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TRIMIG

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie vor dem Erstgebrauch der Anlage sorgféltig diese Betriebsanleitung und
machen Sie sie jedem Anwender zugdnglich, um eine einwandfreie Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des
Gerates zu gewahrleisten.

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

NETZANSCHLUSS

Fiir den Einsatz des Gerates bei Maximaleinstellungen, ist der aufgenommene Strom (I1eff) am Gerat aufgedruckt.
Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem
Strom, den Sie beim SchweiBen bendtigen, Gbereinstimmen. Achten Sie beim Aufstellen des Gerdtes darauf, dass der
Netzstecker immer frei zuganglich ist.

Benutzen Sie kein Verlangerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 4mm?2 ist. Diese Gerate werden mit einem 16A
(TRIMIG 200, 250 und 300) bzw. 32A Netzstecker (TRIMIG 350) - Typ RS-015 CEE 400V- geliefert und miissen an eine
dreiphasige 400V Steckdose + Erde (abgesichert durch 16A Kurve D Sicherung 30A Typ mA) angeschlossen werden.

Netzanschluss an eine dreiphasige 230V Steckdose + Erde: TRIMIG 250-4S DV, 350 G DV und 350-4S DUO DV.
ACHTUNG! Diese Gerate sind fiir einen dreiphasigen 400V Netzanschluss werkseitig voreingestellt. Bei Anschluss an
ein dreiphasiges 230V Stromnetz miissen die Anschliisse entsprechend dem im Gerdteinneren aufgedruckten 230V
Schaltplan geéndert werden. Diese Anderungen diirfen ausschlieBlich von technischem Fachpersonal durchgefiihrt
werden. Der Netzstecker muss durch einen 16A bzw. 25A (TRIMIG 350) Leistungsschalter mit

30mA FI abgesichert sein.

BESCHREIBUNG (S. ABB. II)

1- Netzschalter Ein/Aus

2- Feinstufenregler zur Anpassung der SchweiBleistung
adaquat zur zu verschweiBenden Blechstarke

3- Bedienfeld zur SchweiBparametereinstellung (Modus
Manuell oder Synergic)

4- Eurozentralanschluss zum Anschluss der SchweiBbren-
ner

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

6- Vorderer Brennerhalter

7- Netzstromkabel

8- Anschluss Masseklemme

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

10- Sicherungskette flir Gasflaschen

Achtung! Gasflaschen stets gegen Rutschen und Kippen
sichern (Abb. IV-1)!

11- Aufnahmedorn fiir Drahtrolle @ 200mm oder 300mm
12- Schutzgasanschluss 1 (Magnetventil) (350-4S DUO
DV)

13- Hinterer Brennerhalter

14- Schutzgasanschluss 2 (Eingang fiir separates Dra-
htvorschubgerat)

15- Schutzgasanschluss 2 (Ausgang flr separates Dra-
htvorschubgerat)

16- Steueranschluss separates Drahtvorschubgerat

17- Leistungsanschluss (SchweiBstrom) separates Dra-
htvorschubgerat

18- Potentiometer Auswahlschalter (nur 300G und 350G
DV)

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS) (ABB. III)
Die Trimig 200-4S eignet sich zum VerschweiBen von 0,6/0,8/1mm Stahl- und Edelstahldrahten (Abb. III-A).

Das Gerat ist werkseitig flir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Kontaktrohr @1,0 - Drahtrolle
20,8/1,0). Bei Gebrauch von Draht mit kleinerem Durchmesser, tauschen Sie entsprechend das Kontaktrohr aus. Die
Drahtfiihrungsrollen weisen je zwei verschiedene Drahtaufnahmenuten auf (z.B. @ 0,6/0,8mm). Die zu wahlende
Nutenbreite ist seitlich auf der Rolle gekennzeichnet.

Mit der Trimig 250-4S DV 230-400V lassen sich 0,8/1,0/1,2mm Stahl- und Edelstahldrdhte verschweien. Das Gerat ist
werkseitig flir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @ 0,8/1).

Die Gerate Trimig 300-4S, 300 G, 350-4S DUO DV und 350 G DV koénnen 0,8/1/1,2mm Stahl- und Edelstahldrahte
verschweiBen. Sie sind werkseitig fiir den Betrieb mit @1,0mm Stahldraht voreingestellt (Drahtrolle @1,0/1,2).

Stahl- und EdelstahlschweiBen erfordern die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon + CO2 (Ar+CO2). Der
Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen
Gas bei auBergewohnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 10
bis 20 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen Bediirfnissen des SchweiBers.
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TRIMIG

SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (ABB. III)

Die Trimig 200-4S kann 0,8mm und 1 mm Aluminiumdrahte verschweiBen (Abb. III-B).

Die Trimig 250, 300 und 350 eignen sich zum Verschweifen von 1 mm und 1,2 mm Aluminiumdrahten (Abb.III-B).

Um Aluminium zu schweiBen, ist die Verwendung des neutralen Gas ,Rein-Argon” (Ar) erforderlich. Empfehlung:
Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen Gas fiir Ihre jeweilige Anwendung. Die Gasdurchflussmenge bei
AluminiumschweiBarbeiten betrdgt in der Regel 15 bis 25 L/min, je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen
Bedirfnissen des SchweiBers.

Wichtige Hinweise fiir AluminiumschweiBen:

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

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

e Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfligt lber eine
Kunststofffiihrungsseele, die die Reibung wahrend der Drahtférderung im Schlauchpaket reduziert. Schneiden Sie die
Kunststoffseele unter keinen Umsténden direkt am Zentralanschluss ab! Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von
den Rollen zu Gibernehmen (Abb. III-B).

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

SEMI-AUTOMATISCHES LOTEN VON HOCHFESTEM STAHL

Die Trimig 200-4S wird von Automobilherstellern fiir Létarbeiten von hochfesten Stahlblechen mit einem Kupfer-Silizium-
(CuSI3) oder Kupfer-Aluminium (CuAl8) -Draht (@ 0.8 mm und @ 1 mm) empfohlen.

Als Schutzgas wird ,Rein-Argon™ (Ar) bendtigt. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem optimalen
Gas bei auBergewohnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge betragt in der Regel 15 bis 25L/min, je nach
Umgebungsverhdltnissen und individuellen Bediirfnissen des Schweilers.

MONTAGE VON DRAHTFUHRUNG UND BRENNER (ABB. IV)

Offnen Sie die seitliche Gerateverkleidung.
¢ Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahmedorn (3) des Haspeltragers. Um eine 200 mm Drahtrolle zu
verwenden, miissen Sie zuerst einen Adapter (Art.-Nr. 042889) am Haspeltrager anbringen.
« Justieren Sie die Drahtrollenbremse (4), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen Sie
die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest! Ziehen Sie die Halterungsschraube (2) fest.
 Die Antriebsrollen (8) sind mit 2 Flihrungsnuten versehen (@ 0,8/ @ 1 bzw. @ 1/ @ 1,2). Der seitlich sichtbare Wert
entspricht der aktuellen Nutbreite. Verwenden Sie fiir den jeweiligen Drahtdurchmesser ausschlieBlich die passende Nut.
¢ Drahttransport-Montage:

- Lockern Sie die Fixierungsschrauben (5) der Drahtfiihrung.

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

- Positionieren Sie die Drahtfiihrung (7) so nah wie mdglich an der Transportrolle. Die Drahtfiihrung darf keinen
Kontakt mit der Transportrolle haben. Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.
* Um den Transportdruck (6) korrekt einzustellen, 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 austretenden 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.
« Ubliche Andruckeinstellung des Drahttransportes (6): 3-4 fiir Stahl und 2-3 fiir Aluminium.

DRAHTROLLENAUSWAHL
Mdgliche Konfigurationen:
Drahttyp Brenner Gas
Stah @ 300 X argon
@ 200 X +
Edelstahl @ 200 X Cco2
@ 300 x*
Al Rein-Argon
AGS @ 200 x*

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

15



TRIMIG

GAS-ANSCHLUSS

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

ausreichend gesichertem Zustand befindet.

BEDIENEINHEIT (ABB. V)

Auswahl Brennertastermodus (2)

- NORMAL (2T): Standard 2-Takt Schweif3en

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

- DELAY: Funktion «SchweiBpause»

- SPOT: Funktion «HeftschweiBen» (Intervallschaltung

zum Heften), Einstellung des SchweiBpunktdurchmessers.

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

SPOT/DELAY Einstellungspotentiometer (5)
Manuell Modus (1)

Im Manuell Modus wird die Drahtvorschubgeschwindig-
keit mittels Potentiometer vom Anwender eingestellt (4).

«MANUELL>» MODUS (ABB. V)

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

Synergic Modus (3)

Im Synergic Modus muss die Drahtvorschubgeschwindig-
keit nicht manuell eingestellt werden:

Stellen Sie das Potentiometer (4) in der Mitte der «OPTI-
MAL SYNERGIC» Zone ein und wahlen Sie aus:

- Drahttyp

- Drahtdurchmesser

- SchweiBleistung

Das Gerat stellt anhand dieser Angaben automatisch die
optimale, werkseitig voreingestellte Drahtvorschubges-
chwindigkeit ein. Diese kann mittels Drahtvorschubpoten-
tiometer manuell feinreguliert werden.

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

entsprechend der Blechdicke ein.
- Beispiel:

Um 1mm Stahlbleche mit @ 0,8mm Draht zu verschweiBen, stellen Sie den SchweiBspannungsregler auf 1.
» Drahtvorschubgeschwindigkeit mittels Potentiometer (4) anpassen.

Tipp:

ohne groBe Spritzerbildung brennen.

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

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

Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.

«SYNERGIC» MODUS (ABB. V)

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

* Wahlen Sie aus:
- Drahttyp (3)
- Drahtdurchmesser (3)
- SchweiBleistung (Stufenschalter auf der Frontseite).

Wahlen Sie die richtige Position je nach Blechstarke. Orientieren Sie sich an der Referenztabelle

«Synergic Modus» auf voriger Seite.

Anhand dieser Parameter stellt das Gerat automatisch die optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit schweiBbereit ein.
Eine Feinregulierung erfolgt hier im «Optimal Synergic»- Bereich des Drahtvorschubpotentiometers (4). Fiir die jeweiligen
Brenner wird die letzte Einstellung fiir Drahtdurchmesser, Drahttyp und Modus gespeichert.

HINWEISE

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

» Beachten Sie bitte die Grundregeln des Schweifens.

« VerschlieBen Sie nicht die Liftungsoffnungen des Gerates, um eine Luftzirkulation zu ermdglichen.
» Lassen Sie das Gerat nach Beendigung der Arbeit noch eine Zeit eingeschaltet, um die Abkiihlung zu ermdglichen.
* Thermoschutz: Nach Aufleuchten der Kontrollampe benétigt das Gerdt je nach Umgebungstemparatur einige Minuten

zur Abkihlung.
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TRIMIG

EINSCHALTDAUER — UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

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

x/60974-1 @ 40°C I max ‘ 60% ‘ 100%
Trimig 200-4S 200A @ 30% 140A 120A

Trimig 250-4S 250A @ 30% 180A 140A

Trimig 300-4S und G 300A @ 35% 240A 180A
Trimig 350-4S DUO und G DV 350A @ 35% 270A 220A

Hinweis : Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei

40°C durch Simulation ermittelt.

e Das Gerat ist fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet und entspricht der Norm CISPR 11.
In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das
Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen.

e Vorausgesetzt, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen privatem Nutzer und o&ffentlichem
Versorgungsnetz groBer oder gleich 3,9MVA (2.8MVA fiir die Trimig 200-4S) ist, stimmen diese Gerdte mit der Norm
EN 61000-3-12 Uiberein. Es liegt in der Verantwortung des Elektroinstallateurs bzw. des Gerateanwenders dafiir Sorge
zu tragen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc gréBer oder gleich
3.9MVA (2.8MVA fiir die Trimig 200 4S) angeschlossen wird. Wenden Sie sich bei eventuellen Fragen bitte an den
lokalen Stromnetzbetreiber.

INSTANDHALTUNG

» Die Instandhaltung sollte nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden

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

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

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

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

UNFALLPRAVENTION

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

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

Umgebung: Benutzen Sie das Gerdt nur in sauberer und gegen Ndsseeinwirkung geschitzter Umgebung. Sorgen Sie
stets fir einen senkrechten und sicheren Stand des Gerdtes auf ebenem Grund und stellen Sie es mindestens einen
Meter vom zu verschweiBenen Werkstiick auf.

Feuchtigkeit Stromversorgung: Nicht bei erhéhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Das Gerat darf nur an
einer daflir geeigneten Stromversorgung betrieben werden. Keine spannungsfiihrenden Teile beriihren.Verwenden Sie
niemals einen beschadigten Brenner, da dies Schaden an der Maschine sowie Elektrik verursachen kann.

Transport: Unterschdtzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht Gber Personen oder
Gegenstande hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr: Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch eine Schutzbrille, wenn Sie Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie
andere durch nicht entziindbare Trennwande. Nicht in den Lichtbogen schauen und ausreichend Distanz halten.
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TRIMIG

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

SchweiBrauch: Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der Arbeitsplatz
sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase missen abgesaugt werden.

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

- Bereiche mit erhdhten elektrischen Risiken

- Abgeschlossene Raume

- In der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten.

Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit , IEC 62081". SchweiBarbeiten an Gegenstinden in gréBeren
Hoéhen dirfen nur auf professionell aufgebauten Geriisten durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne drtzliche Zustimmung arbeiten! Das Gerat ist
nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf sicheren
Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschadigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!

FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Fehler | Ursache | Losung
Reinigen Sie das Kontaktrohr oder
Das Kontaktrohr ist verstopft. tauschen Sie es aus und benutzen Sie

Antihaftspray (Art. Nr. 041806).

Prifen Sie den Druck des
Drahtgeschwindigkeit nicht konstant. Rollenantriebes oder dndern

die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
nicht korrekt.

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Bremse der Drahtrolle oder Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb zu fest. Rollenantrieb.

Motor lauft nicht. — -
Prifen Sie, ob der Netzschalter auf

Versorgungsproblem. «AN>» steht.

Reinigen Sie den

Drahtfuhrungsschlauch verschmutzt Drahtfiihrungsschlauch oder tauschen

Schlechte Drahtférderung. oder beschadigt. Sie diesen aus.
Drahtrollen-Bremse zu fest. Lockern Sie die Bremse.
Prifen Sie die Netzversorgung
Fehlerhafte Netzversorgung. (Stecker, Kabel, Steckdose,
Sicherung).
Kein Schweil3strom. Prifen Sie die Masseklemme

Fehlerhafte Masseverbindung. (Verbindung und Klemmenzustand).

Prifen Sie den Brenner bzw.

Brenner defekt Tauschen Sie diesen aus.

Seele fehlerhaft fehlerhaft Prifen bzw. austauschen.
Draht blockiert im Brenner Prufen, reinigen oder austauschen.
Fehlendes Kapillarrohr Prifen und einsetzen.

Drahtstau im Antrieb. Uberpriifen Sie die Einstellung

Halterungsschraube der Drahtrolle zu

der Drahtrolle: 3 fur Stahl- oder
fest angezogen.

Kupferdraht; 2 fir Aluminiumdraht.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch. Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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Die Schweissnaht ist pords.

Gasflufy zu niedrig.

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

Gasflasche leer.

Gasflasche austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Gasflasche austauschen.

Zugluft

Schweisszone abschirmen.

Schmutzige Gasdlse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Austauschen gegen geeigneten MIG/
MAG

Schweil3draht.

Schweil3material von schlechter
Qualitat (Rost, ...)

Schweil3gut reinigen.

Starke Spritzerbildung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder
zu hoch.

Schweillparameter kontrollieren.

Masse schlecht positioniert.

Positionieren Sie die Masse naher an
der Schweil3stelle.

Schutzgas zu niedrig.

Prifen und Einstellen.

Gasmangel am Brenner.

Fehlerhafte Gasverbindung.

Gasschlauche und Verbindungen
prifen. Druckminderer und
Magnetventile prifen.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /
ANNEKTPNYECKASA CXEMA

Trimic 200-4S
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TriMiG 250-4S
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Trimic 300-4S

ERieor] EREear] EREisor]

I CHEISHZ

KEYBOARD +—— 53101
5191%
53101
LoFEL]
| —
g7l
GATEN
GATEZ
MOTOR
MOTOR+
—
g | =
g | —1
| m TH TI

-\

o]

i AL2
- 71512
™ 1
3 TH_2
z i A2
r----1
MR !
H 1
' i
[TaaTa T L] 1
1
ATEY _I_) 1
i) —A :
H i
i 1
HS——
1 51135
, x__T____ﬂ LB lr————ﬂl
— w1 L1481
POs |1 4|56 78]l 9fiof11f12
1-2 |X X X
3-4 LX) X
S Xl L
78 X X X
9-10 X X X X
11-12 X X X
13-14 | X X |X
15-16 il K| X
17-18 XX XX
21-23 | X X
23-24 XX XXX |X|X
25-26 | X X
27-28 Xl |i|E | X% |x
29-30 | X X
31-32 Wl [xlxxlx|x

33



TRIMIG

Trimic 300 G

|
I

KEYBOARD |f—i m
519105 '. ——
53101 E [ | e— IR

CHS,
B
N

TIS1Z

CHEXS02

I CH53501 | | CHS3502 I

o ]

connecteur commande devidoir séparé

D

SRR

POS 1] 23
1-2 X XX
3-4 % | x wl| x| x
56 XX x| X
78 |x | X X X
g-10 W ® ¥ X
11-12 X X X X
13-14 | X L )
15-16 XX | X| X
17-18 XX il X

' 2122 |x Il wfx]x
23-24 e [e]w [xx]x

2526 | X | X XXX

i
w
a2l
~d
o
-1
=
bt

27-28 ¥ lx x| | X% |x
—~ sa.30 |X | ¥ x| x|x
31-32 A I R

1\-@-\
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CARTE MICRO

KEYEOARD

BT

Trimic 350-4S DUO DV 230-400V

CARTE MOTEUR

53101

53101

| ER5T500 ]

EN5T502

l ouEI5 I I :'-;=1.':-]

7]

ol

g | e
o | o T = 3
o | - ,
T ——
o | g l—r’ —
- —

Z I,n"-@-lf

L
i
LLLL

diil

¥

.1
™ 2

connecteur commande devidoir sépand

———
[]
. — i
. \
i i
U o ! i
]
ATE2 —I—) i
ATT1 —‘—I :
H i
1 ]
-ipp—
| 51135

POS 1 ]2

1-2 [X

34 X

56 (X

7-8 *

9-10 [ X

11-12 X
POS | 1] 2] 3| 4] 5]6]7
1-2 | X
3.4 R ESES
5-6 XXX
7B | XX
.10 A ERE
11-12 X | X
13-14 | X [X [X
15-16 X x|=®
17-18 X
)
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CARTE MICRO

KEYBOQARD

—

TR

53101

53101

Trivic 350 G DV 230-400V

CARTE MOTEUR

connecteur commande devidolr séparé

L]

‘LA/MWJU

¥

R
w
=
A
o™
-4

1-2

3-4

dill

5-6

7-8

9-10

Z I,n"-@-lf

11-12

13-14

15-16

17-18
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1
PIECES DETACHEES / SPARE PARTS / ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANYACTU

Trimic 200-4S/250-4S DV/300-4S/300 G/350-4S DUO DV/350 G DV

Trimic 300 G
Trimic 350 G DV

TENRNNAN
AR

]

AL LAY
a TNV

Trimic 300 G
. Trimic 350-4S DUO DV
: Trimic 350 G DV
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Chaine de 80cm / 80cm chain / 80cm Sicherungskette /
cadena de 80cm / Llenb 80 cm

35067

Support cables arriere / Rear cable support / Hinterer
Brennerhalter / Soporte trasero de cables / MNoacTtaeka ans
Kabnel ropenok 3aaHas

98854

Support torches avant / Front torches support / Vorderer
Brennerhalter / Soporte antorchas delanteras / NMoactaBka
[N rOpenok

98853

98877

Poignée / Handle / Griff / Pufio/ PykosiTka

56047

Bouton réglage de vitesse fil / Wire speed adjusting knob
/ Poti Drahtvorschubgeschwindigkeit / Boton reglaje

de velocidad de hilo / KHorika perynnpoBku cKopocTu
MPOBOJIOKU

73009

Bouton SPOT-DELAY / SPOT-DELAY button / SPOT-DELAY
Poti / boton SPOT/DELAY / Kronka SPOT-DELAY

73099

Clavier de commande / Control Keyboard / Bedienfeld /
Teclado de mando / MNaHenb ynpaeneHus

51916

51915

Interrupteur I/O / I/O Switch / Netzschalter AN/AUS /
Conmutador ON/OFF / MepekntovaTens Bkn/Bbikn

52461

10

Commutateur / Switch / Spannungsschalter / Conmutador
/ nepeknoyaTtenb

7 pos
51072

10 pos
51074

12 pos
51227

7 pos 51054
2 pos 51071

11

Motodévidoire (sans galet) / Wire feeder (without roller) /
Drahtvorschub (ohne Drahtférderrollen) / Devanadera sin
rodillos (sin rodillo) / Mopatownii MexaHnam (6e3 ponMKoB)

51136

51257

12

Cable d'alimentation / Supply cable / Netzstromkabel /
Cable de alimentacion / LLUHyp nuTaHus

21475

21497

21470

13

Support bobine 15Kg / Reel support 15 Kg /
Drahtférderrollen 15Kg / Soporte de bobina 15Kg /
[Oepxatenb 606uHbl 15 kr

71603

14

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

71361

71364

15

Pont de diodes / Diode bridge / Gleichrichter / Puente de
LED / OvoaHblii MocT

52190

52173

52174

52221

16

Self / Induction oil / Self / Drossel / Opoccenb

96076

96079

96081

96083

17

Thermostat / Thermostat / Thermostat / termostato /
TepMmocTtat

52101

18

Transformateur / Transformer / Trafo / Transformador /
TpaHdopmaTop

96075

96078

96080

96082

19

Ventilateur / Fan / Ventilator /ventilador/ BeHtunsatop

51006

20

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

71375

71376

21

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

71382

22

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

51114

51107

23

Transformateur de commande / Control transformer
/ Steuertransformator / Transformador de mando /
TpaHcdopmaTop Lenen ynpaeieHus

92994

96029

96047

96029

24

Electrovanne / Solenoid valve / Elektroventil / Electro-
valvula / DnekTpoknanaH

71512
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Carte de commande / Control card / Steuerkarte / Carta

25 97132C 97172C
de mando / MnaTa ynpaeneHus

26 C__art_e,d'afﬁchage/ Display card / Anzeigekarte / Carta de 97183C 97233C
fijacion / Mnata ynpasneHuns aucnnes

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

28 Collier 10,5 / Collar 10,5 / Schlauchschelle 10,5 / Collar 71275
10,5 / XomyT 10,5
Connecteur 1/4 cable de masse / Earth cable connector
(1/4) / (-) Texasbuchse (1/4) - Leistungsanschluss

29 separates Drahtvorschubgerat/ connector cable de tierra 51469 51461
(1/4)
Sélecteur 230-400V / Voltage selection switch 230-400V/

30 Umschalter 230-400V / Selector de tension 230/400V / - 75012 - 75012

Pour les postes avec dévidoir / For machines with wire feeder / Gerat

31

Mepekntovatens 230-400B

equipos con devanadera / gns annapaToB € nop

Passe cloison de Gaz / Gas connector /
Schutzgasanschluss 2 (Ausgang fiir separates
Drahtvorschubgerat) / Conector de gas / lNpoxog B
neperopogke ans asa

71699

e mit separatem Drahtvorschubgerit / Para
aloLWMUM YCTPOUCTBOM

32

Connecteur de commande / Wire feeder control connector
/ Steueranschluss separates Drahtvorschubgerat /
Conector de mando / KoHHeKTop ynpasneHus

94895

33

Interrupteur de sélection du potentiomeétre / Potentiometer|

selection switch / Potentiometer Auswahlschalter/
Interruptor de seleccion del potenciometro /
MepekntoyaTenb Bbibopa Ha NOTEHLMOMETpE

52464
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

- La garantie n'est valable que si le bon a été correctement rempli par le vendeur.

- La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (pieces et main
d'ceuvre).

- La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute autre
avarie due au transport.

- La garantie ne couvre pas l'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port di refusé), en y joignant :
- Le présent certificat de garantie validé par le vendeur.
- Une note explicative de la panne.

Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprées acceptation d’'un devis.

Contact SAV:

Société GYS - 134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex

Fax: +33 (0)2 43 01 23 75 - Tel: +33 (0)2 43 01 23 68

HERSTELLERGARANTIE

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

Ausschluss: Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StoRe
sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie
bei Gebrauchsspuren tibernommen. Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung
ausschlieBlich tUber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz
(Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS
ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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@  DECLARATION DE CONFORMITE
GYS atteste que ces postes de soudure sont fabriqués conformément aux exigences des directives Basse tension
2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004. Cette conformité est établie par le
respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. Le marquage CE a
été apposé en 2013.

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

@ KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die synergisch geregelten SchweiBanlagen TRIMIG 200-4S/ 250-4S DV/ 300-4S/ 300 G/ 350-4S
DUO DV/ 350 G DV richtlinienkonform mit Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien
2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den
harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 Uberein. CE Kennzeich-

nung: 2013.

DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS certifica que estos aparatos de soldadura son fabricados en conformidad con las directivas baja tensién 2006/95/
CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad
esta establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007. El mar-
cado CE fue fijado en 2013.

@ LEKIAPALIUS O COOTBETCTBUM

GYS 3asBns€eT, 4YTO CBApOYHble annapaTtbl NPoM3BeAeHbl B COOTBETCTBUN C anpekTuBamu EBpocotosa 2006/95/

CE o Hm3koM HanpshkeHumn oT 12/12/2006, a Takke ¢ aupektneamn CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004. aHHoe
COOTBETCTBME YCTAaHOB/IEHO B COOTBETCTBUM C COracoBaHHbiMn Hopmamu EN60974-1 2005 r, EN 50445 2008 r, EN
60974-10 2007 r. Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2013 r.

01/02/2013 Nicolas BOUYGUES

Société GYS - ! ,
134 BD des Loges Président Directeur Général

53941 .
Saint-Berthevin v M-SR
France
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG

A Amperes - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
\" Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - l'epu
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) - MonyaBToMaTnyeckas
|

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

Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de
courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. - Adapted for welding in
environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed
in such places. - S-Zeichen: Das SchweiBen unter beengten Verhéltnissen ist mit diesen SchweiBgera-
ten zugelassen.- Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico.
La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. - AnanTrposaH ans
CBapKW B Cpeie C NOBBbILEHHBIM PUCKOM 3/1EKTPOLLOKA. OIHAKO CaM UCTOYHMK NMUTAHUSI HE AO/MKEH
6bITb PacrofioXXeH B TaKMX MecTax.

P21

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

- Protegido contra el acceso a las partes peligrosas con los dedos, y contra las caidas verticales de
gotas de agua. - Annapat 3almLLeH OT AOCTYMNa pPyK B ONacHble 30Hbl U OT BEPTUKANbHOro NageHus
kanenb Bogbl CBapka Ha NMOCTOSIHHOM TOKE.

Courant de soudage continu. - Welding direct current. - GleichschweiBstrom. - La corriente de solda-
dura es continua. - CBapka Ha NOCTOSIHHOM TOKe.

)

3-50Hz

Alimentation électrique triphasée 50Hz. - Three-phase power supply 50 Hz. - Dreiphasige Netzversor-
gung mit 50 Hz. - Alimentacion eléctrica monofasica 50 Hz. - TpexdasHoe HanpsbkeHune 50 Iy,

uo

Tension assignée a vide. - Rated no-load voltage. - Leerlaufspannung. - Tension asignada de vacio. -
HanpsikeHne XonocToro xoaa.

ul

Tension assignée d‘alimentation. - rated supply voltage. - Netzspannung. - Tensién de la red. -
HanpsixeHue cetw.

I1max

Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace). - Rated maximum supply current (effective
value). - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert). - Corriente maxima de alimentacién de la red. -
MakcuManbHbI ceTeBol ToK (3chdeKTUBHAs MOLLHOCTb)

I1eff

Courant d’alimentation effectif maximal. - Maximum effective supply current. - Maximaler tatsa-
chlicher Versorgungsstrom. - Corriente de alimentacion efectiva maxima. - MakcuManbHbli
3(pheKTMBHBIN CETEBOMN TOK.

EN60 974-1

L'appareil respecte la norme EN60974-1. - The device complies with EN60974-1 standard relative
to welding units. - Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate. - El aparato esta
conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura. - Annapat cooTBeTCTBYET
eBponelickolt HopMe EN60974-1.

QD=

Transformateur-redresseur triphasée. - Three-phase converter-rectifier. - Dreiphasiger Trafo/Frequen-
zumwandler. - Transformador-rectificador trifasico. - TpexdasHblii MHBEpPTOp, C TpaHcdopMaLmen
BbINPSM/IEHWEM.

X(40°C)

Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to the
standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).
- Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). - NB% no Hopme EN 60974-1
(10 MuHyT — 40°C).

I12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I12: corresponding conventional wel-
ding current. - I12: entsprechender SchweiBstrom. - 12: Corrientes correspondientes. - 12: Tokn,
COOTBETCTBYHOWME X*

Uz |..%

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes. - U2: conventional voltages in corres-
ponding load. - U2: entsprechende Arbeitsspannung. - U2: Tensiones convencionales en carga. - U2:
COOTBETCTBYHOLLME CBAPOYHbIE HANpPSXKEHMS*,
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C€

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive.
- Gerat entspricht europdischen Richtlinien. - El aparato estad conforme a las normas europeas. -
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET EBPOMNENCKMM HOPMaM.

@<

Conforme aux normes GOST (Russie). - Conform to standards GOST / PCT (Russia). - in Ube-
reinstimmung mit der Norm GOST/PCT. - Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia). - MpoaykT
COOTBETCTBYET cTaHaapTy Poccum (PCT).

BH®

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The elec-
tric arc produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself !). - Der elektrische Lichtbogen
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce rayos peligrosos
para los ojos y la piel (i Protéjase !). - SnekTpuyeckas ayra NpoM3BOAMT OMACHbIE Ny4Yn NS rNas u
Koxu (3awmTuTe cebal). - BHMMaHue! CBapka MOXET Bbi3BaTb NoXap Wv B3pbIB.

A

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. - BHMMaHve! CBapka MOXET Bbi3BaTb MOXap WM B3pbIB.

A\]

Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. - Caution ! Read the user manual. - Achtung!
Lesen Sie die Betriebsanleitung. - Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. - BHuMaHue !
YuTaiTe MHCTPYKLMIO MO UCMOSb30BaHUIO.

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. - Fir die Entsorgung Ihres Gerates gelten
besondere Bestimmungen (Sondermiill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden. - Este
aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT
TpebyeT cneumansHoOM yTunmsaumn. He BoibpacbiBaTb C 6bITOBLIMM OTXOAAMMU.
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ACCESSOIRES/ACCESORIES/ZUBEHOR/ACCESORIOS/AKCECCYAPBI

x1
))‘ x1 x2 x1 x3 ® ®
@ _, @[> B
Trimig 200-4S
2 200 @300 06-10
086111 (20.6) | 086166 (20.6)
Acier/Steel/Stahl | 086126 (20.8) | 086227 (20.8)
086135 (21.0) | 086234 (21.0) 041837 010922 041808 200) '
Inox/Stainless/ 086325 (00.3 042353 (20.6/0.8) | (20.6/0.8 - 4m) (250A - 4m) 041950 (20.8) 20L/min
Edelstahl (20.8) - 042360 (20.8/1.0) 041844 041967 (21.0) 041998
(1.0 - 4m) 043787
CusSi3 086647 (20.8) - 041882 30L/min (250A - 3m)
041622 (FR) 25 mm?
CuAl8 086661 (20.8) - 041646 (UK)
044050 041219 (DE)
(20.8 - 4m) 040939 041059 (20.8)
Alu 086565 (20.8) | 086524 (1.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 250A - am) | 041086 (@1.0)
(1.0 - 4m)
Trimig 250-4S DV 230-400V
@ 200 @300 08-12
086227 (20.8)
. 086128 (20.8)
Acier/Steel/Stahl 086234 (21.0) 041837
086135 (@1.0) | (5641 (o12) | 042360 (20.8/1.0) | (20.8 - 4m) 040922 [ 041950 (20.8)
042384 (1.2/1.6) 041844 (250A - 4m) | 041967 (51.0)
Inox/Stainless/ (©1/12 - 4m) 041974 (#1.2) '
086326 (20.8) - - 30L/min
Edelstahl 043787
041622 (FR)
041882 (250A - 3m)
044050 041646 (UK) 5" 2
(20.8 - 4m) 041219 (DE)
Al ) 086524 (1.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 040939 041066 (21.0)
u 086531 (21.2) | 042391 (#1.2/1.6) (@1.0 - 4m) (250A - 4m) | 041073 (21.2)
044074
(21.2 - 4m)
Trimig 300-4S / 300 G / 350-4S DUO DV / 350 G DV
@ 200 @300 08-12
086227 (20.8)
. 086128 (20.8) 043800
Acier/Steel/Stahl 086234 (21.0) 041837
086135 (81.0) | 086241 (512) | 042360 (20.8/1.0) (20.8 - 4m) 3 8329,44? ) 2‘1‘3232 Esg'g; (300A - 4m)
- 042384 (21.2/1.6) 041844 m : 25 mm
Inox/Stainless/ (@1/1.2 - 4m) 419810 (21.2) )
086326 (20.8) - - 30L/min
Edelstahl 041622 (FR) 043817
041783 (400A - 4m)
044050 041646 (UK) | *'50" 2
(20.8 - 4m) 041219 (DE)
Al ) 086524 (21.0) | 042377 (20.8/1.0) 044067 040953 419766 (1.0) 043824
u 086531 (21.2) | 042391 (21.2/1.6) (@1.0 - 4m) (350A - 4m) | 419773 (21.2) (S00A - 4m)
044074 50 mm?
(@1.2 - 4m)
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