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DESCRIPTION

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

Le GYSMI TIG 207FV/208 est un poste de soudure Inverter, portable, monophasé, ventilé, pour soudage a
I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC) et alternatif (AC). Le soudage TIG requiert une
protection gazeuse (Argon). En mode MMA, il permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox
et fonte. Le modéle 208 dispose d’un systeme de refroidissement liquide intégré. Le TIG 207FV-208 peuvent
étre équipés d’'une commande a distance manuelle ou pédale. Ils fonctionnent sur une alimentation
électrique, monophasée 230V pour le TIG 208, monophasée comprise entre 85V et 265V pour le GYSMI TIG
207FV. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogenes.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Ils doivent étre reliés a une installation
électrique 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre pour le TIG 208. Le TIG 207FV dispose d'un systéme « Flexible
Voltage », il s'alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60
Hz).Le courant effectif absorbé (Ileff) est indiqué sur Il'appareil, pour les conditions d'utilisation
maximales. Vérifier que l'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 mise en marche s'effectue par un appui sur le bouton de veille @

L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V. Pour indiquer ce défaut,
I'afficheur indique . Une fois en protection, débrancher I'appareil et rebrancher-le sur une prise
délivrant une tension correcte.

Nb : le poste dispose d'une fonction « vérification tension réseau » : Pour cela appuyer simultanément sur
les touches « choix de procédé » n°12 et « comportement gachette » n°13, I'afficheur vous indiquera la
tension de votre réseau électrique.

Comportement du ventilateur : En mode MMA, le ventilateur fonctionne en permanence. En mode TIG, le
ventilateur fonctionne uniquement en phase de soudage, puis s'arréte aprées refroidissement.

Ces appareils sont de Classe A. IIs sont congus pour un emploi dans un environnement industriel ou
professionnel. Dans un environnement différent, il peut étre difficile d’assurer la compatibilité
électromagnétique, a cause de perturbations conduites aussi bien que rayonnées. Ne pas utiliser dans un
environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices. Ils sont conformes a la norme CEI
61000-3-12

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

Branchement et conseils

Brancher les cables porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes
Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé

Aides au soudage intégrées
Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

Le Hot Start procure une surintensité réglable* en début de soudage

- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.

L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de
collage.

Sélection du procédé et réglage intensité

Dmear
5 UFT

1- Sélectionner le mode MMA

2- Sélectionner le courant désiré gréce au potentiomeétre

VA

{m

Hot start ajustable
Le Hot Start est réglable de 0 a 60 % dans la limite de 160A.

1- Cliquer et maintenir appuyé
2- Sélectionner le Hot Start souhaité.
n.b.: l'inscription "HI" indique que le Hot Start est au maximum.

Turn

Priews
&| i
p.
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Arc Force ajustable
L'Arc Force est réglable de 0 a 100 % dans la limite de 160A.

(press &/-:T& 1- Cliquer et maintenir appuyé

8 e Pl 3 ) 2- Sélectionner I'Arc Force souhaité.
SOUDAGE TIG

Choix du type d'amorcage

.

-

1- Sélectionner votre amorgage LIFT ou HF

dr

TIG LIFT: Amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF)

Toush %Jt"-t J 1- Toucher Iélectrode sur la piéce & souder
| é ke t 1 2- Appuyer sur la gachette
1

—li—F 3- Relever I'électrode.

Comportement Gachette Torche

Les tig 207FV/208 détectent automatiquement la torche qui leur est connectée.
IIs fonctionnent avec toutes les torches TIG : a gachettte lamelle, simple bouton, double boutons, double
boutons + potentiométre.

' h 1- Appui et maintien gachette: Prégaz, montée en courant, soudage
- =
- (0 2- Reldchement gachette: évanouissement, post gaz.

Nb : pour les torches double bouton et double boutons potentiométre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiométre actifs, bouton « bas/courant froid » inactive.

Mode 4T
1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de l'amorcage. Pour faciliter le
;Q- ,(' 4 ,Q— positionnement de I'électrode, un courant faible est fourni, agissant
; ' | comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
; ; 2- Relédchement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne
S [\ -} affichée, soudage
¥ | 3- Appui gachette : évanouissement jusqu’au courant de faible intensité
L X de départ (pour une bonne fermeture du cratére)

4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.
Nb : pour les torches double bouton et double boutons potentiométre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiomeétre actifs, bouton « bas/courant froid » inactif.

Ce mode fonctionne comme le mode 4T mais lorsque vous étes en phase de soudure une impulsion breve
sur la gachette permet de passer a un courant froid préalablement réglé (20% a 70% du courant chaud de
soudage).
1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de I'amorcage. Pour faciliter le
positionnement de I'électrode, un courant faible est fourni, agissant

. : ‘<:" 4/,( "Q comme un faisceaLAJ lumineux. ( =,Adjust Ideal Pgsition).

‘( '( 1 ' | 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'au courant "chaud"
: W | ! de soudage (consigne affichée) N

: 0. }a répéter

:
- a souhait

. Ph ?mpuls?on br%zve : passage au courant froid (%
Al " impulsion breve : retour au courant "chaud”.
Il T 3- Appui gachette : évanouissement jusqu'au courant de faible intensité
de départ (pour une bonne fermeture du cratere).
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.
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Nb : Pour les torches double boutons et double boutons+potentiométre => bouton « haut/courant chaud »
et « bas/ courant froid » + potentiométre actifs.

Pour ce mode il peut étre pratique d'utiliser l'option torche double bouton ou double boutons +
potentiométre. Le bouton « haut » garde la méme fonctionnalité que la torche simple bouton ou a lamelle.
Le bouton « bas » permet, lorsqu'il est maintenu appuyé, de basculer sur le courant froid. Le potentiométre
de la torche, lorsqu'il est présent permet de régler le courant de soudage (chaud et froid) de 50% a 100%
de la valeur affichée.

Options de soudage

Non disponible en 4T LOG

Les impulsions (pulse) correspondent aux augmentations et aux baisses alternées du courant (courant
chaud, courant froid). Le mode pulse permet d'assembler les piéces tout en limitant I'élévation en
température.

En mode pulsé, vous pouvez régler :

- le courant froid (20% a 70% du courant de soudage)

- la fréquence de soudage (de 0.2 Hz a 20Hz en DC / de 0,2 Hz a 2 Hz en AC).

Nb: la durée du temps chaud et la durée du temps froid sont identiques

Mode pulsé simplifié. Vous réglez juste le courant moyen autour duquel la pulsation va se former.

L'Easy pulse détermine la fréquence et le courant de soudage chaud et froid.

Spot

Ce mode n'est accessible qu'en TIG HF 2T DC

1I permet de préparer les pieces en faisant du pointage.

Une fois celles-ci maintenues, vous pouvez passer en soudage TIG afin de réaliser le cordon dans sa
totalité.

Réglage des paramétres

pes ) Le prégaz permet, avant amorgage, de purger la torche et la zone proche du début de cordon
& %= | de soudage. Il améliore aussi la régularité de I'amorgage.
Ao e

Conseil :Plus la torche est longue et plus il faudra augmenter cette durée. (0,15 s/m de torche)

La valeur du courant de soudage dépend de I'épaisseur, de la nature du métal ainsi que de la
configuration de soudage.

Conseil : En DC, prendre pour base 30A/mm en DC ou 40A/mm en AC et ajuster en fonction
de la piéce a souder.

[ Pren ‘& E Il s'agit du pourcentage du courant chaud, plus le courant froid est bas moins la piece
% | s'échauffera pendant le soudage.

) (1 La fréquence de pulsation est le nombre de cycles (1/2cycle courant chaud 1/2 cycle courant
MES froid) effectués par seconde.

Frtny
GO LW

[ P 1 &[ ‘Lﬂ La fréquence AC est le nombre d‘alternance par seconde

\, i} |Conseil : plus le courant est faible (pieces fines), plus il est utile de monter en fréquence. A

i contrario, lorsque le courant est important il est préférable d'utiliser des fréquences faibles.
Pour I>100A, F(Hz) < 100 Hz.
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En courant alternatif, la balance permet de régler le ratio entre le cycle positif et négatif. Pour
plus d'information se référer au paragraphe spécifique « particularité du soudage TIG ».

)
S

Fal
Réglag

Temps nécessaire pour évoluer du courant de soudage jusqu'au courant minimum. Evite les
fissures et les cratéres de fin de soudure.

Reglage du Post GAZ (3 a 20 sec)

L ‘& T ] Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler apres extinction de
\i l'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations lors du

refroidissement de la piéce en fin de soudure.
Conseil : Augmenter la durée si la soudure a I'air sombre.
(Pour base : 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)

Nb: A tout moment vous pouvez vérifier vos réglages en appuyant simplement sur le bouton du parametre,
sans tourner la molette.

Particularité du soudage TIG Aluminium (AC)

[+ |+ L+ ]

Balance : 20 % Pénétration maximum 50% 60 % Décapage maximum

Le courant alternatif est utilisé pour souder I'aluminium et ses alliages. Durant l'onde positive I'oxydation
est brisée. Durant 'onde négative I'électrode se refroidit et les pieces se soudent, il y a pénétration. En
Modifiant le ratio entre les deux alternances via le réglage de la balance on favorise soit le décapage soit
la pénétration.

Fréquence haute  Fréquence faible

La fréquence permet d‘ajuster la concentration de I'arc.

Plus on veut un arc concentré, plus la fréquence doit étre
élevée. Plus on diminue la fréquence, plus l'arc est large.

En position AC, la fréquence se régle manuellement. En
position AC Easy, ce paramétre se regle automatiquement en
fonction du diametre de I'électrode utilisée et du courant de
soudage. Utiliser de préférence la position AC Easy.
Fonctions disponibles par procédé de soudage

En fonction des modes, certains boutons sont inactifs, cf tableau ci-dessous:

Amorcage Gachette Processus TIG
% *
HF | TIG Lift | 2T 4T |4T log @ @ @ @ Balance
Pré-gaz Post-gaz
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG DC/AC * (1) (unique- (unique- (unique-
Normal ment ment ment
en 4T log) en AC*) en AC)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIGDC/AC * [65) (unique- | (unique-
Pulse ment ment
enAC*) | enAc)
L] L] L] L] L] L] L] L] ) L] L]
TIGDC/AC * (I moyen) (unique- | (ynique-
Easy Pulse ment ment
en AC¥) en AC)
SPOT
(uniquement . . . . .
en DC)

* : En AC Easy, la fréquence et l'upslope sont inaccessibles, ils se réglent automatiquement.
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Mémorisation et rappel des mémoires

Vous disposez de 5 mémoires pour stocker et rappeler vos parameétres TIG. En plus de ces mémoires,
GYSMI TIG 207FV/208 mémorise vos derniers réglages activés et les réactive a chaque redémarrage du
poste.

Mémorisation programme
1- Appuyer sur le bouton @

"mn'"fprm 17, - oelectPIES 2- "In" pendant 1 seconde.
[ i_‘| U:! Hﬂ Tant que l'affichage indique "In" 'action peut étre annulée
e 3-Au dela d'une seconde lafficheur indique un numéro de

programme (P1 a P5), tout en maintenant le bouton appuyé tourner
la molette pour définir I'emplacement mémoire puis lacher le bouton,
vos parameétres sont mémorisés.

Rappel d'un programme @

FACTORY PARAMETERS
RESET _

() sackTommaL ﬂiﬂ

Prass 3* —

1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.

2- L'afficheur affiche Ini

Tous les programmes sont supprimés (les parameétres usine sont
restaurés sur les 5 programmes+ parametre de démarrage).

Combinaisons conseillées

¥ Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit

o — = O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

4 Courant (A) O Electrode (mm) 0 Buse Débit

= — = 0 fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7

2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8

3,2-5,0 120-200 2-24 9,8-15,7 8-10

Affutage de I'électrode.

L'électrode n‘a pas besoin d'étre affiitée, sauf pour des courants trés faibles <50A. Il est normal qu’une
boule se forme au bout de I'électrode, d'autant plus grosse que le courant est élevé et que la balance est
importante

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode affiitée de la maniére suivante :
L = 3 x d pour un courant faible.

d L = d pour un courant fort.

L

[ —

Connecteur de commande gachette
Le connecteur de commande gachette
est congu de la maniére suivante :

2
: 3
4 5 ® bouton de soudage torche
ou commun BP + Potentio.
@ bouton courant froid
(O 33 © bouton de soudage torche 1
@ Curseur / potentiométre
® +5V potentiométre 10 KQ 4
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REFROIDISSEMENT ( GYSMI TIG 208 UNIQUEMENT)

= NE JAMAIS UTILISER VOTRE POSTE SANS LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT.
En cas de non respect, vous risquez de détériorer de maniére définitive la pompe du systéme de refroidissement.

Le systéme est congu pour refroidir votre torche tig « refroidissement liquide ». Il fonctionne :

« simultanément avec le ventilateur.

« uniquement en mode TIG (la pompe s'active méme avec une torche refroidie « air »).
Remplir le réservoir avec du liquide de refroidissement type automobile jusqu’a la marque du réservoir sans
la dépasser (contenance 1,25 L).

COMMANDE A DISTANCE

La commande a distance fonctionne en mode TIG et en MMA.

Connectique

Les Tig 207FV et 208 sont équipés d'une prise femelle pour commande a distance. La prise male spécifique
7 points (option ref.045699) permet d'y raccorder votre commande a distance manuelle (RC) ou a pédale
(PEd).

Pour le cablage suivre le schéma ci-dessous.

G
BH{R D D : Contact du switch
B C : Masse
c C B : Curseur
o7 +B A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : la valeur du potentiométre doit étre de 10 KQ

Branchement

1- Allumer le poste

2- Brancher la pédale ou la télécommande sur la face avant de I'appareil.

3- L'afficheur clignote en affichant « No » (Rien),

4- Sélectionner votre type de commande en tournant la molette de réglage d'intensité :

No (Rien) « RC » 2 (Remote Control/commande a distance)® PEd (Pédale)

5- Aprés 2 secondes d'inactivité de la molette, I'afficheur se fige sur la valeur puis réaffiche I'intensité de
soudage
Nb : En cas d'erreur, débrancher votre commande a distance, le poste vous indique que plus rien
n‘est connecté : « No ». Puis rebrancher votre commande et refaites la sélection.
Remarque : Ce choix sera demandé a chaque mise en route.

Fonctionnement

La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de l'intensité mini (DC : 5A / AC: 10 /
MMA : 10) a l'intensité définie par I'utilisateur (afficheur).
Dans cette configuration, tous les modes et fonctionnalités du poste sont accessibles et paramétrables.

Dans tous les modes sauf en mode « Spot », la commande a pédale permet de faire varier le courant de
I'intensité mini (DC : 5A / AC : 10 / MMA : 10A) a l'intensité définie par I'utilisateur (afficheur).

En TIG le poste fonctionne uniquement en soudage 2 temps (mode 2T). De plus, la montée et
I'évanouissement du courant ne sont plus gérés par le poste (fonctions inactives) mais par I'utilisateur via la
pédale.

En mode spot, la commande a pédale remplace la gachette de la torche (la position de la pédale n'a pas
d'effet sur le courant)
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FACTEUR DE MARCHE

» Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Les facteurs de marche
selon la norme EN60974-1 (@ 40°C sur un cycle de 10 min.) sont indiqués dans le tableau suivant :

GYSMI TIG 207FV (230V) /208 GYSMI TIG 207FV (110V)
S | g = S | N
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A

Note : les essais d'échauffement ont été effectués a température ambiante et les facteurs de marche a 40
°C ont été déterminés par simulation.

ENTRETIEN/ CONSEILS

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

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

» Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’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.

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

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

SECURITE

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

Protégez vous et protégez les autres.

Respecter les instruction de sécurité suivantes:

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

del'arc: EN 379.

Pluie, vapeur d’eau, Utiliser votre poste dans une atmosphere propre (degré de pollution < 3), a plat
humidité: et a plus d’'un métre de la piece a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.
Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée a 3 fils avec

neutre relié a la terre. Ne pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.
Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d‘objets.
Briilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de
ne pas regarder |'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'approbation préalable d'un "responsable expert", et
effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.

Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique
CEI/IEC 62081 doivent étre appliqués.

Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-
formes de sécurité.

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

Anomalies

Causes

Remeédes

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

La protection thermique du
poste s’est déclenchée.

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

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

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

Vérifier les branchements.

Lors de la mise en route,
I'afficheur indique pendant
une seconde puis s'éteint.

La tension n'est pas dans la
fourchette

230 V +/- 15% pour le gysmi
208, 85V - 265V pour le
GYSMI 207 FV.

Faire vérifier I'installation électrique.

Arc instable

Défaut provenant de I'électrode
en tungsténe

Utiliser une électrode en tungsténe de taille
appropriée.

Utiliser une électrode
correctement préparée

en tungsténe

Pour les courants faibles, augmenter la
fréquence

Débit de gaz trop important

Réduire le débit de gaz

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

Zone de soudage.

Protéger la zone de soudage contre les
courants d'air

Défaut provenant du Post gaz.

Augmenter la durée du post gaz

Controler et serrer tous les raccords de gaz

L'électrode fond

Erreur de polarité

Vérifier que la pince de masse est bien
reliée au +.

Balance trop importante, fréquence trop
faible
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DESCRIPTION

Thank you for choosing this GYS machine! To get the most out of your purchase, please read the following
information before using the machine.

The GYSMI TIG 207FV/208 is a portable, single phase, ventilated Inverter welding unit to be used with non-
consumable electrode (TIG) in direct (DC) or alternative (AC) current. TIG welding requires a gaseous
protection (Argon). In MMA mode, it allows you to weld with any kind of electrodes: rutile, basic, stainless
steel or cast iron. The TIG 208 has an integrated liquid cooling system. The TIG 207FV-208 can be equipped
with a remote control or foot pedal. (This is available separately as an option)They work with a single phase
230V input for the GYSMI TIG 208, a single phase input spread between 85V to 265V for the GYSMI TIG 207
FV. They are protected for a use on electric generators.

POWER SUPPLY — STARTING UP

« This device is delivered with a plug 16A type CEE7/7. The GYSMI 208 must be connected to a socket 230V
(50-60Hz) WITH earth. The GYSMI 207FV integrates a « Flexible Voltage » system and can be used on a
power supply variable between 85V and 265V (50 — 60 Hz) WITH earth. The absorbed current (I1eff) is
indicated on the device, for its maximum setting. 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.

« The starting up is made by pushing on the standby button @
« The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V. To indicate this default,

the screen displays . Once in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a
socket delivering the correct tension.
NB: The product has a useful function “check supply voltage”: To do this press simultaneously the keys
n°12 “welding mode” and n°13 “TIG trigger control” and the display will indicate the voltage of your
power supply.

« Ventilator: in MMA mode, the ventilator operates permanently. In TIG mode, the ventilator only operates
during the welding phase, and then stops after cooling.

» These are Class A devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a
different environment, it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted
disturbances as well as radiation. They comply with the norm IEC 61000-3-12.

WELDING WITH COVERED ELECTRODE (MMA MODE)

Getting Started

« Connect the electrode holder and earth clamp to the corresponding sockets.

« Ensure that the welding polarities and intensities indicated on the electrode packaging are observed.
« Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

Integrated welding assistance

Your device is equipped with 3 specific functions :
Hot Start gives an adjustable* overcurrent at the beginning of welding.

‘ Arc Force delivers an overcurrent which avoids sticking when the electrode enters the welding pool.
Anti-Sticking allows easy removal of the electrode in case of sticking.

Selection of process and current setting

PLED
One um

e

1- Select MMA mode 2- Select the wanted current thanks to the potentiometer.

{m
Adjustable* Hot Start
The Hot Start is adjustable (between 0 and 60%) within the limit of 160A.

1- Press and hold the “Hot Start” button.
2- Select the required setting.
N.B. : the display "HI" indicates that the Hot Start is at maximum.
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Adjustable Arc Force
The Arc Force is adjustable (between 0 and 100%) within the limit of 160A.

”“_‘ "_::["f 1- Press and hold the “Arc Force” button
\/ L ) 2- Select the required setting

TIG WELDING
Select Starting Function

Select LIFT or HF function.

Toush itch Litt 1- Touch the work-piece with the electrode
| é _r" \\.éé. TJ 2- Press the trigger on the torch

DA oy e Lift the electrode.

Trlgger behaviour

The TIG 207FV/208 automatically detects the type of torch that is connected. (Suitable for various kinds of
TIG torches: trigger, simple command, dual command, dual potentiometer)

1- Press and hold trigger : pre-gas, up slope, welding

E .-’ ‘ 2- Release trigger : down slope, post-gas
' S
A |:| = m

NB: For dual control torches and dual potentiometer > command “up / warm current” and potentiometer
active, command "low / cold current” inactive

4T mode

,( 4(’ & 4} 1- Press trigger : Pre-gas, followed by start. In order to make
: ' : positioning the electrode easier, a low current is supplied acting like a
' h ; light beam. (=Adjust Ideal Position)
Lmn—' . m 2- Release trigger : Up-slope until the displayed instruction, welding
3- Press trigger : Down-slope to low current (allows good closure of
] the crater)

4- Release trigger : stops the current and post-gas.
Nb: For dual controls torches and dual potentiometer - command “up / warm current” and potentiometer
active, command "low / cold current" inactive

This mode is the same as the 4T mode but when in welding phase, a short tap on the trigger allows a shift
to a previously set cold current (20% at 70% of hot welding current).
1- Press trigger : pre-gas, followed by starting. In order to make the

‘(“ & ,(:,- 4/!( ‘Q- e;lectrode positior!ning easier, a !ow current is supplied, acting like a
. light beam. (=Adjust Ideal Position)

f_ : 2- Release trigger : elevation of the current to the "hot" welding
‘0 'm, current (displayed instruction)
T 2| short impulse : shift to cold current (%!I) To repeat
(@707 | gy short impulse : back to the "hot" current. :h\s you wish
3- Press trigger : down slope to low current (for a good closure of the
crater)

4- Release trigger : stops the current and post-gas.
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Nb: For dual controls torches and dual potentiometer - command “up / warm current” and command" low /
cold current " + active potentiometer For this mode it may be convenient to use the dual torch option or dual
command + potentiometer. The "up" command keeps the same function as the simple torch command or
slip. The "down" command can, when pressed, switch to the cold current. The potentiometer of the torch,
where available, allows control of the welding current (warm and cold) from 50% to 100% of the value
displayed.

Welding options

NB: Not available in 4T Log.

The pulses correspond to alternative increases and decreases in alternating current (hot current, cold

current). The Pulse mode is used to assemble the pieces whilst limiting the elevation of temperature.

Pulse Mode Settings :

- The cold current (20% at 70% of welding current)

- The welding frequency (from 0.2 to 20Hz for DC / from 0.2 to 2 Hz for AC) n.b. : hot and cold current
times are the same.

Simplified pulse mode. You only set the medium current around which the pulsation will oscillate.

The Easy mode determines the welding frequency and hot/cold current.

Spot
This mode is only available in TIG HF 2T DC.
This function allows spot-welding of work-piece to fix it in place before completing the full weld in TIG mode.

Parameter settings

Press f Tunt iThe pre-gas provides protection for the area where the welding pool will be formed. It also
& v

(8))

% |improves stability when the welding arc is created.
==/ Advice : the longer the torch lead, the longer the time needed (0.15s/Meter of lead)

The value of the welding current needed depends on the thickness and the type of metal, as
well as on the welding configuration.

Advice : Take 30A/mm as a default setting for DC or 40A/mm for AC and adjust according to the
piece to weld.

[TW &[.:',';q The pulse frequency is the number of cycles (2 cycle of hot current, 2 cycle of cold current)
\,, 4.+ made in a second.

Proes T.m
[W&[?R*WAC Frequency is the number of alternates per second
= S (NB: IF the current is low (for work on thin pieces), it is recommended to increase the
frequency. For higher currents, it is better to use low frequencies. For I> 100A, F (Hz) 100 Hz)

D20

On alternative current, the balance enables adjustment of the ratio between the positive and
negative cycle. For more information, refer to the specific subsection « TIG welding principles »
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ey &’%This parameter determines the length of time in which gas is released after the arc has stopped.
ey

" |1t protects the weld pool and the electrode against oxidization whilst the metal is cooling after
welding.

Advice : Increase the time if the welding seems dark.

(For default setting : 25A=4sec. — 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. —
150A=13sec).

n.b. : At any time, you can check your settings by a simple pressure on the parameter button, without
turning the wheel.

TIG Aluminium welding particularities (AC)

+] |+ ] [+ ]
Balance : 20% Maximum penetration 50% 60% Maximum cleaning

An alternative current is used to weld aluminium and its alloys. During the positive wave, oxidation is

broken (cleaning). During the negative wave, the electrode cools and the parts are welded (penetration).

By modifying the ratio between 2 alternatives through the balance adjustment, you choose either cleaning
or penetration.

High frequency Low frequency

The frequency enables adjustment of the arc concentration.
The higher the frequency, the more concentrated the arc. The
lower the frequency, the wider the arc. In AC mode, the
frequency is manually adjusted. When using AC Easy mode,
this setting is automatically adjusted according to the diameter
of the electrode used and welding current. It is recommended
to use AC in Easy mode.

Functions available according to welding mode
According to welding modes, some buttons do not work, please see table below :

Starting Trigger TIG process
* *
HF | TIG Lift | 2T 4T |4T log @ @ @ @ @ Balance @
Pre-gas Post-gas
TlG DC/AC L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
* (1) (only in (only in (only in
Normal 4T iog) ACH) AC)
TlG DC/AC L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
* (1) (onlyin | (onlyin
Pulse ACH) AC)
TlG DC/AC L] L] L] L] L] L] L] L] ) L] L]
% | (averagel) (only in (only in
Easy Pulse ACY) )
SPOT L] L] L] L] L]
(only in DC)

* 1 In AC Easy mode, frequency and upslope are not accessible. Adjustments are automatic.
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Memories saving and recall
There are 5 memories to save and recall TIG parameters. As well as these memories, the machine also
stores the last activated settings and recalls them when the machine is re-started.

Input @
Press 17 _{_{rsgmj s | 3- !'Drel?s? thg button
= | Al jﬂ 4-"In" is d|sp|ay_ed aftt_ar 1 second. )
: : — As long as the display indicates "In", the action can be cancelled.
RECALL : 5- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
Press1m . SectPIIPS [ eeping the button pressed, turn the wheel to select the memory
ouk | o 0 [P EU number. Release the button to store the parameters.

Prow T Recall a set-up
Proceed as above but after pressing the @ button

FACTORY PARAMETERS
RESET

() sackTommaL ﬂi

Prass 3 m——

1- Press the reset button for 3 seconds.

2- The display indicates "Ini".

All stored memory has been deleted (the factory parameters have been
restored for the 5 programs + start parameters).

Recommended combinations

4 Current (A @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
= — = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 24 11 7-8
¥ Current (A O Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
T mm = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
-4 2,432 80-150 24 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Electrode grinding
On TIG AC mode

The electrode will not need grinding, except when using a very low current <50A. It is normal for a ball to
appear at the end of the electrode. The ball size will become larger as the current and balance is increased.
On.TIG DC mode

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described in
the diagram below :

d L = 3 x d for a low current

L L = d for a strong current
D —

Trigger command connector
The trigger command socket is laid out in the following way:

2
2 l— 3
4 5 ® Switch GND + Potentiometer

@ Cold current button

® Welding torch button 1
() 33 @ Cursor / potentiometer

® +5V potentiometer 10 KQ 4
5
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COOLING SYSTEM (GYSMI TIG 208 ONLY)

=>NEVER USE YOUR MACHINE WITHOUT COOLING LIQUID.
FAILURE to adhere to this may result in damage to the pump in the cooling system.

The system is designed for cooling the TIG torch « liquid cooled ». It operates:

» Simultaneously with the fan.

* Only in TIG mode (the pump will start even with an « air cooled » torch).
Fill the tank with an engine coolant (or similar) up to the mark, taking care not to over-fill (1.25 L capacity).
REMOTE CONTROL

The remote control operates in TIG and MMA mode.

Connector technology

The Tig 207FV and 208 are equipped with a female socket for a remote control. The specific 7 point male
plug (GYS product ref.045699) enables connection to a manual remote control (RC) or foot pedal (PEd).

For the cabling lay out, see the diagram below.

BH{R — D D : Switch contact
@ B C : Earth
C B : Cursor
E o —% R A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : The Potentiometer value must be 10 KQ

Connecting remote/pedal
1- Power up the machine
2- Plug the pedal/remote control to the connecting socket on the machine.
3- The screen will flash and display « No » (Nothing),
4- Select the type of control by turning the intensity adjustment knob:
« No » (Nothing) / « RC » = (Remote Control) / « PEd » =& (Pedal)
5- Turn the knob until the desired selecton is reached, and after 2 seconds the display will freeze on the
chosen selection.
NB: In case of error, unplug the remote control, ( « No » will be displayed) and re-start the connection
process.
Remark: You will be asked to specify the remote connected each time the machine is powered up.

Functions

Theremotecontrolenables the variation of current from minimum intensity (DC : 5A / AC: 10 / MMA : 10A)
to an intensity defined by the user.

In this configuration, all modes and functions of the machine are accessible and can be set.

In all modes excluding « Spot » mode, the pedal control enables variation of the current from the minimum
intensity (DC : 5A / AC : 10) to an intensity definied by the user.

In TIG mode, the machine will only operate in two-stage welding (2T mode). The upslope and downslope
are not automatic, and are controlled by the User with the foot pedal.

In « Spot » mode, the pedal control replaces the torch trigger (the pedal position has no effect on the
current).
DUTY CYCLE

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

GYSMI TIG 207 (230V) /208 GYSMI TIG 207 (110V,
™ pc X pc — Y AC % DC E
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 715:?/ -
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Note : The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by
simulation.
MAINTENANCE / ADVICE

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

« Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out

maintenance work. (DANGER High Voltage and Currents).

GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this

opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.

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

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

SAFETY

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

Protect yourself and others.

Ensure the following safety precautions are taken:

Arc radiations Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN
379.

Rain, steam, damp Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat
surface, and more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain

or snow.

Electric shock This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the
parts under tension. Check that the power supply is suitable for this unit.

Falls Do not move the unit over people or objects.

Burns Wear protective (fire-proof) clothing (cotton, overalls or jeans).

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

Ensure other people keep a safe distance from the work area and do not look
directly at the welding arc.
Protect others by installing fire-proof protection walls.

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

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

Additional Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

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

Welding in raised positions is forbidden, except in case of safety platforms use.

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

Symptom

Causes

Remedies

The device does not deliver any
current and the yellow thermal

default light $ison.

Thermal protection is on.

Wait for the end of the cooling

period, approx. 2mins. The Iight&
will turn off.

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

The earth clamp or electrode
holder is not properly connected
to the unit.

Check the connections

When starting up, the display
indicates for one second and
turns off.

The voltage is not included in the
range 230V +/- 15% for the Tig
208 or 85-265V for the TIG 207 FV

Check the electrical installation.

Unstable arc

Failure of the tungsten electrode

Ensure the correct size of Electrode
is being used.

Use a well prepared tungsten
electrode

With weak currents, increase the
frequency

Gas flow is too high

Reduce gas flow rate

The tungsten electrode oxidizes
and tarnishes the end of the weld.

Unprotected welding zone

Protect welding zone against air
flow (Post-gas) whilst cooling.

Failure of post-gas

Increase duration of post-gas.

Check and tighten all gas
connections

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
properly connected to +ve

Balance too significant, frequency
too low
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BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengeréat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fiir
das entgegengebrachte Vertrauen.

Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, lesen Sie bitte die Betriebsanleitung sorgfaltig durch.

GYSMI TIG 207FV/208 HF AC/DC sind tragbare, einphasige WIG-SchweiBinverter zum Gleich- und
Wechselstromschweien. Zudem verfiigen die Maschinen (ber einen E-Hand-SchweiBmodus (MMA), in dem
alle géngigen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basischen Elektroden verschweift werden kénnen. Die Ausfiihrung
TIG 208 HF AC/DC enthélt ein integriertes Wasserkiihl-System

Die TIG 207FV und 208 Gerdte kdénnen mit einem Hand- oder Fussfernregler ausgestattet werden.

Die TIG 208 AC/DC ist fiir 230V einphasigen Netzanschluss konzipiert.

Die TIG 207FV AC/DC ist mit FV Technologie ausgestattet. Netzanschluss zwischen 85 und 265V (50-60Hz)
Diese Geréte sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt.

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

« Der GYS Inverter wird mit einem 16 A CEE7/7-Stecker geliefert [Anschluss: 230 V (50-60 Hz) + Erde].
GYSMI TIG 208 AC/DC muss an 230V (50-60Hz) Netzspannung mit korrektem Schutzleiter angeschlossen
werden. GYSMI TIG 207FV verfiigen iber die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss der
Gerate an jedes Stromnetz von 85V bis 265V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene Strom (I1eff) wird
am Gerat angezeigt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen
und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim Schweien benétigen, Gibereinstimmen. Um
eine maximale SchhweiBleistung zu erzielen, miissen Sie gegebenfalls auf einen geeigneten 25A Stecker
wechseln.

+ Zum Starten driicken Sie auf die Standby- Taste @ B
» Das Gerat hat einen Uberspannungsschutz, welcher das Gerat beim Uberschreiten (265V) der zuldssigen

Netzspannung in den Stand-By-Modus schaltet. Dieser Fehler wird mit angezeigt. Bei dieser Anzeige
mussen Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen.

Nb : das Gerdt verfiigt lber eine Netzspannungspriifungsfunktion: um diese Funktion zu aktivieren,
driicken Sie gleichzeitig auf die Taste Nr. 12 ,Verfahrenauswahl* und auf die Taste 13
»Brennertasterverhalten®, das Display zeigt Ihnen dann die Spannung Ihres Stromnetzes.

« Im MMA- Modus lduft der Ventilator ununterbrochen. Im TIG- Modus startet der Ventilator nur in der
SchweiBphase und stoppt, wenn das Gerat abgekiihlt ist.

« Diese A-Klasse Gerdte sind fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet und
entsprechen der Norm CEI 61000-3-12. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische
Vertraglichkeit schwieriger zu gewéhrleisten. Verwenden Sie das Gerdt nicht in Rdumen, in denen sich in
der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten konnen.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (MMA)

Netzanschluss und Hinweise
« SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an
« Beachten Sie die SchweiBpolaritdten und angegebenen Starken auf den Elektrodenpackungen
- Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Schweif3gerét nicht in Gebrauch ist
Integrierte SchweiBhilfen
Das Gerdt ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeriistet:
Hot Start: Erhoht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode und ist einstellbar
Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mégliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode
- am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins Schweibad wird verhindert
Anti-Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mégliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des
oben genannten, mdglichen Festbrennens wird vermieden
Auswahl der Ziindungsart und Schwei3stromeinstellung

() ni-kF
[ 0 ElektrodenschweiBmodus MMA auswéhlen

{m

Mit Potentiometer den gewtiinschten
Strom einstellen
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Hot Start einstellbar
Der Hot Start ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 160A einstellbar:
[P ) 1- driicken und gedrickt halten,
2- gewlinschten Hot Start Strom wahlen.
e Wenn auf dem Display “HI” erscheint, ist der maximale Hot Start Strom erreicht.
Arc Force einstellbar
Die Funktion Arc Force ist von 0 bis 100% bis max. 160A einstellbar

-

(ews 3 m ) 1 driicken und gedriickt halten,

Pr
H 2- gewiinschten Arc Force wéhlen.

N P N T

Turn

[

[

WIG SCHWEISSEN
Auswabhl fiir den Start

Zwischen Kontaktziindung (LIFT) oder HF Start wahlen.

Touch itch Litt 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
| ﬁ _r] st | 2- Taster dricken

ez 05 Tq—gni—y 3 brenner hochheben.

EIektrode ist nicht ndtig.
Brennertaster

Die TIG 207FV/208 Gerate ermitteln automatisch, welcher Schweissbrenner angeschlossen ist.
AnschlieBbare Schweibrenner mit : Start/Stopp Taste; Absenkstrom Taste; Poti- Stromregler; doppeltem
Poti- Stromregler

2Takt Modus

Fn | (@5 ]
1- Brennertaster driicken und gedriickt halten: Gasvorstrémung ->
Stromanstieg -> SchweiBen
2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstrémung.

Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung (iber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster inaktiv.

4Takt Modus

1- Brennertaster driicken: Gasvorstromzeit beim Starten. Um die
/( J( 4 {) Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein leichter Start-
: : Strom initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal
! h ! Position).
L'j]'d m 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der
N 1| Anzeige erscheint -> SchweiBstart.
L - 3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitét (fiir einen sauberen
Abschluss der Schweinaht ohne Kraterbildung

4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die
Gasnachstrémung.

Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung (iber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster inaktiv.
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Dieser Modus hat die gleiche Funktion wie der 4Takt-Modus, mit dem Unterschied, dass ein kurzes Driicken
des Brennertasters ein Umschalten auf einen vorher eingestellten, zweiten, niedrigeren SchweiBstrom (20%
bis 70 % des SchweiBstroms) zur Folge hat.

1- Brennertaster dricken: Gasvorstromung beim Starten. Um die
4/ i ;(I«z 4,;( "Q Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein min. Start-Strom
i

initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal Position).
2- Brennertaster loslassen: Erhdhung des Stromes auf einen

,_, eingestellten SchweiBstrom (Wert wird im Display angezeigt)
_m 'i' kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten SchweiBstrom (%]I)
'E | @iy kurzes Antippen: zuriick zum ersten SchweiBstrom (beliebig

wiederholbar).
3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitét (fiir einen sauberen
Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung).
4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die
Gasnachstrémung.
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung (iber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster aktiv
In diesem Modus kann es niitzlich sein, Brenner mit zwei Tasten Funktion und zweifachen Stromreglung
einzusetzen
Die Start/Stopp Taste behélt dieselbe Funktion wie bei 2Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste ermdglicht,
wenn sie gedriickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%I). Mit dem Strompoti andert man den Absenkstrom
zwischen 50% und 100% des eingestellten Schweistroms.
SchweiBoptionen
Puls Modus
Nicht verfiigbar im 4Takt Log Modus.
Beim Puls-Modus wechselt der Schweif3strom zwischen einem hohen und einem niedrigen, einstellbaren
Wert. Beim VerschweiBen der Werkstoffe im Puls-Modus wird der Temperaturanstieg begrenzt.

Folgende Einstellungen sind im Puls-Modus mdglich:

- Zweitstrom (20% bis 70% des SchweiBstroms)

- SchweiBfrequenz (von 0.2 bis 20 Hz fiir DC/ von 0.2 bis 2 Hz fiir AC)
Hinweis: Schweistrom und Zweitstromzeiten sind gleich.

Vereinfachter Puls-Modus. Den mittleren Strom einstellen, um den der Puls oszilliert (pendelt).
Die Funktion Easy Pulse regelt die SchweiBfrequenz sowie den SchweiB3- und Zweitstrom.

Diese Option ist nur im 2Takt Modus DC méglich.
Mit dieser Funktion kdnnen Werkstiicke geheftet werden, um sie zum Schweien vorzubereiten.

Parametereinstellung

Die Funktion Gasvorstromung ermdglicht vor dem SchweiBen ein “Freibrennen” (Reinigen) des
e 1 Brenners und des Werkstiicks am Anfang der SchweiBnaht. Die Festigkeit am Anfang der
& ¥ | SchweiBnaht wird ebenfalls verbessert.
= =/ Hinweis: Je langer das Schlauchpaket ist, desto langer sollte auch die einstellbare Zeit sein
(0,15 s / Meter Schlauch)

” SR e

i

. PR

[

Bendtigte Zeit vom Start des Stroms bis zum Erreichen des eingestellten SchweiBstroms.
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=& Der Wert des SchweiBstroms ist von der Dicke und Art des Materials sowie von der
SchweiBeinstellung abhéngig.

Hinweis: Verwenden Sie fiir DC 30A/mm als Richtwert oder 40A/mm fiir AC und passen Sie
diesen Wert dem Werkstiick an.

[" 1 &[ : ﬂ Die Pulsfrequenz bezeichnet die Anzahl der Wechsel zwischen Schweistrom und Zweitstrom (2
\ 4.2 ) Zyklus SchweiBstrom, 2 Zyklus Zweitstrom) pro Sekunde.

e | Tom
[W&[fﬂ Die AC Frequenz bezeichnet die Anzal der Polaritdswechsel pro Sekunde
= S Empfehlung: Hohere Lichtbogenfrequenz wird bei diinnen Blechen und niedrigem Strom

eingesetzt. Niedrigere Lichtbogenfrequenz wird bei dicken Blechen und hohem Strom eingesetzt.

v |Die Prozentzahl des Zweitstroms gibt Folgendes an: Je niedriger der Prozentwert ist, desto
i : |weniger erhitzt sich das Werkstlick wahrend des SchweiBens.

DOEE

Bei Wechselstrom ermdglicht die Balance das Verhdltnis zwischen positivem und negativem
Zyklus einzustellen. Fir weitere Informationen: Siehe Abschnitt ,Hinweise zum Alumnium
SchweiBen®

Bendtigte Zeit zum Absenken des SchweiBstroms auf den niedrigsten Stromwert (10A).
Vermeidet Kraterbildung und Risse am Ende der SchweiBnaht.

. Diese Funktion legt die Gas-Nachstrémzeit fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde.
i &’% Sie schiitzt Werkstiick und Elektrode vor einer méglichen Oxidation wahrend der
\ .7 JAbkilhlungsphase.
Hinweis: Erhohen Sie die Zeit, wenn die SchweiBnaht dunkel aussieht. (Basiswerte : 25A=4sec.
— 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. — 150A=13sec).

N.B. : Sie kdnnen jederzeit die Einstellung liberpriifen, indem Sie auf den Parameterknopf driicken, ohne ihn
zu drehen.

Hinweise zum Aluminium Schwei3en (AC)

Grundbalance

[+ |+ L+ ]

Balance : max. 20 % Einbrand 50% max. 60 % Reinigung

Fir das SchweiBen von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird Wechselstrom eingesetzt. Dabei dient
die positive Phase zum Aufbrechen der Oxydschicht (Reinigung). Die negative Phase kihlt die Elektrode
ab und verschweiBt die Teile miteinander. Diese Phase ist ausschlaggebend fiir den Einbrand. Wenn Sie
das Verhaltnis zwischen den beiden Halbwellen durch die Balance- Einstellung dndern, wird entweder die
Reinigung oder der Einbrand bevorzugt.
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hohe frequenz — niedrige Frequenz  pje Frequenz erméglicht die Konzentration des Lichtbogens :

Je hoher die Frequenz, desto schmaler ist der Bogen. Je
niedriger die Frequenz, desto breiter ist der Bogen. Im AC
Modus missen Sie die Frequenz manuell einstellen. Im AC
: Easy Modus wird diese Funktion automatisch per
Mikroprozessorr, je nach Elektrodendurchmesser und

eingestelltem Strom angepasst. Benutzen Sie méglichst den AC
Easy Modus.

Verfiigbare Funktionen in verschiedenen SchweiBmodi
Unter bestimmten Modi sind einige Funktionen nicht verfiigbar. Bitte beachten Sie daher die folgende
Tabelle:

Start Brennertaster WIG Modus
Do © | ® | ®| &
. Gasv Gasnach-
HF |WIG Lift | 2T | 4T W{Tlog | o Balance stromzeit
strom
-zeit
WIG Modus ° ° . . . . . . . . . . °
I (nur in 4T (nurin  [(nurin AC)
DC/AC * (1) o) i
PUIS TIG L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
(nuri (nurin AC)
DC/AC * (1) :I‘-I:I;l)n nur in
Easy Pulse o ° M M ° . . . . D .
DC/AC %  |(Durchschni (nurin |(qurin AC)
tt1) Ac¥)
SPOT . . ) . .
(nur in DC)

*: Im AC Easy Modus kénnen Sie nicht manuell auf Frequenz und Stromanstieg zugreifen.
Die Einstellungen werden automatisch eingestelit.

Speicherung und Abruf der SchweiBprogramme
Es gibt 5 Speicherplatze, um WIG Parameter zu speichern und abzurufen. Die zuletzt eingestellten Parameter
stehen beim Wiedereinschalten des Gerates automatisch zur Verfiigung.

Speicherung
1- Driicken Sie auf die folgende Taste: @

_Press1m . SelectP1/PS 2- "In" erscheint fiir eine Sekunde.
@ ! : LF Hﬂ Solange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang
Press ~— — fon_me—— abgebrochen werden.

3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine
Programmnummer von P1 bis P5. Halten Sie die Taste gedrtickt und
stellen Sie am Einstellrad den gewlinschten Programmspeicherplatz
ein.

Programmabruf @

1- Driicken Sie auf die folgende Taste:

2- Halten Sie die Taste gedriickt und stellen Sie am Einstellrad die
gewilinschte, abzurufende Programmnummer ein.

FACTORY PARAMETERS
RESET

() BackTommIAL ﬂi

Prass 3* m—

1- Driicken Sie fiir 3 Sekunden die Einschalttaste.
2- "Ini" erscheint auf dem Display.
Alle Speicherplatze werden geldscht.
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Empfohlene SchweiBeinstellungen

1 Strom (A) 0 Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung

- = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 24 11 7-8

1 Strom (A) O Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung

- = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
-4 2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Elektrode schleifen
Im.TI1G.AC Modus

Die Elektrode muss nicht angeschliffen werden- auBer bei sehr niedrigem Strom < 50 A. Es ist normal, wenn
sich eine Kugel an der Elektrodenspitze ausbildet. Je groBer der Durchmesser der Elektrode und der
eingestellte SchweiBstrom ist, umso groBer ist die Kugel.

Im_TIG.DC Modus

Um einen optimalen SchweiBverlauf zu gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem
Vorbild geschliffen wurden:

L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom
d L = d fiir hohen SchweiBstrom

Brennertasteranschluss
Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

2
2
4
5 ® GND- Brennertaste + Potentiometer 3

@ Zweitstrom Taste
i ® Brennertaste
O 3 @ Potentiometerschleifer 1
® +5V Potentiometer. Potiwert 10 KQ

10K

WASSERKUHLUNG (NUR FUR GYSMI TIG 208 HF AC/DC)

= Benutzen Sie niemals das Gerdt ohne Kiihlungsfliissigkeit.
Anderenfalls kann es zu einem irreparablen Defekt der Wasserpumpe kommen!

Dieses System dient zur Kiihlung des WIG Brenners und funktioniert:
« gleichzeitig mit dem Ventilator.
« nur im WIG Modus (Pumpe bleibt auch bei Verwendung eines luftgekiihlten Brenners aktiv.- Achtung:
Wasserbriicke anschliessen!)
Kiihlwasserbehdlter unter Zusatz von Kiihimittel (Kihlerfrostschutzmittel) bis zur Markierung auffiillen (1,25
L). Mischverhdltnis ca. 1:3
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ANSCHLUSS FUR FUSSFERNSTEUERUNG

Die Fernregelung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.
Die TIG 207FV und 208 verfiigen iber einen Anschluss fiir eine Fussfernregelung. Diese funktioniert nur im
WIG Modus (nicht im MMA Modus). Der passende 7-polige Stecker (Zubehor Art.-Nr. 045699) ermdglicht
Thnen den Anschluss einer Fernbedienung (RC) oder FuBfernregelung (PED). Verkabelung siehe Zeichnung:

G

BH{R — D D : Switch Kontakt
@ B C : Masse
C B : Regelung
E «s A:+5V
N

(M C
Ref.045699 External view A B : Der Wert des Poti muss 10 KQ sein

Anschluss:
1- Gerat anschalten
2- Fussfernreglung oder Handfernbedienung an das Gerat anschliessen
3- Die digitale Anzeige zeigt « NO » an
4- Mit dem Stromsregler wahlen Sie den Typ der Fernsteuerung aus:
No « RC » = (Handfernbedienung / Remote Control)= PEd (Fussfernsteuerung)
5- Nach 2 Sekunden blinkt die digitale Anzeige nicht mehr. Die Stromstarke in Ampere wird angezeigt.
Im Falle eines Fehlers die Fernsteuerung trennen. Mit ,No" zeigt das Gerét an, dass nichts angeschlossen ist.
Bemerkung : Diese Anzeige erscheint bei jedem Neustart

Fernsteuerungsbetrieb

b-i-e- Fernbedlenung ermdglicht die Fernsteuerung des Schweifstroms ab der minimalen Stromstérke (DC : 5 A
/ AC: 10 A/ MMA : 10A) bis zu der durch den Anwender eingestellten maximalen Stromstdrke. In dieser
Einstellung sind alle Modi und Funktionen des Gerates verfiigbar und kénnen reguliert werden.

In diesem Modus konnen per Fernsteuerung alle Funktionen ( auBer bei « SPOT » die Stdrke des
SchweiBstroms) eingestellt werden. Dies gilt ab (DC : 5A / AC: 10 A/ MMA : 10A) bis zur maxi malen durch
den Anwender eingestellten und angezeigten Stromstarke.

Im WIG-Modus arbeitet das Gerat nur in 2 Takt-Modus. Zudem werden Stromanstieg und Stromabsenkung
nicht mehr durch das Gerat reguliert, sondern durch den Fussfernregler. Im « SPOT » Modus ersetzt die
Fussfernsteuerung den Taster des Brenners (die Position der Fussfernsteuerung beinflusst nicht den
Schweissstrom).

EINSCHALTDAUER

Das GYS-SchweiBgerat entspricht in seiner Charakteristik einer Konstantstromquelle. Die Einschaltdauer
entspricht wie unten beschrieben der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10mn Zyklus):

GYSMI TIG 207 (230V) /208 GYSMI TIG 207 (110V
éb’\ AC %\ DC E éb’\ AC %\ DC E
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A

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

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

. Die Instandhaltungsarbeiten diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

. Trennen Sie vor dem Offnen des GYS Gerétes die Stromversorgung zum Gerat und warten Sie bis der
Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich
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. 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.

. Liftungsschlitze nicht bedecken.

Unfallpravention

LichtbogenschweiBBen kann geféhrlich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch todlichen -

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

folgenden Sicherheitshinweise:

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

Umgebung: Benutzen Sie das Gerdt nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter
Umgebung.
Feuchtigkeit: Nicht bei erhdhter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung:  Dieses Gerat kann nur an einer einphasigen Stromversorgung mit 3 Adern (Phase,
Nullleiter und Erde) verwendet werden. Keine Spannungsfiihrenden Teile berihren.
Nur am 230 V-Netz betreiben.

Transport: Unterschatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht tber
Personen oder Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart
aufsetzen.

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

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

Schwei3rauch: Die beim ScheiBen entstehenden Gase und Rauche sind gesundheitsschadlich. Der
Arbeitsplatz sollt edahe gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase
abgesaugt werden.

Weitere Fiihren Sie SchweiBarbeiten
Hinweise: - in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken
- in abgeschlossenen Rdumen
- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch.
Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen in  Ubereinstimmung mit "IEC 62081".
SchweiBarbeiten an Gegenstdnden in groBeren Hohen dirfen nur auf professionell
aufgebauten Geriisten durchgefiihrt werden.

Vorsicht: Den Inverter nie ohne Schutzleiter verwenden!
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STORUNGEN / GRUNDE / LOSUNGEN

Stérungen Griinde Lésungen
Das Gerat liefert keinen | Der Uberhitzungsschutz | Warten Sie ca. 2min, bis der
Schweistrom und die  gelbe | wurde ausgeldst. Kiihlvorgang abgeschlossen ist. Das

Uberhitzungslampe leuchtet [ ] .

Licht erlischt danach*.

Die Anzeige ist an, das Gerét liefert
jedoch keinen Schweif3strom.

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Beim Start zeigt das Display
folgendes  Bild fur eine
Sekunde an und schaltet danach ab.

Die Spannung ist nicht im
Bereich von 230V +/- 15%.
fur GYSMI TIG 208; 85V-
265V fiir GYSMI TIG 207FV

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine  Wolfram-
Elektrode  von  angemessener
Lange.

Benutzen Sie eine sauber

angeschliffene Elektrode.

Erhohen Sie die AC-Frequenz bei
niedrigem Strom

Zu hohe Gasstrémung.

Reduzieren Sie den Gasstrom.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert und
verfarbt sich am Ende des
Schweivorgangs dunkel.

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die
SchweiBumgebung vor Wind oder
Luftzug.

Zu geringe Nachstromzeit.

Erhéhen Sie die Nachstromzeit.

Kontrollieren Sie die

Gasverbindungen.

Die Elektrode gliiht

Polaritatsfehler

Uberpriifen Sie, ob das Massekabel
an der ,+" Buchse angeschlossen
ist.

Falsche Balanceeinstellung,
Frequenz zu niedrig.
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DESCRIPCION

iGracias por su eleccion! Para sacar lo maximo de satisfaccion de su aparato, lea atentamente lo que sigue
antes el uso.

El GYSMI TIG 207FV/208 HF AC/DC DC es un aparato de soldadura Inverter, portatil, monofasico y ventilado
para la soldadura al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (DC) y alterna (AC). La soldadura TIG
necesita una proteccion gaseosa (argon). En modo MMA, permite soldar todo tipo de electrodo: rutilo,
basico, acero inoxidable y hierro colado. EI modelo 208 dispone de un sistema de enfriamiento liquido
integrado. El TIG 207FV/208 puede ser dotado de un mando a distancia manual o a pedal. Funciona con una
red eléctrica monofasica 230V para el GYSMI TIG 208, monofasica incluida entre 85V y 265V para el GYSMI
TIG 207FV. Estan protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

» Este aparato esta entregado con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. Funciona con una instalacion eléctrica
230 V (50 - 60 Hz) CON tierra para los GYSMI TIG 208. El GYSMI TIG 207FV dispone de un sistema
« Flexible Voltage », funciona con una instalacién eléctrica CON tierra comprendida entre 85V y 265V
(50 - 60 Hz). La corriente efectiva absorbida (11eff) esta indicada sobre el aparato, para las condiciones de
uso maximas. Verificar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con
la corriente necesaria durante el uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para
permitir un uso en condiciones maximas.

» La puesta en marcha se hace con una pulsacion sobre el boton®.

» El aparato se pone en proteccion si la tension de alimentacion es superior a 265V. Para indicar este
defecto, la pantalla indica BE. Una vez en proteccion, desenchufar el aparato y conectarlo de nuevo a una
toma liberando una tension correcta.

Nb : el equipo dispone de una funcién « comprobacion tension de la red » : Por ello, es preciso apretar
simultaneamente las teclas « seleccion de proceso » n°12 y « comportamiento gatillo » n°13, la pantalla
le indicara una tension de su red eléctrica.

« Comportamiento del ventilador: en modo MMA el ventilador funciona permanentemente. En modo TIG,
funciona Unicamente en fase de soldadura y se para después la refrigeracion.

« Estos aparatos son de Clase A y respetan la CEI 61000-3-12. Son concebidos para un uso en un ambiente
industrial o profesional. En un entorno distinto, puede ser dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética, a causa de perturbaciones conducidas tan bien como radiadas. No utilizar en un entorno
con polvos metalicos conductores.

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA)

Conexiones y consejos
« Enchufar los cables porta-electrodo y pinza de masa en los conectadores de enlace,
» Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos,
» Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando el aparato no esta utilizado.
Ayudas integradas a la soldadura
Su aparato esta dotado de 3 funciones especificas a los Inverters :
El Hot Start libera una sobre intensidad ajustable* en principio de soldadura
- El Arc Force libera una sobre intensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio,
El Anti-Sticking permite facilmente despegar su electrodo sin ponerlo al rojo en caso de pegadura.
Seleccion del proceso y reglaje de intensidad
O ne-vr s

O%¥] 1_ Seleccién del modo MMA

was

=¥ |2- Seleccion de la corriente deseada gracias al potenciémetro

{m

Y

Hot start ajustable*

El Hot Start es ajustable de 0 a 60 % en el limite de 160 A.

(Prew 1- Hacer clic y mantener pulsado,

2- Elegir el Hot Start deseado,
= n.b.: la inscripcién "HI" indica que el Hot Start esta a su maximo.

Turn

[

Arc Force ajustable
El Arc Force es ajustable de de 0 a 100 % en el limite de 160A.
T o AT
Tum_| - 1- Hacer clic y mantener pulsado

Pr
77 2 Elegir el Arc Force deseado.

N P N T

27/48



TIG 207FV & 208 AC/DC @

SOLDADURA TIG

Eleccion del tipo de arranque

_ 1- Elegir su arranque LIFT o HF
,.lhq Jhy

TIG LIFT: Arranque por contacto (para los medios sensibles a las perturbaciones HF)

Toueh Swih 4 ¥ |1 Lt 1- Tocar la pieza que soldar con el electrodo,
| é é f"" ~ é‘:_: 'TJ 2- Pulsar el gatillo,
l'.,_ 3- Levantar el electrodo.

—<li—

Comportamiento gatillo

Los TIG 207FV/208 detectan automaticamente la antorcha que esta conectada.

Funcionan con cualquiera antorcha TIG : con gatillo con pulsador, simple mando, doble mando, mando
potenciometro.

h /ﬂ 1- Pulsar y mantener el gatillo: Pre-gas, subida en corriente, soldadura,
:
‘0N~ n 2- Aflojar el gatillo: desvanecimiento, post-gas.

Nb: Para las antorchas de doble mando y de doble mando potencidmetro => mando « alto/corriente
caliente » y potenciémetros activos, mando « bajo/corriente fria » inactivo.

Modo 4T
! . 3 1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
’Q '( 4 4’ posicionamiento del electrodo, una corriente muy baja 10A estd
i : i producida, actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
:_m ,_ : 2- Aflojar el gatillo: subida en corriente hasta la consigna indicada,
(03 soldadura,
T ol 3- Pulsar el gatillo: desvanecimiento hasta llegar a una corriente de baja
intensidad (para un buen cierre del crater),
4- Aflojar el gatillo: parada de la corriente y post-gas.
Modo. 4T Log

Este modo funciona como el modo 4T pero cuando esta en fase de soldadura, una pulsacion breve sobre el
gatillo permite pasar a una corriente fria previamente regulada (20% a 70% de la corriente caliente de
soldadura).

1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
posicionamiento del electrodo, una corriente muy baja estd producida,
] e o K actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
‘(“ .4'. 4/’( "Q 2- Aflojar el gatillo: subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
S ! soldadura (consigna indicada), } Repetir a

_ ,_, Pulsacion breve: paso a la corriente fria (% I), medida del
Al (0 § Pulsacion breve: retorno a la corriente "caliente", deseo
[@T0m | g 3- Pulsacion gatillo: desvanecimiento hasta llegar a una corriente de baja
intensidad (para un buen cierre del crater),
4- Aflojar el gatillo: parada de la corriente y post-gas.
Nb: Para las antorchas doble mando y doble mando potenciémetro => mandos « alto/corriente caliente » y
« bajo/ corriente fria » + potenciémetro activos.
Para este modo, puede ser practico utilizar la opcion antorcha doble mando o doble mando + potenciémetro.
El mando « alto » guarda la misma funcionalidad que la antorcha simple mando o con pulsador. El mando
“bajo” permite, cuando queda apretado, volver a la corriente fria. El potenciémetro de la antorcha, cuando es
presente permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.
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Opciones de soldadura

No disponible en 4T LOG
Las impulsiones (pulse) corresponden a las elevaciones y bajadas alternas de la corriente (corriente caliente,
corriente fria). El modo pulsado permite juntar piezas limitando la elevacion de temperatura.

En modo pulsado, puede regular:

- la corriente fria (20% a 70% de la corriente de soldadura),

- la frecuencia de soldadura (de 0.2 Hz a 20Hz en DC / de 0,2 Hz a 2 Hz en AC).
Nb: la duracién de tiempo caliente y la duracién del tiempo frio son idénticas.

Modo pulsado simplificado. Solo tiene que regular la corriente media alrededor de la cual la pulsacion va a
formarse.
El Easy pulse determina la frecuencia y la corriente de soldadura caliente y fria.

Este modo sdlo es accesible en TIG HF 2T.
Permite preparar las piezas haciendo puntos de soldadura.
Una vez estas piezas mantenidas, puede pasar en soldadura TIG para realizar el corddn en su totalidad.

Reglajes de los parametros

re (1o | El pre-gas permite, antes el arranque, purgar la antorcha y la zona cerca del principio del
St I . . .
& %= | corddn de soldadura. También mejora la regularidad del arranque.
Ao el . . . . .1
Consejo: cuanto mas larga es la antorcha, mas se tendra que aumentar esta duracion (0,15s/m
de antorcha)

=

Press

. P S T

£y
=

Reglaje de la corriente de soldadura

g El valor de la corriente de soldadura depende del espesor, del tipo de metal y de la
configuracién de soldadura.

Consejo: En DC, tomar como base 30A/mm en DC o 40A/mm en AC y ajustar en funcién de la

pieza que soldar.

o T ]La frecuencia de pulsacion es el nimero de ciclos (V2 ciclo corriente caliente, V2 ciclo corriente
&HE

Pross T.n
[W&[fﬂ La frecuencia AC es el nimero de alternacion por segundo
= Consejos: cuanto mas la corriente es débil (chapas finas), mds es (til subir en frecuencia. Al
contrario, cuando la corriente es importante, es preferible utilizar frecuencias débiles.

Para I>100A, F (Hz) < 100 Hz.

En corriente alterna, la balanza permite arreglar el entre el ciclo positivo y negativo. Para mas
informacion, referirse al parrafo especifico « particularidad de la soldadura TIG ».

Es el porcentaje de corriente caliente. Cuanto mas la corriente fria esta baja, menos la pieza va
a calentar durante la soldadura.
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Tiempo necesario para pasar de la corriente de soldadura a la corriente minima. Evita las
fisuras y los crateres de fin de soldadura.

7=¢ |arco. Permite proteger la pieza y el electrodo contra las oxidaciones durante el enfriamiento de
=2/ ‘2=’ /|3 chapa al final de la soldadura.
Consejo: aumentar la duracion si la soldadura parece oscura.
(Para base: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec-
150A=13sec)

Nb: A todo momento, puede verificar sus reglajes simplemente pulsando el botdn del parametro, sin girar la
rueda.

R ’%Este pardmetro define el tiempo durante el cual el gas sigue fluyendo después la extincion del
& St

Particularidad de la soldadura TIG Aluminio (AC)

[+ |+ L+ ]

Balanza : 20% Penetracion maxima 50% 60% Decapado maximo

La corriente alterna esta utilizada para soldar el aluminio y sus aleaciones. Durante la onda positiva la
oxidacion se quiebra. Durante la onda negativa el electrodo se enfria y las piezas se sueldan, hay una
penetracion. Cuando se modifica el ratio entre las dos alternaciones por el reglaje de la balanza, se favorece
o sea la limpieza o seala penetracion.

Frecuencia alta Frecuencia baja i
La frecuencia permite ajustar la concentracion del arco.

Cuanto mas concentrado queremos el arco, mas elevada tiene
que ser la frecuencia. Cuanto mas se disminuye la frecuencia,
mas ancho es el arco.

En posicion AC, la frecuencia se arregla manualmente. En
posicion AC Easy, este parametro se arregla automaticamente
segun el didmetro del electrodo utilizado y de la corriente de
soldadura. Utilizar de preferencia Utilizar preferentemente la
posicion AC Easy.

Funciones disponibles para cada proceso de soldadura

Segun los modos, algunos botones son inactivos, ver la tabla mas abajo:

Arranque Gatillo Proceso TIG
%
HF [ TIG Lift | 2T 4T 4T log @ ® @ @ @k Balance @
Pre-gas Post-gas
TIG Normal . . . . . . . . . . . . .
(Gnicamente (sélo en (sélo en
DC/AC R i acy | a0
TIG Pulse . . . . . . . . . . . . .
(sélo en (sélo en
DC/AC * n Ace) 20)
TIG Easy Pulse | *® ° ° ° ° ° ® I' . ° °
DC/AC % |(I medio) (S:co*)en (s:lg)en
SPOT . . . . .
(s6lo en DC)

* : En AC Easy, la frecuencia y el upslope son inaccesibles, se arreglan automaticamente.
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Fijacion y llamada de las memorias
Dispone de 5 memorias para salvaguardar y llamar sus parametros TIG. Ademas de estas memorias, GYSMI
207FV memoriza sus Ultimos reglajes activados y los activa de nuevo a cada reanudacion del aparato.

MEMORIES (5 PROGRAMS 1- Pulsar el bot6n
2- "In" durante 1 segundo
- Select P1/PS . 2 .z
Press Mientras la pantalla indica "In", la accién puede ser anulada,

Memorizacion f

T 1 . - ,

I _Fl_|_ bt LE _HU 3- Después 1 segundo, la pantalla indica un numero de programa (P1
R:':::_L — — a P5). Manteniendo el botdn pulsado, girar la rueda para definir la

_Prass1” 4 SelectP1/Ps memoria necesaria y aflojar el botén: sus pardmetros son

nit i

U |-| |P EU memorizados. . y
\ Press T ——— S i) Llamada de una configuracién

Proceder de la misma manera pero pulsando el botén.@

FACTORY PARAMETERS Llamada del reglaje de fabrica

—— 1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,

T [_TT_I_“ 2- La pantalla indica InI. )
pn(f.).r Ll_% Todas las salvaguardas son suprimidas (se reafectan los parametros de
\ e fabricas sobre los 5 programas + parametro de arranque).
Combinaciones aconsejadas
1 Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
= 0 alambre (metal de (mm) (Argon I/mn)

T mm aportacién)
E 0,5-5 10-130 16 9,8 6-7

4-6 130-160 24 11 7-8
1 Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
- = [0 alambre (metal de (mm) (Arg6n I/mn)
ik aportacién)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
-4 2,432 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10
Afiladura del electrodo

El electrodo no tiene que ser afilado, excepto para corrientes muy bajas <50A. Es normal que se forme una
bola al cabo del electrodo, alin mas grande que la corriente es elevada y que la balanza es importante

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la manera siguiente:

L = 3 x d para una corriente floja,
d L = d para una corriente fuerte.

L

Conectador de mando gatillo
El conectador de mando gatillo esta concebido de la manera siguiente:

2
2 3
4 5 @ comun botén pulsador +
potenciémetro
@ Botdn corriente fria 1

— 3 ® Botén de soldadura antorcha
© @ Cursor / potenciometro 4
® +5V potenciometro 10 KQ
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ENFRIAMIENTO

=>NUNCA UTILIZAR ESTE APARATO SIN LfQUIDO REFRIGERANTE.
En caso de no respetar esta condicion, corre el peligro de deteriorar definitivamente la bomba del sistema de
refrigeracion.

El sistema esta concebido para enfriar su antorcha TIG « refrigeracion por liquido ». Funciona:

« Simultdneamente con el ventilador.

» Unicamente en modo TIG (la bomba auin se activa con una antorcha enfriada al « aire »).
Rellenar el embalse con liquido refrigerante tipo automdvil hasta llegar a la marca del embalse, sin
sobrepasar (capacidad 1,25 L).

MANDO A DISTANCIA (GYSMI TIG 208 UNICAMENTE)

El mando a distancia funciona en modo TIG y en MMA.

Sistemas de conexion

Los TIG 207FV y 208 llevan una toma hembra para el mando a distancia. La toma macho especifica 7 puntos
(opciodn ref.045699) permite conectar su mando a distancia manual (RC) o a pedal (PEd).

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

G
Eol — D D : Contacto del switch
B C : Masa
. C B : Cursor
) fa B A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : el valor del potenciometro debe ser de 10 KQ

Conexion
1- Encender el aparato
2- Conectar el pedal o el mando a distancia en la cara frontal del aparato.
3- El visualizador parpadea ensefiando « No » (Nada),
4- Seleccionar su tipo de mando girando el conmutador de ajuste de intensidad:
No (Nada) « RC » = (Remote Control/mando a distancia)= PEd (Pedal)
5- Después de 2 segundos de reposo del conmutador, el visualizador marca el valor y luego la intensidad de
soldadura
Nb: En cas de error, desconectar su mando a distancia, el aparato indica que ahora nada esta conectado:
« No ». Después, conectar de nuevo el mando y rehacer la seleccion.
Comentario: Esta eleccion tendrd que repetirse cada vez que se enchufara el aparato.

Funcionamiento

EImandoadlstanC|aperm|te hacer variar la corriente de una intensidad minima (DC: 5A / AC: 10 / MMA: 10)
a una intensidad definida por el usuario (pantalla).

En esta configuracion, todos los modos y funcionalidades del aparato son accesibles y parametrizables.

En cualquier modo, excepto en el modo « Spot », el pedal de mando permite hacer variar la corriente de una
intensidad minima (DC: 5A / AC: 10 / MMA: 10) a una intensidad definida por el usuario (pantalla).

En TIG, el aparato sélo funciona en soldadura 2 tiempos (modo 2T). Ademas, la subida y el desvanecimiento
de la corriente no son administrados por el aparato (funciones inactivas) sino por el usuario por medio del
pedal.

En modo spot, el pedal de mando remplaza el gatillo de la antorcha (la posicion del pedal no tiene efecto en
la corriente)
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FACTOR DE MARCHA

» El aparato describe una caracteristica de salida de tipo "corriente constante". Los factores de marcha
segln la norma EN60974-1 (a 40°C sobre un ciclo de 10min.) son indicados en la tabla siguiente :

GYSMI TIG 207 (230V) /208 GYSMI TIG 207 (110V,
~ AC = DC E X AC = DC E
X% @ I max X% @ I max X% @ | Imax X% @ I max X% @ Imax | X% @ | Imax
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A

Nota: las pruebas de calentamiento han sido hechos a temperatura ambiente y los factores de marcha a
40°C han sido determninados por simulacion.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

» El mantenimiento sélo debe ser efectuado por una persona calificada.

» Cortar la alimentacion desconectando el enchufe y esperar la parada del ventilador antes de trabajar sobre
el aparato. Al interior, las tensiones e intensidades son elevadas y peligrosas.

» Es recomendado 2 a 3 veces al afo quitar la tapa y desempolvar con una pistola de aire comprimido.
Sacar provecho de eso para verificar las conexiones eléctricas con un instrumento aislado por una persona
calificada.

» Regularmente controlar el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacion es dafiado, debe
ser remplazado por el fabricante, su servicio postventa o por una persona de misma calificacion, para
evitar todo peligro.

» Dejar las aberturas para la aeracion libre para la entrada y la salida de aire.

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar heridas graves hasta mortales. Protegerse y
proteger a los otros.

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes:

Radiacion del arco: Protegerse con una careta equipada de filtros conformes a las normas EN 169 o EN

379.
Lluvia, vapor de agua,Utilizar su aparato en una atmosfera limpia (graduacion de contaminacion
Humedad/ < 3), sobre una superficie plana y a mas de un metro de la pieza que soldar. Nunca

utilizarlo en caso de lluvia o de nieve.

Choque eléctrico: Este aparato soOlo debe ser utilizado con una alimentacion monofasica con 3
alambres y neutro conectado a la tierra. Nunca tocar las piezas bajo tension.
Verificar que la red de alimentacion sea adaptada al aparato.

Caidas: Nunca mover el aparato sobre personas u objetos.

Quemaduras: Llevar trajes de trabajo en cotdn ignifugado (cotdn, mono o jeans).
Trabajar con guantes de proteccion y delantal ignifugado.
Proteger los otros instalando pantallas no inflamables o previniéndoles de jamas
mirar el arco y guardar distancias suficientes.

Riesgos de fuego: Suprimir todos los productos inflamables del espacio de trabajo. Nunca trabajar en
presencia de gas inflamable.

Humos: Jamas inhalar gases o humos de soldadura. Utilizar en un entorno suficientemente
ventilado, con extraccion artificial si la soldadura se hace en el interior.

Precauciones Toda operacion de soldadura:

Suplementarias: - en lugares con riesgos aumentados de choque eléctrico,

- en lugares cerrados,

- en presencia de material inflamable o con riesgos de explosion,
Siempre debe ser supuesta a la autorizacion previa de un "responsable experto" y
hecha en presencia de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de protecciones descritos en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobrealzada es prohibida, excepto en caso de utilizacion de
plataformas de seguridad.
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Las personas llevando Pacemakers deben consultar su médico antes de utilizar estos aparatos.
Nunca utilizar el aparato para deshelar una caiieria.
En soldadura TIG, manipular la botella de gas con precaucion. Hay riesgos si la bombona o la
valvula de la botella son dafiadas.

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

térmico # se enciende.

Averias Causas Remedios
El a.parato no ||bera.n||.‘|guna La proteccion térmica del | Esperar el fin de refrigeracion,
corriente . y el indicador aparato se ha puesto en |aproximadamente 2min. El indicador #
luminoso amarillo de defecto | 2P P P '
marcha. se apaga.

La pantalla estd encendida
pero el aparato no libera
ninguna corriente.

El cable de pinza de masa o
porta-electrodo no esta
conectado al aparato.

Verificar las conexiones.

Durante la puesta en marcha,
la pantalla indica &8 durante 1
segundo y se apaga.

La tensién no esta entre 230 V
+/- 15% para los gysmi 208 o
85 — 265V para el GYSMI TIG
207FV.

Hacer verificar la instalacion eléctrica.

Arco inestable.

Defecto proviniendo del

electrodo tungsteno.

Utilizar un electrodo tungsteno de
dimension apropiada.

Utilizar un  electrodo
correctamente preparado.

tungsteno

Para las corrientes débiles, aumentar la
frecuencia.

Caudal de gas demasiado

importante.

Reducir el caudal de gas.

El electrodo tungsteno se oxida
y se empafia en fin de
soldadura.

Zona de soldadura.

Proteger la zona de soldadura contra
las corrientes de aire.

Defecto proviniendo del post-
gas.

Aumentar la duracion del post-gas.

Controlar 'y apretar todos los

conectadores de gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +

Balanza demasiada
frecuencia demasiado débil

importante,
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ONMUCAHUE

Cnacnbo 3a Baw Bbl6op ! Y106bI Bbl ObLIM MAKCUMATIBHO YAOB/IETBOPEHBI MCIIOIb30BAHNEM BALIErO
annapara, roXasnyvcra, BHUMATE/IbHO MPOYTUTE UHCTDYKLMIO.

GYSMI TIG 207FV/208 3710 VHBEpTEpHbI/ CBapOYHbIM annapaTt, NePeHOCHOW, 0AHOMa3HbIN, C BEHTUNSTOPOM
[Ns CBapKMW TyronnaskuM anektpogoM (TIG) npu noctosiHHoM (DC) n nepemeHHoM Toke. CBapka TIG gomkHa
npoucxoautb B cpefe rasa (AproH). B pexume MMA OH MO3BONSET BapuTb BCE TWMbl 371EKTPOAOB
pyTUnoBble, OBblYHbIE, U3 HEpXXaBelku U YyryHa. Mogenb 208 MMeeT WHTErpUpOBaHHYK CUCTEMY BOAHOTO
oxnaxaeHus. Annapatbl TIG 207FV/208 MoryT 6biTb OCHaLLEeHbl NeaanbHbIM UK PyYHbIM ANCTAHLUMOHHBIM
ynpasneHueM. AnnapaTtbl paboTalT OT 3MeKTpUYeckon cetu: opHodasHou Ha 230B ans TIG 208 wu
oaHodazHoM oT 85 po 265B ana GYSMI TIG 207FV. AnnapaTbl 3awuuieHbl Ans  paboTbl OT
3/1eKTpOreHepaTopoB.

MUTAHMUE - BKITFOYEHUE

e JTOT annapaTt uMeeT Bunky 16A Tuna CEE7/7. Yto kacaetca annapata TIG 208, oH AomkeH 6biTb
NoAK/MYeH Kk ceTv Ha 230B (50-60Mu) € 3ASEMJIEHUEM. Annapat TIG 207FV ocHalleH cucTeMon
«Flexible Voltage», oH MoxeT 6biTb noakoveH k poetke C SASEMJIEHUEM Ha 110B-240B (50-60Iw)
MoTpebnseMblii apdekTVBHbIA NepeMeHHbIn Tok (I13cdd) ykazaH Ha annapate Ans  MaKCUMasbHbIX
YCNOBUI WCMONb30BaHus. MpoBepbTe, YTO NWTaHWe W 3awuThl (NpefoXpaHuTenb W/uaM aBToMar)
COBMECTMMbI C TOKOM, HeobxoamMbIM Ans paboTbl annapata. B HEKOTOpbIX CTpaHax He06X0AMMO NMOMEHSTb
pO3ETKY A/l TOro, 4Tobbl annapaT cMor paboTaTb NPU MAaKCUMaTbHbIX YCIIOBUSIX.

* AnnapaT BKIOYAETCH HAXXaTUEM Ha KHOMKY
Ecnn HanpsxeHue nuTaHusa npesblwaeT 265 B, To y annapata cpabatbiBaeT 3awmTta. O6 3ToM coobiaeT
obo3HayeHne - Ha Tabno. lMNocne Toro, kak cpaboTtana 3awmrta HeO6XOAUMO OTKJIIOUYMUTL annapar v
MOAKIIIOYNUTL €r0 K PO3eTKE C MNOAXOAALLMM HaMPsHXKEHNEM.

MpuMeyaHue: annapata obnagaeT (yHKUMEN «MpOBEpKa HanpshkeHUst B CETW», AN 3TOr0: HaXMUTE
OOHOBPEMEHHO Ha KHOMKM «Bblbop pexwuma» N212 un «noBegeHue kypka» N913, 3kpaH BblgacT
HanpshKeHWe BaLUel 3M1EKTPUYECKON CeTU.

« PaboTa BeHTUNsITOpa : B pexume MMA BeHTUNSTOp paboTaeT MOCTOsIHHO. B pexxume TIG BeHTUNsTop
paboTaeT ToNbKO BO BpPeMsi CBapkW, 3aTEM OH OCTaHaB/MBAETCS MOC/e OX/TaXAEHMS.

* 3T annapatbl oTHocATCA K Knaccy A n cootsetctayeT CEI 61000-3-12. OHM co3aaHbl ANs UCMONb30BaHWS
B MPOMBbILLNEHHOW M npodeccuoHanbHoi cpeae. B noboii apyroi cpene eMy 6yaeT cnoxHo obecrneunTb
3/1EKTPOMArHUTHYIO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX W MHAYKTUBHBIX NoMex. He ucnonb3oBaTb B
cpefie coepkallein METanIMYECKyHo Nblib-MPOBOAHMK.

CBAPKA 3JIEKTPOAOM C NMOKPbITUEM (PEXXUM MMA)

MoaknroueHune u coBeTbl

« [oaknounTb Kabenu gepxarens 3neKTpoaa M 3aXkMMa MacCbl K KOHHEKTOpaM.

» HeobxoanMMo cobntoCTU NONSIPHOCTb M CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHbIE Ha KOpobKax C 311eKTpoaaMu.
« Korpga annapat He UCnonb3yeTcs, TO HAZO CHSATb 31IEKTPOA C AepXKaTensi.

BcnoMoraTenbHble cBapoyHblie hyHKUMKN

Balw annapaT umeeT 3 CBOWCTBEHHbIE Anst IHBEPTOPOB hyHKLMK:

‘ Le Hot Start faeT BbICOKMI1 perynmpyeMmblii CBapoyHbIii TOK B Havane CBapku

L’Arc Force faeT BbICOKUI TOK 151 YCTPAHEHUS 3anMnaHus 31EKTPOAA B CBApHOWN BaHHe
L'Anti-Sticking no3sonsieT nerko OTNenuTb 3NeKTPOA He Harpeeas ero A0 KpacHOTbl B Cryyae

3anMnanmns

Bbl60p pexuMa 1 perysimpoBKa CBapoO4HOro Toka

() ni-kF

5:‘:‘" 1- Buibupete pexxum MMA 2- BblbMpeTe HyXXHbIM BaM TOK UCMOSb3ys MOTEHLMOMETP
{m

Perynupyembiii* Hot start
Hot Start annapata TIG 207 HF perynupyetcsa ot 0 go 60 % B npeaenax 160 A
(Pww | (T} 1- HaXaTb M Tak AepxaTb
& ==f | 2. BuiBpaTb HyXHbIt Hot Start
e N.B.: Hagnuce "HI" o3Hauaet, yto Hot Start Ha Makcumyme

Hacrpoiika Arc Force
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LArc Force perynupyetcs ot 0 o 100 % B npeaenax 160A.
T

1- Haxatb 1 yAepxveatb
2- BbibpaTb xenaembiit Arc Force

CBAPKA TIG
Bbi60p cnoco6a po3xura
w1 1- Boibpatb poxaur LIFT unu HF

/

dn

Tovch o [ 1- KocHuTech 3neKTpoaoM ceBapuBaemoit eTanm
é | é f'" \\ééffj 2- HaxxmuTe Ha Kypok

e 22 0 5e T iy 3- MpuUnNoaHUMUTE 3EKTPOS,

Pa6oTa Kypka

Annapatbl 207FV/208 onpenensitoT aBTOMaTMyYeCckn NOAKIOUEHHYIO K HAM rOpesiky.

OHU co3aaHbl Anst paboTbl co BceMu TUNamu TIG-ropenok: ¢ KYpKOM-MIacTHOM, C NPOCTLIM YrpaBneHueM, C
[IBOVIHBIM YNpaBMeHWeM, C BOVHbIM YNPaBNEHWEM U NMOTEHLMOMETPOM.

2-X TaKTHbIV

: 1- HaxkaTb 1 AepxaTb KypoK: Nnojaya rasa, yBenmyeHue Toka, cBapka

{71 ] 2- OTNYCTUTb KYPOK: CHUXEHWE ToKa, MPoAyBKa rasa

MpuMeyaHue: Ansi ropenok C ABOWHbIM YNpaBfeHUEM U C ABOWHbIM yNpaBfeHMeM U MOTEHLMOMETPOM =>
PEXMUM «BbICOKMIA/TOK FOPSIUMI» W BKITOYEHHDIV NMOTEHLIMOMETP, PEXUM <HWU3KWUI/XONOAHBIN TOK» OTKIIHOYEH.

4-X TAKTHbIA
{ ‘( & ‘(, 1- HaxaTb Ha Kypok: mnogaya rasa, Hayano p(3>|<314ra. Ans vyI'IpE)LLlEHVIﬂ
MO3ULIMOHUPOBAHWS 3N1eKTPOoAa NoJaeTcs ¢abbli TOK KOTOPbIA AeACTBYET

Kak cBeToBOW ny4yok (= Ajust Ideal Position)

ﬁ"ﬂ @ 2 OTNyCTUTb KypOK: YBeNuueHMe Toka A0 yKasaHHOO YPOBHS, CBapKa
3- HaxaTb Ha KypOK : CHMXEHME ToKa A0 (UTOBbl XOPOLO 3aBapwTb
L | Kpatep)

4- OTNYCTUTb KYPOK : MpeKpaLLeHWe Nofaqm Toka, 3aTeM NpoayBKa rasa.

MpvMeyaHue: AN ropenok C ABOWHBIM YNpaBNeHWEM U C ABOWHbIM YNpaBfeHMeM M MOTEHUMOMETPOM =>
pexum <<BbICOKMl7I/TOK rOPSIUNA» 1 BKIKOYEHHBINM NOTEHLMOMETP, PEXUM HU3KWUI/XONOAHBIA TOK» OTK/OYEH.

3T0T peXxum pa60TaeT KaK M 4-X TaKTHbI, HO MpW CBapKe KOPOTKOE HaXaTWe Ha KypoK MOo3BONsiET
NponycTUTbL NPeABapUTENbHO OTPEryIMPOBaHHbIN cnabbiit (0T 20% A0 70% BbICOKOrO CBAPOYHOrO TOKa).
1- Haxatb Ha kypok : lNogaya rasa, 3aTeM po3xur. [ns ynpolieHus
NO3MLIMOHNPOBaHKS 3NeKTpoaa NoaaeTcs cabblii TOK KOTOPbIN AeACTBYeT

,({. 4/ ,( Kak cBeToBOW ny4yok (= Ajust Ideal Position)
‘< 4 "( 2- OTNyCTUTb KYpOK : YBE/MYEHME [0 CWUIbHOrO CBapOYHOro TOKa
W ! (ypoBeHb yKka3aH)

| - MoBTOPATb CKOJILKO
i - KOpOTKOE HaxaTue : nepexoa k cnabomy Toky (% I). yroaHo pas

(0} KOpPOTKOE HaxaTue: BO3BPaLLEHVe K CUIbHOMY TOK!
D:'L.—_-' 3- HaxaTb Ha KypoK : CHWDKEeHWe Toka A0 (4TOobbl XOpoWo 3aBapuTb

KpaTtep).
4- OTNYCTWUTL KYpOK : NMpeKpaLieHne nogadm Toka, NpoayBKka rasa.
MpuMeyaHue: AN ropenok C ABOWHBIM YNpaBAeHUWEM U C ABOWHbIM YNpaBfeHMeM U MOTEHUMOMETPOM =>
PEXMM «BbICOKMIA/TOK FOPSUMIA» U «HU3KMWIA/XONOAHDIN TOK» + BK/IIOUYEHHBIN NOTEHLMOMETP.
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Ons 3Toro peXuMa Mbl COBETYM WCMONMb30BaTb FOPENKYy C ABOWHBLIM YMpPaBNEHWEM WKW C [ABOWHLIM
ynpaB/iEHNEM U MOTEHLMOMETPOM. PEXUM «BbICOKMI» COXPaHSIET Texe (YHKUMM, YTO U U ropenka C
MPOCTbIM YMPaBNEHWUEM UNK C KYPKOM-TINIACTUHOW. PEXUM «HU3KUIA» MO3BOSISIET, B C/ly4ae €C/IM OH BKITIOYEH,
NEPEKNOYNTLCS HA XONOAHbIN TOK. MOTEHUMOMETP FOpesku, Npy ero Haauuuu, NO3BOJISIET OTPEryINpOBaTh
CBapoublii TOK (ropsiumii U xonoaHsin) ot 50% a0 100% OT yKa3aHHOro 3HaueHwsl.

BapuaHTbl cBapku

DOyHKLMA OTCYTCTBYET B 4-TakTHOM pexxume LOG

Mmnynbcbl (pulse) COOTBETCTBYIOT MEPEMEHHBIM YBEIMUEHUSIM U CHWDKEHUSIM TOKa (CUITbHBIA TOK, Clabbii
TOK). MNY/bCHBbIV PeXXUM NMO3BONSET COEANHSATL AETanu, OrpaHNYMBas yBEMYEHWe TeMnepaTypbl.

B vMnynbCHOM pexuMe Bbl MOXETE perynmpoBaTh :

- cnabwiit Tok (0T 20% Ao 70% ceapoyHoro Toka) (ot 0.2 My go 20rL npm DC / o1 0,2 'y go 2 'Y npu AC).

- yactoty cBapku (ot 0.2 'y go 20Iw).

NB: NpoAo/mKMTENBHOCTb CUMBHOIO U C1aboro Toka OAMHAKOBbI

YNpOLWEHHbIN UMMYSbCHLIN PEXWUM. Bbl MOXETEe OTperynmMpoBaTb TONMbKO CPEAHWUN TOK, BOKPYr KOTOPOro
6yayT NpoMCXoanTb UMMYJbCh.

Easy pulse onpeaensieT 4acToTy U CUsbHBbIN U CNabblii CBAapOYHBIiA TOK.

STOT peXuM JOCTYMNEeH TONbKO Npu paboTte B 2-TakTHOM pexume TIG HF DC.
OH No3BONSET NPUXBATUTL AETaNN.
Kak ToNbKO OHW MPUXBAYeHbl, Bbl MOXETE NepeiTu B pexxum TIG 1 CBapuTb LLIOB MOMHOCTBIO.
PerynupoBka napameTpoB
ress t (un jllOA@Ya rasa nepes po3XKWMIroOM MO3BONSIET MPOAYTb FOpenky M 6ausnexaluylo K Havany
& = | cBapHOro WWBa 30HY. TO Taloke yNyULIaeT PaBHOMEPHOCTb POKMUIa.
== =2 Halll COBET : YeM ANMHHee ropenka, Tem gonblue gomkHa 6biTb nogaya (0,15/m ropenkwm)

e
Tum

(P

& e o
£ | Bpems Heobxoaumoe Ang Toro, Ytobbl NepenTn 0T MUHUMAJIbHOMO TOKA K CBAPOYHOMY TOKY.
h s b Ol Lo

3HaveHne CBApOYHOro TOKA 3aBUCMT OT TOJWMHBLI, TUMa MeTanna, a Takke OT 3aAaHHbIX
£ napaMeTpoB CBapKW.

Haw coset : Mpu DC, B35Tb 3a ocHoBy 30A/mm npu DC nnm 40A/mm npn AC v noporHatb B
COOTBETCTBUM CO CBAPMBAEMON AETanblo

AN

Tie YacToTa MMNyYIbCOB - 3TO KOIMYECTBO LMKIOB (1/2 uMkna cunbHblid Tok 1/2 umkna cnabblii ToK)
3a CeKyHay.

Proes T.m
[W&[ ﬂ*}l-lacmTa AC - KONIMYECTBO MONyneprosoB B CEKyHAY
S CogeT: veM criabee ToK (TOHKWE AeTanu) TeM HEOBXOAMMEE YBennyeHe YacToTbl. W Hao6opoT
— NpU BbICOKOM TOKeE JTyyLle UCMob30BaTb HM3kMe yactoTsl. Ansa I>100A, F(Hz) < 100 Hz.

’_‘P« | TO NPOLEHT CU/ILHOMO TOKA, YEM HIKE Cabbill TOK, TeEM MeHblue 6yAeT HarpeBaTbcs AeTalb
BO BPEMSI CBAPKMU.
by

DOEE
Mpn nepemeHHOM TOKe 6anaHc nossonsiet HACTpOUTb COOTHOLLEHME MeXAYy MNO3UTUBHBIM U

HeraTMBHbIM UMKIOM. [ns 6onee noapobHytd MHbOpMauMio Bbl Halgete B naparpade
« 0COBeHHOCTU cBapkm TIG ».
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Bpems HeobxogmMmoe Ansi CHWXKEHUS CBApOYHOIO TOKa A0 MWHWMMAanbHOro Toka. [lo3sonser
usbexartb TPELLNH U KpaTePOB B KOHLE CBapPKW.

Lt )
&’% 3aTyxaHusi gyru. Takum o6pasoM Aetanb v INeKTPOA 3alMLLEHbI OT OKUCTIEHWS.
= v Jef JHal COBET @ YBENMUUTL 3TO BPEMS €C/IM Y LIBA TEMHbIN LIBET.
(3a ocHoBy : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek-
150A=13cek)
Nb: B nto6oli MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTb PErySIMPOBKY HaXaTMEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, He
noBopauvsasi Tymbnep.

0co6eHHocTM cBapku TIG Aluminium (AC)

+] |+ o+ ]

BanaHc 20% MakcuManbHoe NPOHUKHOBEHWE 50% 60% MakcuManbHas o4ncTka
MepeMeHHbIN TOK UCMONb3YeTCs ANsi CBAapOYHbIX PaboT C antOMUMHUEM U ero crinaBMu. Bo Bpemsi
MOJMOXUTENBHOW  BOJTHBI OKUCITUTESbHBIN CIOM paspyLuaeTcs . Bo BpeMsi oTpuLaTenbHOM BOJHbI, SNEKTPOA
OX/12XKAAETCS U AeTanu CBApUBAIOTCSl, NMPOUCXOAUT NPOHUKHOBEHUE. MY M3MEHEHUN COOTHOLLIEHUS]
MeXxay ABYMS Moslynepuofamu NoCpeacTBOM perynmpoBaHus 6anaHca, CTUMYMpYIoT iMbo 04ncTKy, nmbo
NPOHUKHOBEHME.

Beicokasi yactora  Huskas 4acrora YacToTa no3BosISET HACTPOUTL KOHLEHTPaLMIO Ayru.
KoHueHTpauus ayrv yBenMumBaeTcs C noBbIlLaHWEM YacToTbl.
MpW yMeHbLUEHWUN YacTOThl Ayra paclLuMpseTcs.
B pexxume AC, YacToTa perynupyeTcs Bpy4Hyto. B pexxwume AC
Easy, 3TOT napamMeTp perynupyertcs aBToMaTyecku B
3aBMCMMOCTM OT AMaMETPa MCronb3yeMOoro 31eKTpoaa 1 Cusbl
ToKa. MNpegonyTuTensHO Ucnonb3oBaTh pexunm AC Easy.

®YHKLUMM, AOCTYMHbIE B 3aBMCMMOCTH OT cnocob6a cBapku
B 3aBMCVMOCTM OT PEXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKW HEe AEUCTBYIOT, CM TabiuLy HuxXe:

Po3axwur KypkoBoii pexum Mpouecc TIG
* *
HF |[TiGLift | 2T | 4T |4Tlog n(@m ® @ @ @ Balance Npoayeka
rasa rasa
. . . . . . . . . . (Tonbko . .
TIG Normal * (1) (Tonbko B (Tonbko B B
DC/AC P P P
4T log) AC*) AC*)
. . . . . . . . . (Tonbko B | (Tonbko . .
TIG Pulse * () pexxume B
DC/AC AC¥*) pexxume
AC¥*)
. . . . . . . (Tonbko B | (TonbkoO . .
TIG Easy Pulse *  |(cpeannin pexxume B
DC/AC I) AC*) pexxume
AC*)
SPOT
(Tonbko B . . . . .
pexxume DC)

*: B pexxume AC Easy, yacrotra u BO3pacTaHuMe TOKa HEAOCTYNHbl, OHM HaCTpavBalOTCH
aBTOMaTUYECKMU.
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BBoa B namMsATb U BbI30B MHh OpMaLun
Y Bac uMeeTcs 5 g4yeek NnamMaTu Ans BBOAA B NaMATb M BbI30Ba Bawmx napameTpos TIG. NoMMMO 3TUx sueek,
GYSMI TIG 207FV HF DC 3anoMuHaeT Balum NOCNeAHNE UCNONb3yeMble PErYIMPOBKU U PeaKTUBUPYET UX Npu
Ka>XX[0M HOBOM BKJIIOYEHUM annapaTa.

Beoa B.namsTL @
1- HaxxmmTe Ha KHOMKyY
" Press1” L SelectPI/P3 | 2- n" B TeyeHne 1 cekyHAbl.
@ i [ - Lﬂ jﬂ Moka Ha 3kpaHe ykazaHo "In" onepaumio MOXXHO aHHyNMpoBaTb.
Prasiisoe— ot G e 3- CTS CeKkyHAy Ha 3KpaHuMKe ykasblBaeTcs Homep nporpammbl (oT P1 go

RECOLL prass1” LSelectP1/PS | P5). [lepAia  KHOMKY HaXaTol, MOBEpHUTE Tymbnep, 4Tobbl HaiiTu
OUF]es 3([F_2])| nomxonswyio AJeliky NaMsTi, 3aTeM OTMYCTUTE KHOMKY. Bawm napameTpb
\ Press == — ~— -/ BBeAeHbl B MamsTh.

BbI30B AaHHbIX
[eicTBOBaTb TakuM e 06pa3oM, HO HaXuMast
FYAGITIYYUTSRITIN  BepHyThes K 33BOACKMM HATCTPOKaM

RESET o 1- aTb B Te4eHue 3 CeKyH/ Ha KHOMKY «reset».
 eackrommac || {7 ) 2- akpaHe nosiBnsieTcst «Ini»
\Press 3’ ~— /) Bce BBeAeHHble BaMW [AaHHble CTMpaloTCs  (3aBOACKWME MapameTpsbl

BOCCT@HaB/IMBAKOTCS MO 5 nporpaMMaM + napaMeTpbl BKIOYEHUST)
CoBeTyeMble KOM6MHaLUMN

1 Tok (A) O dnekTpop (MM) 0O Conno NMopaua rasa
= [0 npoBoJiOKa (MmM) (AproH
T m (npucaa. metann) n/MuH)
E 0,55 10-130 1,6 9,8 67
4-6 130-160 2,4 11 7-8
1 Tok (A) O Electrodo (mm) O Conno NMopaua rasa
- = 0 alambre (metal de (MmMm) (AproH
ik aportacién) n/MUH)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
q 2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

3aTaumBaHue aneKTpoaa

B 3aTauvBaHUM 31KTpoAa HET HEOBXOAMMOCTM 3a UCK/IOYEHWEM ClydYaeB, KOTAA TOK O4YeHb Cabbiii <50A.
DTO HOPMasbHO €CM Ha KOHLE 3nekTpoaa (opMUpyeTcs LWap, pa3Mep KOTOPOro 3aBUCUT OT BO3pacTaHus
TOKa, a TaKKe Npy 3HaunTenbHOM BanaHce

[ns onTMManbHOrO (YHKUMOHMPOBAHUSI Bbl AOMKHBI WUCMOb30BaTh 3aTOYEHHbIN 3NEeKTpo4 cneayowmm

obpasom: L = 3 x d ansa cnaboro Toka.
‘ L = d ans cunbHoro Toka.

L

KOHHEKTOp AN KypKOBOIrO ynpassieHuns
KOHHEKTOp Ansi KYpKOBOrO ynpasneHus

paboTaet cneayowmm o6pasom : 2
2
4 5 @ obwwmit Myckosoi KHomku + 3
MoTeHunomeTp
@ KHOMKa X0M0AHOro Toka
— ® KHOMKa CBapKM ropesnkon
33

O @ Kypcop / noTeHUMOMeTp 1
® +5B noteHumomeTp 10 KQ 4
5
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Vs ®

OXJTAXXAEHME ( TOJIbKO AJ151 GYSMI TIG 208 )

= 3ANPELLEHO UCNOJIb30OBATb ANMAPAT BE3 OXHA)KAAIOLI.I,EVI XXUOKOCTW.
B cnyyae HecobntofeHUs Bbl PUCKYETE MPUBECTU B OKOHYATE/bHYIO HEMPUrOAHOCTb HACOC CUCTEMbI
OXNAKAEHNS.

[aHHas cucTemMa co3fiaHa [N OXNaXAeHUst Ballel ropenku tig «C OXNaXAEHWEM XXWMAKOCTbO». OHa
paboTaer :
*  OOHOBPEMEHHO C BEHTUISITOPOM.
* WcknounTensHo B pexxnme TIG (Hacoc cpaboaeTt aaxe npy UCMONb30BaHWUM FOPESKM C BO3AYLUHbIM
oXJIaKAEHNEM).

3anonHnTe pesepsyap OXaXKAAtoLLEeN XUAKOCTbIO A1 aBTOMOGUNEN A0 OTMETKU Ha pe3epByape, He 6onblue
(émkoctb 1,25 n).

ANCTAHLUWNOHHOE YMNPABJIEHME

[uncTaHUMOoHHOe ynpasneHue paboTaeT B pexxnmax TIG n MMA.,

TEXHWKA 3JIEKTPUYECKNX MOACOEAVNHEHWIA

Annapatbl Tig 207FV n 208 ocHalleHbl pa3béMaMu rHe3[0BOro Tuna AN AMCTAaHUMOHHOMO YnpasfeHus.
Cneuncudeckuii  wrencenb € 7  wTblipamy  (onumus  apT.045699) nos3BoNseT MNOAKMOYATL  Py4YHOE
AncTaHumoHHoe ynpaeneHnue (RC) unu HoxHoe (PEd).

[ins MoHTaXxa cnefyvTe creayiollen cxeme:

G
Erodoy
D D : KoHTakT nepekntoyaTens
B C : Macca
c C B : Ckonb3sWwmit KOHTAKT (ABMXKOK)
o (e B A:+5B
Ref.045699 External view A Nb: BennuMHa Ha NoTeHUMOMETpe A0/MKHA BbiTb
NMoaknroueHune 10KQ

1- Bknoumnte annapat
2- MoakntoumnTe Nepanb WK AUCTaHLMOHHOE yNpaB/eHue K nepeaHelt NaHenu annapara.
3- Ha 1abno muraet « No » (Huuero),
4- BblbepuTe CBOM TUM YNpaB/eHus, MoBopaumBas PyKOSITKY PerysiMpoBKU CUibl TOKa :
No (Huuyero) « RC » = (Py4yHoe ynpasnenve)=> PEd (Mepanb)
5- Yyepe3 2 cekyHAbl HEMOABWXHOCTM PYKOSITKM, Ha Tabno ukcupyetcsi BbIGpaHHbI TUMN yrnpaBneHus u
3aTeM CHOBa
MOSBNISIETCS BENNYMHA CBAPOYHOro ToKa
Nb : ecnin Bbl OWKMGINCH, OTKIOUMTE AMCTAHUMOHHOE YNpaB/ieHue, annapat NoKaxeT, YyTo 60sblue HUYero
He noakntoyeHo: « No ». 3aTeM, NOAKMIoYMTE 3aHOBO AUCTAHLMOHHOE YMpaBieHue U BblGepuTe HYXHbIV
TUN yrpaBneHus.
MpumeyaHue: 3ToT BbIGOp Hapo byAeT AenaTb NpY KaXAOM BKIIOYEHWM annaparta.

DYHKLMOHMpPOBaHNe

[UCTaHUMOHHOE YrpaBneHne MO3BOMSIET M3MEHSTb MOLLHOCTb CBAPOYHOrO TOKa OT MUHMUMAsbHBIX 3HAYeHWM
(DC:5A/AC: 10/ MMA : 10A) fo ToKa, BblbpaHHOro nonb3oBaTteneM (Tabno).

B 37Ol KOHUrypaumm, Bce pexxuMbl U GyHKLMU OCTAKOTCS AOCTYMHBIMU U PErYIMPYEMBIMU.

Bo Bcex pexwumax KpoMme « Spot », ynpaBneHue nefanbto Nno3BoNsieT M3MEHSTb MOLHOCTb CBAPOYHOro TOKa
OT MMHWMManbHbIX 3HadeHuin (DC: 5A / AC: 10A / MMA : 10A) Ao Toka, Bbi6paHHOrO MOJb30BaTENEM
(tabno).
B pexxume TIG annapaT paboTaeT TOMbKO B 2X-TaKTHOM pexume (pexum 2T). K ToMy Xe yBenuuyeHve u
3aTyxaHuWe TOKa He perynupytoTcs anmnapaToM (Heaencreyrowme dyHKUMKM), @ Nosib30BaTeNleM C MOMOLLbIO
neganu.

B pexwumMe spot ynpasneHue nefasnbto 3aMeHsIET ralleTky ropesiku (MonoxeHue nefany He BAKSIET Ha TOK).
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NB (OTHOCHUTEJIbHASA NMPOAO/DKUTENIbHOCTb BK/TFOYEHUS)

« OnucbiBaeMbI anmnapaTt UMEET BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTMKM TuMa "nocTosiHHbIN ToK". MNB%, cneays Hopme
EN60974-1 (@ 40°C B TeueHue 10-MUHYTHOrO UMKIa) yka3aHbl B Tabauue :

GYSMI TIG 20 7FV (230B) /208 GYSMI TIG 207 FV (110B)
= AC = DC E = AC = DC E
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A

MpuMeYaHmne : UCMbITaHUsl HA HarpeB MPOBOAMAUCH NMPU KOMHATHOM TeMmnepaType v MB% npu 40 °C 6binn
orpeneneHbl MOAe/IMpOBaHMEM.

yXO[1 3A AMNMAPATOM / COBETbI

. YXO,Cl 3a annapaTtoM AO0/MKEH NMPOU3BOAUTLCA TO/IbKO KOMMNETEHTHbLIM CreymnaancToMm.

o OTKMOYNTb NWUTaHWE, BbLIK/IOYMB U3 PO3ETKM, U NOAOXAATb OCTAHOBKM BEHTUNSTOpa nepes TeM, Kak
paboTtaTb Haz annapaToM. BHyTpu annapaTta HanpskeHue v cuna Toka BeNWKW 1 oMnacHbl.

» HeobxoAMMO perynsipHO CHUMaTb KOpMyC M CAyBaTb Mblib. Bocnonb3yhTech 3TWM, 4To6bl MPOBEPUTL Y
KOMMETEHTHOro Cneunanncta KpernsieHne KOHTAKTHbIX COG,CWIHGHVIVI C TMOMOLbID WHCTPYMEHTa C
M30NALUMOHHBLIM NOKPbITUEM.

e PerynsipHo KOHTpONMpOBaTb COCTOSiHWE MpoBOA@ NuWTaHus. Ecnu npoBoa MoBpexaeH, TO ero Hajo
3aMEHUTb Y MPOM3BOAMTENS, Y CEPBUCHON CNyx6bl MK Y KBaNUULMPOBAHHOIO CreumanucTa, YTobbl
YCTPaHUTb OMacHOCTb.

e BbIxoagHble OTBEPCTUSI annapaTta He A0/MKHbI 6biTb 3aC/TIOHEHbI 4151 CBOGOAHOIrO NPOXOXAEHUS BO34yXa.

BE3OMNACHOCTb

AyroBas cBapka MOXeET ObITb OMAaCHOH M MPHYHHATD TSDKEJIIE, M/TM Aa)XKE CMEPTE/IbHbIE

PaHeHns. 3alnTure cebs1 M OKPyIKaroLHXx.

Cobrrogasite cnegyrowmue MHCTPYKLMH 110 6€30MacHOCTH :

Usnyyenme ayrm:  3awmTUTECh C MOMOLWBLIO MackuM cCBaplymka € GuabTpamu, COOTBETCTBYIOLIMMU
HopmaMm EN 169 nnu EN 379.

[oxpab, BoAasiHOW nap, [onb3yiTech BallMM annapaToM B YMCTOM cpeae (CTeneHb 3arpsisHeHust < 3),

Bnara : POBHO MOCTaBMB €ro Ha PacCTOsHUM CBbILE MeTpa OT CBapuBaeMol Aetanu. He
MCMONb30BaTh MOA AOXKAEM UMK CHETOM.
Ynap TokomMm : OTOT annapaTt AomkeH ObiTb MOAKMOYEH TONMbKO K OAHOdasHoW poseTke C 3

NnpoBOAAMU, NPUYEM HyNIEBOIN NPOBOA AOC/KEH BbITb COEAMHEH C 3a3eMNeHneM. Hu B
KOEM Cfly4ae He TporaTb AeTanu Nog HanpskeHUeMm.
MpoBepuTb, YTO CETb MUTaHWS NOAXOAWT ANA annapara.
MapeHus : He nepeHocuTb annapat Hag NoabMy MW NpeaMeTaMy.
Oxxorum : HocuTb pabouyto ogexay W3 OrHeyrnopHoW TKauu (X1omKa, CMEeLoBKM MU
[PKMHCOBOW TKaHM). PaboTaTb B 3alUMTHbIX pyKaBuUax U (apTyke M3 OrHeyrnopHoWu
TKaHW. 3aliMTUTb OKPYXXAlOLWMX, YCTaHOBMB OTHECTOWMKWME 3alUMTHbIE 3KpaHbl Wn
npeaynpeavs MX He CMOTPETb Ha Ayry U cobnoaaTb AOCTATOYHYIO ANCTAHLIMIO.
OnacHOCTb NoXapa : YCTpaHWTb BCe BO3rapatowimecst npeaMeThbl M3 paboyero NpocTpaHcTBa. He paboTaTth
B MPUCYTCTBMWN BOCMNAaMEHSIIOLLErocs rasa.
WUcnapeHus : He BabixaTb rassl M ucnapeHuss npu ceapke. Ecnv BapuTe B noOMeLlLeHuM,
MCMoNb30BaTb anmnapaTt B XOPOLIO NMPOBETPMBAEMOM MECTE C BbITSHKKOM.
[OononHutenbHble  Jliobasi cBapka :
Mepbl - B MECTax C MOBbILLEHHON OMacHOCTLIO 3IEKTPUYECKOrO yaapa,
NpPeAoCTOPOXKHOCTU: - B 3aKPbITbIX MOMELLEHMSX,
- B MPUCYTCTBME BO3rapaeMbIX Mn B3PbIBOOMAaCHbLIX BELLECTB,
BCerga Ao/mkHa 6biTb 0406peHa "0TBETCTBEHHBIM CMELMANUCTOM" U BbIMONHATLCS B
NpUCYTCTBUE NIOAEN, CNOCOEHBIX OKa3aTh NEPBYIO MOMOLLb.
HeobxoaMMo wmcronb3oBaTb TexHWYeckMe CpeacTBa  3aluuThl, OMUCaHHble B
TexHuyecko Crneumndmkaummn CEI/IEC 62081.
CBapka B BbICOKO PaCrOSIOXXEHHO 30HE 3arpelleHa, KpoMe kak Ha o6e30maceHHbIX
pabounx nnoLaakax.
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Jlioan, nMetoLMe KapAMOCTUMYNIATOPbI, AO/HKHBI CMPOCUTb COBETa Bpaya nepep TeM,
KaK MCnoJib30BaTh 3TH annaparbl.
Annapar Hesnb3sl UICMOJ1b30BaTh AJ1Sl OTTAMBaHMUS KaHaIM3aLUMii.
B pexxume TIG, nepemellaiite ra3osblii 6a1/10H, co6atoaas Bce MeEPbl NPefOCTOPOXKHOCTH, T.K.
CYLLECTBYET ONacHOCTb, €C/I 6as1I0H MM BEHTW/b 6a1/I0HA NOBPEXAEHDI.

AE®EKTbI / NX MPU4YNHDbI / UX YCTPAHEHME

AedekTbl MpuyunHbl YcTpaHeHue
AnnapaT He BblAaeT ToKa, W MopgoxpaaTb, Koraa 3aKOHUYUTLCS BpeMSsi
P A ‘ Bkntounnace  TemnepaTypHas A ! A P
ropuT  Xentas  namrpyka oXnaxaeHu4s, MpPUMEPHO 2 MWH.
3a-lWmMTa annapara.
TeMnepaTypHoro gedekral Jlamnoyka® noracHert.

OKpaH ropwT, HO anmapaTt He
BblZaeT ToKa.

Kabenb 3axuma Macchl
aepxartens  anekTpoga
MOAK/IIOYEH K annapary.

nnu
He

MpoBepuTb NOAKMNIOHEHUS.

Bo Bpems BKIOYEHUS 3KpaH

HanpsbkeHnne BHe npeaena 230

NnokKa-3biBaeT B TeuyeHun | B +/- 15% ans GYSMI 208, u Mpose 3ne SCKYIO 80
ofiHOM CeKyHAbl, 3aTem | 85 B — 265B ansa GYSMI 207 POBEPUTE SEKTPUHECKYIO NPO-BOAKY.
BbIK/TIO4aeTCs. FV.
Mcnonb3oBaTtb BO/b(PpaMoBbiIi
Llebext BORbGPAMOBOrO 3N1EKTPOZ NOAX0ASLIErO pa3Mepa
aneKkTpoaa V|CI'IOJ'Ib3uOBaTb MPaBUIbHO  MOATOTO-
HectabunbHas ayra. BNIEHHbIN BONb(PaMOBbIM 31eKTpoa
MNpu cnaboM Toke — yBeNNYbTE YacToTy
CnuwkoM  cunbHasi  nogava CHU3UTB Nomavy rasa
rasa
30Ha cBapKku. 3aLmMTUTb 30HY CBApKWU OT CKBO3HSIKOB.
BonbgpamoBbiii 3NeKTpoa YBENMunTb  ANUTENbHOCTb  MPOAYBKU
OKUC-NAeTCs U TyckHeeT B | [edekT npoayBkuM rasa B |rasa
KOHLe CBapKu. KOHLIe CBapKW. MpoBepuTb n 3aBUHTUTb BCe
CoeaMHeHNs ra3oBoro basnnioHa
MpoBepbTe, 4YTO  3aXuWM  Macchl
NOAK/OYEH K +
IneKTpos nnasuTcs Owwnbka nonspHoCTU
3HauuTeNbHbIM  BanaHc,  CIULLKOM

HW3KaAa 4acrtota
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mll! TIG207FVv & 208 AC/DC

() DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que les postes de soudure GYSMI TIG 207FV-208 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 2007.

@) DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described in this manual conforms to the standards of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the standards 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 2007.
(® DECLARACION DE CONFORMIDAD

Gys certifica que los aparatos de soldadura GYSMI TIG 207FV-208 son fabricados en conformidad con las directivas
baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecénica 2004/108/CE del
15/12/2004. Esta conformidad estd establecida por el respeto a las normas EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.
El marcado CE fue fijado en 2007.

() KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass beschriebene Gerdte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden europaischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 iberein.
CE Kennzeichnung: 2007

@ ABEKJIAPALINA COOTBETCTBUSA

GYS 3asBnsieT, YTo CBapoyHble annapatbl Gysmi TIG207FV/208 npowv3BefeHbl B COOTBETCTBUM C AMPEKTMBAMU
EBpocotoza 2006/95/CE o Hu3KOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takxe c aupektuBamu CEM 2004/108/CE ot
15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO B COOTBETCTBUM C COrnacoBaHHbIMM HopMamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2003 r..

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2007 r.

01/04/10 Nicolas BOUYGUES

Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges *

53941 Saint Berthevin C Bttt

GARANTIE FRANCE

» 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 piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
« Le justificatif d’achat datée (facture, ticket ...)
» Une note explicative de la panne.

Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés 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 Tél: +33 (0)2 43 01 23 68
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GARANTIE - DEUTSCHLAND

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 unverdndert.
Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschéaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren iibernommen.
Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung trédgt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhéndler.
PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS /ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNACHbIE AETA/IN

| N° | Désignation

1 @ Cordon secteur @ Power supply cord @ Netzzuleitung @ Cordén de alimentacion 21491 (208)
@ Ceresoit WHyp 21480 (207)

2 @ Carte électronique Principale @ Main Electronic Board @ Hauptplatine & Tarjeta electrénica 97151
principal @ OcHoBHasi aneKTpOHHas nnaTa

3 @ Carte HF & HF Board @ HF Platine @ Tarjeta HF @ Mnarta HF 97059

4 @ Carte alimentation @ Supply board @ Netzkarte @ Tarjeta control de potencia @ Bnok nuTanus 97155

5 @ Carte contrle puissance @ Power control board @ Stromreglerplatine @ Tarjeta control de 97154
potencia @ Nnara KOHTPO/Si MOLLHOCTYU

6 @ Carte d'affichage @ Display board @ Anzeigefeld @ Pantallia @ Oucrineit 97061

7 @ Ensemble électronique primaire @ Primary elctronic set @ primérer Elektronikreis @ Conjunto 97152
electrénico primario @ komnnekt NepBUYHOW 3NEKTPOHUKHM

8 @ ensemble électronique secondaire @ Secondary electronic set @ sekundérer Elektronikkreis & 97051
Conjunto electrénico secundario @ KoMNNeKT BTOPUYHOMN SNEKTPOHNKM

9 @ self de sortie & output induction coil @ Ausgangsdrossel @ bobina de induccién de salida @ 63678
ApOCCeNb BbIXOAA

10 | @ transformateur HF @ HF transformer @ HF Transformator @ Transformador HF @ 95286
TpaHcdopmartop HF

11 | @ Bouton potentionmétre @ Potentiometer Button @ Potentiometerknopf @ Botdn potentiometro 73094+73095
@ KHonka noTeHuMoMeTpa

12 | @ Bouton codeur incrémental @ Encoder Button @ Einstelldrehknopf 73096+73097
& Botdn de incrementacion @ Kronka anddepeHumanbHoro wudpaTopa

13 | @ Douilles @ Connectors @ SchweiBkabelbuchse T50 @ Conectadores @ KoHHekTopi 51464

14 | @ Connecteur gachette @ Trigger connector @ Brennerbuchse @ Conectador gatillo @ KoHHekTop 51126
KypKa

15 | @ Ventillateur @ Fan @ Ventilator 92 x 92 @ Ventilador @ BeHtunsto 51021

16 | @ Grille ventilateur@ Fan frame @ Ventilatorgrill @ Rejilla ventilador @ Pewerka BeHTUnsTOpa 51007

17 | @ électrovanne @ solenoid valve @ Gasventil @ Electrovalvula @ snextpoknanaH 71542

18 | @ Clavier & Keyboard @ Tastenfeld & Teclado @ KHonouHoe ycTpolicTso 51918
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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TIG207FVv & 208 AC/DC

ICONES/SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG/ ICONOS/ FPA®UYECKUE CUMBOJIbI

A | @ Ampéres @ Amps @ Ampere & Amperios
@ Amnep

V| @ volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ BosbT

Hz | @ Hertz @ Hertz @ Hertz & Hertz @ l'epu

-

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA —
Manual Metal Arc @ Electrode welding (MMA
— Manual Metal Arc) @ SchweiBen mit
umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @&
Soldadura con electrodos refractarios (TIG —
Tungsten Inert Gas) @ PyuHas ayrosas
cBapka (MMA — Manual Metal Arc)

]5}-’ b

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou
60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz
@ Einphasige Netzversorgung mit 50 oder
60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50
0 60 Hz @ OpaHodazHoe HanpsbxeHue 50 nnm
60y

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load
voltage @ Leerlaufspannung @ Tension
asignada de vacio @ HanpspkeHne xonocToro
xoza

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG
welding (Tungsten Inert Gas) @ TIG (WIG)
SchweiBen (Tungsten Inert Gas) @ Soldadura
TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Csapka TIG
(Tungsten Inert Gaz)

U1

@ Tension assignée d‘alimentation @ rated
supply voltage @ Netzspannung & Tension de
la red @ HanpsbxeHue cetu

@ 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
environments with increased risk of electrical
shock. However, the welding machine should
not be placed in such places. @ Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten
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. @ MoaxoanT Ans
CBapku B CpeAe C MOBbILLIEHHOW OMacHOCTbO
yAapa aneKTpU4eckuM TOKoM. TeM He MeHee
He cneayeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKA B Takue
noMeLleHms.

Iimax

@ Courant d'alimentation assigné maximal
(valeur efficace) @ Rated maximum supply
current (effective value) @ Maximaler
Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente
maxima de alimentacion de la red @
MakcuManbHbIl ceTeBol Tok (3ddekTBHas
MOLLHOCTb)

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
Maximum effective supply current @
Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacion efectiva maxima @
MakcuMaibHbIN 3dEKTUBHBI CETEBON TOK

EN60974
-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 fir
SchweiBgerate @ El aparato esta conforme a
la norma EN60974-1 referente a los aparatos
de soldadura @ Annapat cooTseTcTBYET
eBponeinckoii HopMe EN60974-1

1P23

@ Protégé contre laccés aux parties
dangereuses des corps solides de diam
>12,5mm et chute d'eau (30% horizontal) &
Protected against access to dangerous parts
by any solid body which is @ > 12,5mm and
against rain-fall (30% horizontal) @ Gegen

Eindringen ~ von Kérpern  mit  einem
Durchmesser> 12,5mm und gegen
Sprilhwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30%

horizontal) & Protegido contra el acceso a las
partidas peligrosas de cuerpos solidos de
diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30%
horizontal) @  3awMweH npoTMB focTyna
TBEpPAbIX Ten AnameTpoM >12,5MM K onacHbiM
yacTaM 1 ot Boabl (30% ropusoHT.)

eI =

@ Convertisseur monophasé
transformateur-redresseur @ Single phase
inverter, transformer-rectifier @ Einphasiger
statischer Frequenzumformer/ Trafo/
Gleichrichter @ Convertidor monofasico
transformador-rectificador @ OpHodasHbIii
MHBEPTOP, C TpaHchopMaumel n

X

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty
cycle at ...% @ X : Einschaltdauer ...% &
X : Factor de funcionamiento de ..% @ X

@ Courant de soudage continu @ Welding
direct current @ Gleichschweissstrom & La
corriente de soldadura es continua @ Csapka
Ha MOCTOSIHHOM TOKe

@ Courant de soudage alternatif @ Alternative
welding current @ einstellbarer Wechselstrom
@ Corriente de soldadura alterna @
MepeMeHHbIN CBapOYHbIV TOK

12 |..%

u2

..%

@ 12 : courant de soudage conventionnnel
correspondant @ I2 : corresponding
conventional welding current @ 12 :
entsprechender SchweiBstrom & 12 :
Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,
@ U2 : Tensions conventionnelles en
charges correspondantes @ U2 :
conventional voltages in corresponding load
@ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @
U2 : Tensiones convencionales en carga @
U2 : cooTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE
HanpshkeHna*




@ Appareil conforme  aux directives |
européennes @ The device complies with !
European Directive @ Gerdt entspricht |
europdischen Richtlinien @ El aparato estd |

conforme a las normas europeas. @ |
YCTPOIACTBO ~ COOTBETCTBYET  €BPOMENCKUM |
HopMaM __ L _._. _l

® @9

(@ Larc

@ Conforme aux normes GOST (Russie) :
@ Conforms to standards GOST / PCT ;
(Russia) @ in Ubereinstimmung mit der Norm |
GOST/PCT i
@ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) |
@ MpoaykT cooTBeTCTBYET CTaHAApTy Poccum |

|
électrique produit des rayons |
dangereux pour les yeux et la peau (protégez- !
vous !) @ The electric arc produces :
dangerous rays for eyes and skin (protect ;
yourself 1) @ Der elektrische Lichtbogen |
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut |
(schiitzen Sie sich !) @ El arco produce rayos |
peligrosos para los ojos y la piel (i Protegase !) |
@ SnekTpuueckas Ayra NpOM3BOAMT OnacHbie !

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou
une explosion. @ Caution, welding can result
in fire or explosion.@ Achtung : SchweiBen
kann Feuer oder Explosion verursachen &
Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosién. @ BHumaHue! Ceapka MOXeT

@ Mise en veille/mise en marche @
standby/On @ Standby / Einschalten @
standby/ puesta en marcha @
Bk110UMTB/PEXMM 0XMAaaHUs

A

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est !
constitué par la prise secteur en coordination !
avec l'installation électrique domestique. !
L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de :
la prise. .@ The mains disconnection mean is :
the mains plug in combination with the house ;
installation. Accessibility of the plug must be |
guaranteed by user. @ Die i
Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen |
des Netzsteckers vom héuslichen Stromnetz. |
Der Geratanwender sollte den freien Zugang !
zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El !
dispositivo de desconeccién de seguridad se |
constituye de la toma de la red electrica en :
coordinacion con la instalacion eléctrica |
doméstica. El usuario debe asegurarse de la |
accesibilidad del enchufe. @Cucrema |
OTK/IIOYEHUs 6E30MacHOCTU BKIIOYAETCS Yepes |
CeTeByI0 LITENCeNbHYI0 PO3eTKY i
COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLHEN 3EKTPUYECKON |
ycTaHoBke. Monb3oBaTenb AoMmkeH yoeanTbes, !
|

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction :
avant utilisation @ Caution ! Read the user |
manual @ Achtung : Lesen Sie die |
Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las |
instrucciones de utilizacién. @ Brumatme ! I
|
@ Produit faisant l'objet d'une collecte !
sélective- Ne pas jeter dans une poubelle :
domestique ! @ Separate collection required — :
Do not dispose of in domestic waste bins @
Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie |
diese Gerate nicht in die hdusliche Mlltonne. |
@ Este aparato es objeto de una recoleccion i
selectiva. No debe ser tirado en en cubo I
doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneunansHoii !
yTunusaummn. He BbibpackiBaTh C 6bITOBbLIMM !
OTXOfiaMU. !
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FACADE ET BRANCHEMENT / FRONT AND CONNECTIONS / FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE / CARA
DELANTERA Y CONEXIONES / NEPEHASA NAHEJ1b N NOAK/THOMEHUE

Grum iy Ooe
QI e-urr | (aT O makue Oy acom
) wa i o ) s

e )

T e

0

I Bouton de mise en marche/ veille
D Standby button o] Standby Taste

e Botdn de espera KHorka

EKJ'IDOHMTI:-/EKJ'IIOHMTB

I Afficheur + indicateur d’unités

len] Display + unit indicators

loc] Digitale Anzeige @ pantalla + indicador
de unidades % ucnneit + uHankatop

envHL 12
IL! Bouton de sauvegarde des parameétres TIG
D116 parameters save button

WIG Parameter Speichertaste & Boton de
salvaguarda de los parametros TIG —
@ KHonka coxpaHeHusi napaMeTpos TIG 13
l&? Bouton de rappel des paramétres TIG &
TIG parameters recall button B wic
Parameter Abruftaste & Botén de llamada de
los parametros TIG KHonka HanoM1HaHus
napamerpos TIG S

14

IL! Voyant de defaut thermique

Thermal default light @ Thermische
Warnleuchte & Indicador luminoso de defecto
térmico & Jlamnouka TepMuyeckoro gedekra
I&? Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG
@D 116 - Pre-gas setting button WIG -
Gasvorstromung- Einstelltaste @ Botdn de
reglaje del Pre-gas TIG & Knonka
perynMpoBKky nogauv rasa TIG

Ii? Bouton de réglage du temps de montée du
courant-TIG D TIG — Current increasing time et
setting button WIG — Stromanstieg- 16
Einstelltaste & Boton de reglaje del tiempo de|
subida de la corriente - TIG % Kxonka

pEryJMpoBKU BpEMEHM YBEMUYeHns Toka TIG

IL? Bouton de réglage de la fréquence-TIG

15

pulse ' Pulse TIG — Frequency settinébutton ?
Puls WIG — Frequenz Einstelltaste

Boton de reglaje de la frecuencia - TIG pulse
Kronka perynvpoBku yactoTel TIG pulse

l&? Bouton de réglage du courant froid TIG/

Hotstart MMA Cold current TIG / Hot Start

MMA setting button & Zweiter SchweiBstrom 1_8

/ Hot Start MMA Einstelltaste  Boton de
reglaje de la corriente fria TIG/ Hotstart MMA
KHonka perynvpoBku cnaboro Toka TIG/
Hotstart MMA

FEl] @ Connecteur de raccordement:

TIG : Connecteur de puissance

MMA: porte-électrode ou pince de masse
Connecting socket :

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp

@ Anschlussbuchse:

WIG: Brenner

MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
Conectador de enlace :

TIG : conectador de potencia

MMA : porta-electrodo o pinza de masa
KoHHekTop:

TIG : KOHHEKTOP MOLHOCTI

MMA: Anst AepxkaTens SneKTpoaa Uin 3axuma

Macchl

desvanecimiento TIG @ MoTeHuvomeTp
DErYNIMPOBKM BPEMEHW CHKeHNs Toka TIG
W) Bouton de réglage du temps de Post-GAZ
TIG len] TIG — Post-gas time setting button
WIG — Gasnachstromung- Einstelltaste ®
Boton de reglaje del tiempo de Post-GAZ TIG
KHOMKa perynpoBKM BpeMeHI NpoayBKiA
rasa TIG
I} Bouton de choix du procédé de soudage
Welding mode choice button Wabhltaste
fiir SchweiBmodus & Boton de eleccion del
proceso de soldadura
KHonka Bblbopa crnocoba cBapku

I&! Bouton de choix du comportement de la

gachette TIG Parameters setting
multifunction knob @ WIG Taktwahitaste &
Botdn de eleccion del comportamiento del
gatillo TIG % KHorka BbiGopa KypkoBOro
perynnposaxus TIG

20

IL? Connecteur de raccordement:
TIG : Pince de masse torche
MMA: porte-électrode ou pince de masse
D Connecting socket :
TIG : torch earth clamp
MMA : electrode holder or earth clamp
@ +"Anschlussbuchse:
WIG : Brennermasseklemme
MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
@ Conectador de enlace:
TIG : Pinza de masa antorcha
MMA : porta-electrodo o pinza de masa.
KoHHekTop:
TIG : ans 3aX1Ma Macchl ropesnku
MMA: /15t AepxaTesst 37eKTpoaa Um 3axuma
Macchl

Il Molette multifonctions de réglage des
paramétres Parameters setting
multifunction wheel Parameterwahl-
Drehknopf @ Rueda multifuncional de reglaje
de los parametros % MHOrogyHKLMOHaNbHbIV
Tymbnep Ans perynvpoBKi napameTpos

IL? Bouton de choix des options de soudage
716 D TI6 welding options button & WIG
SchweiBwahltaste @ Botsn de eleccién de las

opciones de soldadura TIG @ KHonka BbiGopa e
BapvaHToB capku TIG 21
I} Bouton de sélection du soudage TIG AC —
pc @ Welding TIG AC-DC Selecting knob
Betriebssystemauswahl (TIG AC/ DC) e~}
Botdn de seleccion de soldadura TIG AC — DC

I&? TIG : connecteur géchette torche
TIG : torch trigger socket

WIG : Brenneranschlussbuchse
& TIG : conectador gatillo antorcha
@ TIG : KOHHEKTOP KypKa ropenku

IL! Raccord gaz W Gas connection
Gasanschluss & Conectador gas @
TogkniodeHve rasa

KHonka HacTpoliku Bbi6opa ceapku TIG AC [lie¥3
C

IL! Bouton de réglage balance (tig AC / AC

I} Connecteur commande a distance 6
Remote control connector
Fernsteuerunganschluss & Conector mando a
distancia @ KOHHEKTOP AMCTaHLIMOHHOMO
paBneHus

Easy) Balance setting knob (tig AC / AC
Easy) o] Balanceeinstellungstaste (Tig AC /
AC Easy) & Boton de ajuste balanza (tig AC /
AC Easy)% KHonka HacTpoliku 6anaHca (tig
AC / AC Eas
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li! Raccord eau torche tig.ﬁ Water cooled tig
torch connector @ WIG Brenneranschluss
Conexidn agua antorcha tig MoaknioueHne
XKMOKOCTY K ropenke Tig
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IL! Bouton de réglage fréquence (Tig AC) &
Frequence setting knob (Tig AC)
Frequenzregler (Tig AC)
Boton de ajuste frecuencia (Tig AC)

KHoMKa HacTpoiiku yactoTbl (Tig AC)

@ Potentiométre de réglage du temps
évanouisseur TIG W) TIG — Down slope time
setting potentiometer WIG -
Stromabsenkung Einstellpotentiometer
Potentiometro de reglaje del tiempo de

T | Ry e | e oz
& |l ooy Lo | Lo o st
17 kg 20,6 kg 24,6 kg 30,2 kg




