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Gebruikshandleiding voor TIG 160/200/250 DC HF.

Omschrijving

Bedankt voor uw keuze. Ten einde het maximale uit het toestel te halen raden we je aan deze
handleiding nauwgezet te lezen en bij te houden voor later gebruik.

De TIG 160/200/250 DC HF zijn gelijkstroom Tig apparaten . In Tig modus dient men gebruik te maken
van een beschermgas (ARGON). In MMA modus kan deze laspost de volgende elctroden lassen :
rutiel,basisch,inox en gietijzer. Deze toestellen kunnen worden uitgerust met een voet-of handbediening.
TIG 160/200 DC HF werken op een voeding van 230 V (16 A) monofasig. De TIG 250 DC HF dient op het
driefasige net te worden aangesloten . Deze toestellen mogen ook aangesloten worden op een
stroomgenerator.

Aansluiten en eerste stappen...

TIG 160/200 DC HF zijn voorzien van een stekker 230 V (16 A)met aarding.Het toestel is voorzien van
een flexibel voltage systeem waardoor de voeding mag fluctueren tussen 110 V en 240 V(50-60 Hz). De
TIG 250 DC HF is voorzien van een 5-polige 400V/16 A stekker en deze dient aangesloten te worden op
het driefasige net (3-400 V)met aarding.

De opgenomen stroom staat vermeld op het toestel. Check of de voeding en de zekeringen voldoende
zijn om maximaal te genieten van hat lastoestel.

Schakel de machine aan door op @ te drukken.

Het toestel zal in veiligheidsmodus overgaan indien de voedingsspanning hoger is dan 265 V. Het digitale
scherm zal dan deze fout aangeven [ . Plaats het toestel op een andere voeding en het heuvel zal
verholpen zijn. In geval van de TIG 250 DC HF zal deze in veiligheidsmodus overgaan vanaf 460 Amp.

De ventilator functioneert continu op de MMA stand. Op de TIG stand zal de ventilator enkel
functioneren tijdens het lasproces.

Deze machines zij gebouwd volgens de A-Klasse norm en zijn gebouwd om te functioneren in een
professionele of industriéle omgeving. Gelieve het toestel niet te gebruiken in een omgeving met veel
geleidende ijzerdeeltjes in de lucht (ijzer slijpstof etc.) De toestellen zijn conform aan de norm CEI 6100-
3-12



Lassen van electrodes (MMA)

Aansluiting en raadgevingen

Sluit de massakabel en de electrodehouder aan op het toestel.

van de laselectrode.

Neem de electrode uit de electrodehouder indien men niet meer last.
Speciale instellingen voor MMA lassen

e Hot start : Geeft een extra stroom tijdens de opstart.
Arc Force : Geeft een extra stroom als de electrode in het lasbad komt

Anti-sticking : Vermijd dat de elctrode gloeiend rood wordt in geval dat deze blijft kleven

Keuze van het lasproces en regeling van de lasstroomsterkte.

e~ 1.Kies de modus MMA

- o

77, 2. Stel de gewenste lasstroomsterkte in.

Regelbare Hot start:

De Hot Start is regelbaar tussen 0 en 60% met als bovengrens 160 Amp.

Turn

1. Drukken en ingeduwd houden
2. Kies de gewenste hot start.

Nb : De aanduiding HI zegt ons dat de Hot start op maximum staat.

Regelbare Arc Force :

ARC Force is regelbaar van 0 tot 100% met als max. stroomsterkte 160 Amp.

(zn 1. Drukken en ingeduwd houden
2. Kies de gewenste Arc Force

Respecteer de polariteit (zie verpakking electrodes) en stel de stroomsterkte in ifv de diameter



TIG lassen

Kies de onsteekmethode

G @]
= &= 1. Kies de ontsteekmethode TIG HF of TIG LIFT

®
TIG LIFT : of contactontsteking van het lasproces ( te gebruiken in omgevingen die gevoelig zijn aan HF
storingen)

|T_£| b J L"'“ 3 J 1. Plaats de electode tegen het materiaal
4'1‘_“—‘_: 2.Druk op de bedieningsknop

3. Lift de electrode met enkele millimeters
TIG HF : Hoog frequente ontsteking zonder contact te maken met werkstuk

Bediening van de lastoorts

De TIG 160/200/250 DC HF detecteren direct welk type tigtoorts is aangesloten. De toestellen
functioneren met elk type van TIG-toorts : Enkelvoudige schakelaar ,dubbelvoudige schakelaar,
dubbelvoudige schakelaar met potentiometer.

2 Takt modus

‘(“ 'Q 1. Druk op de schakelaar en blijven drukken : Voorgas, stroomopbouw

h (upslope), lasstroom
_m_/ m

2.Loslaten van de schakelaar :stroomafbouw (downslope) en post gas

Nb : Voor de Tigtoortsen met dubbelvoudige schakelaar en dubbelvoudige schakelaar met
potentiometer ->schakelaar hoog lastroom hoog(warm) en potentiometer actief en
schakelaar laag lasstroom laag(koud)

4 takt modus

'(f/ '() 4( '(} 1. Druk op de schakelaar : Voorgas ,ontsteking
h 2. Loslaten van de schakelaar : stroomopbouw(upslope) tot de gewenste
% 0} max. lasstroom
o] 3. Druk op de schakelaar : stroomafbouw (downslope) tot kleine
basisstroom (kratervulling)
4, Stroom valt weg en opstarten van nastroomgas



4T Log modus

Identiek aan 4 Takt modus. Maar 4 Takt log modus geeft u de kans op tijdens het lasproces door een
kortstondige impuls bediening van de schakelaar over te schakelen van de “warme stroom” naar de”
koude stroom” (Koude stroom vooraf ingesteld op 20 %tot 70% van de “warme hoofdstroom”.

'(I“ '(’ 14.() 4{) 4’ 1. Druk op de schakelaar : Voorgas ,ontsteking
ilil /_ ‘@ » 2. Loslaten van de schakelaar : stroomopbouw(upslope) tot de
] 0 gewenste max. lasstroom

-Korte impulsbediening van de schakelaar : De lasstroom gaat
van de warm hoofdstroom naar de secundaire koude stroom.
- Korte bediening van de schakelaar : de lasstroom gaat terug
naar de warme hoofdstroom.
3. Druk op de schakelaar : stroomafbouw (downslope) tot kleine
basisstroom (kratervulling)
4. Stroom valt weg en opstarten van nastroomgas

Laswijzen

Puls : Niet mogelijk bij 4 Takt Log (manuele pulsvorm tussen warme en koude stroom)

Dankzij het continu pulseren tussen warme en koude lasstroom zorgt deze ervoor dat de
warmteopbouw in het werkstuk minimaal gehouden wordt.

In de puls modus kan je volgende parameters instellen :
- De koude lasstroom ( 20 a 70% van de warme hoofdstroom)

- Delas frequentie ( DC:van 0.2 Hz tot 20 Hz )
- De lastijd in koude lasstroom is gelijk aan de tijd in warme lasstroom (50-50)

Easy Puls : Veréénvoudigde puls mode : Stel de gemiddelde lasstroom in en het apparaat regelt zelf de
frequentie en de verhouding koude/warme stroom. Ideaal om snel resultaat te halen.
Spot : Enkel te gebruiken in 2 Takt modus !

In deze positie bereid men het werkstuk voor door het aanbrengen van puntlassen. Nadien kan
men op de gewone stand bvb easy puls te lasnaad aflassen.



Regeling van de lasparamaters van het lasproces.

Voorgas (Otot2s)

Press

Stroomopbouw of Upslope (0 to 5 sec)

Ideaal om de ontsteking in ideale omstandigheden te laten verlopen.
Tip : Hoe langer de toorts hoe meer voorgastijd.

Press

(&)

Regeling van de hoofdlasstroom

Tijd nodig om van de minimale stroom naar de maximale hoofdlastroom te evolueren.

?\"‘ De waarde van de hoofdstroom hangt af van de dikte van het werkstuk, materiaal van
het werkstuk en de compostie (type lasnaad)

0

s
0
Capa®

Tip: Stel 30 Amp./mm dikte van werkstuk in DC modus en pas aan ifv type lasnaad.

Regeling van de koude lasstroom (20 a 70 % van de warme hoofdstroom)

Press

Regeling van de pulsfrequentie (van 0.2 Hz tot 20 hzin DC)

Dit betreft een percentage van de warme hoofdlasstroom .Hoe lager deze waarde hoe
minder warmte erin het werkstuk zal zijn.

De pulsfrequentie is het aantal cycli per seconde (50% warm/50 % koud)

Regeling van de Down slope (0 tot 10s)

(5s)
* Tijd nodig om van de maximale hoofdstroom naar de minimale basisstroom te
(o9

evolueren.

Regeling van de post gas (3 tot 20 s)

((Press ) ( Tum ) Deze regeling geeft aan hoe lang het beschermgas zal nastromen na het
& et beeindigen van de vlamboog. Het zal zowel het werkstuk als de
m wolframelectrode beschermen tegen oxydatie.

Tip : Verhoog de nastroomtijd ifv de ingestelde lasstroom.




Mogelijke functionaliteiten per lasproces

In functie van de gekozen positie, zullen sommige parameters niet manueel instelbaar (worden
automatisch ingesteld)

Ontsteking Schakelaar TIG proces
*
i *
HF TIG Lift 2T 4T 4T log @ ® @ ) @ Balance li‘
Pre-gaz Post-gaz
TIG DC L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
(1) (enkel in 4T
log)
Normal *
TIG DC . . . . . . . . . . .
(1)
Pulse *
TIG DC . . . . . . . . .
(I gemiddeld)
Easy Pulse *
SPOT
. . . . .

Opslagen van lasparameters en het oproepen van eerder ingestelde lasparameters

Het toestel beschikt over 5 geheugenplaatsen om terugkerende laswerken in op te slagen en later terug
op te roepen. Het lastoestel zal steeds de laatste lasparameters opslagen bij het uitschakelen van het
toestel en bij het aanschakelen van het toestel zullen deze laatst ingestelde lasparameters terug te
voorschijn komen.

MEMORIES (5 PROGRAMS)
LOADING

Opslagen van een lasprogramma

Press 17 Select P1/P5

Press.
RECALL

1. Druk op de toets @

2. “In” gedurende 1 seconde (gedurende er “In” op de display
verschijnt kan de actie worden afgebroken.)

3. Door aan de draaiknop te draaien kan men een geheugenplaats
kiezen van 1 tot en met 5 en dit terwijl men de drukknop ingeduwd

Press 1”

houdt. Wanneer men de load in knop laslaat is het lasprogramma op

die geheugenplaats ingeladen.




FACTORY PARAMETERS

RESET

(b eackTomimaL

Press3”

Oproepen van een lasprogramma

Ga volgens dezelfde manier te werk als hie boven beschreven maar druk
op Recall

Terugzetten naar de originele fabrieksinstellingen

1. Druk 3 seconden op de reset knop

2. Display geeft Ini weer
Al de programma'’s zijn verwijderd en de fabrieksinstellingen zijn
terugeplaatst in de 5 geheugen plaatsen.

Tabel voor instellen lasparameters DC

1 Stroom (A) & Electrode (mm) & Buis Debiet
= ¢ draad (toevoegmateriaal)
1T nm (mm) (Argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

Aanslijpen van de wolframstift.

| n DC modus : De wolframelectrode dient axiaal aangelepen te worden.

Specifieke aansluiting voor tigtoorts op toestel

1. aansluiting voor lasstroom
2. aansluiting voor koude stroom

1!

3. aansluiting lasstroom 1

? 4. Potentie meter 4
5.+ 5V potentiometer 10 kohmAfstandspediening

5

De afstandsbediening werkt in de MMA en de TIG stand.



Aansluiting

De TIG 160/200/250 DC HF zijn voorzien van een aansluiting voor gebruik van een afstandsbediening
van het type manuele potentiometer (RC)of een pedaalregeling (PEd). Voor de bekabeling volg
onderstaand schema.

® @

External view

Aansluiting van de afstandsbediening

1. Schakel het lastoestel in.

2. Sluit de afstandsbediening (manueel of pedaal bediening)aan de front van de machine.
3. Het display knippert “ No”

4. Maak een keuze tussen RC en PEd door aan de draaiknop te draaien
5. Na 2 seconden zal de keuze vast staan.

Functionaliteit van de afstandsbediening :

Manuele afstandsbediening

Het laat toe om de lasstroom te regelen van minimaal (DC : 5 A) tot de gewenste lasstroom (display). In
deze configuratie zijn alle functionaliteiten en lasmodi beschikbaar en instelbaar.

Pedaal afstandsbediening

In alle lasmodi behalve de modus spot ,laat deze afstandsbediening toe van de minimale lasstrroom(DC :
5 A) tot de gewenste lasstroom (display). In Tig modus zal de pedaalsturing enkel werken met 2 Takt
modus.De upslope en de downslope worden geregeld via de pedaal en niet via het toestel. In de modus
spot gaat de pedaalsturing de schakelaar van de tigtoorts overnemen.

Inschakelduur

De omschreven toestellen hebben een inschakelduur volgens de norm EN 60974-1(@ 40°C in een cyclus
van 10 min.)zoals beschreven op de tabel op het toestel.

Opmerking : Deze metingen zijn tot stand gekomen in een omgevingtemperatuur van 40° C



Onderhoud en tips

1. Technisch onderhoud aan de machine dient te gebeuren door gekwalificeerd personeel.

2. Trek de stekker uit en wacht tot de ventilator helemaal tot stilstand is gekomen alvorens het
onderhoud/nazicht te starten.

3. Hetisaanteraden om 2 a3 per jaar het lastoestel te openen en de printplaat volledig stofvrij te
blazen dmv perslucht en check ook of erv géén kabeltjes zijn los gekomen.

4. Check de voedingskabel. Indien deze anomalieén vertoont gelieve deze zo snel als mogelijk te
vervangen.

5. Check of de rooster van de ventilator vrij is om frisse lucht aan te zuigen.

Veiligheid

Het lassen van electrodes kan gevaarlijk zijn en kan door slecht en ondoordacht gebruik ernstige
gevolgen hebben.Bescherm u en uw omstaanders. Respecteer volgende veiligheidsmaatregelen.

Bescherming tegen de vlamboog : Bescherm uw ogen door het gebruik van een lashelm voorzien van
filters volgens de norm : EN 169 of EN 379

Bescherming tegen vocht(dampen): Gebruik het lastoestel in een propere omgeving

(vervuilingsgraad < 3) en op minder dan 1 meter van het te lassen werkstuk.Gebruik het toestel niet in de
regen of in de sneeuw.

Electrische schok : Dit toestel dient correct aangesloten te worden op lichtnet (1-230V).Raak géén delen
aan onderspanning.Check of de voeding is aangepast aan het toestel.

Val : Verplaats het toestel niet boven personen of objecten.

Brandwonden : Gebruik geschikte brandbestendige PBM’s ter bescherming van lichaam en ogen.
Bescherm en waarschuw omstaanders wanneer men begint te lassen.

Brandgevaar : Zorg ervoor dat er géén licht ontvlambaar materiaal in de directe lasomgeving te vinden is.

Rook : Adem het lasrookgas niet in.Zorg voor een goede ventilatie van de werkomgeving. Gebruik van
een lasrookafzuiging is aangewezen.

Andere voorzorgsmaatregelen :

Alle laswerkzaamheden in een milieu van : verhoogd risico van electisce schok, in kleine begrensde
ruimtes,of in Ex-ruimtes dienen steeds onder begeleiding van een veiligheidsadviseur te gebeuren om
het eventuele gevaar uit te sluiten. De voorzorgsmaatregelen beschreven onder CEI/IEC 62081 dienen
strikt gevolgd te worden. Het lassen op verhoog is verboden enkel in het geval van beveiligde stelling
kan er gewerkt worden op hoogte.




Mensen met een pacemaker mogen enkel werken met deze lastoestellen na dokteradvies.
Gebruik de lastoestellen niet om buizen te ontdooien.

In het geval van Tig lassen zorg ervoor dat de gasfles steeds vast staat.

FAQ

Probleem

Oorzaak

Oplossing

Het apparaat geeft geen
lasstroom meer en de
temperatuursaanduiding licht
geel op

Het toestel is in thermische
veiligheid .

Wacht tot het toestel terug is
afgekoeld. Het lichtje van de
thermische beveiliging zal
uitgaan

De display geeft een bepaalde
lasstroom maar toch is er geen
lasstroom

Ofwel de massakabel of de
electrodehouder is niet
aangesloten

Check de aansluitingen

Met het aanschakelen van het
toestel geeft de display --- aan
gedurende 1 seconde en
verdwijnt dan

De voedingsspanning is niet
correct binnen haar grenzen

Check de voeding en zorg dat de
spanning binnen de
aanvaardbare grenzen valt.

Onstabiele vlamboog

Verkeerde,slechte
wolframelectrode

Teveel gasdebiet

Gebruik de gepaste
wolframelectrode (type en
diameter)

Gebruik een correct aangeslepen
wolframelectrode

Voor kleine lasstromen gebruik
een hogere frequentie

Verminder het gasdebiet

Wolframelectrode oxideert en
bezoedelt het einde van de
lasnaad

Onbeschermd lasbad

Probleem met de Post gas

Bescherm het lasbad tegen
“wegwaaitochten” die het lasbad
onbeschermd maken

Verhoog de post gas tijd

Check alle gas connecties

De wolframstift smelt

Verkeerde polariteit

Check dat de massakabel wel
degelijk is aangesloten op +
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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

2/40



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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TIG 160 A ochreTiG 200 A ocureTiG 250 A oc HF

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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- 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 appliquées.
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.

ANOMALIES/CAUSES/REMEDES

AI 101

Causes

Remeédes

L'appareil ne délivre pas de
courant et le vovant jaune de
défaut thermique $ estallume.

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

Le cable de pince de masse ou porte

I'afficheur indique

230 V +/- 15% pour le TIG 137/168, ou
85-265V pour le TIG 200 FV, ou 400V
(+/- 15%) pour le TIG 250.

l'appareil ne délivre pas de | . A Vérifier les branchements.
PP P €lectrode n'est pas connecté au poste.

courant.

Lors de la mise en route, | La tension n'est pas dans la fourchette

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 en tungsténe
correctement préparée

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 +

« PH » s'affiche a I'écran

Probléme de détection des phases

Vérifier que toutes les phases sont
présentes. Le défaut se réinitialise
en redémarrant le produit

GARANTIE FRANCE

o La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d'achat (piéces et main

d'ceuvre).

e 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 l'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
o Le justificatif d’achat datée (facture, ticket ...)
¢ Une note explicative de la panne.

Apres la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.

Contact SAV :

Société JBDC-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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DESCRIPTION

Congratulations for choosing this product, which has been designed with great care. Please read the following
Instructions carefully and keep this instruction manual for future reference.

The TIG 160 A DC/ 200 A DCC / 250 A DC are portable, single phase (three phase for the 250 A DC), ventilated
Inverter welding units to be used with non-consumable electrodes (TIG) in direct current (DC). TIG DC welding
requires a gaseous protection (Argon). In MMA mode, it allows you welding with any kind of electrode: rutile, basic,
stainless steel or cast iron. The TIG 160 A DC works with a single phase 230V input. The TIG 200 A DC works on a
single phase input between 85V to 265V. The TIG 250 A DC works with a 3-phase 400V input. They are all protected
for a use on electric generators. The TIG 200 A DC can be equipped with a remote control or foot pedal (This option
is supplied separately).

POWER SUPPLY — STARTING UP

e TIG 160 A DC and 200 A DC are delivered with a 16A plug (type CEE7/7). The TIG 250 is supplied with a
400V/16A three-phase plug as recommended by the EN 60309-1 European standard.

e The TIG 160 A DC must be connected to a 230V (50-60Hz) EARTHED power supply. The TIG 200 A DC
integrates a « Flexible Voltage » system and can be used on a power supply variable between 85V and 265V (50
— 60 Hz) WITH earth. The TIG 250 A DC must be used on a 3-phase 400V (50/60 Hz) power supply WITH earth

e The absorbed current (I1eff) is indicated on the device at maximum usage. Check that the power supply and its
protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed for use. In some countries, it
might be necessary to change the plug to allow maximum performance. For intensive use, a 25 A plug for the TIG
160 A DC may be required.

e To start the machine up, press the Standby Button @ For the TIG 250, turn the on/off switch.

e NB: If the screen displays - this indicates that the device has entered protection mode. This will occur if the
power supply voltage is excessively high (over 265V). If the machine switches on in protection mode, unplug the
device and plug it into a socket delivering the correct voltage.

e Behaviour of the ventilator: in MMA mode, the ventilator will stay on permanently. In TIG mode, the ventilator
only works during welding, and will stop after cooling.

e 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.

e From 1st December 2010, the new standard EN 60974-10 will be applicable for TIG 1160 A DC: Warning: this
material does not comply with IEC 61000-3-12. If it is to be connected to a low-voltage mains supply, it is the
responsibility of the user to ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical
distribution system

MMA WELDING (ELECTRODE)

Getting Started

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

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

Welding Features:

Your device is equipped with 3 specific functions :
Hot Start gives an adjustable* overcurrent at the beginning of the welding.
Arc Force delivers an overcurrent which avoids sticking when the electrode enters the weld pool.
Anti-Sticking allows easy removal of the electrode in case of sticking.

Selection of process and current setting

Q 16-1r

O e e

8w | 4 gelect MMA mode

Nb. For the TIG 200 A DC, the welding current will vary depending on the power supply voltage used:
- on 110V, the current can be set from 10 to 120A.
- on 230V, the current can be set from 10 to 200A.

2- Select the desired current using the potentiometer.
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Adjustable* Hot Start

The Hot Start is adjustable between 0 and 60% within the limit of 160A for the TIG 160 A DC. The TIG 200 A DC
has a limit of 200 A on 230V, and 120 A on 110V. The TIG 250 A DC has a limit of 250 A.

1- Press and hold the “Hot Start” button.
2- Select the wanted Hot Start.
n.b.: the display "HI" indicates that the Hot Start is at the maximum setting.

Adjustable Arc Force (TIG 200 A DC / TIG 250 A DC only)

The Arc Force is adjustable between 0 and 100% (within the limit of 200A on 230V, 120A on 110V for the GYSMI

TIG 200FV) .
Pri

1- Press and hold the “Arc Force” button
2- Select the required setting

TIG WELDING

Select Start Function
Oncw | [@Tarr
.MLM Q Tia-LIF
Q s Select LIFT or HF function.

Touch Switch Lift 1- Touch the work-piece with the electrode
| ‘! || é _i" N QL:TJ 2- Press the trigger on the torch
3- Lift the electrode.

oz 0,58 T <li—y =<

[ Le* o
T | WS
[ TIG 160 A DC . .
| TIG 200/250 A DC . . .
Nb: The TIG 200 /250 A DC automatically detect the type of torch that is connected. (Suitable for various kinds of
TIG torches: trigger, single command, dual command, dual potentiometer)

K
3- Press and hold the trigger : pre-gas, up slope, welding
4- Release trigger : down slope, post-gas

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

4( &- 4{ &- 1-  Press trigger: pre-gas, followed by start. In order to make positionning

h h h the electrode easier, a low 10 Amp current is supplied, acting like a
: H light beam. (=Adjust to Ideal Position)
_m,_, , ﬁ' Release_ trigger : up slope unt_il the displayed instruction, welding

3- Press trigger: down slope until 10A (for a good closure of the crater)

[.‘EE I 4- Release trigger: stops the current, post-gas.

NB: For dual control torches and dual potentiometer - command “up / warm current” and potentiometer active,
command "low / cold current" inactive
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This mode is the same as the 4T mode but when in welding phase, a short impulse 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 start. In order to make positionning
the electrode easier, a low 10 Amp current is supplied, acting like a
light beam. (=Adjust to Ideal Position)

2- Release trigger: up slope to displayed instruction, welding

short impulse: shift to cold current (%I) Repeat
short impulse: back to the "hot" current. as required

3- Press trigger: down slope to low current (for good closure of the crater)

4- Release trigger: stops the current, post-gas.

Nb: For dual control 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 of current (hot current, cold current). The Pulse mode
is used to weld pieces whilst minimising the increase in temperature.

Pulse Mode Settings :

- Cold current (20% at 70% of welding current)

- Welding frequency (from 0.2 to 20Hz)

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

Spot

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

Parameters setting

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.

The pulse frequency is the number of cycles (2 cycle of hot current, 2 cycle of cold current) made in
a second.
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| Selected as a percentage of hot current : the colder the current, the cooler the welding piece will stay
during the welding process.

Time needed to shift from welding current to minimum current. Avoids cracks and craters at the end of
welding.

This parameter determines the length of time in which gas is released after the arc has stopped. It
protects the weld pool and the electrode against oxidization whilst the metal is cooling after welding.

Advice : Increase the time if the welding appears dark.
(For default setting : 25A=4sec. — 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. —
150A=13sec. - 200A=15sec-250A=25sec).

n.b. : You can check your settings at any time by pressing the parameter button, without turning the wheel.

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

Starting Trigger TIG process
HF | TIG Lift 2T 47 4T log m e N
Pre-gas . @ @ . Post-gas
° L)
Normal TIG ° [ ] [ ] ° ° ° ° Ito) (only in ° [ ]
4T log)
Pulse TIG . . o | o . . b . o | o .
@
O
Easy Pulse TIG | ® . o | o . ® | (averagel) ¢ *
SPOT [ o ° ° .

Memory settings: saving and recall

There are 5 memory slots to save and recall TIG parameters. As well as these, the TIG 160/200 A DC stores the last
used settings, and activates them when the machine is restarted.

MEMORIES (5 PROGRAMS) Input

LOADING 17 selectp1/ps| 1- Press the button and hold for 1 second until "In" is displayed.

@ Pras As long as the display indicates "In", the action can be cancelled.

H\—I'Iﬂ 2- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
Pross keeping the button pressed, turn the wheel to select the desired memory
RECALL press1n __ SelectP1/P5| location. Release the button to store the parameters.

H oy l‘| & 2 Recall_a set-up ) @
\ Press ) Proceed as above by pressing the button

FACTORY PARAMETERS FILGSAC N ECNEEE

1- Press the reset button for 3 seconds.

RESET h S np i

| T 2- The display indicates "Ini".
N 0] 35“" TOINITIAL || (7, All saved memory settings have been deleted (the factory parameters are set
e _/ onall 5 programs + start parameters).
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Recommended combinations / Electrode grinding

3 : Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) | Flow rate (Argon L/mn)
g = @ wire (filler metal)

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

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 high current

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

TIG 160 A DC
® Switch GND 2
@ Cold current button
® Welding torch button I_ 3
3
TIG 200/ 250 A DC 1

@ Switch GND + Potentiometer
@ Cold current button

® Welding torch button

@ Cursor / potentiometer

® +5V potentiometer 10 KQ

REMOTE CONTROL (TIG 200 A DC only)

The remote control operates in TIG and MMA mode.

Connector technology

The Tig 200 is 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 layout, see the diagram below.

G
Pl D D : Switch contact
B C: Earth
£ c B : Cursor
o7 B 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

The remote control enables the varlatlon of current from minimum intensity (DC : 10A / 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.
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In all modes excluding « Spot » mode, the pedal control enables variation of the current from the minimum intensity
(DC : 10A / MMA : 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 :

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

FE
X% @%l\: max | X% @ | I max
33% | 250A | 24% | 250A
60% | 170A | 60% | 160A
100% | 160A | 100% | 150A
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.

e Ensure the machine is unplugged, and that the ventilator inside has stopped before carrying out maintenance
work. (DANGER High Voltage and Currents).

e 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.

e 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.

e 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 radiation 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 high voltage
parts. Check that the power supply is suitable for this unit.

Falls Ensure the unit is placed in a stable position to prevent the machine from falling onto
people/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.
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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.

TROUBLESHOOTING

Symptom Causes Remedies
The device does not deliver any Wait for the end of the cooling
current and the yellow thermal Thermal protection is on. period, approx. 2mn. The light
default light # is on. turns off.
The display is on but the device does | The earth clamp or electrode holder Check the connections
not deliver any current. is not properly connected to the unit.

The voltage is not within range

Wh i he displ TIG 160 = 230V +/- 15%.
. .en starfﬂup, the display / ° Check the electrical installation.
indicates TIG 200 = 85V - 265V

TIG 250 = 400V (+/- 15%)

Ensure the correct size of Electrode is
being used.

Failure of the tungsten electrode
Use a well prepared tungsten

Unstable arc electrode

With weak currents, increase the

Gas flow is too high f
requency

Protect welding zone against air flow

Unprotected welding zone (Post-gas) whilst cooling.

The tungsten electrode oxidizes and

tarnishes the end of the weld. Increase post-gas duration
Fault from post-gas

Check and tighten all gas connections

Check that the earth clamp is

The electrode melts Polarity error properly connected to +ve

Check that all phases are connected.

PH" is displayed on screen Phase detection problem Reset the machine to reset the fault.

15/40




TIG 160 A ochreTiG 200 A ocureTiG 250 A oc HF

BESCHREIBUNG

Wir freuen uns, dass Sie sich fiir ein Markengerét der Firma JBDC entschieden haben und danken Ihnen fir das
entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie sorgféltig vor dem Erstgebrauch diese Betriebsanleitung.

Der TIG 160 A DC /200 A DC /250 A DC ist ein tragbarer, einphasiger (oder dreiphasiger fiir das TIG 250),
luftgekiihlter WIG- SchweiBinverter zum GleichstromschweiBen. Beim WIG- SchweiBen wird Argon als Schutzgas
verwendet. Beim E-Hand-SchweiBen (MMA) kdénnen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basische Elektroden verwendet
werden.

Der TIG 160 A DC ist fir 230V einphasigen Netzanschluss konzipiert. Der TIG 200 A DC ist mit FV Technologie
ausgestattet. Netzanschluss zwischen 85 und 265V (50-60Hz). Diese Gerdte sind generatortauglich und gegen
Uberspannung geschiitzt. Das TIG 200A DC Gerat kann mit einem Hand- oder Fussfernregler ausgestattet werden.

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

o Diese Gerate werden mit einem 16 A CEE7/7-Stecker [Anschluss: 230 V (50-60 Hz) + Erde], oder 16A 3-ph Typ
EN 60309-1 Stecker geliefert (fiir TIG 250).

e TIG 160 A DC muss an 230V (50-60Hz) Netzspannung mit korrektem Schutzleiter angeschlossen werden. TIG 200
A DC verfiigt iber die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss des Gerétes an jedes Stromnetz von 85V
bis 265V (50-60Hz) ermdglicht. Das TIG 250 A DC muss an 400V (50/6 Hz) Netzspannung MIT ERDUNG
angeschlossen werden.

o Der aufgenommene Strom (Ileff) wird am Gerét angezeigt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
bendtigen, Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden
(vorzugsweise 25 A Stecker), um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Beim intensiven Anwendung,
benutzen Sie bitte fiir TIG 160 A DC 25A Netzabsicherung (CEE 6h Netzstecker 3P + N + Erde)

e Zum Starten driicken Sie auf die Standby- Taste@, oder drehen Sie den Ein/Aus-Schalter fiir das TIG 250.
. Steiit die Spannung Uber 265 V, schaltet sich das Gerdt zum Schutz selbststéndig aus. Dieser Fehler wird mit

angezeigt. Bei dieser Anzeige missen Sie den Stecker aus der Steckdose ziehen. Zum Anschluss des
Gerates muss eine Versorgungsspannung von 230 V vorhanden sein.

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

o Diese A-Klasse Geréte sind fir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet und entsprechen der
Norm CISPR 11. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten.
Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die
Elektrizitat leiten kdnnen.

ACHTUNG! Fir TIG 160 A DC : Anderung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Gerite
entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu Uberprifen, ob die
Gerate fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie
sich bitte an den zusténdigen Stromnetzbetreiber.

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (MMA)

Anschluss und Hinweise

e SchlieBen Sie die Kabel fiir Elektrodenhalter und Erdklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.
e Beachten Sie die SchweiBpolaritaten und angegebenen Stdrken auf den Elektrodenpackungen.

o Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Schweigerat nicht in Gebrauch ist.

Integrierte SchweiBhilfen
Das Gerdt ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
Hot Start: Einstellbarer* erhdhter Strom beim Ziinden der Elektrode.
Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
- Werkstiick wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
Anti-Sticking: Schaltet den Schweistrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben
genannten, moglichen Festbrennens wird vermieden.
Auswahl der Ziindungsart und SchweiBstromeinstellung
Q) 1-nr

2::,:” ElektrodenschweiBmodus MMA auswahlen

Am Potentiometer den gewiinschten
Strom einstellen

Hinweis: Fiir TIG 200 A DC variert der Schweistrom je nach Netzstromspannung:
- im 110V Modus kann die Spannung zwischen 10 und 120A eingestellt werden
- im 230V Modus kann die Spannung zwischen 10 und 200A eingestellt werden
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Hot Start einstellbar

Der Hot Start am TIG 160 A DC ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 160A einstellbar.

Der Hot Start am TIG 200 A DC ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 200A (im 230V) oder 120A (im 110V) einstellbar.
Der Hot Start am TIG 250 A DC ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 250A einstellbar.

Press 1- driicken und gedriickt halten,
& 2- gewiinschten Hot Start Strom wahlen.
Wenn auf dem Display “HI” erscheint, ist der maximale Hot Start Strom erreicht.
Arc Force einstellbar (Nur fiir TIG 200/ TIG 250)
Die Funktion Arc Force ist von 0 bis 100% bis max. 200A (im 230V einstellbar)
1- driicken und gedriickt halten,
2- gewiinschten Arc Force wahlen.

WIG SCHWEISSEN

Auswalhl fiir den Start

[ehi [ X

[@mc-uer | [Qme-um

O w Zwischen Kontaktzlindung (LIFT) oder HF Start auswahlen.

o
©

Touch Switch 4 ¥ fiLin 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
i éé_:T 2- Taster driicken
3- Brenner hochheben.

Pré Goz 0,58 [ g <15 —p

nicht nétig.
Brennertaster

N | TaNE | T

[ GYSMI TIG 160 . .
| GYSMI TIG 200/250 . . .

2Takt-Modus

E 1- Brennertaster driicken und gedriickt halten: Gasvorstrdmung ->
‘- Stromanstieg -> Schweien
0 0

2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstromung.
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung {ber Brennerpoti aktiv

Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster inaktiv.

4Takt Modus

1- Brennertaster driicken: Gasvorstromzeit beim Starten. Um die
,Qf &' 4{ 4- Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein Strom von 10A initiert,

h der wie ein Richtstrahl funktioniert. (= Adjust Ideal Position)
E 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der
0 ‘0 Anzeige erscheint -> SchweiBstart.

3- Brennertaster driicken: Stromabsenkung auf 10A (flir einen sauberen
[ X Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung).
4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die Gasnachstromung.
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung ber 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
unteren Brennerwippschalters ein Umschalten auf einen vorher eingestellten, zweiten, niedrigeren SchweiBstrom
(20% bis 70 % des SchweiBstroms) zur Folge hat.

1- oberen Brennerwippschalter driicken: Gasvorstrémung beim Starten. Um
die Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein Strom von 10A
initiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert. (= Adjust Ideal Position).
3- oberen Brennerwippschalter loslassen: Erhéhung des Stromes auf einen
eingestellten SchweiBstrom (Wert wird im Display angezeigt)
kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten Schweistrom (%)
kurzes Antippen: zuriick zum ersten Schweistrom (beliebig wiederholbar)
4- unteren Brennerwippschalter driicken: Stromabsenkung auf 10A (fiir
einen sauberen Abschluss der Schweinaht ohne Kraterbildung)
5- unteren Brennerwippschalter loslassen: Stoppt Strom und
Gasnachstrdmung
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung Uber 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 behdlt dieselbe Funktion wie bei 2Takt und 4Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste
ermdglicht, wenn sie gedriickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%I nur im 4Takt Log Betrieb). Mit dem Strompoti
andert man den Absenkstrom zwischen 50% und 100% des eingestellten SchweiBstroms.

SchweiBoptionen

Nicht verfiigbar im 4Takt Log Modus.

Beim Puls-Modus wechselt der SchweiBstrom 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 20Hz)

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 SchweiB- und Zweitstrom.

Diese Option ist nur im Zweitaktmodus mdglich.
Mit dieser Funktion kdnnen Werkstlicke geheftet werden, um sie zum Schweien vorzubereiten.

Parametereinstellung
Gasvors!

Die Funktion Gasvorstromung erlaubt vor dem SchweiBen ein “Freibrennen” (Reinigen) des Brenners
und des Werkstlicks am Beginn der SchweiBnaht. Die Festigkeit am Beginn der SchweiBnaht wird
ebenfalls verbessert.

Hinweis: Je langer das Schlauchpaket ist, desto langer sollte auch die einstellbare Zeit sein (0,15 s /
Meter Schlauch)

t  Der Wert des SchweiBstroms ist von der Dicke und Art des Materials als auch von der
SchweiBeinstellung abhangig.
Beachten Sie: Verwenden Sie 30A/mm als Richtwert und passen Sie diesen Wert dem Werkstiick an.

Die Pulsfrequenz bezeichnet die Anzahl der Wechsel zwischen Schweistrom und Zweitstrom (2 Zyklus
SchweiBstrom, 2 Zyklus Zweitstrom) pro Sekunde.
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Die Prozentzahl des Zweitstroms gibt folgendes an: je niedriger der Prozentwert ist, desto weniger
erhitzt sich das Werkstiick wahrend des SchweiBens.

Bendtigte Zeit zum Absenken des Schweistroms auf den niedrigsten Stromwert. Vermeidet
Kraterbildung und Risse am Ende der Schweinaht.

Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie
schiitzt Werkstiick und Elektrode vor einer mdglichen Oxidation.

Beachten Sie: Erhohen Sie die Zeit, wenn die SchweiBnaht dunkel aussieht. (Basiswerte : 25A=4sec. —
50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. — 150A=13sec. - 200A=15sec-250A=25sec).
N.B.: Sie kdnnen jederzeit die Einstellung Uberprifen, indem Sie auf den Parameterknopf driicken, ohne ihn zu
drehen.

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

Start Brennertaster WIG Modus
0 n
HF Lift 2T | 4T | 4Tlog (::rs;:‘r_ @ @ Gasnach-
zeit stromzeit
. 0
WIG Modus o o o o e o L[] ) (nurin ] o
4T log)
PulseTIG | o . o | o . . (:) . o | o .
L 0
Easy Pulse | o ° ° . . . (Durchschnitt . °
TIG 1
SPOT o 0 0 0 0

Speicherung und Abruf der SchweiBprogramme

Es gibt 5 Speicherplatze, um WIG Parameter zu speichern und abzurufen. Die zuletzt eingestellten Parameter stehen
beim Wiedereinschalten den TIG 160 A DC / 200 A DC automatisch zur Verfiigung.

Speicherung
1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf

MEMORIES (5 PROGRAMS) 2- "In" erscheint fir eine Sekunde.
LOADINGP“” 1w ___,SelectP1/pS So lange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang
@ : 3 abgebrochen werden.
H 1 ﬂ| B 3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine Programmnummer
Press von P1 bis P5. Halten Sie den Knopf gedriickt und stellen Sie am

RECALL o ss17 SelectP1/P5 Einstellrad den gewiinschten Programmspeicherplatz ein.

@ [Eur]e Programmabruf
Press = 1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf

2- Halten Sie den Knopf gedriickt und stellen Sie am Einstellrad die
gewlinschte, abzurufende Programmnummer ein.

FACTORY PARAMETERS
RESET

1- Driicken Sie fir 3 Sekunden den Einschaltknopf.
2- "Ini" erscheint auf dem Display.
Alle Speicherplatze werden geldscht.

() eacktomnmaL || { )
Press 3"
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schleifen

3 : Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung (Argon
- = @ Zusatzdraht L/mn)

0,5-5 10-130 16 9,8 6-7

4-6,5 130-200 2,4 11 7-8

> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9

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

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

Brennertasteranschluss
Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

TIG 160 A DC
® GND- Brennertaste 2
@ Zweitstrom Taste

® Brennertaste 3

TIG 200 / 250 A DC

3 ® GND- Brennertaste + Potentiometer 1
@ Zweitstrom Taste 4
® Brennertaste
@ Potentiometerschleifer 5

® +5V Potentiometer. Potiwert 10 KQ

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):

TIG 160 TIG 200 (230V) TIG 200 (110V)
i) = = Vi
X% @A% max | X% @ | I max X% @ﬁ max | X% @ | I max X% @| Imax | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A 26% 180A 30% 120A
60% 100A 60% 80A 60% 140A 60% 125A 60% 115A 60% 90A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A 100% | 100A 100% 80A
TIG 250

?D
X% @ﬁ max | X% @ | I max
33% | 250A | 24% | 250A
60% | 170A | 60% | 160A
100% | 160A | 100% | 150A
N.B.: Der Uberhitzungstest wurde bei Raumtemperatur durchgefiihrt und die Einschaltdauer bei 40°C durch
Simulation ermittelt.

ANSCHLUSS FUR FUSSFERNSTEUERUNG (NUR FUR TIG 200 A DC)

Die Fernregelung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.

Die TIG 200 A DC verfiigen Uiber einen Anschluss fiir eine Fussfernregelung. Der passende 7-polige Stecker (Zubehor
Art.-Nr. 045699) ermdglicht Ihnen den Anschluss einer Fernbedienung (RC) oder FuBfernregelung (PED).
Verkabelung siehe Zeichnung:
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G
Iy — D D : Start/Stop Kontakt
B C : Masse
£ c B : Regelung
-—B A:+5V
A N

Ref.045699 External view B : Der Wert des Poti muss 10 KQ sein

Anschluss:
1- Gerét 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 Stromstérke in Ampere wird angezeigt.
Im Falle eines Fehlers die Fernsteuerung trennen. Mit ,No" zeigt das Gerat an, dass nichts angeschlossen ist.
Bemerkung : Diese Anzeige erscheint bei jedem Neustart

Fernsteuerungsbetrieb

DleFernbed|enung ermoglicht die Fernsteuerung des SchweiBstroms ab der minimalen Stromstarke (DC: 10 A /
MMA : 10A) bis zu der durch den Anwender eingestellten maximalen Stromstarke. In dieser Einstellung sind alle Modi
und Funktionen des Gerates verfiigbar und kénnen reguliert werden.

In diesem Modus kdnnen per Fernsteuerung alle Funktionen ( auBer bei « SPOT » die Starke des SchweiBstroms)
eingestellt werden. Dies gilt ab (DC : 10A / 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 Gerdt reguliert, sondern durch den Fussfernregler. Im « SPOT» Modus ersetzt die
Fussfernsteuerung den Taster des Brenners (die Position der Fussfernsteuerung beinflusst nicht den Schweissstrom).

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

. Die Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

. Trennen Sie die Stromversorgung des GYS Gerats und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht.
Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb geféhrlich.

. Nehmen Sie regelm&Big das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerdts auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal
durchfiihren.

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

. Luftungsschlitze nicht bedecken.

Unfallpravention
LichtbogenschweiBBen kann gefadhrlich 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 Spezialschutzgldasern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung: Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschitzter
Umgebung.

Feuchtigkeit: Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung: Dieses Gerdt kann nur an einer einphasigen Stromversorgung mit 3 Adern (Phase,

Nullleiter und Erde) verwendet werden. Keine Spannungsfiihrenden Teile beriihren. Nur
am 230 V-Netz betreiben.

Transport: Unterschédtzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht Uber
Personen oder Sachen hinweg, und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart aufsetzen.
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Verbrennungsgefahr:  Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch die Schutzbrille, wenn Sie Schlacke
abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht entziindbare Trennwénde. Nicht in den
Lichtbogen schauen und ausreichende Distanz halten.

Brandgefahr: Alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz entfernen. Nicht in der N&dhe von
brennbaren Stoffen und Gasen arbeiten.

Rauch: Metalldémpfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fir ausreichende Beliiftung
sorgen.

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBnahmen: - im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Rdumen
- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungspersonal durchfiihren. Vorsichts-
maBnahmen in Ubereinstimmung mit "IEC 62081" sind notwendig. SchweiBarbeiten in
erhohten Stellungensind nur mittels Geriistbau erlaubt.
Vorsicht: Den Inverter nie ohne Schutzleiter verwenden!

STORUNGEN / GRUNDE / LOSUNGEN

Storungen Griinde Losungen

Das Gerit liefert keinen SchweiBstrom und die | Der  Uberhitzungsschutz ~ wurde | Warten Sie ca. 2mn, bis der Kiihlvorgang

gelbe Uberhitzungslampe leuchtet & . ausgelost. abgeschlossen ist. Das Licht erlischt
danach®.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert jedoch | Masseklemme oder Uberpriifen Sie die Anschliisse.

keinen SchweiBstrom. Elektrodenhalter- Kabel sind nicht

korrekt mit dem Gerét verbunden.

Beim Start zeigt das Display folgendes Bild | Die Spannung ist nicht im Bereich | Uberpriifen Sie die Netzspannung.
von 230V +/- 15%. fiur TIG 160;
85V-265V fur TIG 200; 400V (+/-
15%) fiir TIG 250.

Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.
Benutzen Sie eine sauber angeschliffene

Elektrode.
Zu hohe Gasstromung. Reduzieren Sie den Gasstrom.
Die Wolfram-Elektrode oxidiert und verfarbt | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
sich am Ende des SchweiBvorgangs dunkel. Wind oder Luftzug.
Zu geringe Nachstromzeit. Erhdhen Sie die Nachstromzeit.

Kontrollieren Sie die Gasverbindungen.

Die Elektrode gliiht Polaritét Fehler Uberpriifen Sie, ob Massekabel wirklich an +
Buchse angeschlossen ist.
Das Display zeigt 'PH' an Phasenerkennungfehler Bitte prifen Sie ob alle Phasen

angeschlossen  sind.  Starten Sie die
Maschine neu, um diese zuriickzusetzen.

GARANTIE

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 unsachgemdBen Gebrauch, Sturz oder harte StoBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tGiber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhandler.
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DESCRIPCION

i Gracias por su eleccion ! Para sacar lo maximo de satisfaccion de su aparato, lea atentamente lo que sigue antes e/
uso.

El TIG 160/200/250 A DC es un aparato de soldadura Inverter, portatil, monofasico (o trifasico para el TIG 250) y
ventilado para la soldadura al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (DC). La soldadura TIG DC necesita
una proteccién gaseosa (argon). En modo MMA, permite soldar toto tipo de electrodo: rutilo, basico, acero inoxidable
y hierro colado. El TIG 200 A DC puede ser dotado de un mando a distancia manual o a pedal. Funciona con una
red eléctrica monofasica 230V para el TIG 160, monofasica incluida entre 85V y 265V para el TIG 200. Estan
protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

o Este aparato es entregado con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. El TIG 250 se vende con un enchufe 400V 16A
trifasico 5 polos tipo EN 60309-1.

e TIG 160 A DC: debe ser conectado a una toma 230V (50-60Hz) CON tierra. EI TIG 200 A DC dispone de un
sistema « Flexible Voltage », funciona con una instalacién eléctrica CON tierra comprendida entre 85V y 265V
(50 - 60 Hz). ElI TIG 250 A DC debe conectarse a una toma 400V (50/60 Hz) CON tierra

e La corriente efectiva absorbida (Ileff) 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 necesita
durante el uso. En algunos paises, puede ser necesito de cambiar el enchufe para permitir un uso en condiciones
maximas. Preferir un enchufe de 25 A con el TIG 160 A DC para un uso intensivo.

o La puesta en marcha se hace con una pulsacion sobre el botdn de espera @, o por rotacion del conmutador para
el TIG 250.

o El aparato se pone en proteccion si la tension de alimentacion es superior a 265V. Para indicar este defecto, la
pantalla indica B®. Cuando en proteccién, desenchufar el aparato y conectarlo de nuevo a una toma liberando
una tension correcta

o 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.

e Estos aparatos son de Clase A. 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 metélicos conductores.

e A partir del ler de diciembre de 2010, se modifica la norma EN 60974-10 aplicable para el TIG 160 A DC.
Atencion: estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Si se dedican a conectarse al sistema publico de
alimentacion de baja tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden conectarse a éste. Si
es necesario, consultar al operador de su red de alimentacion eléctrica

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA)

Conexiones y Consejos

e Enchufar los cables porta-electrodo y pinza de masa en los conectadores de enlace,

e Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos,
e Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando el aparato no es utilizado.

Ayudas a la soldadura integradas
Su aparato es dotado de 3 funciones especificas a los Inverters :
El Hot Start libera una sobreintensidad ajustable* en principio de soldadura
‘ El Arc Force libera una sobreintensidad 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
© mi6-HE

O~ "| 1. Seleccién del modo MMA

[

®

2- Seleccién de la corriente deseada gracias al potentiometro

Nb. para el TIG 200 A DC : la intensidad de soldadura varia segun la tensién de su alimentacion eléctrica :
- en 110V, la intensidad puede ajustarse de 10 a 120A
- en 230V, la intensidad puede ajustarse de 10 a 200A
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Hot start ajustable*
El Hot Start del TIG 160 A DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 160 A.
El Hot Start del TIG 200 A DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 200 Aen 230 Vy 120 Aen 110 V.
El Hot Start del TIG 250 A DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 250 A.

2- Seleccionar el Hot Start deseado,

n.b.: la inscripcién "HI" indica que el Hot Start estd a su maximo.

Arc Force ajustable (unicamente en el TIG 200/ TIG 250)
El Arc Force es ajustable de de 0 a 100 %( TIG 200 DC en el limite de 200A en 230V y 120A en 110V) .

1- Hacer clic y mantener pulsado
2- Elegir el Arc Force deseado.

1- Clicar y mantener pulsado,

SOLDADURA TIG

Eleccion del tipo de arranque

O rc-wr [
!"ﬁ LIFT ey ne-urr | R
O o 8::'" 1- Seleccionar su arranque LIFT o HF

©

1- Tocar la pieza que soldar con el electrodo,

Touch Switch Y| Lift 5

| z "_ﬁ"_ﬁfj 2- Pulsar el gatillo,

3- Levantar el electrodo.
—<ls—p

T | o

TIG 200/250 A DC . . .
Nb: Los TIG 200 /250 DC detectan automaticamente la antorcha que esta conectada.

' /ﬂ 1- Pulsar y mantener el gatillo: Pregas, subida en corriente, soldadura,

: s

4 _/. 'i' 2- Aflojar el gatillo: desvanecimiento, post-gas.

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

Modo 4T
1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
’Q( 4' ’Q{ 'Q' posicionamiento del electrodo, una corriente baja de 10A estd producida,
1 : H actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
2- Aflojar el gatillo: subida en corriente hasta la consigna fijada, soldadura,
'm'_' ﬁ' 3- Pulsar el gatillo: desvanecimiento hasta 10A (para un buen cierre del
@] crater),
- 4- Aflojar el gatillo: parada del corriente y post-gas.

Nb: Para las antorchas de doble mando y de doble mando potencidmetro => mando « alto/corriente caliente » y
potencidometros activos, mando « bajo/corriente fria » inactivo.
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Este modo funciona como el modo 4T pero cuando usted estd en fase de soldaura, 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 baja de 10A estd producida,
, actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
4 2- Aflojar el gatillo: subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
soldadura (consigna fijada), Repetir a
Pulsacion breve: paso a la corriente fria(% I), medida del
ifi)- Pulsacion breve: retorno a la corriente "caliente”, } deseo
3- Pulsacion gatillo: desvanecimiento hasta 10A (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 » + potenciometro 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 simplemente mando o con pulsador. EI mando “bajo”
permite, cuando queda apretado, volver a la corriente fria. El potencidmetro de la antorcha, cuando es presente
permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.

Opciones de soldadura

No disponible en 4T LOG
Las impulsiones (pulse) corresponden a las aumentaciones y bajadas alternas de la corriente (corriente caliente,
corriente fria). El modo pulse 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).

Nb: la duracién de tiempo caliente y la duracion del tiempo frio son las mismas.

Mode pulsado simplificado. Usted sdlo tiene que regular la corriente media alrededor de la cual la pulsacidon va a
formarse.

El Easy pulse determina la frecuencia y la corriente de soldadura caliente vy fria.

Spot

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 cordon en su totalidad.

Reglajes de los parametros

as.(0 a 2 sec.)

El pre-gas permite, antes el arranque, purgar la antorcha y la zona cerca del principio del cordon de
soldadura. También mejora la regularidad del arranque.

Consejo : cuanto mas largo la antorcha, mas habra que aumentar esta duracion (0,15s/m de antorcha)

Pre-

el valor de la corriente de soldadura depende del espesor, del tipo de metal y de la configuracién de
soldadura.
Consejo : tomar como base 30A/mm y ajustar en funcién de la pieza que soldar.
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Es el porcentaje de corriente caliente. Cuanto mas la corriente fria estd baja, menos la pieza va a
calentar durante la soldadura.

Este parametro define el tiempo durante lo cual el gas sigue fluyendo después la extincion del arco.
Permite proteger la pieza y el electrodo contra las oxidaciones.

Tiempo necesito para pasar de la corriente de soldadura hasta la corriente minima. Evita las fisuras y
los crateres de fin de soldadura.
.
- Consejo : aumentar la duracién si la soldadura parece oscura.
(Para base: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec. -200A=15sec-
250A=25sec)
Nb: A todo momento, puede verificar sus reglajes simple pulsando el botdn del parametro, sin girar la rueda.

Funciones disponibles para cada uno proceso de soldadura
En funcién de los modos, algunos botones son inactivos, ver la tabla mas abajo :

Arrangque Gatillo Proceso TIG
HF |TIG Lift | 2T 4T | 4T lo I / S il
NE o o o 8 .0

. . . . . . . . . . .

TIG Normal (1) (unicamente

en 4T log)
TIG Pulse . . . . . . . . . . .

(1)
. . . . . . . . .
TIG Easy Pulse (I medio)

SPOT . . . . .

Fijacion y llamada de las memorias
Disponer de 5 memorias para salvaguardar y llamar sus parametros TIG. Ademas de estas memorias, TIG 160/200 A
DC mermoriza sus Ultimos reglajes activados y activalos de nuevo a cada uno reanudacion del aparato.

Memorizacién @
MEMORIES (5 PROGRAMS) 1- Pulsar el boton |

LOADING 2-"In" durante 1 segundo,

Press 1” SelectP1/Ps Mientras la pantalla indica "In", la accién puede ser anulada,
I | ﬁ| 3‘ 3- Después 1 segundo, la pantalla indica un niimero de programa (P1 a P5).
Press Manteniendo el boton pulsado, girar la rueda para definir la memoria
RECALL 1~ necesita y aflojar el botén : sus parametros son memorizados.
LLamada de una configuracion
Hi‘l ) |_| - .
Procs L Proceder de la misma manera pero pulsando el boton.
.

FACTORY PARAMETERS LLamada del reglaje de fabrica

1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,
RESET

2- La pantalla indica InI.
(l) fACKTGlNlTIM Todas las salvaguardas son suprimidas (los parametros de fabricas son
\Press 3 J vueltos sobre los 5 programas + parametro de arranque).

Combinaciones aconsejadas / afiladura del electrodo

3 : Corriente (A) & Electrodo (mm) @ Boquilla Caudal
-~ = & alambre (metal de (mm) (Argon I/min)
e, aportacion)
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

Para un funcionamiento optimal, debe utilizar un electrodo afiladurado de la manera siguiente :

L = 3 x d para una corriente floja,
L = d para una corriente fuerte.
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Conectador de mando gatillo
El conectador de mando gatillo es concebido de la manera siguiente:

TIG 160 A DC

® Comun 2

@ Boton corriente fria

® Botdn de soldadura antorcha l_ 3
3

TIG 200 / 250 A DC

® comUn botdn pulsador + 1

potenciémetro

@ Boton corriente fria 4

® Botdn de soldadura antorcha

@ Cursor / potencidmetro 5

® +5V potencidmetro 10 KQ

FACTOR DE MARCHA

o 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 :

TIG 160 A DC TIG 200 A DC (110V) TIG 200 A DC (230V)
- i =
X% @AQ: max | X% @ | I max X% @%l\: max | X% @ | I max X% @ﬁ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 26% 180A 30% 120A 30% 200A 20% 200A
60% 100A 60% 80A 60% 115A 60% 90A 60% 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% [ 100A 100% 80A 100% | 125A 100% 110A
TIG 250 A DC

F
X% ﬁ max | X% @ | I max
33% | 250A | 24% | 250A
60% | 170A | 60% | 160A
100% | 160A | 100% | 150A
Nota: las pruebas de calentamiento han sido hechos a temperatura ambiente y los factores de marcha a 40°C han
sido determninados por simulacion.

MANDO A DISTANCIA (TIG 200 A DC UNICAMENTE)

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

Sistemas de conexion

Los TIG 200 llevan una toma hembra para el mando a distancia. La toma macho especifica 7 puntos (opcién
ref.045699) permite conectar su mando a distancia manual (RC) o a pedal (PEd).

Para el cableado, sequir el esquema abajo descrito.

G

Pl — D D : Contacto del switch
B C: Masa
£ c B : Cursor
D C <—B A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : el valor del potenciémetro 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
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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 tendra que repetirse cada vez que se enchufara el aparato.

Funcionamiento

EImandoadlstanaapermlte 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 sdlo 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 posicidén del pedal no tiene efecto en la
corriente)

MANTENIMIENTO / CONSEJOS
o El mantenimiento sélo debe ser efectuado por una persona calificada.

o 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.

e Regularmente quitar el capot y desempolvar con aire comprimido. Sacar provecho de eso para hacer verificar las
conexiones eléctricas con un instrumento aislado por una persona calificada.

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

o Dejar las aberturas para la aeracion libres para la entrada y la salida de aire.

SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar heridas graves hasta mortales. Protejase y proteja
los otros.

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes :

Radiacion del arco :  Protejase con una careta equipada de filtros conformes a las normas EN 169 o EN 379.
LLuvia, vapor de agua, Utilizar su aparato en una atmoésfera limpia (graduacion de contaminacion < 3),

humedad : plano y a mas de un metro de la pieza que soldar. Nunca utilizarlo en caso de lluvia o de
nieve.
Choque eléctrico : Este aparato solo debe ser utilizado sobre una alimentacion mofofasica con 3 alambres y

neutro conectado a la tierra. Nunca tocar las piezas bajo tension.
Verificar que la red de alimentacion es adaptada al aparato.

Caidas : Nunca mover el aparato sobre personas o 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 ininflamables o preveniendolos de nunca 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 : Nunca inhalar gases o humos de soldadura. Utilizar en en entorno suficientemente
ventilado, con extraccién artificial si la soldadura se hace en el interior.
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Precauciones
suplementarias :

Toda operacion de soldadura :
- 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 autorisacion previa de un "responsable experto" y hecha
en presencia de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de protecciones describidos en la Especificacién Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicidn sobrealzada es prohibida, ain en caso de utilizacién de
plataformas de seguridad.

Las personas llevando Pacemakers deben consultar su médico antes de utilizar estos aparatos.
Nunca utilizar el aparato para deshelar una cafieria.

En soldadura TIG, manipular la bombona de gas con precaucion. Hay riesgos si la bombona o la

valvula de la bombona son daiiadas.

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

Averias

Causas

Remedios

El aparato no libera ninguna
corriente y el indicador luminoso
amarillo de defecto térmico # se
encende.

La proteccion térmica del aparato
se ha puesta en marcha.

Esperar la fin de refrigeracion,
aproximadamente 2min. El indicador % se
apaga.

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

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

Verificar las conexiones.

Durante la puesta en marcha, la
pantalla indica B

La tension no estd entre 230 V
+/- 15% para el TIG 160, 85-265
V para el TIG 200, o 400V (+/-
15%) para el TIG 250.

Hacer verificar la instalacion eléctrica.

Arco inestable.

Defecto proveniendo del

electrodo tungsteno.

Utilizar un electrodo tungsteno de
dimension apropiada.
Utilizar un electrodo tungsteno

correctamente preparado.

Caudal de
importante.

gas demasiado

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 proveniendo 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 estd
bien conectada al +

la pantalla indica 'PH'

problema de deteccidén de las
fases.

Comprobar que todas las fases son
presentes. Se reinicializa el defecto al
reactivar el producto
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OMUCAHUE

Cnacmbo 3a Baw Bbl6op ! YT06bI Bbl ObLM MAKCUMA/IbHO Y/4O0B/IETBOPEHBI UCII0/Ib30BaAHNEM Ballero annapara,
TI0X3JTYVICTE, BHUMATE/TLHO POYTUTE MHCTDYKLMIO.

TIG 160/200/250 A DC - 3T0 WHBepTepHbI CBApOYHbIA annapar, NepeHOCHOW, oaHOMasHbIN MK TpéxdasHoi
(annapat TIG 250), c BEHTUNATOPOM AJii CBAapKW TyronnasBkuMm 3nekTpoaoM (TIG) npu noctosHHoM Toke (DC).
Ceapka TIG DC pgomkHa nmpoucxoauTb B cpefe rasa (AproH). B pexume MMA OH MO3BONSIET BapuTb BCE TWMbI
3MEKTPOAOB : PYTWU/IOBbIE, OObIYHLIE, U3 HEPXABEMKM M uyryHa. Mogenb 200 MMEET MHTErpupoBaHHYIO CUCTEMY
BOAHOro oxnaxzaeHus. Annapatbl TIG 200 A DC MOXeT 6biTb OCHALLEH MeAasibHbIM UKW PYYHbIM AUCTAHLMOHHBIM
ynpaeneHueM. Annapatbl paboTaloT OT 3N1eKTpUYEecKol ceTn: oaHodasHoi Ha 230B ans TIG 160 u ogHodasHol oT
85 0 265B ana TIG 200. Annapatsl 3almiieHbl Ansg paboTbl OT 3/1eKTPoreHepaTopos.

MUTAHMUE - BKJTOYEHUE

o Annapat TIG 160/200 umeet Bunky 16A Tuna CEE7/7. TIG 250 noctaBnsieTcs ¢ TpexcasHoi Bunkoi 400B 16A 5
koHTakToB TMna EN 60309-1. Tig 160 Heobxoaumo BktouaTb B po3eTky 230 B (50 - 60 My) C 3ASEMJIEHUEM.
Annapat TIG 200 ocHaleH cucTeMoit «Flexible Voltage» u MoxeT 6biTb 3anuTaH oT poseTku C SASEMJIEHUEM
Ha 110B-240B (50-60ry). Annapat TIG 250 Heobxoanmo BratoyaTth B po3eTky C 3ASEMJIEHUEM Ha 400B (50-
60ru). Motpebnsiemblit achdekTUBHLIN NepeMeHHbIi Tok (I1achd) ykasaH Ha annapate Ans  MaKcUManbHbIX
YC/IOBWIA UCMONb30BaHusl. MpoBepbTe, YTO NMUTaHWE U 3alUMTbl (MPeAOXpaHUTENb W/ aBTOMAaT) COBMECTUMbI C
TOKOM, HeobxoanMbIM Ans paboTbl annapata. B HeKOTOpbIX CTpaHax HeobXxoAMMO MOMEHSTb PO3ETKy AN TOro,
yTo6bI @annapaT cMor paboTaTb MPU MakCUMasnbHbIX YCNOBUSAX. [Nl MHTEHCMBHOMO MCMOMb30BaHMS annaparta TIG
160 xenaTesnibHO UCMO/b30BaTb PO3ETKY Ha 25A.

e Annapar BK/IHOYAETCS HAXATMEM Ha KHOMKY @AnnapaT TIG 250 BkntoYaeTCs NOBOPOTOM MepeknoyaTens.

e Ecnu HanpskeHve nuTaHus npesblwaeT 265 B, To y annapata cpabaTbiBaeT 3awmta. 06 3TOM coobliaer
0603Ha4yeHne Ha Tabno. MMocne TOro, kak cpaboTana 3awmTa HeOOXOAMMO OTKIIOYWUTL anmapat WU
MOAK/IIOUUTL Er0 K PO3ETKE C MOAXOASLUMM HanpsHKEHUEM.

e PaboTa BeHTUNATOpa : B pexxume MMA BeHTUNATOp paboTaeT nocTosiHHO. B pexxume TIG BeHTUNATOp pabotaet
TO/IbKO BO BPEMSI CBapKK, 3aT€M OH OCTaHaBNMBAETCS MOCNE OXNAXKAEHMS.

e DT annapatbl OTHocATcs Kk Knaccy A. OHM  CO34@Hbl  ANsl  WUCMOMb30BAHWSI B MPOMBILIIEHHOW U
npodeccuoHanbHol cpege. B noboit apyroii cpege emy 6yaeT CHOXHO 06ecneunTb 3MEeKTPOMarHUTHYH
COBMECTMMOCTb M3-32 KOHAYKTMBHbIX W MHAYKTMBHBIX MOMeX. He ucronb3oBaTb B cpege  copepxalien
METasINYECKYIO MblNb-MPOBOAHMK.

e HaumHas c 1 [lekabps 2010, usameHeHus HopMbl EN 60974-10 6yayT npumeHsTbcst k TIG 160: BHumaHue! 31o
obopyaoBaHue He cooTeeTcTByeT CEI 61000-3-12. Annapatbl A0MKHbI GbiTb MOAK/IIOYEHbI K OB6LLECTBEHHOMN
cMCTeMe MUTAHUS HU3KOTO HampshKeHUs, MOonb30BaTeslb AO/MKEH YAOCTOBEPUTBLCS, YTO annapat MOXeT ObiTb
noaK/IoYeH B CeTb. Mpu HEOBXOAMMOCTY NPOKOHCYIbTUPYMTECh Y BALLEro SHEProCUCTEMHOMO ornepaTopa.

CBAPKA 2JIEKTPOAIOM C NOKPLITUEM (PEXXMM MMA)

MoaknroueHmne n coseTbl
o [oaknounTb Kabenn aepxxatens 3NeKTpoaa v 3axnMma Maccbl K KOHHEKTOPaM.
o HeobxoAnMO cobMOCTU NONSPHOCTb M CBApPOYHbIN TOK, yKa3aHHble Ha KOpobKax C 3N1eKTpoAaMu.
o Korpa annapat He UCnonb3yeTcsi, TO HAA0 CHATb 31EKTPOA, C AepXXaTens.
BcnomorartenbHble cBapouHble (hyHKUUKN
Balu annapat umeeT 3 CBOMCTBEHHbIE AN IHBEPTOPOB  (PYHKLMK:
Le Hot Start gaeT BbICOKMIA perynmpyemblil CBapoYHbIi TOK B Hayane cBapku
- L’Arc Force fiaeT BbICOKMIN TOK NSt YCTPaHEHUS 3anunaHu1s 31eKTposa B CBapHOM BaHHe
L'Anti-Sticking no3BonsieT nerko oTnenuTb 3NeKTPOZ He HarpeBas ero A0 KpacHOTbI B C/lyyae 3anunaHus
Bbi6op pexxnMa n perynimpoBka CBapo4yHOro Toka

O e
O::;“" 1- Buibupete pexum MMA 2- BblbupeTe HyXHbIi BaM TOK UCMOMb3ysl MOTEHLIMOMETP
m MpumedeHne ans TIG 200 : MHTEHCMBHOCTb CBApKM W3MEHSIETCS B COOTBETCTBUAM C

HanpshxeH1eM Ballell 3NeKTPUYECKOW YCTAHOBKU:
- npy 110B, MHTEHCMBHOCTb MOXET perynmposatbes oT 10 ao 120A
- npy 230B, MHTEHCMBHOCTb MOXET perynmposaTbes oT 10 ao 200A
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Perynupyembiit* Hot start

Hot Start annapata TIG 160 DC perynupyetca ot 0 o 60 % B npeaenax 160 A

Hot Start annapata TIG 200 DC perynupyetca ot 0 4o 60 % B npegenax 200 A npu 230B 1 120A npu 110B
Hot Start annapara TIG 250 DC perynupyetcs ot 0 ao 60 % B npeaenax 250 A

1- HaxaTb 1 Tak aepxatb

2- BblbpaTb HyxHbIi Hot Start

N.B.: Hagnucb "HI" o3HavaeT, yTo Hot Start Ha MakcuMyMme

Hacrpoiika Arc Force (TOJIbKO AJ14 TIG 200/ TIG 250)
Arc Force perynupyetcsa ot 0 go 100 % (Tig 200 B npegenax 200 A npwu 230B 1 120A npu 110B).
Pr

1- HaxaTb v yaepxuvsaTb
2- BbibpaTb xenaembiit Arc Force

CBAPKA TIG
Bbi6op cnoco6a po3xura
O] [©ws | 1- Boibupete poxaur LIFT uan HF

{ @

Tooch S 1 ¥ 0n 1- KocHWUTECh 3M1eKTPOAOM CBapUBaeMoOW feTanu
| £ ||_rJ N2 TJ 2- HaxkmuTe Ha Kypok
3- MNpunoaHMMKUTE 3NEKTPOA

Pré Goz 0,5s —ls—p

o o

=N Re
[ TIG 160 . .
| TIG 200/250 . . .

Pa6oTa kypka

Annapatbl TIG 200 / 250 onpepenstoT aBTOMaTUYECKN MOAKITIOYEHHYIO K HAM FOpesKy.

2-X TaKTHbIN

,
. 1- HaxxaTb 1 aepxaTtb KypoK: nojadya rasa, yBesIMyeHue Toka, cBapka

' /

‘0’ 0

2- OTNYCTUTb KYpPOK: CHUXXEHWE TOKa, NPOAyBKa rasa
[@7c-i]

(@]
MNpuMeyaHune: ans ropenok c [BOMHbIM ynpasieHNeEM n C [BOMHbBIM ynpasieHNeM N NMOTEHUMOMETPOM => DEXUM

«BbICOKMIA/TOK FOpﬂHMVI» 1 BKJTIOYEHHbI NOTEHUMOMETD, PEXUM «HU3KMIA/XONOAHBIN TOK» OTK/IIOYEH.

4-X TaKTHBIN

4{ &. 4{ &, 1- HaxaTb Ha Kypok: nojaya rasa, Havano poxasura. [Ans ynpolieHus
\ \ \ NO3WLMOHMPOBaHUS aneKkTposa noaaeTcs cnabbiit Tok 10A KOTOpbIN fAeiicTByeT
H H Kak cBeToBOM ny4ok (= Ajust Ideal Position)
:_m,_ i 0 2- OTNYCTUTb KYPOK: YBENNYEHME TOKa 0 YKa3aHHOro YpPOBHS, CBapKa
3- HaxaTb Ha Kypok : CHwxkeHue Toka Ao 10A (4TOObl XOpOLO 3aBapwTb
T o kparep)

4- OTNyCTUTL KYpOK : NpeKpaLieHne noaayum Toka, 3aTeM npozyBka rasa.

MpuMeyaHue: Ansi ropenok C ABOWHLIM YNpaB/iEHWEM U C ABOMHBLIM YNpaBNeHUeM U MOTEHLMOMETPOM => PEXUM
«BbICOKMIA/TOK rOpPSuYMin» W BKITKOYEHHBIA MOTEHLMOMETP, PEXUM <HWU3KWIA/XONOAHBINA TOK» OTKIIIOYEH.
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3TOT peXxuM paboTaeT Kak M 4-4 TaKTHbIM, HO MPWU CBapke KOPOTKOE HaxaTue Ha KypoK MO3BOMSET MPOMyCTUTb
npeaBapuTesibHO OTPEryIMPOBaHHbIN cnabbii (0T 20% Ao 70% BbICOKOrO CBAPOHHOro TOKa).

1- Haxatb Ha kypok : [logaya ra3a, 3ateM po3xwur. [ng ynpoleHus

NO3ULIMOHMPOBaHMS 3NeKTpoaa noaaeTcst cnabbiii Tok 10A KOTOpLIV AeCTBYET

KaK cBeTOBOW ny4ok (= Ajust Ideal Position)

2- OTNyCTUTb KYpOK : YBEfMYeHUe A0 CUbHOMO CBApOYHOro Toka (YPOBEHb

yKasaH)

MosTopaTb

KOPOTKOE HaxaTwue : nepexoa K cnabomy Toky (% I). CKONbKO
- KOPOTKOE HaXaTue: BO3BpaLLeHMe K CUIIbHOMY TOKY. }vronno pas

3- HaxaTb Ha Kypok : CHuXeHue Toka Ao 10A (4To6bl XOpOLIO 3aBapwUTb

KpaTep).

4- OTNyCTUTb KyPOK : MpeKpalleHne nogayum Toka, npoayska rasa.

MpyMeyaHue: ANsi ropenok C ABOMHLIM YNPABMEHWEM W C ABOMHLIM YNPABMEHUEM W MOTEHLMOMETPOM => peXuM
«BbICOKMIA/TOK rOpsiumMiA» U «HU3KWUIN/XONOAHBIN TOK» + BKIOYEHHbIV MOTEHLMOMETP.
[Insi 3TOro pexuMa Mbl COBETYM MCMOJb30BaTb MOPenKy C ABOMHLIM YrpaBNeHUEM WM C ABOMHBLIM YNpaBIEHUEM U
NOTEHLUMOMETPOM. PEXUM «BBICOKMI» COXPaHAET TeXe (yHKLMM, YTO M W Fropeska C NPOCTbIM YrpaB/EHNEM UK C
KYPKOM-TTAaCTUHON. PEXWUM «HWU3KUI» MO3BOMSET, B C/lyYae eC/v OH BK/IOYEH, NEpPeKItoUMTLCS Ha XONOAHbLIN TOK.
MoTeHUMOMETP ropenku, Npu ero Haauyum, No3BONSIET OTPEryIMPOBATb CBApOUYbIA TOK (FOPSAYMIA U XONOAHbIA) OT
50% no 100% OT yKa3aHHOro 3Ha4YeHus.

@yHKUMS OTCYTCTBYET B 4-TakTHOM pexxume LOG

MMnynbebl (pulse) COOTBETCTBYIOT MEPEMEHHBIM YBEIMUEHUSIM U CHUXEHUAM Toka (CUMbHBIA TOK, cnabblil TOK).
MMNy/bCHBINM peXUM MO3BONSIET COEANHSITH AETaNM, OrpaHNUMBas YBENIMUYEHUE TEMMEPATYPbI.

B MMNynbCHOM peXvMe Bbl MOXETE perynmpoBaTh :

- cnabbiin Tok (0T 20% Ao 70% CBapo4HOro Toka)

- yactoTy cBapku (o1 0.2 'y o 200w).

NB: npoAo/MKUTENBHOCTb CUTBHOTO M cNaboro Toka 0OANHaKOBbI

YNPOLLEHHBI MMNYNbCHBINA peXxuM. Bbl MOXeTe OTperynvMpoBatb TONMbKO CPeAHUN TOK, BOKPYr KoToporo 6yayT
NPOUCXOANTb UMNYLChI.

Easy pulse onpegenseT 4acToTy W CUNbHbIN U CNabblil CBAPOYHbIN TOK.

STOT pexuM AOCTYNeH TONbKO Npu paboTe B 2-TakTHOM pexume TIG HF.

OH NO3BONSET NPUXBATUTL AeTau.

Kak TOMbKO OHW NpuUXBaYeHbl, Bbl MOXETE NEPENTU B peXxuM TIG 1 CBapWTb LIOB MOMHOCTHIO.

PerynupoBka napameTpoB

MNonaya_rasa (ot 0 go 2 cek.)

Mogaya rasa nepea po3XMroM rNo3BOSISIET NPOAYTb FOpeniky U 65M3nexallyio K Hauany CBapHOro LiBa
OHY. ITO TaKKe y/yyLlaeT PaBHOMEPHOCTb PO3XKMUIa.
Halu coBeT : YeM AnuHHee ropeska, TeM Aonblue AomkHa 6biTb nogada (0,15/M ropernku)

+  3HayeHue CBapOYHOrO TOKA 3aBMCMT OT TOJILUMHBI, TUMA MEeTanna, a Takxke OT 3afaHHbIX MapameTpoB
CBapKu.
Halw coBet : B3sTb 3a ocHoBy 30A/MM 1 HAaCTPOWTL B 3aBUCMMOCTM OT CBapVBaeMoi AeTanu

acToTa MMNYNbCOB - 3TO KOAMYECTBO LUMKAOB (1/2 uMKNa cuibHbIM TOK 1/2 umkna cnabbiii TOK) 3a
eKyHay.

3TO MPOLEHT CUMLHOTO TOKA, YEM Huxe Cnabblii TOK, TeM MeHblue ByAeT HarpeBaTbCs AeTanb BO
BpeMsl CBapKMu.

Bpemsi HeO6X0AMMOE ANS CHUXEHUS CBAPOYHOrO TOKAa 10 MUHWMMANbHOro Toka. Mo3BonseT usbexatb
TPELUVH 1 KpaTepoB B KOHLIE CBapKy.
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JTOT napameTp onpeaensieT BpeMms, B TeYeHMe KOTOpOro ra3 MpoAjo/mKaeT noAasaTbCs nocne
3aTyXaHus ayru. Takum o6pa3om feTanb W 3MeKTpos 3allMLLEHbl OT OKUCIEHNS.

Halu coBeT : YBENMUUTb 3TO BPEMs €C/IN Y LWBA TEMHbIN LBET.

(3a ocHoBy : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek- 150A=13cek — 200A=15cek —
250A=25cek)

Nb: B nto60oii MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTb PETYSIMPOBKY HaXaTMEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, HE MOBOPauMBas
TyMb6nep.

@DYHKLUMM, AOCTYMHbIE B 3aBUCUMOCTH OT crnocoba cBapku
B 3aBMCVMMOCTM OT PEXXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKW HE AEWCTBYIOT, CM TabiuLy HUXe:

Po3xur KypokoBoW pexum Mpouecc TIG
; I e ~ il
HF |TIGLift | 2T | 4T | 4Tlog no',:!,a . @ @ @ . npgym
rasa rasa
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Normal (1) (ronko B
pexume
4T log)
TIG Pulse . . . . . . . . . . .
(1)
. . . . . . . . .
TIG Easy Pulse (cpeaHuit I)
SPOT . . . . .

BBopa B namMsaTb U BbI30B MH(pOpMaLun

Y Bac umeeTca 5 aueek NnamMATU Ans BBOAA B MaMsiTb U Bbl30Ba BaluMx napameTpos TIG. MOMUMO 3TUX sueek,

TIG 160/200 A DC 3anomMuHaeT Baln MOCNeAHWE MCNOSb3yeMble PEerynMpoBKU W PEaKTUBMPYET UX NPU KaXaoM
HOBOM BKJ/IIOMEHUM annapara.

MEMORIES (5 PROGRAMS) YRTTISMRSUIVITYY

LOADING | s 1 L SelectP1/P5 | 2-n" B TeueHme 1 cekyHfp.
H f ﬁ| |'n 3| Moka Ha 3kpaHe ykasaHo "In" onepauuio MOXXHO aHHYIMPOBaTb.
Press 3- CTS ceKyHAy Ha 3KpaH4uMKe yKasblBaeTcsi HoMep nporpammbl (oT P1 o P5).
RECALL | o , SelectP1 /75 [lepaa KHOMKY HaxaTol, NoBepHUTE TyMBnep, Y4To6bl HAWTW NOAXOASLLYIO SUelKy
“,.l 3 |_| ||:| :| NamMsT1, 3aTeM OTMYCTUTE KHOMKY. Balum napameTpbl BBeAEHbI B NaMsThb.
prags ! ) b BbI30B AaHHbIX @
\ [lelicTBoBaTb TakmM xe 06pas3oM, HO HaxxuMas Ha

BepHyTbCa, K 3aBOACKMM HATCTRONKaM

RESET 1- aTb B TeYeHne 3 CeKyH/ Ha KHOMKY «reset».

() sackToNmIAL m 2- akpaHe nosiensietcst «Ini»

\ Press 3” Y. Bce BBeAeHHble BaMM  fAaHHble  CTMpaloTCs  (3aBOACKME  MapaMeTpsbl
BOCCTaHaB/IMBAIOTCS MO 5 NporpaMMaM + napameTpbl BKIIOYEHWS)

CoBeTtyeMblie KOM6UHaLMK / 3aTaunBaHue 31eKTpoAa

3 : Tok (A) J dnekTpoa (MM) @ Conno Mopaua rasa
- = ¢ npoBoJsioka (nNpucaa. metann) (MmM) (AproH n/MuH)
mm
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

[na onTumanbHOro beHKLlMOHMpOBaHMﬂ Bbl JO/XHbI UCMO/b30BaTh 3aTOYEHHbIV 3NEeKTpoA cneaywmm 06pa30M:

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
L = d ang cunbHoro Toka.
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KOHHEeKTOp AN KYPpKOBOIro ynpas/ieHus
KOHHEKTOP 418 KYpKOBOIO yrpaBneHus
paboTaeT cneaytoLwmM 06pasom :

TIG 160
@ obwmi 2
@@ KHOMKa X0NoAHOro Toka
® KHOMKa CBapKM ropesikom I_ 3
3 TIG 200 / 250
@ o6wwmii MyckoBoi KHonkwu + 1
MoTeHunomeTp
@ KHOMKa X0M04HOro ToKa 4
@ KHOMKa CBapKy ropeskon
@ Kypcop / noTeHUMOMETP 5

® +5B noteHumomeTtp 10 KQ

NB (OTHOCUTEJIbHAA NPOAO/DKUTEJ/IbHOCTb BKJ/TFOYEHUA)

o OnucbiBaeMblii annapaT WMMEET BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTUKM TWMa "MOCTOSHHBIA TOK". MMB%, cneays Hopme
EN60974-1 (@ 40°C B TeueHne 10-MMHYTHOrO LMK/A) yKa3aHbl B Tabnuue :

TIG 160 A DC TIG 200 A DC (110V) TIG 200 A DC (230V)
s = fis]
X% @%l\: max | X% @ | I max X% @AQ: max | X% @_I max X% @A% max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 26% 180A 30% 120A 30% 200A 20% 200A
60% 100A 60% 80A 60% 115A 60% 90A 60% 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 100A 100% 80A 100% | 125A 100% 110A
TIG 250 A DC

X% @| Imax | X% @ | I max
33% 250A 24% 250A
60% 170A 60% 160A

100% | 160A | 100% | 150A
MpuMeyaHue : WUCMbITaHUS Ha HarpeB MPOBOAUAMCL MPU KOMHATHOW TemnepaType U MB% npu 40 °C 6binu
ornpeaeneHbl MOAEMPOBAHUEM.

ANCTAHLIMOHHOE YMPABJIEHUE (TOJIbKO AJ11 TIG 200 A DC)

[inctaHumMoHHoe ynpaeneHue paboTtaeT B pexumax TIG u MMA.

TEXHUKA JIEKTPUYECKUX I'IOLICOEI.'WIHEHVIVI

Annapat TIG 200 ocHalleH pasbéMaMy THe3doBOro TUna ANs AWUCTaHUMOHHOMO YynpaBneHus. Creumduyeckuii
wrencenb ¢ 7 wrblpsmMu (onumus apT.045699) no3sonsieT NoAKMIIOUUTL PyYHOE ANCTaHUMOHHOe yrnpaeneHue (RC) nnm
HoxHoe (PEd).

[ins MOHTaXa cneaymnTe crepyloLlen cxeme:

G
Pl — b D : KOHTaKT nepeknioyaTtens
B C : Macca
£ C B : Ckonb3swuii KOHTAKT (ABMXKOK)
D fa < B A:+5B
Ref.045699 External view Nb: BennumMHa Ha NOTeHUMOMETpPE A0/MKHA bbITb
MoaknrouerHune 10KkQ

1- BkntounTe annapat
2- MoakntoumnTe Neganb UNn AUCTaHUMOHHOE YrpaBneHwe K nepeaHeit naHenu annapara.
3- Ha 1abno muraet « No » (Huuero),
4- BblbepuTe CBOV TUN ynpaBfeHus, NOBOpayMBas PyKOSITKY peryiMpoBKW CUfbl TOKa :

No (Huuero) « RC » = (Py4Hoe ynpasneHve)=> PEd (Mepanb)
5- Yepe3 2 CekyHAbl HEMOABWMXXHOCTM PYKOSITKM, Ha Tabno ukcupyeTcs BbiGpaHHbIA TUN yNpaBneHus U 3aTem
CHOBAMOABNAETCH BENMYMHA CBAPOYHOIO TOKa
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Nb : ecnu Bbl OWMGAUCH, OTKMOYNTE AWUCTAHLUMOHHOE YMNpaBMEHUE, annapaT MOKaXeT, YTo GOMblue HUYEro He
noakmoueHo: « No ». 3aTeM, MOAKNIOUYMATE 3aHOBO AMCTAHUMOHHOE YMpaBfeHWEe U BbiGepuUTe HYXHbIA TuM
yNpaBneHus.

MpuMeyaHmne: 3TOT BbIGOp Hafo 6yAeT AenaTh NpU KaXKAOM BKIIOUEHUM annaparta.

DYyHKUMOHUPOBaHNE

[IMCTaHUMOHHOE YrpaB/ieHne No3BOJISIET U3MEHSTb MOLLHOCTb CBAPOHHOIO TOKa OT MUHMMASIbHBLIX 3HaueHuit (DC : 5A
/ AC: 10 / MMA : 10A) o Toka, Bbi6paHHOro nosnb3oBatenieM (Tabno).

B 37Ol KOHUrypaumu, BCce pexxmMbl U yHKLUUM OCTAlOTCA AOCTYMHBIMU U PEryNMpyeMbIMU.

Bo Bcex pexumax Kpome « Spot », ynpasieHvWe nefanbio Mo3BOSSET U3MEHSTb MOLWHOCTb CBApOYHOrO TOKa OT
MUHUMAsbHbIX 3HaueHui (DC : 5A / AC : 10A / MMA : 10A) go Toka, Bbi6paHHOro nosib3oBaresneM (Tabsno).

B pexxume TIG annapaT paboTaeT TONbKO B 2X-TakTHOM pexume (pexum 2T). K ToMy xe yBennyeHue u 3aTyxaHue
TOKa He perynupyroTcst annapaToM (HeaencTsytolme GyHKUMK), @ NoNb30BaTeNeM C NOoMOLLbIO Neaan.

B pexwuMe spot ynpaBneHve neaanbio 3aMeHsIET ralleTKy ropenku (MonoxeHne nejany He BAVSIET Ha TOK).

YXO[A 3A ANMMNAPATOM / COBETbI

e YXo/ 3a annapaTtoM A0/HKEH NPOU3BOANTLCS TOJIbKO KOMMETEHTHBLIM CNEeLMaiucToM.

o OTK/IOYUTb MUTAHWE, BbIKIIIOYMB U3 PO3ETKM, W MOAOXKAATH OCTAHOBKW BEHTUASTOpA Nepes TeM, kak paboTaTb
Haj annapaToMm. BHyTpu annapaTa HanpshkeHVe 1 cua ToKa BE/IMKW W OMacHbl.

o HeobxoaMMo perynsipHo CHMMaTb KOpMyC W cayBaTb Mblib. Bocronb3yiTech 3TWM, 4TOGbl MPOBEPUTHL Y
KOMMETEHTHOrO CMeLManucTa KperseHue KOHTAKTHbIX COEAMHEHUI C MOMOLUBI0 MHCTPYMEHTa C M30MSILMOHHBIM
MOKpbITUEM.

o PerynsipHo KOHTPONMPOBATb COCTOSIHWE MPOBOAA NMUTaHUs. ECv NpoBof MOBPEeXAeH, TO ero Hafo 3aMeHUTb Y
NpOU3BOAUTENS, Y CEPBUCHOM CYX6bl UM Y KBANUbULMPOBAHHOIO CrieLManicTa, Ytobbl yCTpaHUTb OMacHOCTb.

o BbixoaHble 0TBEPCTUS annapata He A0MKHbI 6bITb 3aC/IOHEHDI 1l CBOBGOAHOMO MPOXOXAEHUS BO3AYyXa.

BE3OMNACHOCTb

AyroBas cBapka MO)KeT 6bITb OMACHOH M MPHYHHATD TSIKESIbIE, /W Aa)Ke CMEPTE/IbHbIE PAaHEHMNS.
Sawntnte cebs n okpywarownx. Cobsrogasire cegyrowmne MHCTPYKYHH 1o 6e30MacHocTy

WUanyuenme ayrm : 3almMTUTECH C MOMOLLBIO Macku CBapluMka C (UIbTpaMu, COOTBETCTBYIOLIMMUA HOpPMaM
EN 169 nnm EN 379.

[oxAab, BOAsiHOM nap, [Mo/b3yiiTech BallMM annapaToM B YXCTON cpee (CTeneHb 3arpsasHeHus < 3),
Bnara : pPOBHO MOCTaBMB €ro Ha pacCTOsHUM CBbille MEeTpa OT CBapuBaeMol peTanu. He
MCMONb30BaTh NOA AOXKAEM WU CHEFOM.

yaap TOKOM : TOT annapart AO/MKeH 6biTb MOAKIIOYEH TOMBKO K OAHOMA3HOIM po3eTke C 3 NpoBoaamMu,
npuyeM HyneBoi NPOBOA AOMKEH BbiTb COEAUHEH C 3a3emnieHneM. Hu B KoeM criyyae He
TporaTb AeTanu nog, HamnpsHKeHNeM.
IMpoBepUTb, YTO CETb NUTaHUs NOAXOAUT ANs annapara.

NapeHus : He nepeHoCcUTb annapat Haa MoAbMU UK NpeaMeTamu.

Oxoru : HocuTb pabouyto oaexay W3 OrHeyrnopHOM TKaHW (XI0MKa, CreuoBKW WAW [AXXUHCOBOW
TkaHu). PaboTaTb B 3alUMTHbLIX pyKaBuLax U apTyke M3 OrHEyrnopHOM TKaHu. 3alnTuTb
OKpY)XAIOLLMX, YCTAHOBMB OFHECTOMKWME 3alUMTHbIE 3KpaHbl WM MNpeaynpeauB WX He
CMOTpETb Ha Ayry v cobnoaaTh AOCTAaTOUHYIO AUCTaHLMIO.

OnacHOCTb Noapa :  YCTpaHWTb BCe BO3rapaloluMecsi npeaMeTbl M3 pabouero npocTpaHcTsa. He pabotath B
NPUCYTCTBUM BOCMSTaMEHAIOLLIErOCA rasa.

WcnapeHns : He BAbIxaTb rasbl M UCnapeHus Npu ceapke. Ecnu BapuTe B NOMELLEHUM, UCMONb30BaTh
annapar B XOpOLUO NPOBETPUBAEMOM MECTE C BbITSXKON.

[AononHuTenbHble Jiobas ceapka :

Mepbl - B MECTax C MOBbILUEHHOW OMacHOCTLIO SNEKTPUYECKOro yaapa,

NpPeAoCTOPOXKHOCTH: - B 3aKpbITbIX NOMELLEHMSX,

- B NPUCYTCTBME BO3rapaeMbixX UK B3pbIBOOMACHbIX BELLECTB,
BCeraa Ao/MkHa 6biTb 0fobpeHa "OTBETCTBEHHbLIM CheuManucToM” U BbIMOHATLCS B
NpUCYTCTBME NtofAeN, CNOCOBHbIX OKa3aTb NEPBYIO MOMOLLb.
Heobx0aMMO MCMOMb30BaTh TEXHUYECKUE CPEACTBA 3alUMThbl, OMUCAHHbIE B TEXHWYECKOM
Cneuwndvkaumn CEI/IEC 62081.
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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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@ 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

134 bd des loges "
53941 Saint Berthevin ! WW“?M .

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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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.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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BEDIENINGSPANEEL

W N =

14,
15.
16.
17.
18.
19.
20.

- @i* MEMORY ?

Aan/uit drukknop

Digitaal display

Drukknop voor geheugenplaatsen(5) voor het opslaan van TIG-lasparameters van een
welbepaalde lasjob.

Drukknop om opgeslagen Tig lasparameters op te roepen en te reproduceren
Thermische beveiliging zal oplichten en het toestel in rustmodus brengen

Drukknop om de tijd van het voorgas in te stellen (PRE GAS)

Drukknop om de stroomtoename in de tijd te regelen (UPSLOPE)

Drukknop om de frequentie van de TIG PULS te regelen

Drukknop om de koudestroom in te stellen bij TIG modus/Hotstart bij MMA modus
Potentiometer voor de tijd te regelen om van de hoofdstroom naar de basisstroom te gaan
(DOWNSLOPE)

Drukknop om het nastroomgas te regelen (POST GAS)

Drukknop om het lasproces te kiezen

Drukknop om een keuze te maken in de verschillende sturingen van de schakelaar van de TIG
toorts

Draaiknop om lasstroom en andere parameters in te stellen

Drukknop om verschillende TIG opties in te stellen

Texas koppeling aansluiting - pool om TIG lastoorts op aan te sluiten

Texas koppeling aansluiting +pool om massakabel bij TIG lassen op aan te sluiten
Aansluitingsfiche voor bedieningsschakelaar van de TIG toorts

Snelkoppeling om gastoevoer van TIG toorts aan te sluiten
Aansluitingsfiche voor afstandsbediening (manuele- of pedaalafstandsbediening)
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