MAGYS 400-4

MAGYS 400 GR
MAGYS 500 GR
MAGYS 500 WS

www.gys.fr

i
(o
o
o
~
(s8]
o
~
Xe)
i
1
i
&
(o
o
LN
(@l
[



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

MAGYS 400 GR X2
MAGYS 500 GR

Q)
—

=
OF
=

o & @
Oh r @
S

/

= Tub capilar
- Otel Teaca de otel - All'_l- NO USE -

A/ B/

)

Teaca teflon
/| Teflonseele

FIG -3




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

MADE IN FRANCE

m/min
MANUAV-

SYNTEST - mm

QIS -8-m/min

—<[)
press 3s

: m 2T 4T  SPOT  DELAY

colejo® oo o0
= 3 =

HEAVY DUTY CYCLE

SYNERGIC @

@ wire
: 0,8 1,0 1,2

MANUAL
@TVPE
I » TS

Fe Fe/CrNi Alu
(CO,) (Ar+CO;) (An)

0,1

s
SPOT « DELAY

FIG-5
P1 P2 P3
| | |
‘!’ ‘!’ R61532 'l' R
& 23113130 P [s3101 sy 317!
R61S61
63101
P4 P |®
R61563
53086 \
CN23501
P5 53108
C11506
063364
023503
S
L]
C11501  C11505 4+
63382 63382 52510
63366
U23501 —
63526 pPD51501
64050
JP41P05
s — =
IP41P06
L

SO0 ()

—50%




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

AVERTISMENTE - REGULI DE SECURITATE
INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

: I“_;ll Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozi-
Nu se recomanda nicio alta modificare sau intretinere nespecificata in manual.

Producétorul nu va fi responsabil de nicio vatdmare corporald sau materiald datorata unei manipuldri neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unei probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificatéd pentru manipularea corecta a dispozitivului.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudur3, in limitele indicate pe placuta de identificare si/sau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi réspunzator in cazul unei utilizari inadecvate sau periculoase.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. La fel si pentru depozitare. Asigurati o buna
circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :

Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).

Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :

Inferioard sau egald cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioard sau egald cu 90% la 20°C (68°F).
Altitudine :

Pana la o indltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELOR DIN JUR

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar letale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasd de cdldura, de radiatii luminoase din arc, de cdmpuri electromagnetice (avis persoanelor posesoare
de stimulatoare cardiace), de riscul de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmdtoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, izolatoare, uscate, ignifuge si in stare bung,
care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura izolarea electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau 0 masca de sudura cu un nivel de protectie corespunzator (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curdtare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sd poarte imbrdacaminte adecvata menitd sa protejeze.

Utilizati o casca de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudurd atinge un nivel superior limitei autorizate (la
fel si pentru orice altd persoand din zona de sudura).

© ®6e

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inldtura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipularii lor. Cand efectuati intretinerea pistoletului
sau a suportului electrodului, asigurati-va ca este suficient de rece, asteptand cel putin 10 minute inainte de orice interventie.
Instalatia de rdcire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apd, pentru a va asigura ca lichidul nu mai poate
provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZ

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O caguld cu oxigen proaspdt poate fi o solutie in cazul unei

aerisiri insuficiente.
= Verificati daca aspiratorul este eficient raportandu-I la normele de securitate.

Atentie la sudarea in spatii restranse, aceasta necesits o supraveghere de la o distant3 de securitate. In plus, sudarea anumitor materiale care contin
plumb, cadmiu, zinc, mercur sau chiar beriliu poate fi deosebit de ddunatoare.

Degresati piesele inainte de a le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea grasimilor sau a vopselelor.
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RISC DE FOC SI EXPLOZIE

% Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin 11 metri.
\ é Un echipament de protectie impotriva flacarilor trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

Feriti-vd de materialul fierbinte sau de scanteile care zboard, deoarece chiar si prin fisuri pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati la o distants de securitate suficientd persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune.

Sudarea in containere sau tuburi inchise este de evitat dar, daca sunt spatii deschise, acestea trebuie golite de orice material inflamabil sau exploziv
(ulei, combustibil, reziduuri de gaze etc.).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudurd sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent de sudura oprita. Acestea

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se aflé o concentratie mare (ventilati bine).
trebuie depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rdsturnare.

inchideti buteliile intre utilizéri. Atentie la variatiile de temperatura si la expunerile la soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusd in contact cu o flacard, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Atentie la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va cd gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATE ELECTRICA
R e

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandatd pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar letal.

Nu atingeti niciodata partile aflate sub tensiune din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflat sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi)
deoarece acestea sunt legate la circuitul de sudura.

Inainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectatd de la retea pentru 2 minute, astfel incat condensatorii sa fie
descarcati.

Nu atingeti pistoletul sau suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

In cazul in care acestea sunt deteriorate, asigurati-vd ca schimbarea cablurilor si a pistoletilor este realizatd de cdtre persoane calificate si autorizate.
Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de
circuitul de sudura. Purtati incaltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A MATERIALULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este prevdzut pentru utilizéri casnice unde curentul electric este
furnizat de o retea publicd de alimentare cu intensitate scdzutd. De aceea pot exista probleme in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice Tn acest tip de medii, din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor frecventelor radio.

Acest echipament este conform IEC 61000-3-12, cu conditia ca puterea de scurtcircuit Ssc sd fie mai mare sau egald cu
D: 3.9. MVA la punctul de interfata dintre sursa de alimentare a utilizatorului si reteaua publica de distributie. Este responsabilitatea

instalatorului cat si a utilizatorului echipamentului de a se asigura, dacd este necesar, consultand operatorul retelei de distributie,

ca echipamentul este conectat doar la o sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit Ssc. mai mare sau egald cu 3,9 MVA.

A Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

EMISII ELECTROMAGNETICE

sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.

Q' o
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatorul cardiac. Persoanele vizate trebuie sd ia masuri de
protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice din circuitul de sudare:
e pozitionati cablurile de sudurd impreuna - fixati-le cu un colier bandoid, daca este posibil;

e pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

e nu infasurati niciodatd cablurile de sudura in jurul corpului;

e nu pozitionati corpul intre cablurile de sudurd. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

» Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

 Nu lucrati Ianga sursa de curent pentru sudura, nu stati si nu va sprijiniti de ea;

 Nu sudati cand transportati sursa de alimentare pentru sudurd sau alimentatorul de sarma.

Purtatorii stimulatoarelor cardiace trebuie sd consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la cdmpurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare incd necunoscute sanatatii.
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RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale N

Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului de sudura cu arc respectand instructiunile producatorului. In cazul detectdrii
unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea producatorului.
In unele cazuri, aceastd actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impdmantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, poate fi necesar sa se
construiascd un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare cu sudura si a intregii piese prin montarea filtrelor de intrare. In toate aceste cazuri,
perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura.

Inainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze eventualele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefon;

b) receptori si transmitdtori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului.

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sandtatea persoanelor din vecindtate, de exemplu, cei ce poseda stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca restul materialelor utilizate in mediu sunt compatibile. Acest lucru poate necesita mdsuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei care trebuie luatd in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfdsoara in acel loc. Aceasta zona se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalatiei de sudare.

In plus fata de evaluarea suprafetei, evaluarea instalatiilor de sudare cu arc poate fi utilizata pentru a identifica si rezolva perturbdrile. Evaluarea
emisiilor ar trebui sa includad masuratori la fata locului, astfel cum se specifica la articolul 10 din CISPR 11: 2009. Mdsuratorile la fata locului pot
contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARE PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luatd in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalicd sau echivalentul unui echipament de sudura instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toatd lungimea sa. Ecranul trebuie sa fie conectat la sursa de alimentare
pentru sudurd pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. Intretinerea echipamentului de suduri cu arc : Echipamentele de sudur cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutin& conform recomandérilor
producatorului. Toate intrarile, usi sau alte capace trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de sudura cu arc este utilizat.
Echipamentele de sudurd cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificdrilor si ajustarilor mentionate in instructiunile producatorului.
In special, dispozitivul de oprire a scanteilor de arc al dispozitivelor de pornire si stabilizare a arcului ar trebui sa fie reglat si intretinut in conformitate
cu recomandarile producatorului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate una langa cealaltd, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luatd in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sd fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. Impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legats la pdmant pentru a asigura protectia electric3, din cauza dimensiunii/
stocarii sale, ca in cazul corpurilor navei sau a cadrelor metalice ale cladirilor, o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, nu intotdeauna, sa reduca
emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice. Dacd este
necesar, conectarea piesei de lucru la pamant trebuie facuta direct, dar in unele tari care nu permit aceasta conexiune directa, se va realiza cu ajutorul
unui condensator adecvat si ales in conformitate cu reglementdrile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectivd a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia
ntregii zone de sudurd poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORT SI TRANZITUL DISPOZITIVULUI

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de alimentare cu sudurd. Aceasta trebuie transportatad in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati niciodatd in acelasi timp o butelie de gaz si o sursa de curent. Normele de transport ale acestora sunt diferite.

Este de preferat sa se inldture bobina de séarma inainte de a ridica sau transporta sursa de alimentare pentru sudura.

Sursa de tensiune de sudare este echipatd cu un maner / chingi superioare care ii permite transportarea manuala. Atentie la subestimarea greutatii.
Manerele(sau chingile) nu sunt considerate un mijloc de prindere.

Curentii de sudura pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele electrice si pot provoca incalzirea componentelor,
ceea ce poate duce la incendiu.

- Toate conexiunile de sudurd trebuie conectate ferm, verificati-le regulat!

- Asigurati-va ca piesa este solid fixata si cd nu prezinta probleme electrice!

- Atasati sau suspendati toate elementele conductoare electric de la sursa de sudura, cum ar fi cadrul, caruciorul si sistemele de prindere, astfel incat
acestea sd fie izolate!

- Nu asezati alte echipamente precum burghie, dispozitive de ascutit etc. pe sursa de sudurd, carucior sau sistemele de ridicare, fard a fi izolate!

- Asezati intotdeauna pistoletul de sudura sau suporturile de electrozi pe o suprafata izolata atunci cand nu sunt utilizate! »
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INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

e Asezati sursa de curent pentru sudurd pe o podea cu o pantd maxima de 10 °.

e Asigurati o zond suficientd pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

e Sursa de alimentare pentru sudura trebuie feritd de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.

e A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

e Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- protectie la accesul corpurilor solide periculoase de @ >12.5mm si,

- protectie impotriva ploii cu inclinatie de 60% raportata la linia verticald.

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP23.

o Nu utilizati posturile la temperaturi > 40 ° C.

e Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supraincalzirea.

Producdtorul nu isi asuma nici o responsabilitate pentru daune aduse persoanelor si obiectelor din cauza utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

> ° Intretinerea trebuie efectuatd numai de citre o persoani calificatd. Se recomands intrefinerea anuala.
« Opriti alimentarea deconectand fisa si asteptati doua minute inainte de a lucra la echipament. In interior, tensiunile si
D‘ intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodatd periculoase.

« In mod regulat, inldturati carcasa si curétati dispozitivul de praf. Profitati pentru a verifica, de cétre un personal calificat, starea conexiunilor electrice
cu ajutorul unui dispozitiv izolat. A

Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul after-sales sau de o persoana calificata in mod similar pentru a evita orice pericol.

o Lasati orificiile sursei de curent pentru sudura libere pentru intrarea si iesirea aerului.

» Nu utilizati aceasta sursa de tensiune de sudurd pentru a dezgheta tevile, pentru a reincarca bateriile / acumulatorii sau pentru a porni motoarele.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de citre producétor poate efectua instalarea echipamentului. In timpul instaldrii, asigurati-vd c& generatorul este deconectat
de la retea.

DESCRIERE GENERALA

Posturile Magys sunt posturi de sudura semi-automate ,sinergice” pe roti, ventilate dedicate sudurii (MIG sau MAG). Functioneaza pe o sursa trifazatd
de 400 V.

Pentru a pune in functiune generatorul MAGYS :

* 400 GR trebuie utilizat cu alimentatorul de fir separat WS-4R (ref. 034723) sau W5S-4L (ref 032835) si un cablu de legatura.

* 500 GR trebuie utilizat cu alimentatorul de fir separat WS-4R (ref. 034723) sau W5S-4L (ref 032835) si un cablu de legatura.

¢ 500 WS trebuie utilizat cu un alimentator de fir separat WS-4L (ref. 033573) ou W5S-4L (ref 032835) si un cablu de legatura.

ALIMNTARE ELECTRICA

Acest echipament este furnizat cu o priza de 32 A de tip EN 60309-1 si trebuie utilizat numai pe o instalatie electrica trifazata 400V (50-60 Hz) cu patru
fire dintre care unul neutru conectat la pamant.

Pentru conditii maxime la utilizare, curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe echipament. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale
(siguranta si / sau intrerupdtorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare.( In unele tari poate fi necesar sa schimbati
priza pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

e Sursa de alimentare este proiectata sa functioneze la o tensiune electrica de 400V +/- 15%. Intrd in protectie daca tensiunea de alimentare este
mai mica de 330 V(eficientd) sau mai mare de 490V/(eficientd).

* Pornirea se face prin rotirea comutatorului de pornire(ON) / oprire(OFF) (1 - FIG 1) in pozitia I, invers, oprirea se face prin rotirea in pozitia 0. Atentie
I Nu opriti niciodata curentul atunci cand statia este la incdrcat.

o Comportamentul ventilatorului : Generatoarele MAGYS 400-4 / 400 GR si 500 GR sunt echipate cu o gestionare inteligentd a ventilatiei, pentru a
reduce la minimum zgomotul din statie. Aerisirea ramane activa timp de 10 minute si apoi se opreste automat. Daca utilizatorul apasa butonul de
schimbare a modului (1 - FIG 4), acest lucru opreste imediat rdcirea. Acesta va fi repornit la urmatorul cordon de sudura. Acelasi comportament
pentru MAGYS 500 WS si sistemul sau de racire (unitate de racire si ventilator).

CONECTAREA LA GENERATOR

Statia poate functiona cu generatoare, cu conditia ca puterea auxiliara sa indeplineascd urmatoarele cerinte:

- Tensiunea trebuie s3 fie alternativa, valoarea sa RMS(eficientd) trebuie sa fie 400V +/- 15% si tensiunea de varf mai mica de 700V,
- Frecventa trebuie sa fie intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot deteriora statiile.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoare trebuie sa aiba dimensiunea si sectiunea corespunzatoare tensiunii aparatului.
Utilizati un prelungitor conform cu reglementdrile nationale.

Tensiune de intrare. Sectiune prelungire (<45m).




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

ASAMBLARE SI DESCRIEREA POSTULUI (FIG 1)

Puneti covorul de cauciuc (numai pentru Magys 400-4) si cele 4 inele de ridicare (cu saibele lor). Butelia de gaz este fixatd folosind 2 lanturi pentru a fi
introduse in crestaturile prevazute in acest scop. Atentie : Fixati bine butelia. Exista, de asemenea, guri de prindere pentru curele (nu sunt furnizate).

1-  Comutator ON/OFF. 8- Lanturi de fixare a buteliei.
2 Comutatoare pentru ajustarea reglajelor.

2 Tensiunea de sudare la iesirea din generator. 2 Suport bobina & 200/300 mm.

3- Tastaturd de reglare a parametrilor de sudare. 10- (Ijr)trare gaz ( Pentru Magy; 5.00 WS, tubul de gaz se racordeazs
irect la manometrul buteliei).

4- Racordarea pistoletului la standard european. 11- Intrare si iesire a apei (Magys 500 WS).

5- Cablu de alimentare (5m). 12-  Rezervor 5,5 L (Magys 500 WS).

6- Iesire cleste de masa. 13- Dinti de fixare pentru lanturi.

7-  Suport butelie (butelie de 10 m* max).

SUDARE SEMI-AUTOMATA CU OTEL / INOX (MODUL MAG) (FIG-2-A)

Posturile MAGYS standard sunt livrate pentru a functiona cu sarma de otel @ 1 mm (role reversibile din otel / otel inoxidabil @ 1 / 1,2). Asigurati-va
ca ansamblul rolei, nvelisului si teava de contact este compatibil cu diametrul firului utilizat.

Utilizarea unei sarme de otel sau otel inoxidabil necesitd un gaz specific sudarii cu argon + CO2 (Ar + CO2), dar sunt posibile alte combinatii. Proportia
de CO2 variaza in functie de utilizare. Pentru alegerea tipului de gaz, solicitati sfatul unui distribuitor de gaz. Debitul de gaz pentru sudarea otelului
este cuprins intre 15 si 25 L / min, in functie de conditiile de sudare.

Pentru firele cu un diametru > 1,6 mm, se recomanda indepartarea gurii capilare.

SUDARE SEMI-AUTOMATA ALUMINIU (FIG-2-B)

Acest dispozitiv poate suda sarma de aluminiu de 1 mm sau mai mare.

Pentru sudarea aluminiului, trebuie sa utilizati un gaz neutru: Argon pur (Ar) dar sunt posibile si alte combinatii. Pentru alegerea tipului de gaz,
solicitati sfatul unui distribuitor de gaz. Debitul de gaz este intre 20 si 25 L / min in functie de conditiile de sudare.

- Pentru a nu strivi firul, puneti o greutate minima pe rolele de presiune ale alimentatorului motorizat.

- Scoateti tubul capilar nainte de a conecta pistoletul din aluminiu cu o teacd din teflon.

- Utilizati un pistolet special din aluminiu care are o teaca din teflon pentru a reduce frecarea.

A nu se tdia Aceasta teaca este utilizata pentru a ghida firul de pe role.
- Teava de contact : Utilizati un varf de contact SPECIAL din aluminiu corespunzator diametrului firului.
- Folositi role speciale pentru aluminiu.

PROCEDURA DE ASAMBLARE A BOBINILOR SI A TORTEI (FIG-3)

» Pozitionati bobina tinand cont de stiftul de actionare (1) al suportului bobinei. Pentru a monta o bobina @ 200mm pe bobina WS-4R sau WS-4L, mai
ntai instalati un adaptor pe suport (ref. 042889).

» Reglati frana bobinei (2) pentru a impiedica inertia bobinei sa incurce firul la oprirea sudarii. Apoi strangeti bine piulita de fixare (3).

e Pentru prima punere in functiune:

- sldbiti surubul de fixare de la ghidajul filetului (5).

- puneti rolele, strangeti surubul de fixare (6).

- apoi pozitionati ghidajul firului (7) cat mai aproape posibil de rold, dar fara contact cu acesta, apoi strangeti surubul de fixare.

e Pentru a regla butonul cu role de prindere (8), blocati firul la iesirea din pistolet, porniti motorul. Reglarea de strangere este buna atunci cand rolele
aluneca pe fir, chiar daca firul este blocat la capatul pistoletului.

NOTA : Declansatorul este apésat, daci statia nu detecteazé contactul dupé 4 secunde, trece in modul ,avans rapid” pand cand declansatorul este
eliberat. Gazul este oprit pe parcursul acestei operatii.
ATENTIE : De-a lungul avansdrii rapide, firul se afld sub tensiune, asadar este imperativ a se evita orice contact cu piesele metalice din jur.

RACORDARE LA GAZ

Insurubati regulatorul de presiune pe butelia de gaz daci este necesar, apoi conectati conducta furnizaté la racordul de gaz (a se vedea (10), FIG-1
pentru MAGYS 400-4).
Pentru a evita orice scurgere de gaz, utilizati colierele furnizate in cutia cu accesorii.

LICHID DE RACIRE (MAGYS 500 WS (FIG-3) SI PROTECTIE TERMICA

Conectati racordurile albastre & rosii pentru cablaj la generator (11) si la alimentatorul de sarma separat (consultati caracteristicile produsului WS-4L
/ W5S-4L).

Umpleti rezervorul (12) pana la nivelul maxim (5,5L). Lichidul de rdcire recomandat de GYS (ref. 052246), se cere a se utiliza. Utilizarea altor
lichide de réacire, si in special a lichidului auto standard, poate duce, printr-un fenomen de electroliza, la acumularea de depozite solide in circuitul de
racire, degradand astfel racirea, care poate merge pana la obstructionarea circuitului.

Orice deteriorare a masinii datorata utilizarii unui alt agent de racire inadecvat nu va fi luata in considerare in garantie.

MAGYS 500 WS nu este recomandat sa functioneze cu un pistolet cu racire pe aer.

Dacad, in ciuda tuturor acestora, trebuie folosit un pistolet cu aer, un by-pass se va livra impreuna cu statia (pe panoul posterior).
Conectati-l intre racordurile albastre si rosii. Nerespectarea acestei instructiuni va deteriora pompa, iar aceasta defectiune nu va
fi luata in considerare in garantie.

NU UTILIZATI NICIODATA FARA LICHID DE RACIRE modelul MAGYS 500 WS.
Atunci cand pompa se afla in functiune. Respectati nivelul minim (joja pe partea din spate).
Nerespectarea acestui lucru poate duce la deteriorarea permanenta a pompei sistemului de racire.
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¢ Respectati regulile clasice de sudare.

o L3sati orificiile de evacuare ale dispozitivului libere pentru intrarea si iesirea aerului.

o Lasati dispozitivul conectat cateva minute dupa sudare pentru a-i permite sa se raceasca.

* Protectie termica : Indicatorul luminos (8) Fig-4 se aprinde cand statia intrd in modul securitate. Timpul de racire (ventilatie fortatd) este realizat
in cicluri de 10 minute, in functie de temperatura ambianta pentru 400-4 si 20 de minute (ventilatie fortatd + pompd) pentru MAGYS 400 GR / 500
GR / 500 WS.

« Ventilatia : Ventilatia este activa numai in timpul sudarii si in ciclurile de racire.

TASTATURA DE CONTROL (FIG-4)

Alegerea modului de sudare / test :
-2T : Sudare in 2 timpi /4T : Sudare in 4 timpi.

- PUNCT (SPQT) : functie umplere / sudare cu parametrarea dia- 7
metrului punctului. _ i } . @ Afisaj tensiune : Ap3sand pe trigaci (Ecanull ) Vindic3
- Intarziere (Delay) : Functia ,puncte in lant” (,chain stitch”) faptul c3 pistoletul se afld sub tensiune) afiseazé valoarea

Sunt disponibile 2 moduri pentru a facilita setarea statiei: tensiunii setdrii curente.
@ »,Manual” sau ,Sinergic”.

- Functie testare : Indicatorul luminos se aprinde la apasarea tastei

(1).

Vezi descrierea n capitolul ,setarea postului”,

@ Comutatori : 20 De pozitii pentru Magys 400-4 si 400 GR si

Accesul la modul ascuns si parametrarea modului Expert. 30 pentru 500 GR / 500 WS.

(vezi pagina urmatoare)

Potentiometre de reglaj PUNCT (SPOT) / INTARZIERE
(DELAY). Variati durata punctului, dimensiunea punctului si inter-
valul dintre fiecare punct.

Reglarea vitezei firului : Potentiometru pentru ajustarea
vitezei firului. Viteza variaza intre 1 si 24m / minut.
Notd pentru MAGYS 400 GR / 500 GR / 500 WS : Este posibila

Potentiometrul si dinamica arcului : Permite reglarea @ selectionarea potentiometrului alimentatorului de la distanta

automatd sau manuald a dinamicii arcului. sau chiar al generatorului. o
Vezi capitolul ,Selectia potentiometrului vitezei firului” si auto-

colantul din alimentatorul de sarma.

Alegere materialului si modul Manual : Vezi capitolul ,Reglajul
postului de lucru”

Mode ,, Sinergic” : Vezi capitolul ,Reglajul postului de lucru” Afisarea intensitatiiQ0 : Afiseazd intensitatea (indicé « A »)
sau grosimea (11) recomandate in functie de puterea selectatd
(vezi functia ,Test” in capitolul ,Setarea masinii”).

Nota : Informatiile ,NOP” indicd faptul ca tensiunea aleasa
este mai mare decat cea recomandatd pentru materialul selec-
tat si diametrul firului.

Diametrul firului : Selectarea diametrului firului.

16

Indicator de protectie termica : Vezi capitolul
. Sfaturi si protectie termica”.

ONOIONCINORN®)

REGLAJUL POSTULUI (FIG-4)

MODUL ,,SINERGIC
Datorita acestei functii, nu mai este necesara reglarea vitezei firului.

- Pozitionati potentiometrul vitezei firului (2) in mijlocul zonei ,Sinergie optima”.
- Butonul de selectionare : Natura firului (5), diametrul firului (7), tensiunea de sudare (Prin cele 2 comutatoare de pe fata frontald (12)).

Din aceastd combinatie de parametri, acest dispozitiv determina viteza optima a firului iar masina este gata de sudat. Apoi, este posibil sa reglati viteza
firului daca este necesar in + sau - folosind potentiometrul (2). O memorare a ultimelor configuratii de sudare este efectuata si reactivata de fiecare
data cand masina este pornita (diametrul firului, tipul firului, modul).

Functia Test” Accesibild doar in modul ,Sinergic”, permite acceptarea unei grosimi sudabile indicative in functie de parametrii selectati
SYNTEST + mm  fard a consuma gaz sau sarmd. Aceste valori sunt calculate in baza unei suduri in unghi plat. Atentie : Pistoletul se afl
sub tensiune, evitati orice contact cu acesta.

NOTA : Daci gazul, diametrul firului, tipul de metal utilizat sunt diferite de cele indicate in modul sinergic, atunci este necesar s& treceti prin modul
manual pentru a regla statia.

MOD ,MANUAL"

Pentru a regla parametrii postului dvs. procedati dupa cum urmeaza :
- In functie de grosimea de sudat, alegeti tensiunea de sudare folosind cele 2 comutatoare .
- Reglati viteza firului folosind potentiometrul (2).

@I 8> m/min  Aceasts functie vé permite sé vizualizati cu precizie setarea vitezei firului pe afisaj (10), numai in modul MANUNAL.
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MODIFICAREA PARAMETRILOR DIN FABRICATIE (FIG-5)
Masina controleazd viteza de andocare, functia burn back si cea de post gaz. Acesti parametri sunt setati din fabricd, insa este posibil sd le modificati
direct pe circuit. Atentie : Aceastd interventie trebuie efectuatd de catre un electrician calificat.

MP AIN H '_'-_-,'-,-..!'-,-.II'I-.'I-,I"."'l'i'l'

| P1 : Reglarea vitezei de andocare permite o abordare mai lind pentru a evita stropirea la primele scurtcircuite.

@ 1 50% P2 : Reglajul BURN BACK. Aceastd functie previne lipirea firului de varful de contact de la capdtul cordonului.
réglage
! usine P3 : Reglajul POST GAZ. Reglarea timpului in care gazul continua sa protejeze capatul cordonului de zona afectata termic

106% de sudura.

PARAMETRARE EXPERT (CONFORM NORMEI EN 1090)

Pentru a indeplini cerintele EN 1090, este posibild calibrarea tensiunii, curentului si vitezei firului dispozitivului. Atentie : Calibrarea trebuie facuta de
GYS sau de un distribuitor daca acesta are un serviciu de intretinere calificat. Echipament necesar : Incarcare ce rezista (ref : 060135), tahometru
(ref: 053953), voltmetru si ampermetru (ref: 053984).

1 / Calibrarea tensiunii si curentului (FIG-5):
Potentiometrele P4 (tensiune) si P5 (curent) pot fi reglate direct pe circuitul electronic.

2 / Calibrarea vitezei firului (FIG-4):
Accesul la acest mod se face prin apdsarea lunga a tastei (1) timp de 3 sec. Apoi, apdsati tasta 1 de 3 ori, astfel incat afisajul sa indice ,Fc3”. Acum
puteti calibra viteza firului la +/- 10% in pasi de 1% folosind tastele (5) si (7). Pentru a iesi din mod, apdsati tasta (1), pe afisaj apare ,END".

MOD ASCUNS

Modul ascuns va permite sa realizati urmatoarele functii:

» Modul crdituire (Magys 500 GR / 500 WS) ,Fc0".

* Selectarea potentiometrului de viteza a firului (numai pentru Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) ,Fc1”.
o Autorizarea / interzicerea materialelor ,Fc2”.

» Calibrarea vitezei firului (vezi mai sus: setdri expert) ,Fc3".

Accesul la acest mod se face tinand apdsata tasta (1) timp de 3 sec. Afisajul indica ,Fc0”, ,OFF”. Apasati din nou butonul (1) pentru a intra in Modul
de Craituire.

Modul craituire : (Magys 500 GR / 500 WS) (Fc0).

Afisajul superior indicd ,Arc”, ,Aer”, iar afisajul inferior ,,OFF”.

Pentru a activa generatorul de curent, apasati butonul 5. Afisajul indica ,Arc” , ,Air”, ,,ON".

ATENTIE : Odatd ce generatorul de curent este activat, puterea la iesirea dispozitivului este disponibild. Nu asezati pistoletul pe sol, in contact cu un
material metalic, folositi echipament de protectie etc.

Pentru a dezactiva generatorul de curent, apdsati butonul 5. Pentru a iesi din modul de crdituire, apdsati tasta 1. Aceastd iesire implica o iesire din
modul ascuns, afisajul indicd ,END".

Procedura de crdituire:

- Setati comutatorul la putere maxima,

- Deschideti robinetul de aer.

- Contactul dintre electrod si piesa de prelucrat provoaca un scurtcircuit. O baie de topire (zona afectata termomecanic) se produce imediat, iar aerul
canalizat de pistolet protejeaza metalul aflat in fuziune.

- Avansarea procesului se face prin impingere, spre deosebire de MMA.

Pentru o utilizare optima, I3sati intotdeauna 100 - 150 mm intre varful electrodului si clema de craituire.

Pistoletul se conecteaza la generatorul prin spatele produsului, + pentru electrozi din otel, otel inoxidabil. Pentru electrozii de cupru acestia se pot
conecta la orice pol. Pentru un electrod de nichel conectati la polul -. Clestele de masa este conectatd in acelasi mod ca si pentru sudare.

Este important sd respectati indicatiile notate pe cutiile cu electrozi pe care fi utilizati.
Aceastd manipulare necesita un echipament EPI obligatoriu !

Selectia potentiometrului vitezei firului (Magys 400 GR / 500 GR / 500 WS) : (Fcl) FC1 este afisat
Viteza firului poate fi reglata fie cu potentiometrul de alimentare cu sarma, fie cu cea a generatoru- i

lui. Acestea nu pot fi active amandoud n acelasi timp. In/ Out
Pentru a intra in modul ,Selectie potentiometru viteza fir”, apasati butonul (1) timp de 3 secunde si

apoi apdsati din nou acest buton. Afisajul superior indica ,Fc1”, iar afisajul inferior indica: este afisat

- ,,Out” pentru potentiometrul de alimentare cu sarma; (1) 3 sec

-, In” pentru potentiometrul generatorului.

Pentru a comuta de la Out la In, tot ce trebuie sa faceti este sd apasati butonul (5), ale carui LED-uri e e

intermitente. Apasand butonul (1) veti iesi din aceastd functie si veti merge la functia ,Autorizare

/ Restrictie materiale”, (5) Va permite

sa selectati
potentiometrul
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Autorizarea / interzicerea materialelor : (Fc2)

Este posibil sa se autorizeze sau nu utilizarea a 3 tipuri de materiale (Fe CO2, FeCrNi ArCO2, Aluminiu). Pentru a intra in acest mod, pur si simplu
intrati in modul ascuns si apasati tasta 1 de doud ori. Pe afisaj apare ,Fc2”. Pentru a alege combinatia de materiale (8 posibilitati), trebuie doar sa

apdsati butonul 5 pana cand obtineti ceea ce doriti. Pozitia ,Manuald” nu poate fi dezactivata.

Pentru a iesi din modul ascuns, apdsati tasta 1, afisajul afiseaza ,,END".

PERICOL DE RANIRE DATORITA COMPONENTELOR IN MISCARE

Alimentatoarele cu sérma au componente mobile care pot prinde mainile, parul, hainele sau instrumentele sau instrumente, prin

urmare, pot provoca rani!

» Nu puneti ména pe componentele rotative sau in miscare sau pe piesele de actionare!
Asigurati inchiderea capacelor carcasei sau a celor de protectie in timpul procesului de sudare !
Nu purtati ménusi atunci cand filetati conducta de alimentare si cand schimbati bobina de alimentare.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII

SIMPTOME

CAUZE

REMEDII

Debitul firului de sudurd nu este constant.

Zgarieturi care obstructioneaza orificiul.

Curdtati varful de contact sau schimbati-l si
adaugati produs anti-adeziv.

Firul patineaza pe role.

- Verificati presiunea rolelor sau inlocuiti-le.

- Diametrul firului nu este conform cu rola.

- Teaca de ghidare a firului din pistolet nu este
conforma.

Una dintre role patineaza.

Verificati dacd surubul de prindere al rolei este
bine stréns.

Motorul  alimentatorului cu sadrma nu

functioneaza.

Frana bobinei sau rola sunt prea stranse.

Slabiti frana si rolele.

Problema la alimentare.

Verificati daca butonul de pornire este pe
pozitia ,,ON".

Derulare defectuoasa a firului.

Teaca de ghidare a firului este murdara sau
deterioratd.

Curatati sau nlocuiti.

Frana bobinei este prea stransa.

Slabiti frana.

Curent de sudura inexistent.

Conectare inadecvata la priza de alimentare.

Vedeti conexiunea prizei si verificati daca priza
are o iesire trifazata.

Imp3mantare necorespunzitoare.

Verificati cablul de impamantare (conexiunea si
starea clestelui).

Contactul magnetic de putere inoperant.

Verificati declansatorul pistoletului.

Sarma se blocheaza dupa role.

Teaca de ghidare a firului zdrobita.

Verificati teaca si corpul pistoletului.

Sarma blocata in pistolet.

Inlocuiti sau curdtati.

Nu existd tub capilar.

Verificati existenta tubului capilar.

Viteza prea mare a sarmei.

Reduceti viteza sarmei.

Cordonul de sudura este poros.

Debitul de gaz este insuficient.

Interval de reglaj de la 15 la 25 L / min.
Curatati piesa de baza.

Butelie cu gaz goala.

Inlocuiti-o.

Calitatea nepotrivitd a gazului.

fnlocuiti-|.

Circulatia aerului sau influenta vantului.

Impiedicati crearea curentilor de aer, protejati
zona de sudare.

Duza de gaz este foarte infundata.

Curatati duza de gaz sau inlocuiti-o.

Calitate necorespunzatoare a sarmei.

Folositi un fir potrivit pentru sudarea MIG-MAG.

Calitate slabd a suprafetei de sudat (ruginad
etc.)

Curatati piesa inainte de sudare.

Particule de scanteie
foarte importante.

Gazul nu este conectat.

Verificati daca gazul este conectat la generator.

Tensiunea arcului prea slaba sau prea puternica.

Vezi parametrii de sudare.

Imp&mantare defectuoasé.

Verificati si pozitionati clema de impamantare
cat mai aproape posibil de zona de sudat.

Nu exista gaz la iesirea din pistolet.

Conectare defectd la gaz.

Verificati conexiunea la gurile de intrare de gaz.

Verificati functionarea electrovalvei.

La pornire :
afisajul (9) indicd ,Err”, iar afisajul (10) indica
,002",

Cel putin unul din 3 butoane ale tastaturii este
actionat .

Cele 3 butoane trebuie eliberate m

La pornire :
afisajul (9) indica ,Err”, iar afisajul (10) indica
,001",

Declansatorul pistoletului este apdsat.

Declansatorul trebuie eliberat.

11



12

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

O

CONDITII DE GARANTIE FRANTA

Garantia acopera toate defectele de fabricatie sau alte defecte timp de 2 ani de la data cumpdrarii (piese si forta de munca).
Garantia nu acopera :

 Toate celelalte daune datorate transportului.

¢ Uzura normald a pieselor (Ex. : cabluri, clesti etc.)

« Incidente datorate utilizarii necorespunzdtoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).

* Defectiuni legate de mediu (poluare, ruging, praf).

In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotind:

- dovada cumpardrii datata (chitanta, factura etc.)

- 0 nota care explicd defectul.
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400-4 | 400 GR | 500 GR | 500 WS
1 Balama 72005 -1 -1 -1
2 Maner 56014
3 Buton de reglare a vitezei firului @ 40 73080 - 73081 - 73082
4 Buton arc dinamic 73083 - 73085 - 73103
5 Tastaturé de control 51932 51934
6 Intrerupator 52461
Intrerupitor cu 2 pozitii 51055 -1 -1
7
Intrerupitor cu 3 pozitii 51065
8 Intrerupétor cu 10 pozitii 51060 51064
9 Alimentator de sdrm& motorizat (fard rold) 51110 @.
10 | Cablu de alimentare (5m) 21470
11 | Suport bobing 15 Kg 71603 @.
12 | Roaté frontald 71860
13 | Pod cu diode 52176 52175
14 | self 96058 96059
15 | Transformator de putere 96056 96057
16 | Ventilator 51003
17 | Roaté diametru 250mm 71376
18 | Capét osie 71382
19 | Contact 24V AC 32A 51107 51101
20 | Transformator de control 96060
21 | Electrovalvd 71512 @.
22 | circuie cem 97208C | 97163C
23a
Ecran de afisare 97161C
23b
24 | Microchip 97165C 97248C 97162C
25 Conector 1/4 cleste de masé (502) 51461 51478
26 | Circuit sigurants (T2A) 51367
27 | Piulitd carcasi M6 41169
400 GR | 500 GR | 500 WS
28 | Adaptor ¥ cablu de legaturs (952) 51461 51478
. 71694
29 | Racord apé -1 -1 71695
30 | Radiator -1 -1 71751
31 | Pompi -1 -1 71772
32 Rezervor -1 -1 71758ST
33 Capac pentru rezervor -1 -1 71334
34 Racord cotit de ap& -1 -1 55147
35 Cablu de legéturd intern 94895ST
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PROTECTIE ECRAN MAGYS
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DIAGRAMA ELECTRICA
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

SPECIFICATII TEHNICE
MAGYS 400-4 400 GR 500 GR 500 WS

Referintd 032170 032187 032194 032200
Primara
Tensiune de alimentare 400 V +/- 15%
Frecventa retelei 50 / 60 Hz
Intrerupétor de siguranté 32A 32A
Secundar
Tensiunea circuitului deschis 43V 51V
Curent nominal de iesire 40 +350 A 45 +450 A
Tensiune conventionald de iesire (U,) 16315V 16.25+36.5V
Ciclul de functionare la 40 ° C (10 50 % 350 A 450 A
Wé?%: EN60974-1. 60 % 320A 410A

100 % 260 A 320 A
Viteza motorului 1> 24 m/min -1 -1

Fe 0.6 > 1.2 mm -1 -1
Fire sarma compatibile urss 08>12mm 1 1
Al 1.0 > 1.2 mm -1 -1

Cored -1 -1 -1
Bobine compatibile 200-300 mm -1 -1
Presiune maxima a gazului (Pmax) 0.5 MPa (5 bars) -1 -I
Tipul rolei C -1 -1
Temperatura de functionare -10°C » +40°C
Temperatura pentru depozitare -20°C » +55°C
Grad de protectie P23
Dimensiuni (LxIxh) 50 x 105 x 98 cm
Greutate 130 kg 160 kg

* Ciclurile de functionare se efectueaza conform standardului EN60974-1 la 40 ° C si pe un ciclu de 10 min.

In timpul utilizérii intensive (> la ciclul de functionare) protectia termicé poate fi declansatd, in acest caz, arcul se opreste iar martorulﬂ se aprinde.
Ldsati echipamentul s& se réceascd pand cand martorul de protectia se stinge.
Sursa de alimentare descrie o caracteristic de iesire de tip plat in MIG / MAG.

In anumite tari, U, se numeste TCO.




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

SIMBOLURI
A Amperi
\Y) Volti
Hertzi

Sudarea MIG/MAG (MIG : Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Deconectare de sigurantd a dispozitivului consta in principala conexiune la retea si instalatia electricd de uz casnic. Utilizatorul trebuie sa se asigure cd priza este accesibila.

HL;
Lw
S

Dispozitiv compatibil cu mediile de lucru ce au un risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incdperi.

IP23

Protectie la accesul corpurilor solide periculoase de @ >12.5mm si la apa (60% in raport cu linia verticald).

Curent continuu de sudurd.

3.
50-60 Hz Dﬂ)

Alimentare electrica trifazicd 50 / 60 Hz.

Sursd de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

uo

Tensiune nominald fara sarcind.

U1l

Tensiune de alimentare atribuit.

I1max Curent maxim de alimentare atribuit (valoare efectiva).
Ileff Curent de alimentare efectiv maxim .
EN60974-1
EN60974-5 Dispozitivul respectd normele EN60974-1, EN60974-5, EN60974-10.
EN60974-10

X(40°C)

Ciclul de functionare conform normei EN 60974-1 (10 minute — 40°C).

12: curent de sudura conventional corespunzator.

U2: Tensiuni conventionale in sarcini corespunzatoare.

Aparat in conformitate cu directivele Europeene. Declaratia de conformitate este disponibild pe site-ul nostru web.

Marcé conformd EAC (Comunitatea Economica Eurasiatica).

Atentie, sudarea poate provoca izbucnirea unui foc sau explozii.

Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

Produs supus colectdrii selective - Nu aruncati in gunoiul menajer!

Informatii relative la temperaturd (protectie termica).

Simbolul alimentatorului cu sarma.

A nu se utiliza in zone rezidentiale (CEM).

Aceste dispozitive de uz profesional, clasa A, sunt destinate sa fie conectate la retele private racordate la reteaua publicd de alimentare numai tensiune medie si inalta.
Acestea nu sunt destinate utilizarii intr-un loc rezidential in care curentul electric este furnizat de o retea publicd de slabd tensiune. Pot exista dificultdti potentiale in
asigurarea compatibilitatii electromagnetice a acestor retele, din cauza perturbatiilor conduse si radiatiilor. Clasa B : Dispozitiv destinat utilizdrii intr-un mediu ,rezidential”.
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MAGYS 400-4 / 400 GR / 500 GR / 500 WS

Polaritate pozitivd

Polaritate negativa

Intrare gaz

Iesire gaz

Intrare lichid de racire

Iesire lichid de racire

Produsul al carui producdtor participa la recuperarea ambalajelor contribuind la un sistem global de sortare, colectare selectiva si reciclare a deseurilor de ambalaje
menajere.

Produs reciclabil care se incadreaza in instructiunile de sortare conform decretului nr. 2014-1577.

2 QQPHbd |+

Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C o (CMIM) este disponibild pe site-ul nostru (vezi coperta).

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France




