori con 9 posizioni ) . .
per regolare I'output del voltaggio di saldatura 9 Bobina di supporto @ 200/300 mm.

Connettore gas (per il Magys 500 WS, il tubo del gas ha bisogno di

3- Pannello di controllo — Impostazioni saldatura 10-

essere connesso al manometro della bombola).
4- Collegamento torcia standard Europeo 11-  Ingresso e uscita dell'acqua (Magys 500 WS)
5- Cavo d‘alimentazione (5 m) 12-  Serbatoio 5.5 L (Magys 500 WS)
6- Messa a terra 13- Slot di fissaggio della catena

7-  Supporto bombola di gas (max 1 una bombola da 10 m?)

SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ACCIAIO / ACCIAIO INOSSIDABILE (MAG MODE) (FIG. 2-A)

Le unita MAGYS sono originariamente equipaggiate per lavorare con fili d‘acciaio di 1mm (rulli di trasinamento originali @ 1/1.2 acciaio/acciaio inos-
sidabile).

Assicuratevi che i rulli di trascinamento, tubi di linea e di contatto siano adatti al diametro del filo.

Per I'acciaio o per I'acciaio inonx, avrete bisogno di un gas specifico - Argon + CO2 (Ar + CO2). La porzione di CO2 variera a seconda dell’'uso. Il flusso
di gas sull’acciao € compreso tra 15 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’esperienza del sldatore.

Per fili di diametro > 1.6 mm, si raccomanda di rimuovere il tubo capillare.

SALDATRICE SEMI-AUTOMATICA PER ALLUMINIO (MIG MODE) (FIG. 2-B)

Questa saldatrice puo saldare fili di alluminio da 1 mm.

Per saldare I'alluminio, € richiesto un gas nobile «Argon puro» (AR). Quando scegliete un gas, chiedete ad un distributore di gas per un consiglio. Il
flusso di gas sull’alluminio dovrebbe essere compreso tra 20 e 25L / min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del sldatore.

Note per quando si salda I'alluminio

- Impostare la pressione dei rulli al minimo cosi da non schiacciare il filo

- Rimuovere il tubo capillare prima di connettere la torcia per I'alluminio

- Quando saldate I'alluminio usate una tocia speciale per alluminio con guaina in Teflon per ridurre la frizione.

Non tagliare la guaina vicino al connettore! E’ utilizzata per guidare il filo dai rulli.

- Punta di contatto: Usare la punta di contatto in alluminio specifica corrispondente al diametro del filo.
- Rulli di trascinamento: Usare uno specifico rullo di trascinamento per saldare con il filo di alluminio.

ASSEMBLAGGIO DELLA BOBINA E DEL FILO (FIG. 3)

. Posizionare la bobina sul supporto facendo attenzione al perno (1). Per usare una bobina di filo con 5kg (3200mm) & richiesto I'uso di un
adattatore per la bobina (ref. 042889).
o Regolare il freno della bobina (2) per evitare che il movimento della bobina aggrovigli il filo quando la saldatrice si ferma. Poi serrare la vite

di plastica (3) saldamente.
e Per il primo uso :
- Rilasciare la vite di fissaggio della guida del filo (5)
- Posizionare i rulli e chiudere le viti(6).
- Posizionare la guida del filo (7) il pil vicino possibile al rullo ma senza toccarlo, poi chiudere le viti di fissaggio.
¢ Per selezionare la regolazione del rullo di trascinamento (8), piegare il filo dove esce dall'ugello per fermarlo, e quindi avviare il motore.
Serrare la manopola mentre si preme il grilletto fino a quando il filo inizia @ muoversi. L’ impostazione € corretta quando il rullo di guida scorre sopra
il cavo, anche quando & bloccato alla fine della torcia.

NOTA : Quando il grilletto € tirato e senza alcun contatto rilevato entro 4s, il MAGYS passera automaticamente alla modalita ‘fast forward’ fino a

quando il grilletto sara rilasciato. Non c’é gas durante questa operazione.
ATTENZIONE: La modalita «fast forward’ utilizza corrente nel filo; evitare qualsiasi contatto con qualsiasi parte metallica che sta intorno.

ATTACCO GAS

Montare il regolatore di flusso alla bombola del gas, e poi montare il tubo del gas al connettore (vedere (10), FIG-2 per MAGYS 400-4). Per evitare
perdite di gas, usare i collari presenti nella scatola degli accessori.
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LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO (MAGYS 500 WS) (FIG-3) & PROTEZIONE TERMICA

Connettere il filo rosso e blu del cablaggio di collegamneto dal generatore (11) al trainafilo separato (vedere WS-4L/W5S-4L manuale utente).
Riempire la tanica (12) fino al massimo (5,5L). Il liquido di raffreddamento raccomandato da GYS (ref. 052246), deve essere usato. L'uso di
qualsiasi altro liquido di raffreddamento, e soprattutto il liquido di raffreddamento delle automobili, pud portare a causa di un effetto di elettrolisi,
all'accumulo di depositi nel sistema di raffreddamento, danneggiandolo e ancor pili bloccando circuito.

Qualsiasi danno causato alla macchina dall’'uso di un altro liquido di raffreddamento non sara coperto dalla garanzia.

Il MAGYS 500 WS non & raccomandato per essere usato con una torcia raffreddata ad aria.
Se comunque volete usare una torcia raffreddata ad aria, un by-pass & fornito con I'unita. Connetterlo tra i cavi rosso e blu. Se non
rispettate questa regola, la pompa si danneggiera, e la riparazione non sara coperta da garanzia.

MAGYS 500 WS: NON USARE MAI LA VOSTRA UNITA’ SENZA LIQUIDO DI RAFFREDDAMNETO
quando la pompa sta lavorando.
Assicurarsi che il liquido sia almeno al livello minimo (indicatore sul retro della macchina)

Il mancato rispetto di questo puo provocare danni irreparabili al sistema di raffreddamento, e alla macchina.

« Rispettare sempre le basilari regole della saldatura.

* Non bloccare/coprire i buchi di ventilazione della macchina.
» Lasciare il dispositivo collegato dopo la saldatura cosi da permettere un appropriato raffreddamento.
e Protezione termica: I LED (8) si illuminano quando I'unita € in modalita sicurezza. Il tempo di raffreddamento (ventilazione forzata) dura 10 minuti
per il 400-4 e 20 minuti (ventilazione forzata + pompa) per il MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS a seconda della temperatura esterna.
« Ventilazione: la ventola € attiva solo durante i cicli di saldatura e di raffreddamento.

PANNELLO DI CONTROLLO (FIG-4)

©

Selezionare la modalita saldatura/test :

- 2T: due stadi di saldatura / 4T: quattro stadi di saldatura.

- SPOT: saldatura puntuale con diametro spot regolabile

- DELAY: modalita di saldatura intermittente per una procedura
operativa ottimizzata

2 modalita per rendere pil facile il settaggio dell’unita di saldatura:

«manuale» o «sinergica».
- Funzione test: I LED si accendono quando premete il tasto (1).
Leggere capitolo «Impostazioni unita saldatura»

Accesso alla modalita nascosta e alla regolazione della
modalita Expert (vedere pagina seguente)

Display voltaggio : ;

Premendo il grilletto (I LED \"/ indicheranno che la vostra
torcia & azionata) il voltaggio verra mostrato secondo i para-
metri selezionati.

Interuttore regolazione di potenza : 20 posizioni per il
Magys 400-4, 400 GR e 30 per il 500 GR / 500 WS.

SPOT / DELAY potenziometro : Per regolare il tempo di salda-
tura di un punto, la misura del punto e il tempo tra ogni punto.

Potenziometro delle dinamiche d’arco : Per regolare automa-
ticamente o manualmente le dinamiche d‘arco.

Selezione metallo e modalita manuale : Leggere capitolo
«Impostazioni unita saldatura»

Impostazioni della velocita del filo : Potenziometro per
regolare la velocita del filo. La velocita pud variare da 1 a
24m/minuto.

Nota per MAGYS 400 GR/500 GR/500 WS: & possibile selezio-
nare il potenziometro del trainafilo separato o del generatore.
Vedere capitolo «potenziometro velocita filo» e I'adesivo all'in-
terno del trainafilo.

Modalita « Sinergica » : Leggere capitolo «Impostazioni unita
saldatura»

Diametro del filo : Selezionare il diametro del filo usato.

ONOINORICIRORN®)

LED protezione termica : Leggere capitolo «Protezione ter-
mica».

IMPOSTAZIONI SALDATRICE (FIG-4)

« SYNERGIC » MODALITA’
Questa modalita controlla automaticamente la velocita del filo. Non c’e bisogno di impostare manualmente la velocita del filo.

®©®

Display corrente di saldatura : indica 'amperaggio
(LED « A ») o lo spessore (11) raccomandato a seconda della
potenza selezionata (leggere funzione « test » nel capitolo «
Impostazioni unita saldatura »).

Nota: « NOP » sul display indica che la corrente di saldatura
selezionata & superiore a quella raccomandata tenendo conto
dei parametri (tipo e diametro del filo).

- Posizionare il potenziometro (2) al centro della zona « Optimal synergic »
- Selezionare: tipo di filo (5), diametro del filo (7), la corrente di saldatura (con i 2 interuttori di potenza (12)).

Dalle impostazioni scelte, I'unita determina la velocita del filo ottimale ed & pronta per saldare. E’ anche possibile regolare automaticamente la velocita
del filo (+ or —) se necessario usare il potenziometro (2). L'ultima configurazione € salvata nella memoria automaticamente (diametro del filo, tipo
del filo, modalita).

Solo nella modalita synergic, vi sara indicato lo spessore che potete saldare con i parametri selezionati senza usare alcun
gas o filo. Questi valori sono calcolati sulla base di una saldatura su superficie piana. Attenzione: c'€ corrente nella torcia,
percio evitate qualsiasi contatto con parti metalliche.

Funzione « Test »
SYNTEST + mm

NOTA: Se il gas, il diametro del filo e il metallo usato sono differenti da quello selezionato nella modalita synergic, avrete bisogno di spostarvi su
modalita manuale per impostare la saldatrice.
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MODALITA’ «<MANUAL »

Per impostare il vostro dispositivo, procedere come segue:
- Scegliere il voltaggio di saldatura usando i 2 interruttori di potenza a seconda dello spessore da saldare.
- Regolare la velocita del filo usando il potenziometro (2).

[ MANUAL ) &m /min Solo in modalita manuale, questa funzione permette di visualizzare con precisione la regolazione della velocita del filo
sul display (10).

MODIFICA DEI PARAMETRI ORIGINALI (FIG-5)

1l dispositivo controlla la velocita d'arco, il burn back e il post gas. Questi parametri sono impostazioni di fabbrica, ma & possibile modificarli diretta-
mente dalla scheda di controllo. Attenzione: questo intervento deve essere fatto da un elettricista qualificato.
IMPORTANTE : Assicurarsi che il prodotto non sia connesso alla rete elettrica prima di qualsiasi intervento

0%
} P1 : Impostare la velocita d’arco per avere un avvio regolare cosi da evitare qualsiasi spruzzo con il primo corto circuito.
@ {-50% P2 : Impostare il Burn back per evitare I'incollaggio del filo sul tubo di contatto.
| Impostazioni
T di fabbrica P3 : L'impostazione del post gas regola il periodo di gas utilizzato dopo la saldatura per proteggerla.
100%

IMPOSTAZIONI EXPERT (SECONDO LO STANDARD EN 1090)

Al fine di soddisfare la norma EN 1090, € possibile calibrare il voltaggio, la corrente e la velocita del filo di questo prodotto. Attenzione: la calibrazione
deve essere fatta da GYS o da un distributore con un qualificato reparto manutenzione usando il corretto equipaggiamento: carico resistivo (ref:
060135), tachimetro (ref: 053953), voltometro e amperometro (ref: 053984).

1/ Calibrazione del voltaggio e della corrente (FIG-5):
1l potenziometro P4 (voltaggio) e P5 (corrente) sono regolabili direttamente dal pannello di controllo.

2/ Calibrazione della velocita del filo (FIG-4):
Per accedere a questa modalita, premeteil tasto (1) per 3 secondi. Poi, premere il tasto (1) 3 volte per vedere «Fc3». Ora, potete calibrare la velocita
del filo +/- 10% per passo del 1% con i tasti (5) e (7). Per uscire da questa modalita, premere il tasto (1), il display mostrera «END».

MODALITA’ PARAMETRI NASCOSTI (FIG-4)

Le modalita nascoste permettono di impostare i seguenti parametri:

- modalita scriccatura (solo per Magys 500 GR / 500 WS) «Fc0»

- Selezione del potenziometro della velocita del filo (solo per Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»
- Selezione metallo «Fc2»

- Calibrazione della velocita del filo (vedere sopra: impostazioni expert) «Fc3»

Per accedere a questa modalita, tenere premuto per 3 sec il tasto 1. La macchina mostrera « FcO », « OFF ». Premere il tasto 1 nuovamente per
entrare nella modalita scriccatura.

Modalita scriccatura: (solo per Magys 500 GR / 500 WS) (Fc0)

La parte superiore dello schermo mostrera « Arc », « Air » e lo schermo inferiore « OFF »,

Per attivare il generatore di corrente, premere il tasto 5. Il display mostrera « Arc », « Air », « On ».

ATTENZIONE: ona volta che il generatore di corrente & attivo, la corrente di uscita € disponibile sull'unita. Non mettere la tocia in contatto con il
pavimento o con qualsiasi parte metallica. Indossare sempre abiti protettivi.

Per disattivare il generatore di corrente premere il tasto 5. Per lasciare la modalita scriccatura e la modalita nascosta premere il tasto 1 e lo schermo
mostrera « END ».

Processo di scriccatura:

- Girare l'interuttore del voltaggio al massimo,

- Aprire la valvola d‘aria,

- Il contatto tra I'elettrodo e il pezzo di metallo creera un circuito. Lintenso calore sciogliera il pezzo e I'aria passera abbastanza velocemente attra-
verso |'arco da soffiare via il materiale fuso.

- Viceversa al processo MMA, il lavoro € fatto spingendo I'arco.

La lunghezza visibile dell” elettrodo deve essere compresa tra 100 e 150 mm.

La torcia & collegata alla parte posteriore del generatore, sul terminale + per elettrodi in acciaio e acciaio inossidabile. Per elettrodi di rame potete
usare qualsiasi terminale. Per elettrodi di nichel comnnettete il portaelettrodo al terminale -. Il morsetto di terra & collegato all’altro terminale.

Seguire sempre le istruzioni come indicato nel pacchetto degli elettrodi.
Devono essere sempre indossati indumenti di protezione quando scriccate !
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Selezione della velocita del filo: (solo per Magys 400 GR/500 GR/500 WS) (Fcl). La
velocita del filo puo essere regolata usando il potenziometro o il generatore del trainafilo. Solo un Fcl
potenziometro alla volta puo essere attivato. é visualizzato
Su questo tipo di equipaggiamento con trainafilo separato, sono disponibili 2 potenziometri della

velocita del filo. Potete scegliere se usare entrambi ma non possono essere attivati entrambi allo In/ Out
stesso tempo. e visualizzato
Per accedere alla modalita « Selezione del potenziometro della velocita del filo » premere il tasto

1 per 3 secondi e poi premere lo stesso bottone nuovamente. La parte superiore dello schermo (1) 3 sec
mostrera « Fcl » e quella inferiore:

- « Out » per il potenziometro del trainafilo separato

- « In » per il potenziometro del generatore.

Per scegliere tra Out e In, premere il tasto 5. Premere il tasto 1 per lasciare questa modalita ed
accedere ad un altra.

(5) Selezione
potenziometro

Selezione metallo (Fc2)

Questa modalita vi permettera di selezionare o de-selezionare una specifica combinazione di 3 tipi di metallo (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Alluminio). Per
accedere a questa modalita, seguire le istruzioni per entrare in modalita nascosta e premere due volte il tasto 1. Lo schermo mostrera « Fc2 ». Al
fine di scegliere la combinazione di metallo (8 selezioni disponibili), premere il tasto 5 fino a raggiungere la combinazione desiderata. La posizione «

Manual » non puo essere attivata.

Per lasciare la modalita nascosta premere il tasto 1, lo schermo mostrera « END ».

RISCHIO DI LESIONI LEGATO AI COMPONENTI MOBILI

I trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!

* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
e Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!
* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

SINTOMI CAUSE POSSIBILI RIMEDI
Pulire la punta di contatto o cambiar-
Detriti bloccano I'apertura. la e sostituire il prodotto anti-aderente.
Rif. 041806

La velocita del filo di saldatura non & costante.

1l filo slitta sui rulli.

e Controllare la pressione dei rulli o sostituirli.
e Diametro del filo incompatibile con il rullo
e Copertura guida del filo nella torcia incom-
patibile.

I rulli slittano sopra il filo

Controllare e serrare le viti dei rulli.

Il motore del traina filo non funziona.

Bobina o freni dei rulli troppo stretti.

Regolare il freno e i rulli.

Problema rete elettrica.

Controllare che l'interuttore d'accensione sia su
"On".

Cattivo avanzamento del filo.

Copertura guida del filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire

Freno bobina troppo stretto

Regolare il freno

Nessuna corrente di saldatura

Cattiva connessione alla rete elettrica.

Controllare la connessione principale e assicu-
rarsi che la rete sia da 400 V (3PH).

Cattiva messa a terra.

Controllare la messa a terra (conndizioni
connessione e morsetto).

Grilletto torcia non funzionante.

Controllare il grilletto della torcia / sostituire la
torcia

1l filo si blocca (dopo i rulli)

Guaina guida del filo schiacciata.

Controllare la guaina e il corpo della torcia.

Filo inceppato nella torcia

Pulire o sostituire.

No tubo capillare.

Controllare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo ecessiva

Ridurre la velocita del filo

1l cordone di saldatura & poroso

Il flusso di gas non ¢ sufficente.

Regolare il flusso tra 15 e 25 L / min. Pulire il
pezzo da lavorare.

Bombola del gas vuota.

Sostituire

Qualita del gas insodisfacente.

Sostituire

Influenza di vento o di un flusso d'aria

Evitare correnti d'aria, proteggere zona di sal-
datura.

Ugello del gas sporco.

Pulire o sostituire I'ugello del gas.

Bassa qualita del filo.

Usare un cavo adatto alla saldatura MIG-MAG.

Pezzo di lavoro in cattive condizioni. (solchi,
etc...)

Pulire il metallo prima di saldare.
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L'arco produce molte scintille

Voltaggio d'arco troppo alto o troppo basso.

Vedere impostazioni saldatura.

Cattiva messa a terra.

Controllare la messa a terra (conndizioni
connessione e morsetto)

Flusso di gas insuficente.

Regolare il flusso di gas.

Nessun flusso di gas alla fine della torcia.

Cattiva connessione gas.

Controllare che il tubo del gas sia inserito cor-
rettamente.

Controllare I'elettrovalvola.

Quando si accende:
1l display (9) mostra «Err>» e il display (10)
mostra «002».

Almeno uno dei 3 tasti m viene premuto.

I3 tasti m devono essere rilasciati.

Quando si accende:
1l display (9) mostra « Err » e il display (10)
mostra « 001 ».

1l grilletto della torcia & premuto.

Il grilletto deve essere rilasciato.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\ m; Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
o den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens
voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 6

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts,
om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.

\ Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
L Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is om
mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
- e

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen kabels
met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,
waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm, onder voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc groter of gelijk is aan

3.9 MVA op het punt van de koppeling tussen de voeding van de gebruiker en het publiek distributienetwerk. Het is de

verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat, indien nodig na raadpleging van de beheerder

van het distributienetwerk, om ervoor te zorgen dat de apparatuur uitsluitend aangesloten wordt aan een voeding met een
2 kortsluitvermogen Ssc dat hoger is dan of gelijk is aan 3.9 MVA.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
:?W elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
2

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

« plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd in
Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te
bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding
van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de
aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten verbonden
aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode
aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden
van het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te
aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

De lasstroomvoeding is uitgerust met één of meerdere handvatten waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat

het gewicht niet. De handvatten mogen niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen verhitten, wat

kan leiden tot brand.

o Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

¢ Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen veroorzaakt !

o Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn ! 59



60

MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

e Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze niet
geisoleerd zijn.
e Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

¢ Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en

- dat het beveiligd is tegen vallende waterdruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

» Gebruik de zenders niet bij temperaturen > 40°C.

» De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

» Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt
- aangeraden.
@

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

 De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

¢ Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

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

» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is.

OMSCHRIJVING

De Magys apparaten zijn semi-automatische « synergetische » geventileerde (MIG of MAG) lasapparaten op wieltjes. Ze moeten worden aangesloten
op een 400V driefasen netspanning.

Voor het correct functioneren van de generator MAGYS :

¢ 400 GR : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem WS-4R (Art. code 034723) of W5S-4L (art. code 032835) en een ver-
bindingskabel.

¢ 500 GR : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem WS-4R (Art. code 034723) of W5S-4L (art. code 032835) en een ver-
bindingskabel.

¢ 500 WS : deze moet worden gebruikt met een extern draadaanvoersysteem WS-4L (Art. code 033573) of W5S-4L (Art. code 032835) en een
verbindingskabel.

ELEKTRISCHE VOEDING

Dit materieel wordt geleverd met een 32 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een 400V (50-60 Hz) driefasen netwerk
met vier draden waarvan één geaard.

De effectieve stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan
het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

¢ De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V +/- 15%. De stroombron schakelt over op thermische
beveiliging wanneer de voedingsspanning lager is dan 330 Veff of hoger dan 490 Veff.

¢ Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit schakelaar (1 - FIG 1) op positie I te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar
op 0 te zetten. Let op! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

e Ventilator : De MAGYS 400-4 / 400 GR en 500 GR zijn uitgerust met een intelligent ventilatie-systeem, zodat het geluid tot een minimum beperkt
wordt. De ventilator blijft 10minuten werkzaam en zal dan automatisch stoppen. Als de gebruiker op de knop «veranderen van module» drukt (1 - FIG
4) zal het afkoelen onmiddellijk stoppen. Het afkoelen zal weer opstarten bij de volgende lasrups. Idem voor de MAGYS 500 WS en het afkoelsysteem
(koelsysteem en ventilator).

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Het apparaat kan functioneren met hulp-generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400V +/- 15% zijn, en de topspanning moet lager zijn dan 700 V.

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is absoluut noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, daar veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen
beschadigen.
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GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
400 V 6 mm?2

MONTAGE EN BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG 1)

Plaats het tapijt (alleen voor de Magys 400-4) en de 4 hijsogen (met de ringen). De gasfles wordt bevestigd met behulp van 2 kettingen, te bevestigen
in de daarvoor bestemde openingen. Let op: gasflessen goed vastmaken. Er zijn ook openingen beschikbaar voor spanbanden (niet meegeleverd).

1-  Schakelaar aan - uit 8- Ketting om de gasfles te bevestigen.
’- ;I'wee schakelaars voor het instellen van de uitgaande 9. Spoelhouder @ 200/300 mm.
asspanning.
3- Toetsenbord voor het ingeven van lasinstellingen. 10- Gas ingang (Voor de Magys 500 WS wordt de gasslang rechtstreeks
aangesloten op de manometer van de fles).
4-  Toorts verbinding overeenkomstig met de Europese norm. 11- Ingang en uitgang water (Magys 500 WS)
5-  Voedingskabel (5 m) 12-  Tank 5,5 L (Magys 500 WS)
6- Uitgang massa klem. 13- Inkeping voor bevestigen van de ketting

7-  Fles houder (voor Max 10m?3 fles).

HALF-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL / RVS (MAG MODUS) (FIG-2-A)

De MAGYS zijn standaard uitgerust voor @ 1,0 mm stalen lasdraad (omkeerbare rollen @ 1/1,2 staal/ RVS).

Zorg ervoor dat de rollen, de mantel, en de contact buis overeenstemmen met de gebruikte draaddiameter.

Voor het lassen van staal of RVS dient u een specifiek Argon + CO2 (Ar + CO2) gas te gebruiken, maar andere combinaties zijn ook mogelijk. De
CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van gebruik. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier. De gasstroom voor
het lassen van staal ligt tussen 15 en 25 L/m afhankelijk van de lasomgeving.

Voor draad met een diameter > 1.6 mm wordt aanbevolen om de capillaire buis te verwijderen.

SEMI-AUTOMATISCH ALUMINIUM LASSEN (FIG-2-B)

Dit toestel is geschikt voor het lassen met aluminiumdraad van 1 mm of meer.

Voor het lassen van aluminium dient u een neutraal gas Argon puur (Ar) te gebruiken, maar andere gas combinaties zijn ook mogelijk. Voor
de gaskeuze, vraag advies aan uw gashandelaar. De gasstroom ligt tussen 20 en 25 L/m afhankelijk

van de lasomstandigheden.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadinvoer zodat u de draad niet beschadigt.

- Verwijder de capillaire buis voor het aansluiten van de aluminium toorts op een teflon mantel.

- Gebruik een speciale aluminium toorts met een teflon mantel om wrijving te verminderen.

Niet de mantel bij de aansluiting afknippen! Deze wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.
- Contact buis: gebruik de contact buis SPECIAAL aluminium overeenkomstig met de diameter van de draad.
- Gebruik de specifieke rollen voor aluminium.

MONTAGE PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG-3)

» Houd rekening met de aandrijvingspen (1) van de spoelhouder bij het plaatsen van de draadspoel. Alvorens het plaatsen van een @ 200mm spoel
op de WS-4R of WS-4L, dient u eerst een adapter op de houder te installeren (Art. code 042889).
 Stel de rem van de spoel (2) af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Draai vervolgens de borgmoer (3).
¢ Voor de eerste inbedrijfsstelling :

- draai de bevestigingsschroef van de draadaanvoer los (5)

- plaats de rollen, draai hun schroef goed vast (6)

- plaats vervolgens de draadaanvoer (7) zo dicht mogelijk maar zonder contact bij de rol, draai vervolgens de schroef vast.
« Blokkeer, om de draaiknop van de aandrukrollen (8) af te stellen, het draad aan de uitgang van de toorts en zet de motor aan. De instelling van de
aandrukrollen is goed wanneer de rollen op de draad glijden zelfs als de draad aan het eind van de toorts vast zit.

N.B. : Indien 4 seconden na het indrukken van de trekker het toestel nog geen contact opspoort, schakelt hij over naar de «fast forward» modus
totdat u de trekker loslaat. De gastoevoer stopt tijdens deze operatie.

WAARSCHUWING : Tijdens deze «fast forward» modus staat het draad onder spanning. Ieder contact met metalen onderdelen moet voorkomen
worden.

GASAANSLUITING

Indien nodig, sluit de drukregelaar op de gasfles aan en sluit vervolgens de meegeleverde slang op de gasaansluiting aan (zie (10), FIG-1 voor MAGYS
400-4). Gebruik, om gaslekkage te voorkomen, de klemmen uit de accessoire-doos.
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WATERKOELINGSYSTEEM (MAGYS 500 WS) (FIG-3) EN THERMISCHE BEVEILIGING

Sluit de blauwe en rode aansluitingen van de kabel aan de generator (11) en aan het aparte draadaanvoersysteem aan (zie gebruiksaanwijzing WS-
4L/W5S-4L)

Vul het reservoir (12) tot aan het maximum niveau (inhoud 5,5L). De koelvloeistof aanbevolen door GYS (ref. 052246), dient altijd gebruikt te
worden. Het gebruik van andere koelvloeistoffen, met name standaard auto koelvloeistof, kan een elektrolytische reactie veroorzaken en tot ophoping
van vaste afzettingen in het koelsysteem leiden, waardoor verslechtering van de koeling en obstructie van de schakeling kunnen optreden. Schade
aan de machine veroorzaakt door het gebruik van een ander koelmiddel valt niet onder de garantie.

De MAGYS 500 WS wordt niet aanbevolen voor gebruik met een luchtgekoelde toorts.
Als u echter een luchtgekoelde toorts moet gebruiken : een bypass wordt geleverd met het apparaat (aan de achterzijde). De verbinding tussen de
blauwe en rode connectors. In geval van het niet naleven van deze instructie, zal de pomp beschadigd raken en dit zal niet onder de garantie vallen.

MAGYS 500 WS : NOOIT HET APPARAAT ZONDER KOELVLOEISTOF GEBRUIKEN wanneer de pomp in werking is.
Respecteer het minimum niveau (zie meter achterzijde)
In het geval van niet-naleving, kunt u de pomp van het koelsysteem blijvend beschadigen.

¢ \olg de standaard regels van het lassen.

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

e Laat na het lassen het toestel aan staan om het af te laten afkoelen.

¢ Thermische beveiliging: het lampje (8) Fig-4 gaat aan als het apparaat zich in beveiliging stelt. De koeltijd (geforceerde ventilatie) vindt plaats in
cycli van 10 minuten, afhankelijk van de omgevingstemperatuur voor de 400-4, en 20 minuten (geforceerde ventilatie + pomp) voor de MAGYS 400
GR/500 GR/500 WS.

« Ventilatie: De ventilatie is alleen actief tijdens het lassen en tijdens de afkoelcycli.

BEDIENINGSPANEEL (FIG-4)

Keuze van lasmodus / test :
2T: 2 takt lassen / 4T: 4 takt lassen. Weergave spanning :

- SPOT: aftopping functie / spot met verstelbare spot diameter. &
- Delay: «Kettingsteek» functie @

2 modi : «Handmatig» of «Synergetisch», voor het eenvoudig

afstellen van het apparaat.

- Test functie: Het lampje gaat branden dankzij een druk op de
knop (1). Zie beschrijving in het hoofdstuk « instellen van het
lastoestel »

Een druk op de trigger (Het lampje \"/ geeft aan dat de
toorts onder spanning staat) geeft de spanningswaarde van de
huidige instelling aan.

©

Toegang tot de verborgen module en instellen van de @ Schakelaars : 20 posities voor de Magys 400-4 en 30 voor de
Expert module (zie volgende pagina) 500 GR/500 WS.

Draaiknop SPOT / DELAY : Voor het afstellen van de duur van

de punt, de afmeting van de punt en de interval tussen iedere Instelling van de draadsnelheid : Draaiknop voor het

punt. aanpassen van de draadsnelheid. De snelheid varieert van 1
tot 24 m/minuut.

Draaiknop arc dynamics control draaiknop : Voor automa- @ Opmerking voor de MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS: Het

tische of handmatige aanpassing van de vlamboog dynamiek. is mogelijk om de draaiknop van het externe draadaanvoer-

systeem of van de generator te selecteren.
Zie paragraaf «Selectie van de draaiknop van draadsnelheid»

Materiaal keuze en handmatige modus : Zie paragraaf
9 ¢ paragraar « en de sticker aan de binnenkant van de draadspoelkast.

Instellen van het lastoestel ».

« Synergic » modus : Zie paragraaf « Instellen van het lastoes- Weergave van intensiteit (10 : Geeft de aanbevolen intensi-
tel » teit (LED « A ») of dikte 11) van het werkstuk aan, afhanke-
lijk van de geselecteerde lasstroom (zie functie «test» in het
hoofdstuk «Instellen van het lastoestel»).

Opmerking: De informatie «<NOP» geeft aan dat de geselec-
teerde spanning hoger is dan aanbevolen voor het geselec-
Lampje thermische beveiliging : Zie hoofdstuk « adviezen en teerde materiaal en draaddiameter.

thermische beveiliging ».

Draad diameter: Instellen van de draad diameter

BB

ONOIONCOINORE®)

INSTELLEN VAN HET LASTOESTEL (FIG-4)

« SYNERGETISCHE » MODUS:
Dankzij deze functie is het niet nodig om de draad snelheid in te stellen.

- Zet de draaiknop (2) van de draadsnelheid in het midden van de zone «Optimal synergetische»
- Selecteer: Het type draad (5), de draaddiameter (7), de lasspanning (Met behulp van de 2 draaiknoppen aan de voorzijde (12)).

Met deze combinatie van instellingen bepaalt het toestel zelf de optimale draadsnelheid, en is het lasapparaat klaar voor
gebruik. Indien nodig is het mogelijk om de draadsnelheid in te stellen dankzij de + of - draaiknop (2). De laatst gebruikte laswerkconfiguraties wor-
den opgeslaan en gereactiveerd bij het opnieuw opstarten van het apparaat (draad diameter, type draad, modus).

Het is alleen in de synergetische modus mogelijk om een indicatie te krijgen over de dikte van het te lassen plaatwerk,

« Test » functie afhankelijk van de gekozen instellingen, zonder gas of draad te verbruiken. Deze waarden worden berekend op basis van

SYNTEST + MM het lassen van een hoek, op een plat oppervlakte. Waarschuwing: de toorts staat onder spanning en het is noodzakelijk
om elk contact te vermijden.



MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

N.B.: Indien u een andere gas, draaddiameter of type metaal gebruikt dan die aangegeven in de synergetisch modus, dan dient u de handmatige
modus te gebruiken om het toestel in te stellen.

« HANDMATIGE » MODUS

Voor het instellen van uw lasapparaat dient u als volgt te handelen:
- Afhankelijk van de dikte van het lasstuk, kies de lasspanning met behulp van de twee schakelaars
- Pas de draadsnelheid aan met behulp van de draaiknop (2).

. Alleen in de handmatige modus kan met deze functie de draadsnelheid, exact weergegeven op het display (10), nauwkeu-
L MANUAL &m/mln rig ingesteld worden.

AANPASSEN VAN FABRIEKSINSTELLINGEN (FIG-5)

Het apparaat regelt de startsnelheid, burn back en post gas. Deze instellingen zijn in de fabriek ingebracht, maar het is mogelijk om ze direct op de
elektronische kaart te bewerken. Waarschuwing: deze procedure moet worden uitgevoerd door een gekwalificeerde elektricien.
BELANGRIJK: Koppel het apparaat los voordat u met het onderhoud begint.

0%
| P1: Afstellen van de startsnelheid, voor een zachtere aanpak om spatten tijdens de eerste kortsluitingen te voorkomen.
0
@ 0% P2: Afstellen van het Burn back. Deze functie voorkomt dat het draad gaat plakken aan de contactbuis.
| Fabrieksinstell
| Ingen P3: Afstellen van Post gas. Afstellen van de periode waarin het gas het smeltbad blijft beschermen.
100%

EXPERT INSTELLINGEN (VOLGENS DE 1090 NORM)

Om aan de eisen van EN 1090 norm te voldoen, is het mogelijk de spanning, de stroomsterkte en de draadsnelheid van het toestel te kalibreren.
Waarschuwing: het kalibreren moet door GYS of een gekwalificeerde technische dienst van de distributeur worden uitgevoerd.
Benodigde apparatuur: Ohmse belasting (Art. code: 060135), toerenteller (Art. code: 053953), voltmeter en ampéremeter (Art. code: 053984).

1/ Het kalibreren van de spanning en stroom (Fig-5) :
De draaiknoppen P4 (spanning) en P5 (stroom) zijn direct op de printplaat in te stellen.

2/ Kalibreren van de draadsnelheid (Fig-4) :

Toegang tot deze modus wordt verkregen door 3 sec. lang op de knop (1) te drukken Druk vervolgens 3 maal op de toets 1, zodat het display «Fc3»
aangeeft. U kunt nu uw draadsnelheid met +/- 10% kalibreren in stappen van 1% met behulp van de toetsen (5) en (7). Druk op de toets (1) om
deze modus te verlaten, het display geeft « END » aan.

VERBORGEN MODUS (FIG-4)

Met de verborgen modus kunnen de volgende functies ingesteld worden :

- Gutsen (Magys 500 GR / 500 WS) «Fc0»

- Keuze draaiknop draadsnelheid (alleen voor de Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) «Fc1»

- toestaan/verbieden van materialen «Fc2»

- Kalibreren van de draadsnelheid (zie hieronder : instellingen expert) «Fc3»

Toegang tot deze modus wordt verkregen door 3 sec. lang de knop (1) ingedrukt te houden De display toont « FcO » , « OFF ».
Druk nogmaals op de toets (1) om toegang te krijgen tot het modus Gutsen.

Guts modus : (Magys 500 GR / 500 WS) (Fc0)

Bovenste display toont « Arc », « Air » en de onderste display toont « OFF ».

Om de stroomgenerator te activeren, drukt u op de toets 5. Het scherm geeft « Arc », « Air », « On » aan.

LET OP: Als de huidige stroomgenerator geactiveerd is, is het uitgaand vermogen van het lasapparaat beschikbaar. Leg de toorts niet op de grond, in
contact met metalen voorwerpen, en gebruik een beschermende uitrusting, ...

Om de stroomgenerator uit te schakelen, druk op toets 5. Om de gutsen modus te verlaten, drukt u op het knopje 1. Met het verlaten van deze functie
verlaat u ook de verborgen modus, de display geeft <END» aan.

Guts procedure :

- Zet de schakelaar op maximaal,

- open de luchttoevoer,

- het contact tussen de elektrode en het werkstuk veroorzaakt een kortsluiting. Er ontstaat onmiddellijk een smeltbad en de lucht uit de toorts pro-
jecteert het metaal in het smeltbad.

- het laswerk vordert door te duwen, in tegenstelling tot het MMA lassen.

Houdt voor een optimaal gebruik altijd 100-150 mm tussen de elektrode tip en de guts-klem.

De toorts is verbonden met de generator aan de achterzijde van het product, met de + pool voor staal en RVS elektroden. De koperen elektroden
kunnen op beide polen aangesloten worden. De nikkel elektroden op de - pool aansluiten. Sluit het aardklem op dezelfde wijze aan als voor het lassen.

Het is belangrijk om de instructies op de elektrodenverpakking op te volgen.
Deze operatie vereist een verplichte PBM!
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Keuze van de schakelaar voor de draadsnelheid (MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS)
: (Fcl). Het afstellen van de draadsnelheid kan worden gedaan met de draaiknop van het draa-
daanvoersysteem of met de draaiknop van de generator. De 2 knoppen kunnen niet gelijktijdig
gebruikt worden.

Om in de modus « Keuze draaiknop draadsnelheid » te komen, druk 3 seconden op de knop (1).

Fcl
wordt getoond

In / Out
verschijnt

Druk dan nogmaals op deze knop. Het bovenste display geeft aan :
« Fcl » en het onderste display geeft aan :

- « Out » voor de draaiknop van het draadaanvoersysteem

- « In » voor de draaiknop van de generator

Om van Out naar In te schakelen, druk op knop (5) met de knipperende lampjes. Door op de knop
(1) te drukken verlaat u deze functie en gaat u naar de functie « Toegestane/Verboden materialen »

Toegestane/Verboden materialen : (Fc2)

(1) 3 sec

(5) Voor keuze
van de
draaiknop

Het is mogelijk wel of niet het gebruik van 3 materiaalkeuzes (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminium) toe te staan. Om toegang te krijgen tot deze modus
dient u naar de verborgen modus te gaan en 2 keer op te toets 1 te drukken. Het display geeft « Fc2 » aan. Voor keuze van de combinatie van
materialen (8 mogelijkheden), drukt u op de toets 5 tot de gewenste combinatie verschijnt. De «Handmatige» positie kan niet worden uitgeschakeld.

Om de verborgen modus te verlaten, drukt u op de toets 1, het scherm geeft « END » aan.

RISICO OP VERWONDINGEN VEROORZAAKT DOOR BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die

ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.
e Let goed op dat de behuizing en de deksels van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SINTOMI CAUSE POSSIBILI

RIMEDI

De spatten verstoppen de opening.

Vervang de contact buis of maak die schoon,
daarna anti hecht middel erop doen.

De draadaanvoer is niet constant. De draad glijdt niet mee met de rollers.

- Controleer de druk op de rollen of

vervang ze.

- Diameter van de draad is niet passend voor
de roller.

- De mantel die draad naar de toorts leidt is
niet passend.

Een roller draait niet

Controleer de instelling van de schroef van de
roller..

De rem van de spoel of van de rollers zit te

De motor van het draadaanvoersysteem werkt | Strak.

Draai de rem en de rollers los.

niet.
Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de stroomschakelaar op "AAN"
staat.

De mantel die de draad leidt is vies of bescha-

Slechte draadaanvoer. digd.

Reinigen of vervangen.

De rem van de draadspoel zit te strak.

Draai de rem los.

Slechte aansluiting aan het stopcontact.

Kijk naar de aansluiting van
het stopcontact en controleer
of deze met driefasen gevoed wordt.

Geen lasstroom.
Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (aansluiting en staat
van de klem).

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De mantel die de draad leidt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Het blokkeren van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

De draad draait niet op de rollers. o )
Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

De gasstroom is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 25 L/min.

Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

Gas kwaliteit is niet voldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invioed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied beschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een geschikt MIGMAG lasdraad.

Het te lassen oppervlak is van slechte

kwaliteit (roest, enz....)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Zeer grote vonkdelen.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangeslotenis op deingang
van de generator.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de aardklem zo dicht mo-
gelijk bij het te lassen stuk.

Geen gas aan de toorts uitgang.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de klep werkt

Bij het aansluiten aan de netspanning :
het display (9) toont « Err » en het display
(10) toont « 002 ».

Ten minste één van de drie toetsen van het

toetsenbord is ingedrukt.

De 3 toetsen m moeten worden losgelaten.

Bij het aansluiten aan de netspanning :
het display (9) toont « Err » en het display
(10) toont « 001 ».

De trekker van de toorts is ingedrukt.

De trekker moet losgelaten worden.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
» Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

 Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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M MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTH / PEZZI DI RICAM-
BIO / RESERVE ONDERDELEN

MAGYS 400-4

MAGYS 400 GR
MAGYS 500 GR MAGYS 500 WS
L 1 Al 1L

' |
o6 |—

L3 C— L3 S—— 3




400-4 | 400 GR | 500 GR | 500 WS
1 Charniére / Hinge / Scharnier / Bisagra / WapHupHas netns / Cerniera / Scharnierw 72005 - - -
2 Poignée / Handle / Griff / Mango / Pyuka / Maniglia / Hendel 56014
Bouton réglage de vitesse fil @ 40/ Wire speed adjusting knob @ 40/ Poti Drahtvorschubgeschwindigkeit @ 40 / Botdn
3 ajuste de velocidad de hilo @ 40 / KHonka perynMpoBku CKOpocTU nozaqu nposonokv @ 40 / Manopola regolatrice 73080 - 73081 - 73082
velocita filo @ 40 / Draaiknop voor het instellen van de draadsnelheid @ 40
Bouton dynamic d’arc / SPOT button / Botén SPOT Boton dindmica de arco / KHonka SPOT / Pulsante SPOT / SPOT
4 knop 73083 - 73085 - 73103
Clavier de commande/ Control Keyboard / Bedienfeld / Teclado de control / MaHens ynpasnexus / Tastiera di
5 controllo / Bedieningspaneel 51932 51934
6 Interrupteur I/0/ I/O Switch / EIN/ AUS Schalter / Interruptor I/O / Tasto 1/0 / Schakelaar 1/0 52461
Commutateur 2 positions / 2 positions switch / 2-stufiger Spannungsschalter / Conmutador 2 posiciones / 51055 _ _
7 BoikntouaTens I/0 / 2-no3vumoHHbIn nepekntoyatens / Interuttore a 2 posizioni / Schakelaar met 2 posities
Commutateur 3 positions / 3 positions switch / 3-stufiger Spannungsschalter / Conmutador 3 posiciones / 51065
3-NO31LMOHHBIN NepekntoyaTens / Interuttore a 3 posizioni / Schakelaar met 3 posities
8 Commutateur 10 positions / 10 positions switch / 10-stufiger Spannungsschalter / Conmutador 10 posiciones / 51060 51064
10-no3uumoHHbIN NepexntodaTens / Interruttore a 10 posizioni / Schakelaar met 10 posities
9 Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) / Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Motodevanadera 51110
(sin rodillo) / Mogatowmii MexaHusm (6e3 ponuka) / Traina filo (senza rulli) / Spoeldraadkast (zonder roller)
10 Cable d'alimentation (5m) / Supply cable (5m) / Netzstromkabel (5m) / Cable de alimentacion eléctrica (5m) / LHyp 21470
nutanus (5 m) / Cavo alimentazione (5m) / Voedingskabel (5m)
11 Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg / Drahtférderrollen 15Kg / Soporte bobina 15Kg / Aepxatens 606uHbl 15 71603
Kkr / Supporto bobina 15 Kg / Draadspoel houder 15kg
12 Roue avant / Front wheels / Vorderrad / Rueda delantera / NepeaHee koneco / Ruote anteriori / Voorwiel 71860
13 Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de diodo / AnoaHbiii MocT / Ponte a diodi / Diode brug 52176 52175
14 Self / Induction oil / Drossel / Filtro CEM / [ipoccens / Olio di induzione / Smoorklep 96058 96059
Transformateur de puissance / Transformer/ Transformator / Transformador de potencia / TpaHcdopMaTop MOLHOCTM
15 / Trasformatore / Transformator 96056 96057
16 Ventilateur / Fan / Ventilator / Ventilador / BentunsTop / Ventola / Ventilator 51003
17 Roue diametre 250mm / 250mm diameter wheels / Hinterrad 250mm Durchmesser / Rueda didgmetro 250mm / 71376
Koneco anameTpom 250 MM / Diametro ruote 250mm / Wiel 250mm diameter
18 Embout d'axe / End axis / Endachse / Extremo de eje / Konnak ocu / Estremita dell’asse / Schacht tip 71382
19 Contacteur 24V AC 32A / Contactor 24V AC 32A / 24V AC 32A Schalter / Contactor 24V AC 32A / KoHTaktop 24B AC 51107 51101
32A / Contattore 24V AC 32A / 32A 24V AC schakelaar
20 Transformateur de commande / Control transformer / Steuertransformator / Transformador de control / 96060
TpaHcdopmaTop ueneii ynpasnenus / Trasformatore di controllo / Sturingstransformator
21 Electrovanne / Solenoid valve / Gasventil / Electrovalvula / nexTtpoknanaH / Elettrovalvola / Gasventiel 71512 @_
22 | Carte CEM / EMC board / EMV Karte / Placa CEM / Mnata CEM / Placca EMC / Printplaat 97208C | 97163C
23a Carte d'affichage / Display card / Anzeigekarte / Placa de indicacién / Mnata unankaumv / Placca di indicazione / 97161C
23b Videokaart
Carte micro controleur / pcontroller board / pControllerkarte / Placa microcontrolador / MnaTta MUkpokoHTponnepa /
24 Placca di pcontroller / Micro-controle kaart 97165C 97248C 97162C
Connecteur 1/4 cable de masse (502) / Earth cable connector (1/4) (502) / (-) Texasbuchse (1/4 - 502) / Conector
25 1/4 cable de masa (502) / KoHHexTop (1/4) kabens Maccl (502) / Cavo di messa a terra (1/4) (502) / 1/4 massa 51461 51478
kabel connector (502)
26 Fusible carte (T2A) / Board fuse (T2A) / Kartesicherung T2A / Fusible placa (T2A) / MnaBkuit npeaoxpaHnuTens niatsl 51367
(T2A) / Fusibile placca (T2A) / Zekeringskaart (T2A)
27 Ecrou cage M6 / M6 cage nut / M6 Kaffigmutter / Tuerca jaula M6 / 3aknaaHas raiika M6 / Dado M6 / M6 kooimoer 41169
400 GR | 500 GR | 500 WS
Connecteur " faisceau de liaison (952) / Contact batch connector (1/4 - 952) / Zwischenschlauchpaketbuchse (1/4 — 952) / Conector
28 4 cable de unidn (952) / KoHHeKTOp Ya coeamHuTenbHOro wiaHra (952) / Contatto gruppo connettori (1/4 - 952) / 1/4 verbindings- 51461 51478
kabel connector (952)
29 | Connecteur eau / Water connector / Anschluss fiir Kiihifliissigkeit / Conector agua / KoHHekTop noaaum xuakocti / Connettore B B 71694
Acqua / Water connector 71695
30 Radiateur / Cooler / Kiihler / Disipador / PagnaTop / Radiatore / Radiator - - 71751
31 Pompe / Pump / Pumpe / Bomba / Hacoc / Pompa / Pomp - - 71772
32 Réservoir / Tank / Tank / Reserva / Bak / Tanica / Tank - - 71758ST
33 Bouchon de reservoir / Tank cap / Tankdeckel / Botdn de la reserva / Mpobka 6aka / Tappo tanica / Tankdop - - 71334
34 Raccord coudé eau / Water elbow connector / Winkelanschluss fiir KiihIflissigkeit / Conector acodado agua / CoeanHuTenbHOE _ _ 55147
KoneHo noaaum xuakoct / Connettore a gomito d’acqua / Elleboog aansluiting water
35 Faisceau de liaison interne / Internal contact batch / Inner Zwischenschlauchpaket / Conector y cables de unién internos / 94895ST
BHYTpEeHHWIA coeanHUTENbHBIN WnaHr / Gruppo contatti interni / Interne verbindingskabel
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

PROTECTION ECRAN MAGYS / MAGYS PROTECTIVE SCREEN / SCHUTZHAUBE FUR MAGYS / PANTALLA DE PROTECCION
PARA MAGYS / 3ALLINTHDbIN 9KPAH AN11 MAGYS / SCHERMO PROTETTIVO MAGYS / TELA PROTETIVA MAGYS




MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / SJIEKTPUHECKAS CXEMA /
SCEMA ELETTRICO / ELEKTRISCHE SCHEMA

MAGYS 400-4
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
TEXHWYECKUE CMNELUNDPUKALIUN / ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHWYECKUE CMNMELNPUKALIUN
/ TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

MAGYS 400-4 400 GR 500 GR 500 WS
Référence 032170 032187 032194 032200
Primaire / Primary / Primar / MNepBuuka / Primaire / Primario
Tens!on d’a‘Iim_entatior? / Power supply voltage / Stromversorgung / HanpsbxeHune nutanus / Voedingsspanning / 400 V +/- 15%
Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / YactoTta ceTtu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz
Fus@b!e di_s.jo_ncteur/ Fuse / Sicherung / MnaBkuit NnpegoxpaHuTenb npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar / 2A 2 A
Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundér / Bropuuka / Secondair / Secondario
'\Il'ﬁgzi)on a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Hanpsbkenue xonocTtoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a 43V 51V
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / HoMuHanbHbiin 404350 A 455450 A

BbIxoaHoW Tok (I12) / Nominale uitgangsstroom (12) / Corrente di uscita nominale (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) /

YcnosHoe BbiIxogHble Hanpsbkenus (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale 16+31.5V 16.25+36.5V
(U2)
Facteur de marche a 40°C (10 min)* Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 50 % 350 A 450 A
Norme IEC60974-1. IEC60974-1 -Norm. Norm IEC60974-1. 60 % 320 A 410 A
Duty cycle at 40°C (10 min)* MB% npwu 40°C (10 MuR)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* °
Standard IEC60974-1. Hopma IEC60974-1. Norma IEC60974-1. 100 % 260 A 320 A
Vitesse de moteur / Motor speed / Velocidad de motor / CkopocTtb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1> 24 m/min - -
Fe 0.6 > 1.2 mm - -
Fils supportés / Supported wires / Alambres/hilos soportados / Moaxoasiwue Buasl npoBosnoku / Ondersteunde UHSS 0.8 > 1.2 mm - -
draden / Fili supportati Al 1.0 > 1.2 mm - -
Cored - - -
Bobines supportées / Supported wire reels / Bobinas soportadas / Mozaxopasiume 606uHbl / Ondersteunde spoelen /
" 200-300 mm - -
Bobine supportate
Pression maximale de gaz (Pmax) 0.5 MPa (5 bars) - -
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponvka / Type draadaanvoerrol / c _ B
/ Tipo di rullo
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Pa6ouas Temnepatypa / Gebruikstempera- -10°C » +40°C
tuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temnepatypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / -20°C » +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / CteneHb 3awwmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Pa3mepsbi ([xLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 50 x 105 x 98 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Gewicht / Peso 130 kg 160 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme IEC60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin ﬂ s‘allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de puissance décrit une caractéristique de sortie de type plate en MIG/MAG.

Dans certains pays, U, est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard IEC60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can switch on, in that case, the arc stops and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until the thermal protection switches off.

The machine has a specification with a “constant current output” in MIG/MAG.

In some countries, U0 is called TCO.

*Einschaltdauer gemaB IEC60974-1 10min - 40°C.

Ein Uberschreiten der Einschaltdauer) kann zur Aktivierung des Uberhitzungschutzes fiihren. In diesem Fall wird der Lichtbogen ausgeschaltet und die Kontrollleuchte ﬂ leuchtet.
Lassen sie das Gerat bis zum Erléschen der Warnleuchte eingeschaltet.

Die Stromquelle besitzt im MMA-Modus eine fallende Ausgangkennlini und im im MIG/MAG-Verfahren eine flache.

U0 = TCO.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma IEC60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de potencia posee una salida de caracteristica plana en MIG/MAG.

En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykazaHbl no Hopme IEC60974-1 npu 40°C n ang 10-MUHYTHOrO LMKNa.

Mpy1 MHTEHCUBHOM MCMob30BaHWK (> MB%) MOXET BKIIOUNTLCS Tenosas 3alumTa. B 3ToM ciyyae Ayra noracHeT U 3aropuTcst MHAMKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapaT NoAKMOYEHHbIM K MUTaHUIO, YTOBbI OH OCTbIN A0 MOJHOM OTMEHbI 3aLLMTBI.

WCTOYHMK NMUTAHUSA UMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTHKY «MJIOCKYIO XapaKTepucTvky» B pexxume MIG/MAG.

B HekoTopbix cTpaHax UO HasbiBaeTcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm IEC60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje H branden.
Laat het apparaat aanstaan zodat het kan afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

De vermogensbron beschrijft een vlakke uitgangskarakteristiek in MIG / MAG.

In sommige landen wordt U0 aangeduid met TCO.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma IEC60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia H si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.

La fonte di alimentazione genera una caratteristica di uscita di tipo costante in MIG/MAG.

In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / UKOHKM / ICONA / PICTOGRAMMEN

A

Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep - Ampére - Amper

\"

Volt - Volt - Volt - Voltios - BosbT - Volt - Volt

Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - Fepu - Hertz - 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)
— - MonyaBToMaTuyeckasi ceapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

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

- Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de l'acces-
sibilité de la prise.

- The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user.

- Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom h&uslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer
gewahrleisten

- El dispositivo de desconeccion de seguridad se constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe asegurarse
de la accesibilidad del enchufe.

- CucTeMa OTKIIOYeHNs 6e30MacHOCTU BKITIOYAETCA Yepes CETeBYIO LUTEMCENbHYIO PO3eTKY COOTBETCTBYIOLIYIO AOMALLHEN 3NEKTPUYECKOli ycTaHoBKe. Monb3oBaTtenb
DOMKeH y6eanTbes, Y4To poseTka A0CTyrnHa

- De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker en de elektrische installatie. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het stopcontact goed
toegankelijk is.

- Il dispositivo di scollegamento di sicurezza & costituito dalla presa elettrica in coordinazione con I'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell’accessibilita
della presa.

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
- Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben werden.
- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales.

- AnanTupoBaH A5 CBapKy B CPeAE C NOBbILLEHHbLIM PUCKOM 31eKTPOLLOKa. OiHAKO CaM UCTOYHUK MUTaHWS He AOMKEH BbITb PacronoXeH B Tak1X MecTaX.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schok. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.

- Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP23

- Protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d'eau (60° par rapport a la verticale).
- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (60° towards the vertical).

- Gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser >12,5mm und gegen Spriihwasser geschiitzt (Einfallwinkel 60° horizontal)
- 3alumTa OT NonaaaHus B ONacHble 30Hbl TBEpAbIX Ten @ 212,5MM 1 Kanenb BoAbl (FOPU3OHTaNbHbINA HaKMOH 60°).

- Protezione contro |'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12,5mm e cadute d'acqua (60° rispetto alla verticale).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

- Courant de soudage continu.

- Welding direct current.

- GleichschweiBstrom.

- La corriente de soldadura es continua.

- CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe.
- DC lasstroom.
- Corrente di saldatura continuo.

3.
50-60 Hz Dﬂ}

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.

- Three-phase power supply 50 or 60Hz.

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz.
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60 Hz.

- TpexcazHoe anekTponuTtaHue 50 unu 60ru.
- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.
- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

= ACOE=

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.
- Inverter technology based welding machine direct curent.
- Invertergleichstromquelle (DC)

- VICTOYHUMK TOKa C TEXHOMOrUel NpeobpasoBaTens, BblAAOLWMI NOCTOSHHBINM TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.
- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

uo

- Tension assignée a vide.

- Rated no-load voltage.

- Leerlaufspannung.

- Tension asignada de vacio.

- HanpsxeHune xonocTtoro xoaa.
- Nullastspanning.
- Tensione nominale a vuoto.

Ul

- Tension assignée d‘alimentation.
- rated supply voltage.

- Netzspannung.

- Tension de la red.

- HanpsxeHue cetu.
- Netspanning.
- Tensione nominale di alimentazione.

I1max

- Courant d‘alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- Rated maximum supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert).

- Corriente méaxima de alimentacion de la red.

- MakcuManbHbli ceTeBoit TOK (3(dEKTUBHAS MOLYHOCTb).
- Aangewende maximale voedingstroom (effectieve waarde).
- Corrente di alimentazione nominale massimo (valore efficace).

Ileff

- Courant d‘alimentation effectif maximal.

- Maximum effective supply current.

- Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom.
- Corriente de alimentacion efectiva maxima.

- MakcuManbHbli 3hhEKTUBHBIN CETEBOM TOK.
- Maximale effectieve voedingstroom.
- Corrente di alimentazione effettivo massimo.

IEC60974-1
IEC60974-5
IEC60974-10

- L'appareil respecte les normes IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10.

- The device complies with IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 standard relative to welding units.

- Das Gerat ENtspricht der Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 fiir SchweiBgeréate.

- El aparato estd conforme a las normas IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 referENte a los aparatos de soldadura.
- Annapat COOTBETCTBYeT eBponeiickon Hopme IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10.

- Dit toestel voldoet aan de IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 norm.

- Il dispositivo rispetta las normas IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10.

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme IEC60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to the standar IEC60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer gem&B IEC60974-1 (10 Minuten — 40°C).

- Factor de marcha segUn la norma IEC60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% no Hopme IEC60974-1 (10 MuHyT — 40°C).
- De vermogensfactor volgens de IEC60974-1 norm (10 minuten - 40°C).
- Ciclo di lavoro secondo la norma IEC60974-1 (10 minuti — 40°C).

- I2: courant de soudage conventionnnel correspondant.
- I2: corresponding conventional welding current.

- 12: entsprechender SchweiBstrom.

- 12: Corrientes correspondientes.

- I12: Tokw, cooTBeTCTBYIOWME X*.
- 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom.
- 12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2: conventional voltages in corresponding load.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung.

- U2: Tensiones convencionales en carga.

- U2: cooTBETCTBYIOLLME CBAPOUHbIE HAMPSKEHUS.
- U2: conventionele spanning in corresponderende belasting.
- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.
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C€

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- The device complies with European Directive. The certificate of compliance is available on our website.

- Gerét entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitétserkldrung finden Sie auf unsere Webseite.

- El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracion de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- YCTpOIACTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKMM HOpMaM. [leknapauus COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiTe.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.
- Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione di conformita e disponibile sul nostro sito internet.

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).
- Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft).

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- MapkwupoBka cootBeTcTBus EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYECcKoe COOBLLECTBO).
- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

- Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion.

- Caution, welding can produce fire or explosion.

- Achtung! SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen.
- Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion.

- BHuMaHue! CBapka MOXET Bbl3BaTb MoXap WAW B3pbIB.

- Let op, het lassen kan brand of explosie veroorzaken.
- Attenzione, saldare potrebbe far scatenare un incendio o un‘esplosione.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHUMaHve ! YnTaiiTe MHCTPYKLMIO MO UCMOIb30BaHMIO.
- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

- Produit faisant I'objet d'une collecte sélective - Ne pas jeter dans une poubelle domestique.

- Separate collection required, Do not throw in a domestic dustbin.

- Fiir die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmidill entsorgt werden.
- Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico.

- MpoaykT TpebyeT creuyanbHoii yTunmsaumm. He BbibpackiBaTh C GbITOBBIMY OTXOAAMM.

- Afzonderlijke inzameling vereist. Gooi niet in het huishoudelijk afval.

- Prodotto soggetto alla raccolta differenziata - Non buttare nei rifiuti domestici.

- Information sur la température (protection thermique)
- Temperature information (thermal protection)

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion de la temperatura (proteccion térmica)

- VHdopmauwms no TemnepaType (TepMo3alumTa)
- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging)
- Informazione sulla temperatura (protezione termiche)

- Symbole du dévidoir.

- Wire feeder symbol.

- Symbol des Drahtvorschubkoffers.
- Simbolo de la devanadera.

- CMBON NMOAAIOLLIEro YCTPOWCTBa.

- Simbolo del trainafilo.

- Symbool van het draadaanvoersysteem.
- REFS

B & — b BB

- Ne pas utiliser en zones résidentielles (CEM)

- Not for use in residential areas (EMC)

- Nicht fiir die Benutzung in Wohnrdumen geeignet. (EMV)
- No usar en areas residenciales (CEM).

- He ncrnonb3oBaTh B unbiid paiioHax (3MC)
- Niet gebruiken in woongebieden (EMC)
- Non utilizzare in aree residenziali (EMC)

>

- Ces appareils a usage professionnel, classe A, sont destinés a étre connectés a des réseaux privés raccordés au réseau public d’alimentation seulement en moyenne et
haute tension. Il ne sont pas prévus pour étre utilisés dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. I peut
y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique des ces sites, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Classe B :
Appareil prévu pour une utilisation dans un environnement «résidentiel».

- Class A equipment for profesionnal use, to be connected onto private low-voltage power supply system. Restriction to connect it to the public low-voltage power supply
system: read the paragraph POWER SUPPLY — START UP.

- Professionelle Klasse A Gerdte: Problemloser Anschluss an ein privates Niederspannungs- Versorgungsnetz. Einschréankungen beim Anschluss an ein offentliches Nie-
derspannungs- Versorgungsnetz: Fiir weitere Informationen s. Abschnitt «Netzanschluss-Inbetriebnahme».

- Estos aparatos de uso profesional, clase A, estan destinados a conectarse a la red publica de alimentacion solamente en tension media y alta. No son para utilizarse en
zonas residenciales cuya corriente eléctrica esta suministrada por el sistema publico de alimentacion de baja tension. Se puede encontrar dificultades potenciales para
asegurar la compatibilidad electromagnética de estas zonas, a causa de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. Clase B: aparatos previstos para un uso en
un entorno «residencial»

- Annapat anst npoheccoHanbHOro UCMoNb30BaHus, Knacca A, MOXKET BbiTb MOAK/IOYEH K CTAaHAAPTHOM (AOMALUHEN) CEeTW, COeANHEHHOM C FOPOACKOI 3M1eKTPoCeTH
TONBbKO CpeAHEro U BbICOKOro Hanpsi»kKeHus. OH He npeaycMoTpeH ANs UCNOoNb30BaHUA B XW/bIX KBapTasiax co crquapTHoﬁ CETbIO NUTAHUA HU3KOrO HarpsiKeHus. B
Taknx pa17|0Hax MOry BO3HUKHYTb C/TOXXHOCTU, CBA3AHHbIE C SI'IeKTPOMaI'HVITHOﬁ COBMECTUMOCTbBIO U3-3a KOHAYKTUBHbBIX U U3/Ty4aeMbIX MOMeX. Knacc b: yCTpOl‘/lICI'BO MOXeT
6bITb MUCMOL30BAHO B XXWUbIA parioHax.

- Deze toestellen voor professioneel gebruik, klasse A, bestemd om te worden aangesloten op private netwerken verbonden met het openbare systeem alleen in mid-
den- en hoogspanning. Het is niet bedoeld voor gebruik in een huiselijke plaats waar de elektrische stroom wordt geleverd door het publieke lage voedingsspanning. Er
kunnen mogelijke problemen bij het waarborgen van de elektromagnetische compatibiliteit van deze sites, vanwege uitgevoerd interferentie evenals uitgestraald. Klasse
B: Inrichting bestemd voor gebruik in een «residentiéle» omgeving.

- Questi apparecchi per uso professionale, classe A, sono destinati ad essere collegato a reti private connesse al sistema di distribuzione pubblica solo in tensione media
e alta. Non & destinato ad essere utilizzato in un sito residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Ci possono
essere potenziali difficolta nel garantire la compatibilita elettromagnetica di questi siti, a causa di disturbi condotti e irradiati. Classe B: Dispositivo destinato ad essere
utilizzato in un ambiente «residenziale».

- Polarité positive
- Positive polarity
- Positive Polaritat
- Polaridad positiva

= NONOXUTENbHas NONAPHOCTb
- Positieve polariteit
- Polarita positiva

- Polarité négative
- Negative polarity
- Negative Polaritat
- Polaridad negativa

- OTPULATENLHOM MOMISPHOCTM
- Negatieve polariteit
- Polarita negativa

- Entrée de gaz
- Gas inlet

- Gaseinlass

- Entrada de gas

- rasa Ha Bxoae
- Gasinlaat
- Ingresso gas

. nglgu?ﬁetg * - BbIMYCK rasa
- Gasaustritt - Gasuitlaat
- Salida de gas - Uscita del gas

- Entrée du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid input.
- Eingang des Kuhlkreislauf.

- BXoA uenu oxnax/aaloLLeii XnuakocTu,
- Entrata del liquido di raffreddamento nel circuito.
- Ingang koelvloeistof circuit.

Yo olo|! |+

- BbIXOZ UMM OXNXAAIOLEN KUAKOCTU.
- Uscita del liquido di raffreddamento dal circuito.
- Uitgang koelvloeistof circuit.

- Sortie du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid output.
- Zugang des Kiihlkreislauf
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UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobpuTaHumn. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUN Ans BennkobputaHum AOCTYNHO Ha HalleM Beb-caiiTe (CM. rnaBHyto
cTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri selon le décret n°2014-1577.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das durch Miilltrennung entsorgt werden muss, (Verordnung-Nr. 2014-1577).
- Producto reciclable que requiere una separacion determinada segun el decreto n® 2014-1577.

- DTOT annapat NoANeXuT YTUIN3aLMKU COrnacHo NocTaHoBneHuto n°2014-1577

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a racconta differenziata secondo il decreto n°2014-1577.

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). - Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). - Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards.
Die Konformitatserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfligbar (siehe Titelseite). - Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de
conformidad Ce (CMIM) esté disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). - ToBap cooTBeTcTByeT HopMaM Mapokko. [eknapauus Co (CMIM) goctynHa
L1 CKAUMBaHWS Ha HalleM caiiTe (CM Ha TUTYNbHOM CTpaHuue). - Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is
beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). - Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul
nostro sito (vedi scheda del prodotto)

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France




