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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocureTiG 250 A oc HF

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 TIG 160 A DC / 200 A DC / 250 A DC est un poste de soudure Inverter, portable, monophasé (triphasé pour le
250 DC), ventilé, pour soudage a I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC). Le soudage TIG DC requiert
une protection gazeuse (Argon). En mode MMA, il permet de souder tout type d'électrode : rutile, basique, inox et
fonte. Ils fonctionnent sur une alimentation électrique, monophasée 230V pour le TIG 160 A DC, monophasée
comprise entre 85V et 265V pour le TIG 200A DC. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes
électrogénes. Le TIG 200 A DC peut étre équipé d’'une commande a distance manuelle ou pédale.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

e Le TIG 160 A DC / 200 A DC est livré avec une prise 16A de type CEE7/7. Le TIG 250 est livré avec une prise
400V 16A triphasée 5 poles type EN 60309-1. Le TIG 160 A DC doit étre relié a une prise 230 V (50 - 60 Hz)
AVEC terre. Le TIG 200 A DC dispose d'un systéme « Flexible Voltage », il salimente sur une installation
électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz). Le TIG 250 A DC, il s'alimente sur une
installation électrique 400V (50 - 60 Hz). triphasée AVEC terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué
sur l'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible
et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre
nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. Utiliser de préférence une
prise 25 A pour le TIG 160 A DC en utilisation intensive.

« La mise en marche s'effectue par un appui sur le bouton de veille @ Pour le TIG 250 A DC, en tournant le
commutateur.

o 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.

e 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 aprés refroidissement.

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

o A partir du ler décembre 2010, modification norme EN 60974-10 applicable pour les TIG 160 A DC : Attention,
ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. S'ils sont destinés a étre connectés au systéme public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer qu'ils peuvent y étre reliés.
Consulter si nécessaire I'opérateur de votre réseau de distribution électrique.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

Branchement et conseils

o Brancher les cables porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
o Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes

o Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n'est pas utilisé

Aides au soudage intégrés

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
O -
Q] 1- Sélectionner le mode MMA
m Nb. pour le GYSMI TIG 200, lintensité de soudage varie selon la tension de votre alimentation
électrique : -en 110V, l'intensité peut étre réglée de 10 a 120A
- en 230V, l'intensité peut étre réglée de 10 a 200A

2- Sélectionner le courant désiré grace au potentiomeétre
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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocureTiG 250 A oc HF

Hot start ajustable

Le Hot Start est réglable de 0 a 60 %

Press

dans la limite de 160A pour le TIG 160 A DC.
dans la limite de 200A en 230V, 120A en 110V pour le TIG 200 A DC.
dans la limite de 250A pour le TIG 250 A DC

1- Cliquer et maintenir appuyé.
2- Sélectionner le Hot Start souhaité.
N.b.: linscription "HI" indique que le Hot Start est au maximum.

Arc Force ajustable (sur TIG 200 A DC/ TIG 250 A DC uniquement)
L'Arc Force est réglable de 0 a 100 % (dans la limite de 200A en 230V ou 120A en 110V pour le TIG 200 A DC).

1- Cliquer et maintenir appuyé
2- Sélectionner I’Arc Force souhaité.

SOUDAGE TIG

Choix du type d'amorgage

O -+ [

;::.m 8::,"" 1- Sélectionner votre amorgage LIFT ou HF
& ®

Swirh g YT 1- Toucher Iélectrode sur la piéce a souder
e t 2- Appuyer sur la gachette
—

— < 3- Relever I'électrode.

L%

4~

—

e |

[ TIG 160

| TI1G 200/250

Nb. : Les TIG 200 / 250 DC détectent automatiquement la torche qui leur est connectée.

1- Appui et maintien gachette: Prégaz, montée en courant, soudage

2- Relachement 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.

& &

1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de I'amorgage. Pour faciliter le
positionnement de I'électrode, un courant faible de 10A est fourni, agissant
comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).

2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne affichée,
soudage

" 3- Appui gachette : évanouissement jusqu'a 10A (pour une bonne fermeture

du cratere)
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.

Nb : pour les torches double bouton et double boutons potentiométre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiométre actifs, bouton « bas/courant froid » inactif.
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Ce mode fonctionne comme le mode 4T mais lorsque vous étes en phase de soudure une impulsion bréve 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 l'amorcage. Pour faciliter le
positionnement de I’électrode, un courant faible de 10A est fourni, agissant
/,  COMMe un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
4 2- Reladchement gachette : montée du courant jusqu'au courant "chaud" de
soudage (consigne affichée)

& K R &K

impulsion bréve : passage au courant froid (% I). ‘f’ répétgr
- impulsion bréve : retour au courant "chaud". a souhait
3- Appui gachette : évanouissement jusqu'a 10A (pour une bonne fermeture

du cratére).
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.

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 '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).

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.

1l permet de préparer les piéces 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

soudage. Il améliore aussi la régularité de I'amorgage.
Conseil :Plus la torche est longue et plus il faudra augmenter cette durée. (0,15/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 : Prendre pour base 30A / mm et ajuster en fonction de la piéce a souder,

1l s'agit du pourcentage du courant chaud, plus le courant froid est bas moins la piece s'echauffera
pendant le soudage.
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Temps nécessaire pour évoluer du courant de soudage jusqu'au courant minimum. Evite les fissures et
les cratéres de 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- 200A=15sec-
250A=25sec)
Nb: A tout moment vous pouvez vérifier vos réglages en appuyant simplement sur le bouton du paramétre, sans
tourner la molette.

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 | 4Tlo I s N I
NE o o o 8.0

. . . . . . . . . . .

TIG Normal (1) (uniquement

en 4T log)
T1G Pul . . . . . . . . . . .

ulse
(1)
. . . . . . . . .
TIG Easy Pulse (I moyen)

SPOT . . . . .

Mémorisation et rappel des mémoires
Vous disposez de 5 mémoires pour stocker et rappeler vos paramétres TIG. En plus de ces mémoires, TIG 160 A DC/
200 A DC mémorise vos derniers réglages activés et les réactive a chaque redémarrage du poste.

Mémorisation

MEMORIES (5 PROGRAMS) 1- Appuyer sur le bouton @

LOADING 2- "In" pendant 1 seconde.

Press 1" Select P1/P5 Tant que I'affichage indique "In" I'action peut &tre annulée
H ,' ﬁ| 3‘ 3- Au dela d'une seconde I'afficheur indique un numéro de programme (P1
Press a P5), tout en maintenant le bouton appuyé tourner la molette pour definir
RECALL | s17 _ _ SelectP1/P5 I'emplacement mémoire adéquat, lacher le bouton vos parametres sont
SRIAN 3 mémorisés
Pres (T P Z Rappel d'une configuration
N / Procéder de la méme fagon mais en appuyant sur @

FACTORY PARAMETERS Retour.reglage bsine

1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.

RESET - 8

| 2- L'afficheur affiche Ini
, U] ;ACKT"'"'T'AL Toutes les sauvegardes sont supprimées (les paramétres usine sont
\ress S restaurés sur les 5 programmes+ paramétre de démarrage).

Combinaisons conseillées / affutage électrode

3 : Courant (A) @ Electrode (mm) & Buse Débit
o~ = & fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130-200 2,4 11 7-8
> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode afflitée de la maniére suivante :

L = 3 x d pour un courant faible.
d L = d pour un courant fort.
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Connecteur de commande gachette
Le connecteur de commande gachette est congu de la maniére suivante :

TIG 200 / 250 Gysmi TIG 160
@ Commun BP + Potentio. ® Commun
@ Bouton courant froid @ Bouton courant froid
® Bouton de soudage torche ® Bouton de soudage torche
3 ® Curseur / potentiométre
® +5V potentiométre 10 KQ 2
l_ 3

1

4

5

COMMANDE A DISTANCE (TIG 200 A DC uniquement)
La commande a distance fonctionne en mode TIG et en MMA.

Connectique
Les Tig 200 FV 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

Pl [ D : Contact du switch
B C : Masse
e C B : Curseur
D—"¢ <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 » =» (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 l'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 & distance manuelle permet de faire varier le courant de lintensité mini (DC : 10A / MMA : 10) &
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 l'intensité
mini (DC : 10A / 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 na pas d'effet sur
le courant)
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FACTEUR DE MARCHE

e 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 :

TIG 160 A DC TIG 200 A DC (230V)
X% @] Imax [ X% @ | I max X% @| Imax | X% @ | Imax
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% 100A 60% 80A 60% 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
TIG 200 A DC (110V) TIG 250 A DC
X% @| Imax | X% @ | I max X% @| Imax | X% @ | I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

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

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

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

o Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

o Controler 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

o Laisser les ouies de l'appareil libres pour I'entrée et la sortie dair.

SECURITE

Le soudage a I'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 l'aide d’un masque muni de filtres conformes EN 169 ou

de l'arc: EN 379.

Pluie, vapeur d’eau,  Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat
humidité: et a plus d’'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation 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.

Brilures : 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 l'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,
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CBapKka B BbICOKO PacroNOXXEHHOW 30He 3anpelleHa, KPoMe Kak Ha 06e30MaceHHbIX
paboyunx nnoLagkax.

Jroau, MeloLMe KapaAMOCTUMYJISITOPbI, AO/HKHbI CPOCUTbL COBETa Bpaua nepep TeM,
KaK UCNoJsib30BaTh 3TW annaparbl.
Annapar He/lb3s1 MICNOJ1b30BaTb AJiS OTTaMBaHUs KaHasIM3aLuui.
B pexxume TIG, nepeMeLlaiite ra3osblii 6ann0H, cobniogas Bce Mepbl NPeAOCTOPOIKHOCTH, T.K.
CyLIECTBYET ONacHOCTb, €M 6a1I0H Wn BEHTUIbL 6a//1I0Ha NOBpEeXXAEHbI.

AE®EKTbI / MIPUYUHDbI / YCTPAHEHUE

AedekTbl MpuyunHbl YcrpaHeHue
Annapat He BblAAET TOKa, W roOpuT Mopoxaats, Kor, 3aKOHUMTLCS  BpeMsi
apa A 4 P Brnounnace TemnepaTypHas 3a-wuta AOKAATE, Aa a P
xentas fnaMﬂouKa TeMnepaTypHoro annapata OXNIX/AEHNS, NPUMEPHO 2 MUH. JlaMnouka %
fedekra. ) roracHerT.

Kabenb 3axuma Maccbl nm

SKpaH ropuT, HO annapaT He BblAaeT o
[epxaTens anekTpofa He mnoaknoyéH | MpoBepuTb NOAKIIOYEHNS.

ToKa. K annapary.

Bo BpeMms BKIlOYeHWsi 3kpaH Moka- | HanpsbkeHue BHe npepena 230 B +/-

3blBaeT - 15% ans TIG 160, n 85 B — 265B ans FIPOBEDHTS 37EKTPUYECKyI0 NPO-BOIKY.
TIG 200, vnn 400B (+/- 15%) ans TIG :
250

Mcnonb3osaTb BONbGPaMOBbIN 3NeKTpoa
noAxoAsLIero pasmepa

Mcnonb3oBaTb  MpaBUIbHO  MOAFOTO-BAIEHHBIV
BO/Ib(hPaMOBbIN INEKTPOA

CnvIIKOM cunbHas nogaya rasa CHW31Tb noaavy rasa

30Ha cBapKu. 3almMTUTb 30HY CBApKN OT CKBO3HAKOB.
YBENUYNTL ANIUTENLHOCTD MPOAYBKYM rasa
MpoBepuUTb W 3aBMHTUTL BCE  COEAMHEHWS
rasosoro 6annoxa

DNeKTpoA NIaBUTCS Owwnbka nonsipHOCTU MpoBepbTe, YTO 3aKUM MacChl NOAKMOYEH K +
MpoBepbTe npucyTcTBME BCex (a3. 3aTem
nepesanycTuTe annapat ANs NepenpoBEPKU.

lechexT BOMbGPaMOBOro 3nekTpoaa
HecTabunbHas ayra. Aed bp PO

BonbpaMoBbIii 31EKTPOA OKUCHSETCS
1 TYCKHEET B KOHLIE CBapKK.

[fedekT npoayBKM rasa B KOHUE
cBapKu.

«PH» nosiBnsieTcst Ha aucnnee Mpobnema onpeaenexus dasbl

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS /ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3AMNACHbIE JETA/IN

| N° | Désignation Ref.200 | _Ref.250 |

1 @ Cordon secteur @ Power supply cord @ Netzzuleitung @ Cordén de alimentacion @ 21492 21480 21485
CeTeBOA WHYP

2 @ Carte électronique Principale @ Main Electronic Board @ Hauptplatine [e5] Tarjeta 97124C 97101C 97192C
electrénica principal @ OcrosHasi 3/1eKTPOHHag nnaTa

3 @ Bouton potentionmétre @ Potentiometer Button @ Potentiometerknopf ® Boton 73094+ 73094+ 73095
potentiometro @ Kronka notenuvometpa 73095 73095

4 @ Bouton codeur incrémental @ Encoder Button @ Einstelldrehknopf 73096+ 73096+ 73097
@ Boton de incrementacion @ Kronka anddepenumansHoro umdparopa 73097 73097

5 | @ cConnecteur gachette @ Trigger connector @ Brennerbuchse @ Conectador gatillo @ 51126 51127 51127
KoHHeKTOp Kypka

6 | @ Douilles @ Connectors @ SchweiBkabelbuchse T50 @ Conectadores @ KOHHeKTOpb! 51461 51461 51461

7 | @ ventilateur @ Fan @ ventilator 92 x 92 @ Ventilador @ Bewtunsitop 51032 51032 51021

8 @ Grille ventilateur® Fan frame@ Ventilatorgrill® Rejilla ventilador® Petuetka 51008 51010 51010
BEHTUIATOPA

9 | @ Carte d'affichage @ Display board @ Anzeigefeld @ Pantallia @ Aucrineit 97174C 97102 97195C

10 | @ Clavier @ Keyboard @ Tastenfeld @ Teclado @ Krorouoe ycrpoiicTeo 51912 51912 | 51912+ 51944
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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocreTiG 250 A oc HF

@ DECLARATION DE CONFORMITE

JBDC atteste que les postes de soudure TIG 160 A DC / 200 A DC / 250 A DC 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 2010.

@ 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 2010.
@D KONFORMITATSERKLARUNG

JBDC erklart, dass beschriebene Gerate in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden
europdischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —-12.12.2006 und EMV- Richtlinien
2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit
den harmonisierten Normen EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 uberein.
CE Kennzeichnung: 2010

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

JBDC atesta que los aparatos de soldadura TIG 160 A DC / 200 A DC / 250 A DC estén fabricados en
conformidad con las directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad
electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas
EN 60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007.
El marcado CE fue fijado en 2010.

@ AEKNIAPALNA COOTBETCTBUA

JBDC 3asiBnsieT, 4to cBapoudHble annapatbl TIG 160 A DC — 200 A DC — 250 A DC npowusBefeHbl B
COOTBETCTBMM C AupekTMBamMu EBpocotoza 2006/95/CE o HW3kOM HanpsbkeHun oT 12/12/2006, a Takxke ¢
anpekTtvBamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO B COOTBETCTBUM C COrflacoBaHHbIMM HopMmamm EN60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r.

Mapkuposka EC HaHeceHHa B 2010 r.

01/06/12 Nicolas BOUYGUES
Société JBDC Managing Director
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ICONES/SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG/ ICONOS/ FPA®UYECKUE CUMBOJIbl

A @ Aerres @ Amps @ Ampere @ Ampenos @ AMnep
D -

"
.._.._.._.._.._.._.._.._.._.._.._..__.__.__.__.__.__.__.__._é
u

MA - Manual Metal Arc @ Electrode weldmg (MMA " Manual Metal A ) ) !
SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten !
Inert Gas) @ Pyunas ayrosas csapka (MMA — Manual Metal Aro) !

\"
Hz

% @ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG welding (Tungsten Inert Gas) o 'I:iG"(V-V-IG")_-S-chwaBen (Tungsten
S

Inert Gas) @ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

() Convnent au soudage dans un environnement avec nsque accru de choc electrlque La source de courant eIIe—

méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environments with increased :

i
I
risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. @ Geeignet fiir :
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt :
I
I
I

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. @ MogxoauT ans
CBapKMW B cpefie C NOBbILLEHHOMN OMacHOCTbIO yAapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM. TeM He MeHee He crealyeT CTaBUTb
WCTOYHWK TOKA B Takue MoMellenmns, -
IP23 | @ Protégé contre l'accés aux partles dangereuses des corps soI|des de d|am >12 Smm et chute deau (30% i
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 i
Sprithwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal) @ Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de i i
cuerpos solidos de diametro >12.5mm y las caidas de agua (30%_horizontal) ﬂ'J _3awmiied nNpoTuB_AocTyna |
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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocreTiG 250 A oc HF

TBEPABIX TeN ANaMeTpoM >12,5MM K ONacHbIM YacTaM W OT Boabl (30% ropusonT.)
——— | @ Courant de soudage continu @ Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura es
continua @ Cpapka Ha NOCTOSHHOM TOKE
T e @ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasige
Netzversorgung mit 50 oder 60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50 o 60 Hz @ OpHodasHoe HanpsxkeHe
50 wm 60TY O
Uo | @ Tension assignée & vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tensién asignada de vacio @
HanpsbkeHne XONOCTOT0 XOM8 . . .
Ul | @ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ HanpskeHve
cetn
Iimax | @ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value)
Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHbii
CeTeBON TOK (3PDEKTUBHAA MOWHOCTE) | _ . . . . . el
Ileff | @ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatséchlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacién efectiva maxima @ _MakcimanbHbiit SQheKTvBHbIA ceTesoil Tok _
EN60974] @ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding
1 units @ Das Gerét entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerate @ El aparato esta conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapar cooTsetcTayeT eponeiickoi HopMe EN60974-1
:]| @ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @ Single phase inverter, transformer-rectifier @
Einphasiger gatischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter @ Convertidor monofasico transformador-
dor
X [..% @ X : Facteur de marche a ..% @ X: duty cycle at ..% @ X: Einschaltdauer ...% @ X: Factor de
funcionamiento de ...% @ X : Mpoao/mKMTENLHOCTb BKIIOYEHNS ...%

@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional welding
current @ 12 : entsprechender SchweiBstrom @ I2 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,

Nt N AR AU U IO R NSO O M|

w2l ..% @ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in i
corresponding load @ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ |
U2 : cooTBETCTBYIOLINE CBAPOYHbIE HaMpshkeHns* i

4
@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Gerét entspricht i
€ européischen Richtlinien @ El aparato estd conforme a las normas europeas. @ YcTpolicTBo cooTBeTCTBYeT |
© Conforme aux normes GOST (Russie)
@ Conforms to standards GOST / PCT (Russia) @ in Ubereinstimmung mit der Norm GOST/PCT

@ Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @ MpoaykT cooteTcTByeT ctaHaapty Poccum (PCT)

;
(& |
|
-@_ @ Larc 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 !) @ 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 ) @ !
dnekTpuyeckas Ayra NnpousBOAMT ONacHbIE Slyyn ANs rNa3 u Koxu (3awmtute cebsa!) !
A

@ 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 i

|
i
@ 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 Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen 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 coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe !
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @Cuctema oTkMI04EHNS 6€30NaCHOCTI BKITIOHAETCS YEPE3 CETEBYIO !
LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLHEN 3MEKTPUYECKON YCTaHOBKe. MoNb30BaTeNb AOMKEH :

Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién. @ Brumarme | YUnTaiite MHCTPYKUMIO MO :
UCTOMb30BaHUI0 '

/NII]] @ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen 1
@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! @ Separate |

s collection required — Do not dispose of in domestic waste bins @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie |
diese Gerate nicht in die hausliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser |
tirado en en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneLmansHoN yTunn3aLmun. He BbIGpackiBaTh C GbITOBLIMA i
i

oTXo4amu.




TIG 160 A ochreTiG 200 A ocreTiG 250 A oc HF

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocureTiG 250 A oc e

FACADE ET BRANCHEMENT / FRONT AND CONNECTIONS / FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE / CARA

DELANTERA Y CONEXIONES / NEPEAQHAS NAHEJIb U NOAK/TFOYEHME

@ Bouton de mise en marche/ veille
@ standby button @ Standby Taste
@ Boton de espera @ Kronka
BKJTIOYMTh/BBIKTIOYNTD
@ Afficheur + indicateur d'unités
@ pisplay + unit indicators
@ Digitale Anzeige @ pantalla +
indicador de unidades @ [Oucnneit +
MHAVKATOD eAVHNL
@ Bouton de sauvegarde des parametres
TIG @ TIG parameters save button
@ WIG Parameter Speichertaste @ Boton
de salvaguarda de los parametros TIG
@ Kronka coxpaHeHus napametpos TIG
@ Bouton de rappel des paramétres TIG
@ TIG parameters recall button @ WIG
Parameter Abruftaste @ Botén de llamada
de los parametros TIG @ Kronka
HanoM1HaHus napameTpos TIG
@ Voyant de defaut thermique
@ Thermal default light @ Thermische
Warnleuchte @ Indicador luminoso de
defecto térmico @ Namnouxa
TEPMUYECKOro AedekTa
@ Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG
@ TIG - Pre-gas setting button @ WIG —
Gasvorstromung- Einstelltaste @ Boton de
reglaje del Pre-gas TIG @ Kronka
perynupoBku noaauu rasa TIG
@ Bouton de réglage du temps de monté
du courant-TIG @ TIG - Current
increasing time setting button @ wiG -
Stromanstieg-Einstelltaste @ Bot6n de
reglaje del tiempo de subida de la
corriente - TIG @ Krorka perynupoBku
BpPEMEHW yBennyeHns Toka TIG

@ Bouton de réglage de la fréquence-TIG
pulse @ Ppulse TIG - Frequency setting
button @ Puls WIG — Frequenz
Einstelltaste @ Boton de reglaje de la
frecuencia - TIG pulse & KHonka
perynupoBku YactoTbl TIG pulse

@ Bouton de réglage du courant froid
TIG/ Hotstart MMA @ Cold current TIG / ‘

Hot Start MMA setting button @ Zweiter

SchweiBstrom / Hot Start MMA
Einstelltaste @ Botdn de reglaje de la
corriente fria TIG/ Hotstart MMA @
KHonka perynupoBku cnaboro Toka TIG/
Hotstart MMA

@ Potentiométre de réglage du temps
évanouisseur TIG @ TIG — Down slope
time setting potentiometer @ wiG-
Stromabsenkung Einstellpotentiometer
@ Potentiometro de reglaje del tiempo de
desvanecimiento TIG @ MoTeHunomeTp
PErynnpoBKY BPEMEH! CHUXKEHMs Toka

1G

@ Bouton de réglage du temps de Post-
GAZ TIG @ TIG - Post-gas time setting
button @ WIG — Gasnachstrémung-
Einstelltaste @ Botén de reglaje del
tiempo de Post-GAZ TIG @ Kronka
DErynMpoBKy BpeMeHu npoaysku rasa TIG

@ 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
@ KonnexTop:

TIG : KOHHEKTOp MOLLHOCTN

MMA: ans aepxxatens anekTpoaa unu
32)KV1Ma MacCbl

@ Bouton de choix du procédé de
soudage D Welding mode choice button
@ Wahltaste fiir SchweiBmodus @ Botén
de eleccion del proceso de soldadura

D Kuonka Bbl6opa crnocoba cBapku

@ Bouton de choix du comportement de
la gachette TIG @ TIG trigger behaviour
choice button @ WIG Taktwahltaste @
Boton de eleccién del comportamiento del
gatillo TIG @ Kronka BbiGopa kypkoBoro
perynvposaknsa TIG

@ Molette multifonctions de réglage des
parametres @ Parameters setting
multifunction knob @ Parameterwahl-
Drehknopf @ Rueda multifuncional de
reglaje de los parametros
MHorodyHKUMOHaNbHbIA TyM6nep ans
PErynnMpoBKu napameTpos

@ Bouton de choix des options de
soudage TIG @ TG welding options
choice button @ WIG SchweiBwahltaste
@ Botén de eleccién de las opciones de
soldadura TIG @ Kronka Bblbopa
BapWaHToB cBapku TIG

el i

10 kg 14,3 kg

@ Connecteur de raccordement:
TIG : Pince de masse torche
MMA: porte-électrode ou pince de masse
@ 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 3aXKMa Maccbl ropenku
MMA: ans aepxxaTens anekTpoaa unun
3a)XkMMa MacChbl
@ TIG : connecteur gachette torche @
TIG : torch trigger socket @ WIG :
Brenneranschlussbuchse @ TIG :
conectador gatillo antorcha @TIG:
KOHHeKTOp KypKa ropesiku
@ Raccord gaz @ Gas connection @
Gasanschluss @ Conectador gas (o)
[Noak/ioueHue rasa
@ Connecteur commande a distance (TIG
200) @ Remote control connector (TIG
200) @ Fernsteuerunganschluss (TIG
200) @ Conector mando a distancia (TIG
200) [ru] KOHHeKTOp ANCTaHUMOHHOrO
ynpaenexus (TIG 200)

TIG 250

3

19 kg
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