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DESCRIPTIQ Cn Ch
Merai deNtre choix ! Afin de tirer le maxim m\qé"sat/‘sfact/on de votre poste, veuillez g€ avec attention ce qui suit
ayéit btilisation. "y o N\

LeMGYSMI TIG 168/200 HF DC est un pés(é'ﬁe soudure Inverter, portable, mo}ﬁ)hasé (triphasé pour le 250 DC),
ventilé, pour soudage a l'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.
IIs fonctionnent sur une alimentation électrique, monophasée 230V pour le TIG 137/168, monophasée comprise
entre 85V et 265V pour le GYSMI TIG 200FV. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes. Le
TIG 200 peut étre équipé d'une commande a distance manuelle ou pédale.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Le TIG 168/200 est livré avec une prise 16A de type CEE7/7. Le TIG 250 est livré avec une prise 400V 16A
triphasée 5 pdles type EN 60309-1. Le TIG 168 doit étre relié a une prise 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre. Le
TIG 200FV dispose d'un systéme « Flexible Voltage », il s'alimente sur une installation électrique AVEC terre
comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz). Le TIG 250, il s'alimente sur une installation électrique 400V (50 - 60
Hz). triphasée AVEC terre. Le courant effectif absorbé (Ileff) est indiqué sur I'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 168 en
utilisation intensive

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

commutateur. o & &

y \?Z‘* ¢ AW \,?v.

* L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation st supérieure a 265V. Pour indiquer é‘,g“efaut,

I'afficheur indique e fois en protection, débrancher l'a}jﬁé{eﬂ‘ et rebrancher-le sur une prise '%&ant une
tension correcte. N

« Comportement qg\Sr:tilateur : En mode MMA, le vg@htiur fonctionne en permanence.\g\mxode TIG, le
ventilateur f;{cii/o ne uniqguement en phase de sou@;,/ uis s'arréte aprés refroidissement/
* Ces appdfeilsN\sont de Classe A. Ils sont cofgusNour un emploi dans un envk%; ent industriel ou
profe i'gpjle. Dans un environnement différerft/,u peut étre difficile d’assurer la con@%ﬂfi é électromagnétique,
a calisé. de perturbations conduites aussi bie(’qyé rayonnées. Ne pas utiliser dans ironnement comportant
s, pouissieres métalliques conductrices, } ,\6
. rtir du ler décembre 2010, modificatien norme EN 60974-10 applicable‘n%yﬂes GYSMI TIG 168: Attention,
s matériels ne respectent pas la CE¥ 61000-3-12. S'ils sont destinés a étre connectés au systeme 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

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

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

Aides au soudage 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 e
Omsurr] 1- Sélectionner le mode MMA

@ vwn

m Nb. pour le G}’SIbl?'I!IG 200, lintensité de soudage! vé@“selon la tension de votre alimen@gn
¥ aaae

électrique :\\\ “en 110V, l'intensité peut étre ré @& 10 a 120A g
@ - en 230V, l'intensité peut étre@@ de 10 a 200A YX

S e 'S
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2- Sélectionner le courant désiré grace au potentiométre




GVS| 716 1680c + TG 2000ce TG 2500c @

Hot starf ajustable
Le Hot st réglable de 0 a 60 % dans la Ilmlfezzfe 160A pour le GYSMI TIG 168 H
2 dans, \A@ye de 200A en 230V, 120A en 11 Ie GYSMI TIG 200 DC.
da «limite de 250A pour le GYSMI TIG ‘BC
1- Cliquer et maintenir appuyé.

2- Sélectionner le Hot Start souhaité.
N.b.: l'inscription "HI" indique que le Hot Start est au maximum.

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

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

SOUDAGE TIG

Choix du type d'amorgage
- @ o

O rio-UF

1- Sélectionner votre amorgage LIFT ou HF

MMA

)

Switch Lift 1- Toucher I'électrode sur la piéce a souder
* \ 1t 2- Appuyer sur la gachette \y,‘ ; '{~>\
T — 3- Relever I'électrode.

TIG HF: amorgage hauteségsence sans contact \\‘:w\ \Q‘tw\
Yﬁ

Comportement Qg:g;e Q\E Q\
Torches _c_o_m_pa% Q/

A e
[ GYSMI TiGT68 . . - \b
[ _avsi 200/250 .»\\, .

Nb("T_'és TIG 200 / 250 DC détectent aut‘a@ atiquement la torche qui leur est corﬁ!éc’f’ée

i i 1- Appui et maintien gachette: Prégaz, montée en courant, soudage
Lm_/ m

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 l'amorgage. Pour faciliter le
«( 4- 4( &- positionnement de I'électrode, un courant faible de 10A est fourni, agissant

\ h ) comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
| H 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne affichée,
:_m.—v :m soudage

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

o] du cratére)
o 4 Reldchement géchette : arrét ourant puis post gaz.

Nb : pour les torches double uton et double boutons potentiomette => bouton « haut/courant chaud

potentiométre actifs, boute{(bas/courant froid » inactif. \\{“w \\\\
\N
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Mode 4T.1 “
Ce mede fonctionne comme le mode 4T msjéﬁ}grsque vous étes en phase de som@bune impulsion bréve sur la
gdcl permet de passer a un courant £foi alablement réglé (20% a 70% du ant chaud de soudage).

pui gachette : Pré-GAZ, suivi %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'au courant "chaud" de
soudage (consigne affichée) . .

impulsion bréve : passage au courant froid (% I). }a repeter

‘fi)- impulsion bréve : retour au courant "chaud". a souhait
3- Appui géchette : 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 I'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) corresp@ent aux augmentatlons et aux bai@es alternées du courant (couran 5&}}1&,

courant froid). Le mode pulseipermet d'assembler les piéces tout e Er:mt'ent I'élévation en température. S

En mode pulsé, vous pol s\fe \‘\

- le courant froid (20%¢@
- la fréquence de spu

gler :
% du courant de soudage) % Y\
(de 0.2 Hz a 20Hz).
Nb: la durée du Q/ chaud et la durée du temps frm% identiques Q/Q\
_E_a_s_y_F_’qug /(r
Mode pu llfle Vous réglez juste le couranbmoy autour duquel la pulsation va sgf
L'Easy etermlne la fréquence et le coura\ g/soudage chaud et froid.

\ﬁ A\ \>

S

C&Q«sde n'est accessible qu'en TIG HF 2,/ Y'w
1l pérmet de préparer les piéces en faisant 8u pointage.

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

Réglage des parameétres

soudage. Il améliore aussi la régularité de I'amorcage.
Conseil :Plus la torche est longue et plus il faudra augmenter cette durée. (0,15/m de torche)

du courant. (Up Slope) (0 a 5 sec.)

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,

effectués par seconde. ';)
(Press ) Ilsagltdu B{'ﬁéntagedu courant chaud, plus Ie{%ﬂmt froid est bas moins la piéce @Mera
pendan% age. :\~ Y

{

La fréquence de pulsation est le nombre de cycles (1/2cycle courant chaud 1/2 cycle courant froid)
courant froid (intensi basse) (de 20% a 70% du courant c%d)

4/40
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Réglage

vanouisseur (Down slope) (0 & 10 Qé};k {;
Temps nécessaire pour évoluer d\caufant de soudage jusqu'au courant in;%um. Evite les fissures et
les cratéres de fin de soudurg;\} ~

Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de l'arc. I
permet de protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

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 4T | e N
: 9 Pré-gaz . @ @ @ . Post-gaz
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Normal (1) (uniquement
en 4T log)
TIG Pulse . . . . . . . . . . .
(1)
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Easy Pulse . O ¢4 movej‘)": “ ¢ WV
SPOT . N Pote® . DR ¢ S
N, ¢ \3 ! N}

A\

N\
Mémorisation et r: @es mémoires ? Y
Vous disposez de gzémoires pour stocker et rappeler V%{ metres TIG. En plus de ces mé@&s, GYSMI TIG
ct

a chaque redémarrage du poste’. »

168/200 mémogiservos derniers réglages activés et les #€a

Mémorisati

MEMORIES (5 PROGRAMS) 1- Appuyer sukle bouton S
selectP1 /P 2- "In% nt 1 seconde. ‘{3
elect 5 TanSQ:\éf'afﬁchage indique "In" I'action peu&% annulée
& -'7&;1” a d'une seconde I'afficheur indique i numéro de programme (P1
ss ) a®5), tout en maintenant le bouton appllye tourner la molette pour definir
RECALL | oss1”  SelectP1/p5 I'emplacement mémoire adéquat, lacher le bouton vos paramétres sont
0 mémorisés
,,r@s M& [ Rappel d'une configuration
\ % Procéder de la méme fagon mais en appuyant sur @
FACTORY PARAMETERS Retour.reglage usine
RESET 1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.
| 2- L'afficheur affiche Ini
o O;ACKW'"'T""- Toutes les sauvegardes sont supprimées (les paramétres usine sont
\ress J restaurés sur les 5 programmes+ paramétre de démarrage).

Combinaisons conseillées / affutage électrode

+ : Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit
s = 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 aff(itée de la maniére suivante :
v THN L = 3 x@pour un courant faible. i;y,“
‘ ’ d LY L = dipodr un courant fort. i X
e Pvnoey
T L N

N
XN .
< K&

Cn
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Connecté e commande gachette N :3
Le coqrisﬁ de commande gachette est congh\deJa maniére suivante : \b
*\\/ S
<&~ X~
Gysmi TIG 200 / 250 Gysmi TIG 168

® 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 ’7 2
l_ 3

1

4

5
COMMANDE A DISTANCE (TIG 200FV 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 raccordé{)qtre commande a distance manuelle(yQou a pédale (PEd). ’v\

Pour le cablage suivre le schema cl -dessous.

\3‘ i \r —
I

K \\ %%4 ntact du switch \\\
i asse Y
Q\ : Curseur
- . A + 5V %{
69! étre de 10 KQ

C
B
Ref External view ﬁ Nb : la valeur du potentlom
&/ A
Branchement \”/ \b
17 m%u le poste "\\v/ o)
2-Brancher la pédale ou la teIecommandé{fma face avant de I'appareil. YW

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 I'intensité de soudage
Nb : En cas d’erreur, débrancher votre commande a distance, le poste vous indique que plus rien
n‘est connecté : « No ». Puis rebrancher votre commande et refaites la sélection.
Remarque : Ce choix sera demandé a chaque mise en route.

Fonctionnement

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

Dans tous les modes sauf en mode « Spot », la commande a pédale permet de faire varier le courant de 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 ZT) De plus, la montée et I'évanouissement du
courant ne sont plus gérés par Ig‘pmte (fonctions inactives) mais par, I'itilisateur via la pédale. ":)‘“
En mode spot, la commandq\a.nedale remplace la gachette de la %hgx(la position de la pédale n'a pasq‘%(fg‘s sur

le courant) YX

> N X
& & &K

Cn Cn CA

( "\



TIG 1680c « TIG 2000c « TIG 2500c

FACTEUR DE MARCHE On Cn
-~ w’ -7

bgz*&tes décrits ont une caractérisgge\flgﬁortle de type "courant constanty acteurs de marche selon la

\@rme EN60974-1 (@ 40°C sur un cy 10 min.) sont indiqués dans le tatﬂ%u*suivant :

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
- i
X% :tal max | X% @ | I max X% @%I\ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
- -
X% @%I\ max | X% @ | I max X% ﬁ max | 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

« L'entretien ne doit &tre effectﬁé’ que par une personne qualifiée. V‘“ f ¥
« Couper l'alimentation e %qrmnchant la prise, et attendre l'arré v\ventllateur avant de travailler sur\ areil. A
l'intérieur, les ten5|on ?\n sités sont élevées et dangere e\

« Réguliérement, enle e capot et dépoussiérer a e. En profiter pour faire vérifi R[\enue des
connexions él L‘%}s avec un outil isolé par un pers n%buallfle
« Controler ré ent I'état du cordon dallment%r‘\/ le cable d'alimentation est er@né , il doit étre
une personne de quallfcat|on af‘n d'éviter un
dang

remplace abncant SON service apres Vi
. \Bg'@owes de I'appareil libres pour Ien\‘ééfg\t la sortie d'air. \>

SﬁéﬂlITE

Le soudage a I'arc peut étre dangere 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
rése de az inflammable.
p 9 \\y* gv\
Fumées : Lpas |nhaler les gaz et fumées dg scudage Utiliser dans un envi ﬁnement
ctement ventilé, avec extraction r‘l\é@lle si soudage en intérieur. \

Précautions ute opération de soudage : Q‘
supplémentair sQ\ - dans des lieux comportant a@?ques accrus de choc électrique, Q\
Q/ - dans des lieux fermés, Q/
/\ /\ /& 7/40
P P -~
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- en présence de maééj'jay ihflammable ou comportant des r{§” s d'explosion,
doit toujours étre Soumise a l'approbation préalable d “fesponsable expert",
effectuée en presg e personnes formées pour intel “kl:} cas d'urgence.

Les moyens t igues de protections décrits danssj{é}pécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliquées.

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

et

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

Remeédes
Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le
voyant § s’éteint.

Anomalies Causes
L'appareil ne délivre pas de
courant et le vovant jaune de

défaut thermique % est allumé.

La protection thermique du poste s'est
déclenchée.

L'afficheur est allumé mais Le cable de pince de masse ou porte

'appareil ne délivre pas de| ; ) p A p Vérifier les branchements.

courant. électrode n’est pas connecté au poste.

Lors de la mise en rou;t;s‘ La tension n’est pas dans la fourche! te

I'afficheur indique (S 230 V +/- 15% pour le TIG 168; o Faire vérifier ||nsta||at‘?n
265V pour le TIG 200 FV, ol électrique.

‘QW«H/
15%) pour le TIG 250.

<Q;Q)‘eiectrode en

\‘\‘“
Utiliser une électrod E‘n:tﬁngstene
de taille approprle\>\

Utiliser une éle€trod® en tungsténe
correctemenfprépdrée

Réduire le“débid de gaz

Protéger 18 zone de soudage contre
les courants d'air

N

N

Défaut provenant
tungsténe

Arc instabl%/%\

P

Débit de ga;’(r _“pﬁmportant

Zone de\sM

N,

v el ol I oS Kahertrls awee du st
Défautsprovenant du Post gaz. Controler et serrer tous les

raccords de gaz

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +

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

L'électrode fond Erreur de polarité

« PH » s'affiche a I'écran Probléme de détection des phases

GARANTIE FRANCE

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

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

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

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

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

Contact SAV :
Société Gys-134 Bd de lgges

hevin Cedex

:\?»

\\\w*

BP 4159-53941 Sain
Fax: +33 (0)2 23 75
Tél: +33 (o 12368 \2\

§ ?“
N
YX\
Qg\
.~&

R
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tulations for choosing this product /)bh has been designed with great’caré; Please read the following
Instructions carefully and keep this /nstru@
I

TheMGYSMI TIG 168/200 HF are portable,“single phase (three phase for the TIGM250), 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 to weld with any kind of electrode : rutile, basic, stainless steel or
cast iron. The GYSMI TIG 168 work with a single phase 230V input. The GYSMI TIG 200 FV works on a single phase
input between 85V to 265V. They are all protected for a use on electric generators. The TIG 200 can be equipped
with a remote control or foot pedal (This option is supplied separately).

POWER SUPPLY — STARTING UP

n manual for future reference.

* TIG 168 and 200 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 GYSMI TIG 168 must be connected to a 230V (50-60Hz) EARTHED power supply. The GYSMI 200FV 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 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 TIG
168 may be required.

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

« NB: If the screen displays . this indicates that the device has g;xgared protection mode. This will occugif the
power supply voltage is exce &ly high (over 265V). If the machiney witches on in protection mode, unpl \tﬁe

device and plug it into Wdelivering the correct voltage. \{w‘ \{*«
« Behaviour of the venti : in MMA mode, the ventilator i \ay on permanently. In TIG mod \Ventilator

only works duri% ing, and will stop after cooling. ﬁ\ %\

* These are Class A devices. They are designed togbe, d in an industrial or professiopal,ehvironment. In a
different i ent it can be difficult to ensure €lei agnetic compatibility, due to C)K d disturbances as
well as radiation.

Fro g':;f;:aecember 2010, the new standar : 60974-10 will be appli fﬁ : ing:
. , ! pplicable for G G 168 : Warning: these
rigls do not comply with IEC 61000;3%12.JIf they are to be connected to a,low-voltage mains supply, it is the
\%ponsibility of the user to ensure they’can be connected. If necessary cm%t.t e operator of your electrical
istribution system

MMA WELDING (ELECTRODE)
Getting Started
« Connect the electrode holder and earth clamp to the corresponding sockets.

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

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

Qo
O e

‘[a 1- Select MMA mode

Nb. For the GYSMI TIG 200FV, the welding current will vary depending on the power supply voltage used:
¢ ™ on 110V, the current can be set ﬁ%y\m to 120A. ¢ V™
\5{.,} - on 230V, the current can be sgiﬁ;gm 10 to 200A. \i,‘}

N\ Q Q
X X X
& & N

o~

Cn Cn CA

2- Select the desired current using the potentiometer.
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( @
Ad]ustaQi?H t Start

The GY: 68 HF DC up to 160 A. The GYK}\}'IG/ZOOFV has a limit of 200 A on {E}Qd 120 Aon 110V. The
GYS‘M 250DC has a limit of 250 A. "\

e 4
1- Press and hold the ™ Start" button. Y
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 / TIG 250 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) .

/
o

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

TIG WELDING
Select Start Function
O | [@Te-rr

@ | [Oeur |
Q mwa Q wa Select LIFT or HF function.

(ﬁl(@

Touch Switch ] Lift J 1- Touch the work-piece with the electrode
2- Press the trigger on the to L
Lﬂl—-t L@T o e ( o

3- Lift the electrode.
Pré Gaz 0, 55"%7‘_ \w,
HF TIG : high frequency !%( ithout contact \ ’Q\\

Trigger behaviour Y' Q\%
qupa_tlble_Tgr_% — — >
N~ “ﬁ-f‘s A

£ g
[ GYSMINIIG, 168 . . o/ QO
| GYSML TIG 200/250 D e\ )| . ~
/Fhe TIG 200 /250 automatically det: e type of torch that is connected. le for various kinds of TIG

torches: trigger, single command, dual command, dual potentiometer)

4 &

: 3- Press and hold the trigger : pre-gas, up slope, welding
H 4- Release trigger : down slope, post-gas
‘e )

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

i
i

4( &- ;Qz 4«- 1-  Press trigger : pre-gas, followed by start. In order to make

h h , positionning the electrode easier, a low 10 Amp current is supplied,
: 1 acting like a light beam. (=Adjust to Ideal Position)
'_m —_ | m g- Release trigger : up slope until the displayed instruction, welding

Press trigger : down slope t|| 10A (for a good closure of the cr

>
I X 4- Release trigger : stops the'€urrent, post-gas.
NB: For dual control tor nd dual potentiometer > com Ntﬁup / warm current” and potentlo actlve
command "low / cold |nact|ve

D X >
& & &

P -
R n CA
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4T Log rode n ¢

""" pw i
This ‘@ is the same as the 4T mode but ér,in welding phase, a short impulse@e trigger allows a shift to a
set cold current (20% at 70%. ot'Welding current). '\W

1-N Press trigger : pre-gas, followeds 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 instryction, 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 curren’t (hot current, cold current). The Pulse mode
is used to weld pieces whilst mir?@ising the increase in temperature. \y» 1&“

Pulse Mode Settings : S 9 §, 3
- Cold current (20% at 7. \gfﬁwelding current) \\{ \Q‘zw
é times are the same. Q\ Q\Y

- Welding frequency ( .2 to 20Hz)
n.b. : hot and cold%
Easy Pulse <r ;

e. You only set the medium cun(égto und which the pulsation will oseillate®
Easy moc@“ termines the welding frequency an{{ﬁg\tl Id current. »

Simplified p

Spot N\« 00
. . . ‘\\”}

ThiSimode is only available in TIG HF 2T,/ ¢ N\

Thi§, function allows spot-welding of worlé—p(é?:’é to fix it in place before completin};{he full weld in TIG mode.

Parameters setting

The pre-gas provides protection for the area where the welding pool will be formed. It also improves
stability when the welding arc is created.
Advice : the longer the torch lead, the longer the time needed (0.15s/Meter of lead)

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

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

The pulse frequengy is the number of cycles (2 cycle of hot current, 2 cycle of cold current) ma%&in
a second. { %‘“ { \\ ™ ‘X W
N\ N\ N

D
2\

«‘5\
Cn Cn CA
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welding.

c@ welding piece will stay
P
Y""

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

(eess ) (“1am \ 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 4T AT I m e B
: o0 Pre-gas . @ @ . Post-gas
°
. .
Normal TIG ° ° [ [ [ ° [ (only in ° °
y ’\:>“ ¢ ’\yl) 4T log) g "v\
2 P’ © S
Pulse TIG . \\\(* . . . A \{“w o . . . \\\\{w
Easy Pulse TIG $t\o . . . @ (aver:ge n .Qih .
SPOT N Y
. 7 . /IXT °

Memory ietﬁzgg/nsaving and recall
V 4

There are.5"memory slots to save and recall Tlémameters. As well as these, the \(S:/‘rp 168/200 stores the last
%\ , and activates them when the aéhine’is restarted.

used.
”

MEMORIES (5 PROGRAMS)

LOADING o 1v SelectP1/P5

n
Press
RECALL 17 ,SelectP1/P5
Z|
[
J/
FACTORY PARAMETERS

RESET

(H BackTOINITIAL
Press 3”
-

Yy "

.

1- Press the button @ and hold for 1 second until "In" is displayed.

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

2- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
keeping the button pressed, turn the wheel to select the desired memory
location. Release the button to store the parameters.

@ button

1- Press the reset button for 3 seconds.

2- The display indicates "Ini".

All saved memory settings have been deleted (the factory parameters are set
on all 5 programs + start parameters).

Proceed as above by pressing the

12/40



Recom‘r(émge d

combinations / Electrode g(ﬁd{n

K%
4 4 Current (A) @ Electrode b\;lm @ Nozzle (mm) FIo@é"(Argon L/mn)
o = @ wire (fill etal) ”
y Q Lo S
0y5-5 10-130 9,8 N 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:

Gysmi TIG 200/ 250 Gysmi TIG 168
@ Switch GND + Potentiometer @ Switch GND
@ Cold current button @ Cold current button
® Welding torch button ® Welding torch button

@ Cursor / potentiometer b‘*
® +5V potentiometer 1%2 |

O~
3

R\
& DN

[¢)]

Y "
DUTY CYCLE Y“W Y

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
7= =
X% @A% max | X% @ | I max X% ﬁ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
= 7=
X% ﬁ max | X% @ | I max X% @AQI\ max | 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 : The machines’ duty c «has been tested at room tempel’@l:g (40°C) and has been determin€tyby
simulation. \{f’? Qw\ \%E?
/\Q/ /&Q/ /& 13/40
P - -~
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116 168oc » TG 2000¢  TiG 2500

REMOTE/CONTROL (TIG 200 only) {n {n

4 m o7
The re\n}te control operates in TIG an mode. \>
P ~a N

ctor technology \2"».
TheNTig 200 is equipped with a female sOeket for a remote control. The specifiéc7 point male plug (GYS product
ref.045699) enables connection to a manual remote control (RC) or foot pedal (PEd).
For the cabling lay out, see the diagram below.

. FSa D
A [ D : Switch contact
B C : Earth
£ C B : Cursor
o—+¢ <8 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 £ v v v

X £ X f X
£ 3 3 -
Manual remote control;. GYS product ref.045675) \\1{ ” Q{N
The remote control en the variation of current from mini@;i tensity (DC : 10A / MMA : 10A)®n intensity
defined by the usekz\ \g\ \2\
In this conﬁgur@ Il modes and functions of the m@ re accessible and can be set. </
Pedal (GY§’p§ng t ref.045682). .~&

In all mof xcluding « Spot » mode, the peda@ enables variation of the currenl,ﬁrcy‘u the minimum intensity
(DC 10 MA : 10) to an intensity defini t}y\’méuser. -

In T}G ode, the machine will only operéte i o-stage welding (2T mode). Tﬁ‘é" ope and downslope are not
ab({ﬁﬁtic, and are controlled by the User\ﬁt'ﬁ”the foot pedal. v

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

MAINTENANCE / ADVICE

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

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

« GYS recommends removing the steel cover 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity
to have the electrical connections checked by a qualified person with an insulated tool.

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

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

SAFETY

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Protect yourself and others.
Ensure the following safety precautions are taken:

Arc radiation Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.
Rain, steam, damp Use r,welding unit in a clean/dry enviro t (pollution factor < 3), on a flat s .
@ re than one meter from the weld\irgg;t rk-piece. Do not use in rain or snogv. | §
w now a2
Electric shock \@ device must only be used with hed power supply. Do not touch\Qg@ oltage
\parts. Check that the power supp itable for this unit. Yw
Falls \2\ Ensure the unit is placed in position to prevent the machi B%&n falling onto
</ people/objects. </ </
/& /& /\ 14/40
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GVS|  TI6 1680c « TIG 2000c « TIG 2500

Wear protective (ﬁre-@'ﬁoqf) lothing (cotton, overalls or jean@:;}

Burns (23

Wear protective gIoVﬁsaﬂ’d a fire-proof apron. ;
” Ensure other \s.kt’eep a safe distance from the workia and do not look directly at
\<"“’ the welding aref ™ B

Protect others by installing fire-proof protection walls.

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

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

Additional Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

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

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

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

TROUBLESHOOTING ;| V™ ¢ O s
Symptom\\‘\ Causes \\“\ - Remedies\\“\

The device does not &{é%ny Y“’“ Wait for the end of the'\¢goling

current and the yel ermal Thermal protectiorNis’o period, approx. light

default light %/ Ly turns off.

V4 £ V4
- " v n b 4 " 4 v
The display, |s\oQ but the device does | The earth;lﬁﬁrgor electrode holder Check thg;t kctions
\ 5

not delix&,a\}y current. is not praperly connected to the unit.
The VQItagé"is not within range
ﬁ\\t)r}t' the displ TGAS8 = 230V +/- 15% ’ \2}}
arting up, the display = - o. o o )
. N Check the electrical installation.
indicates i 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 E@\L‘Ilt.
X f X i Y
k. 3 k. 3
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BESCHREIBUNG oy {

4 [ 7
Wir 6@7 uns, dass Sie sich fiir ein Markeg}rﬁt der Firma GYS entschieden habersund danken Ihnen fir das
eq%g. gebrachte Vertrauen. Bitte leseqSie, sofgféltig vor dem Erstgebrauch d‘{sz?@ febsanleitung.

r

Der\GYSMI TIG 168/200 HF ist ein tragbarer, einphasiger (oder dreiphasiger fiir'das TIG 250), luftgekihlter WIG-
SchweiBinverter zum GleichstromschweiBen. Beim WIG- SchweiBen wird Argon als Schutzgas verwendet. Beim E-
Hand-SchweiBen (MMA) kdnnen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basische Elektroden verwendet werden.

Die TIG 168 DC ist fir 230V einphasigen Netzanschluss konzipiert. Die TIG 200FV ist mit FV Technologie
ausgestattet. Netzanschluss zwischen 85 und 265V (50-60Hz). Diese Gerdte sind generatortauglich und gegen
Uberspannung geschiitzt. Die TIG 200FV Geréte kdnnen mit einem Hand- oder Fussfernregler ausgestattet werden.

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

« Dieses Gerat wird 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).

* GYSMI TIG 168 muss an 230V (50-60Hz) Netzspannung mit korrektem Schutzleiter angeschlossen werden. GYSMI
TIG 200FV verfiigt (iber die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss des Gerates an jedes Stromnetz
von 85V bis 265V (50-60Hz) ermdglicht. Das TIG 250 muss an 400V (50/6 Hz) Netzspannung MIT ERDUNG
angeschlossen werden.

« Der aufgenommene Strom (Ileff) wird am Gerdt 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 168HF 25A Netzabsicherung (CEE 6h Netzstecker 3P + N + Erde)

* Zum Starten driicken Sie auf die Standby- Taste@, oder drehen Sie den Ein/Aus-Schalter fiir das TIG 250.

3

angezeigt. Bei }g{*ﬁnzeige missen Sie den Stecke| a%&é“r Steckdose ziehen. Zum Anscrgs{wé‘g GYS
in. N

Gerates muss eine %tq ungsspannung von 230 V vorha Y
e Im MMA- Modus/1auft der Ventilator ununterbroch TIG- Modus startet der Ventil nur in der

Schweinha<:n/ stoppt wenn das Gerat abgekﬂhlf:.( Qﬂ/
« Diese A-M‘S{le erdte sind fir den industriellen r professionellen Gebrauch geeigﬁgtl d entsprechen der
R

Norm 1. In einem anderen Umfeld istgﬁg‘ele tromagnetische Vertraglichkeit %’ﬁ iefiger zu gewahrleisten.
Vm Sie das Gerdt nicht in Réumen\la,ﬂenen sich in der Luft metaIIisc\h5§J);§ubpartikel befinden, die
Eg ri

tat leiten kénnen. ,.\\;

. HTUNG! Fir GYSMI TIG 168 DC :\ng'erung der Norm EN 60974-10 abN\@1:*Dezember 2010! Diese Gerdte
entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu Uberpriifen, ob die
Gerate fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie
sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetreiber.

. Steiit die Spannung UbergZG\E?v,‘ schaltet sich das Gerat zum Sghfk?é’elbststéndig aus. Dieser Fehler g/vi;‘d?n"ﬁt

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (MMA)

Anschluss und Hinweise

« SchlieBen Sie die Kabel fiir Elektrodenhalter und Erdklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.
« Beachten Sie die SchweiBpolaritdten und angegebenen Stérken auf den Elektrodenpackungen.

< Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht in Gebrauch ist.

Integrierte SchweiBhilfen
Das Gerét ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
Hot Start: Einstellbarer* erhohter Strom beim Ziinden der Elektrode.
Arc Force: Erhdht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
- Werkstiick wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
Anti-Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wéhrend des oben
genannten, mdglichen Festbrennens wird vermieden.

Auswahl der Ziindungsart und Schwei3stromeinstellung
O vis-nr

O! ::..W EIektrodenschweiBrrilo@MMA auswahlen

UAm, Potentiometer den gewi]nschten§ ";?\

\{“ o ;'M trom einstellen Q{“\
Hinweis: FUr\GéxLN\IG 200FV variiert der SchweiBstro ach Netzstromspannung: YX

-\ 110V Modus kann die Spannung\z%hgﬁen 10 und 120A eingestellt werdeig\
</ im 230V Modus kann die Spann(g} ischen 10 und 200A eingestellt v@e/

o~

Cn Cn CA
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Hot Starf einstellbar On 4

Der Hot'\Start'am GYSMI 168 HF ist von 0 bis Gﬁ@a.béw. bis max. 160A einstellbar. 0

De t Start am GYSMI TIG 200 FV ist,\\qg,o bis 60% bzw. bis max. 200, 0V) oder 120A (im 110V)
€ ar oo

.

PN

Der'Hot Start am GYSMI 250 DC ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 250A einstellbar.
1- driicken und gedriickt halten,
2- gewlinschten 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)
(Pess ) (“tum )  1- driicken und gedriickt halten,

2- gewiinschten Arc Force wahlen.

WIG SCHWEISSEN

Auswalhl fiir den Start

Qe | [@e-we

8@ 8,@ Zwischen Kontaktzlindung (LIFT) oder HF Start auswahlen.

® O

Touch Ti Switch £ Y fjLif 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
| ’! | é j N TJ 2- Taster driicken y ’\yv ’{“>\
i

v - i
Prs Goz 0,5 TREEW—) 3- Brenner hochheben. S | .
ti

Do
HF_WIG: Die Hochfreq%»& ird mit Driicken des Brennertast@\(.\Beruhren des Werkstiicks mit qer‘E}:b'ode ist

Brennertaster ‘2\ Q/\z\ &Q/‘e\

Kompatible Breni A
C‘ p X7 {:'
N\ Rl S
GYSMINFIG 168 ”~
GYSMI TIG 200/250 . N . YW

2Takt-Modus

‘ 1- Brennertaster driicken und gedriickt halten: Gasvorstromung ->
i W Stromanstieg -> Schweien
0 0

2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstrémung.
[@m ]
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung Uber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster inaktiv.

4Takt Modus

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

h b der wie ein Richtstrahl funktioniert. (= Adjust Ideal Position)
E E 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der
| m._v ' 'i' Anzeige erscheint -> SchweiBstart.

3- Brennertaster driicken: Stromabsenkung auf 10A (fiir einen sauberen

I | Abschluss der SchweiBnaht ohrJe Kraterbildung).
p '\t)‘» 4- Brennertaster loslassen: Stoppt«den Strom und die Gasnachstrémyn"ﬁ})v
Sonderbrenner: Start/Stopp\Tiaste => Stromreglung (iber Brennerp: ti@lg!'v -
Zweitstrom (%- Schweiﬁsg\ Taster inaktiv. \ \\\\

AN Y

5 /q \'\m}
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GVS| 716 1680c + TG 2000ce TG 2500c )

-

/

4Takt Loi

DIES% s hat die gleiche Funktion wie de}\4‘1'5kt Modus, mit dem Unterschlw ein kurzes Driicken des
uptérenwBrennerwippschalters ein Umschmse\r.auf einen vorher eingestellten, Zhe niedrigeren SchweiBstrom
(29@ % Bis 70 % des SchweiBstroms) zur F’a@a"hat
1- oberen Brennerwippschalter dr[]cken Gasvorstromung beim Starten. Um
~ die Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein Strom von 10A
4 ‘Q’ 4 4;4 4 initiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert. (= Adjust Ideal Position).
| e 3- oberen Brennerwippschalter loslassen: Erhdhung des Stromes auf einen
| eingestellten Schweistrom (Wert wird im Display angezeigt)
'—m kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten Schweistrom (%)
[ kurzes Antippen: zuriick zum ersten SchweiBstrom (beliebig wiederholbar)
[@7uT] [@mu™ 4- unteren Brennerwippschalter driicken: Stromabsenkung auf 10A (fir
einen sauberen Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung)
5- unteren Brennerwippschalter loslassen: Stoppt Strom und
Gasnachstrémung
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 (%! nur im 4Takt Log Betrieb). Mit dem Strompoti
andert man den Absenkstrom zwischen 50% und 100% des eingestellten Schweistroms.

SchweiBoptionen

Pulse \yv ; 1;?,,

Nicht verfiigbar im 4Tak " - \\5“"
Beim Puls-Modus wec Schwelﬁstrom zwischen einem %ﬁ%&md einem niedrigen, elnstellbarggyg . Beim
O

VerschweiBen der W e im Puls-Modus wird der Temp: anstieg begrenzt.
Folgende Einstelitin smd im Puls-Modus mdglich: ?\ Q\
- Zweitstrom is 70% des SchweiBstroms) Q/ &
EasyRul

- Schwelﬁf; (von 0.2 bis 20Hz)
Hinweis: ojv)velﬁstrom und Zweitstromzeiten smdgfelch

Vﬂaniachter Puls-Modus. Den mittleren melnstellen um den der Puls oszilli (gendelt)
Die'Funktion Easy Pulse regelt die Schweifsequenz sowie den SchweiB3- und Zweitstrom.

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

Parametereinstellung
Gasvors!

Die Funktion Gasvorstrbmung 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 lénger sollte auch die einstellbare Zeit sein (0,15 s/
Meter SchIauch)

&+ Der Wert des SchweiBstroms ist von der Dicke und Art des Materials als auch von der
§ot SchweiBeinstellung abhéngig.
Beachten Sie: Ver' Qen Sie 30A/mm als Richtwert und p@sgn Sie diesen Wert dem Werkstuck QDN

Pulsfrequenz Einstellung.(ve AQ,.ZBJ:;Ls_ 20Hz) - o
. Die Pulsfre %‘bezelchnet die Anzahl der Wechs é}\\téchen SchweiBstrom und Zweitstr Zyklus

Schw?\ b 2 Zyklus Zweitstrom) pro Seku Q\ Q\Y

18/40
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ZweitstroffiEinstellung. (von 20. bis 70% des Sch Stroms C
) S rb{folgendes an: je niedriger de@z??twert ist, desto weniger
e X <
o 4

Benotigte Zeit zum Absenken des SchweiBstroms auf den niedrigsten Stromwert. Vermeidet
Kraterbildung und Risse am Ende der SchweiBnaht.

Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie
(Coess ) schiitzt Werkstiick und Elektrode vor einer méglichen 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 Uberpriifen, 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
HF Lift 2 4t 4Tlog Gs:rs::'z‘r_ @ @ @ Gasnach-
. stromzeit
zeit
° 0
WIG Modus [ ] [ ] '\:/q ] ] [ ) ] ¢ (nurin ] [ ) o
N P ‘,9 g 4T log) \>~.

$ Y i
PulseTIG | ® Mo | o . . — . e | o Y
\\\\ \\\ o \\\\
Easy Pulse | o o Y‘o\ i ° ° . x‘ (;urch.schnitt o 9 Y“} ¥
TI6 O\ >\ >\

A’ ’ n 2\
SPOT " ° {/ ° ' (/ " °
4 ~
,*/\ ,~/\ ~/\
Speichel und Abruf der SchweiBprogramime /

o’
Es gibt 5 Speicherplatze, um WIG Parametex%)eichern und abzurufen. Die zulet&@estellten Parameter stehen
b{i% dereinschalten des GYSMI 168 attgmatisch zur Verfugung.

S
YM

Speicherung
1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf
MEMORIES (5 PROGRAMS) 2-"In" erscheint fiir eine Sekunde.
LOADING , ., ) Select P1/P5 So lange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang

abgebrochen werden.
(X 3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine Programmnummer
von P1 bis P5. Halten Sie den Knopf gedriickt und stellen Sie am

RECALL  press1” Select P1/P5 Einstellrad den gewtinschten Programmspeicherplatz ein.

Our Programmabruf
L 1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf

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

Press

Press

FACTORY PARAMETERS . .
RESET Wiedererstellung_der. Werkeinstellungen
1- Driicken Sie fiir 3 Sekunden den Einschaltknopf.
2- "Ini" erscheint auf dem Display.

Alle Speicherplatze werden geldscht.

(b BackTomNITIAL
Press 3"

 §




weiBeinstellungen/ Elektn@:e.s:c hleifen

%

Empfoh ne Sch
"Ea

N Strom (A) @ Elektrodé"(mm) @ Diise (mm) 365tromung (Argon
\% = ﬂ\sﬂsﬁzdraht N L/mn)
ot mm L o
» 055 10-130 1,6 9,8 3 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 gewahrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild
geschliffen wurden:

L = 3 x d fir niedrigen Schweistrom

d
‘ ' L = d fir hohen SchweiBstrom

T

Brennertasteranschluss

Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

GYSMI TIG 200 / 250

® GND- Brennertaste + Potentiometer

@ Zweitstrom Taste

® Brennertaste

@ Potentiometerschleifer

® +5V Potentiometer. Rotiwert 10 KQ
O~

\\{w}

GYSMI TIG 168

@® GND- Brennertaste
@ Zweitstrom Taste
® Brennertaste

ol :
N 2\ LA e
EINSCHA(TDAUER ¥, \QO 5

Da§$\9‘§chweiﬁgerét entspricht in seiner't}Mteristik einer Konstantstromquell@})ie%inschaItdauer entspricht

w\(ﬁmen beschrieben der Norm EN6097§<

(Bei 40°C und einem 10mn Zyklus):

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)

= =
X% @| Imax | X% @ | I max X% ﬁ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A

GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250

- =
X% ﬁ max | X% @ | I max X% @AQI\ max | 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

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

Simulation ermittelt.

ANSCHLUSS FUR FUSSFERHQEBERUNG (NUR FUR GYSMI TIG g&i‘)

( O

3

S

Die Fernregelung funktiol }{Tm WIG- und im E-Hand-Modus. i\v\
I

Die TIG200DC verfii
Art.-Nr.  045699) qgéq icht

Verkabelung si ichnung:

r einen Anschluss fiir eine Fus

elung. Der passen
Thnen den Anschluss ei

K&

R

p

N\
de 7-polige t@ (Zubehor
bedienung (RC) oder Ft@g&ung (PED).

N
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o (& G C
o Pl \../ b D : Start/Stop Kontakt 3
@ BN C : Masse
"o C B : Regelung o~
E X [Jes A:+5V Y
Ref.045699 External view A NB : Der Wert des Poti muss 10 KQ sein

Anschluss:
1- Gerdt 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

D|eFernbed|enung ermoghcht d|e Fernsteuerung des SchweiBstroms ab der minimalen Stromstérke (DC: 10 A /
MMA : 10A) bis zu der durch den Anwender eingestellten maximalen Stromstérke. In dieser Einstellung sind alle Modi
und Funktionen des Gerdtes verfiigbar und kénnen reguliert werden.

In diesem Modus kdnnen per teuerung alle Funktionen ( auBer & SPOT » die Stérke des SchweiBs
eingestellt werden. Dies gilt ab C : 10A / MMA : 10A) bis zur maxu en durch den Anwender elnges&\te und

angezeigten Stromstark \

Im WIG-Modus arbelt Gerdt nur in 2 Takt-Modus. Zu@erden Stromanstieg und Strom. ng nicht
mehr durch das reguliert, sondern durch de| fernregler. Im « SPOT » 4%\ ersetzt die
Fussfernsteueng( Taster des Brenners (die P05|t|o</ ussfernsteuerung beinflusst nich; chweissstrom).
INSTANDH G / RATSCHLAGE A/&

. ﬁ%smndhaltungsarbeiten sollten nug;?ﬁ;qualifiziertem Fachpersonal du%éfﬁﬁ't werden.

. ennen Sie die Stromversorgung d’s§Jﬁ S Geréts und warten Sie bis de ator sich nicht mehr dreht.
M Gerét sind die Spannungen sehrghach tind deshalb geféhrlich.

\< Nehmen Sie regelmaBig das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere de Gerétes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerdts auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal
durchfiihren.

. Prifen Sie regelmaBig 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.

Unfallprévention
LichtbogenschweiBBen kann gefédhrlich 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 Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Ndhe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer miissen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Umgebung: Benutzen Sie das Gerdat nur in sauberer und gegen Néasseeinwirkung geschitzter
Umgebung.
Feuchtigkeit: N|cht @erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schneg&enutzen \?\
Stromversorgung: JGerdt kann nur an einer ein h Stromversorgung mit 3 Adert thse
iter und Erde) verwendet werd ine Spannungsfilhrenden Teile be\ . Nur
230 V-Netz betreiben. -

Transport: Q\ Unterschétzen Sie nicht das ﬁé&t der Anlage. Bewegen Sie d, &g‘e\it nicht ber
<’/ Personen oder Sachen hinweQ} lassen Sie es nicht herunterfalleréi} art aufsetzen.
/\ /\ /& 21/40
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TIG 1680c « TIG 2000c « TIG 2500c

Schiitzen Sie sich du
Kopfbedeckung sowi

Verbrem(y‘iﬁsgefahr:

?B,.ge ignete trockene SchweiBerkIeic@lﬂg%( chiirze, Handschuhe,
esté Schuhe). Tragen Sie auch die rille, wenn Sie Schlacke

2 abklopfen. Schuj% ie andere durch nicht entzundkl rennwande. Nicht in den
\<~v~ Lichtbogen schq%wund ausreichende Distanz halten. YM

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

Rauch: Metalldampfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fiir 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
erhdhten Stellungensind nur mittels Geriistbau erlaubt.
Vorsicht: Den Inverter nie ohne Schutzleiter verwenden!

STORUNGEN / GRUNDE / LOSUNGEN

Stérungen Griinde Lésungen

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

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

Die Anzeige ist an, das Gerat IlefeWoch Masseklemme oder s 4 Uberpriifen Sie die Anschliisse. P V™

keinen SchweiBstrom. Elektrodenhalter- Kabel sind £ nicht S

korrekt mit dem Gerét verbtin _ +\
Beim Start zeigt das Di Btgendes Bild | Die Spannung ist nicht.i Bereich UOberpriifen Sie die Netzspam@\\

Unstabiler Lich

von 230V +/- 15%. %&MI TIG
\2\ 168; 85V-265V, i YSMI  TIG \2\
g P 200FV; 400V (#/- 15%) fiir TIG 250.

Schlechte Wi /Q ektrode Benutzen Sie e 95‘ m-Elektrode von

angemessener Lan:
Benutzen S|é'~:e’9e sauber angeschliffene
\ m/ Elektrode.
a\ Zu hohe)Gasstromung. Reduz'gh\s@den Gasstrom.
i ram-Elektrode oxidiert und verfarbt {S iBumgebung. Schii wSie die SchweiBumgebung vor
m Ende des SchweiBvorgangs dunkel. Wind oder Luftzug.
Zu geringe Nachstromzeit. Erhohen Sie die Nachstromzeit.

Kontrollieren Sie die Gasverbindungen.

Die Elektrode gliiht Polaritat 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 unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StoBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fir VerschleiBteile (z. B Kabel Klemmen, Vorsatzscheiben etc. )
sowie bei Gebrauchsspuren u)e%nmen

Das betreffende Gerét bitte,i || nmer mit Kaufbeleg und kurzer Fehle bgsghrabung ausschlieBlich tber den F é]mwandel
einschicken. Die Reparat k)lgt erst nach Erhalt einer schriftli kzeptanz (Unterschrift) des zuv; legten

Kostenvoranschlags L!? en Besteller. Im Fall einer Gara, ung tragt GYS ausschlieBlich di n fur den
Riickversand an d héndler. é\ é\
/\ /\Q/ /& 22/40
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DESCRIPCIO (o {n
i Gracias\pbF su eleccion ! Para sacar lo max{mo\g&’satisfaccion de su aparato, lea a@)ﬁénte lo que sigue antes el
7 ” S

0.3
E%gMI TIG 168/200 HF DC es un apaMaé soldadura Inverter, portatil, mor%é's‘i‘éo (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 proteccion gaseosa (argén). En modo MMA, permite soldar toto tipo de electrodo : rutilo, basico, acero
inoxidable y hierro colado. El TIG 200 puede ser dotado de un mando a distancia manual o a pedal. Funciona con
una red eléctrica monofasica 230V para el TIG 168, monofasica incluida entre 85V y 265V para el TIG 200. Estan
protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

« 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.

» TIG 168/200 : debe ser conectado a una toma 230V (50-60Hz) CON tierra. El TIG 200 dispone de un sistema
« Flexible Voltage », funciona con una instalacion eléctrica CON tierra comprendida entre 85V y 265V (50 - 60
Hz). El TIG 250 debe conectarse a una toma 400V (50/60 Hz) CON tierra

« La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd 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 168 para un uso intensivo.

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

« El aparato se pone en proteggion si la tension de alimentacion es superior a 265V. Para indicar este defegto, la
pantalla indica BE. Cuando gfv?ﬁroteccién, desenchufar el aparato yyConectarlo de nuevo a una toma Iibe“ do

% b

una tension correcta \g;«‘ \‘;M‘ \‘121
« Comportamiento del N or : en modo MMA el ventilador \Q na permanentemente. En modo X%\ nciona
e fin A

Unicamente en fa: Idadura y se para después la refii . x
e Estos aparatos%\j Clase A. Son concebidos parﬁw 0 en un ambiente industrial o?ﬁsonal. En un
entorno distifite, \puede ser dificil asegurar la cefmpatibilidad electromagnética, a causa, perturbaciones

conducidas taRbfen como radiadas. No utilizar e?gn rno con polvos metalicos condygo.El

* A partjpedelNLer de diciembre de 2010, se ifica la norma EN 60974-10 aplicable~para los GYSMI TIG 168.
Atencién”™ estos equipos no respetan la CEF61000-3-12. Si se dedican a con se al sistema publico de
aligpentacion de baja tension, es de la re o%xB idad del usuario de asegurarse q@ueden conectarse a éste. Si
éb'g sario, consultar al operador de sﬁ\rs e alimentacion eléctrica S

oy

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIEI;% (modo MMA)

Conexiones y Consejos

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

« Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos,
» Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando el aparato no 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
O 16w
O T6-UFT
@

©

1- Seleccion del modo MMA 2- Seleccidn de la corriente deseada gracias al potentiometro

Nb. para el GYSMI TIG 200FV : la intensidad de soldadura varia segln la tension de su alimentacion

eléctrica : - en 110V, la intensidad puede ajustarse de 10 a 120A
=£&n 230V, la intensidad puede ajustarsg,de 10 a 200A &«
> P ) p \?» WV
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Hot starf ajustable* On 4
El Hot r&l GYSMI TIG 168 HF DC es ajustaki'e.dé 0 a 60 % en la limite de 160 A. : 0

El Hot\Start del GYSMI TIG 200 DC es ajus thge 0a 60 % en la limite de 200 30Vy120 Aen 110 V.
EWtart del GYSMI TIG 250 DC es aj 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 esta 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 e @ rc.rr
@ 16-LFT TIG-LIFT :
O Dm 1- Seleccionar su arranque LIFT o HF

O @

1- Tocar la pieza que soldar con el electrodo,
J 2- Pulsar el gatillo, oyv
1 3- Levantar el electrodo. § X
N3 \!
TIG HF: arranque alta :re‘(s& ia sin contacto \ \\

Comportamien ogkmo \2\ \2\
Antorchas compgatibles Q/

O~
-

L A
R N T Cy

GYSMI TNG*168 o o h® \>
GYSMINHIG 200/250 . o \J . "

Nb(l:é% TIG 200 /250 DC detectan auton%(?:%ente la antorcha que esta conect%(w'.“’

Modo 2T.

& L

! d 1- Pulsar y mantener el gatillo : Pregas, subida en corriente, soldadura,
, 7 ‘

Lm_/. 0 2- Aflojar el gatillo : desvanecimiento, post-gas.

[@rewr ]

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

', o 1- Pulsar el gatillo : Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
'Q( 4 '( ‘Q' posicionamiento del electrodo, una corriente baja de 10A estd producida,

i : H actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
i : 2- Aflojar el gatillo : subida en corriente hasta la consigna fijada, soldadura,
‘m'_' 'i' 3- Pulsar el gatillo : desvanecimiento hasta 10A (para un buen cierre del

[@ww ] crater),
L 4- Aflojar el gatillo : parada del corriente y post-gas.
“ I

v
Nb: Para las antorchas de éble}mando y de doble mando potenq‘imgtro => mando « alto/corriente ci%q@ »y

potenciémetros activo@n\ « bajo/corriente fria » inactivo.%\ YX\
e e e
<& <& &

i Cn CA
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Mod_qr‘_lzzz__ of N\ ,' DO

Estey funciona como el modo 4T pem\uaﬂdo usted estd en fase de soldatirajuna pulsacion breve sobre el

g‘a@"permite pasar a una corriente fria ente regulada (20% a 70% de Fa@mente 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,
o lon K actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
4/ 4' '(. 4?:« 4' 2- Aflojar el gatillo : subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
L " soldadura (consigna fijada), Repetir a
/" Pulsacion breve : paso a la corriente fria(% I), } medida del
€)- 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 + potencidometro. 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 potenciometro de la antorcha, cuando es presente
permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.

91
[N

EE

Opciones de soldadura
No disponible en 4T LOG - S -
Las impulsiones (pulse) corrésponden a las aumentaciones y ba'g%s Iternas de la corriente (corriente §5a|| nte,

L 3

corriente fria). El modo pMsEQé‘F’mite juntar piezas limitando la elx iOR de temperatura. \ e
En modo pulsado, pue ular : % YX

- la corriente fria (20%\a%70% de la corriente de soldadurQ\ Q\

- la frecuencia oldadura (de 0.2 Hz a 20Hz).

Nb: la duracig iempo caliente y la duracién del i o/ftio son las mismas. &

Easy Pulse* 7

Mode TS@ simplificado. Usted sdlo tiene q%’j@‘gular la corriente media alreded %@ cual la pulsacién va a
forms% ) \0:>
o 4

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 cordén en su totalidad.

b 3
Ise determina la frecuencia y R‘?& e de soldadura caliente y fria. &3

Reglajes de los parametros

Pre-gas_(0 a 2 sec.)

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

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

ot el valor de la corriente de soldadura depende del espesor, del tipo de metal y de la configuracion de
% soldadura.

Consejo : tomar como base 30A/mm y ajustar en funcion de la pieza que soldar.

Reglaje de la

a frecuencia de @mcién es el nombre de ciclos (1/2 c@\corriente caliente, - ciclo corrie;nt@ria)

por segundo. \‘iw} Q‘t“}

N @ Q
X X X
/\Q/ \ { :/’}&Q/ 25/40
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awcorriente fria (intensidad _be aja).(de @A a'70% de la corriente caliente)

) Es el porcentaje de corriente ca{\ntz Cuanto mas la corriente fria_e! b';%a, menos la pieza va a
calentar durante la soldadur%\,

% a 10 sec)

asar de la corriente de soldadura hasta Ia corriente minima. Evita las fisuras y
los crateres de fin de 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.
Consejo : aumentar la duracion 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 botén 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 :

Arranque Gatillo Proceso TIG
HF |TIG Lift | 2T AT | 4T Vs ~
: 9 Pm-mgas . @ @ @ . Post-gas
. . . . . . . . . . .
TIG Normal (1) (dnicamente
en 4T log)
L] L] L) L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Pulse ) '0“" @ ":>» . gv\
. RN »&;‘ . . . S . o 4 »».:‘
TIG Easy Pulse 1 N "
N\ o) N\
. Ya . . Y‘\ ™
SPOT \ \ x‘

»

Fijacion y Ilar%( e las memorias %{
Disponer d orias para salvaguardar y IIam arametros TIG. Ademas de es orias, GYSMI 168

mermorlze';sﬁ timos reglajes activados y actlvaﬂlgg‘ge uevo a cada uno reanudacion (%3

Mer thagoofn @ \b
MEMORIES (5 PROGRAMS) 1Ruisar el boton | o)

" durante 1 segundo, >
Miéntras la pantalla indica "In", la accion ptiede ser anulada,
3- Después 1 segundo, la pantalla indica un nimero de programa (P1 a P5).
Manteniendo el botén pulsado, girar la rueda para definir la memoria

RECALL 17 necesita y aflojar el botdn : sus parametros son memorizados.
=] LLamada de_una configuracion @
Ll Proceder de la misma manera pero pulsando el boton
\Press
LLamada del reglaje de fabrica
TORY PARAMETERS 1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,

2- La pantalla indica Inl.
() BackToINITIAL 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

4 : Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal

r = 0 alambre (metal de (mm) (Argon I/min)
— aportacion)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130;200 2,4 N 7-8 zv\
> 6.5 I >%200A 3,2 12,7 8-9

Para un funcionamiento Q@ﬁal debe utilizar un electrodo afila Q&de la manera siguiente : \\‘\w
{

x d para una corriente floja, Y
‘ ' d \/\ Q\ d para una corriente fuerte Q\

T Q/\ r L Q/ Q/
z“/\ ,“/\

R n M
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Conect e mando gatillo {n 4
El con\l:s de mando gatillo es concebido de\@ awanera siguiente : O
\G’fSMI TIG 200 / 250 ’\ SMI TIG 168
\< ® comUn botén pulsador + Y ® Comun
potenciémetro @ Botdn corriente fria
@ Botdn corriente fria ® Boton de soldadura antorcha

® Botdn de soldadura antorcha
@ Cursor / potenciometro
® +5V potenciémetro 10 KQ 2

l_3

4

FACTOR DE MARCHA 5

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
3 f N E I
X o; Imax | X% @ | I max X% @ [SI max | X% @ | I max iw\
4 9u% | 160a | 15% | 160a \a\cf% 200A | 20% | 200A \
0% | 1008 | 60% | soa Y 0% | 140A | 60% | 125A Yx
Q\ [100% | 90a | 100% | 70A P Q\ 100% | 125A | 100% | 110A \2\
Q/ GYSMI TIG 200 (110V) <i</ GYSMITIG 250 </

) N | B2 a | 2N
Qo X% @| Imax | X% Y mi X% @| I max | X% X
,§\> 26% | 180A }Q’\ 120A 33% | 250A ,?\’M 250A
\<~v~ 60% | 115A |\60% | 90A 60% | 170A ‘\60% | 160A
100% | 100 | 100% | soa 100% | 1608 | 1d0% | 1508

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

MANDO A DISTANCIA (GYSMI TIG 200 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 (opcion
ref.045699) permite conectar su mando a distancia manual (RC) o a pedal (PEd).

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

P | D:Contacto del switch
i C:Masa
@ i B: Cursor
<8 | A:+5V

Ref.045699 External view A Nb : el valor del potencidometro debe ser de 10 KQ
Conexion
1- Encender el aparato
2- Conectar el pedal o el man.do%astanua en la cara frontal del apara@‘. ¢ 1;),,
do « No » (Nada), | -

3- El visualizador parpadea r;se
4- Seleccionar su tipo @ girando el conmutador de ajusts Be\ ten5|dad \\

No (Nada. > = (Remote Control/mando a i&%ﬂ)-) PEd (Pedal) X:
5- Después de 2 éﬁq os de reposo del conmutadorQ,%Ns alizador marca el valor y Izgi?\ﬂ ensidad de

soldadura Q/
/\ /\ /& 27/40
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-~ . - . 3
Nb: EQ: dé error, desconectar su mando a{d’pt@n ia, el aparato indica que ahora fada,esta conectado: « No ».
DespligsyConectar de nuevo el mando y rehégep#é seleccion.
Come : Esta eleccion tendra que repgtigs ida vez que se enchufara el apayato
o

Fh(&gnamiento \< YM

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

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

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

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

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

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

+ Cortar la alimentacion desconectando el enchufe y esperar la paraga del ventilador antes de trabajar sobre el

aparato. Al interior, las tenzsio@\e intensidades son elevadas y peJig@as. § ‘\yv
3 L L 4 £

i X
« Regularmente quitar el desempolvar con aire compri 'de:‘}aaéar provecho de eso para hacer vb@m‘r las
conexiones eléctricas N N lificada. \

instrumento aislado por una p%
« Regularmente c%r el estado del corddn de alimentdgidn. Si el cable de alimentacion euﬁdo, debe ser

reemplazado jpporéel fabricante, su servicio postventgzo“gor una persona de misma califica ara evitar todo

peligro. </ 4
» Dejar las aberturas para la aeracion libres parah’&»{rada y la salida de aire. .~&

\ (¥ &:3
\m/
SE%O@AD \J ~
I.Kaldadura al arco puede ser pelit y causar heridas graves ha. rtales. Protejase y proteja
losotros.
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 atmdsfera 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 sdlo debe ser utilizado sobre una alimentacién 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 coton ignifugado (cotén, 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 extraccion artificial si la soldadera se hace en el interior. ~

\\?» \?» ‘\?y
N '

3

e X
NS 3 NS
&K &8 &
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Precau or

suple\n\1> ias :

TIG 1680c « TIG 2000c « TIG 2500c

Toda operacion de sol( ;iura i
- en lugares con r|ésg05/aumentados de choque eIectan»?

- en lugares cerrados;
- en presenci aterial inflamable o con riesgos xploswn

Siempre debe sebsupuesta a la autorisacion previa de 4n "responsable experto" y hecha
en presencia de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de protecciones describidos en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.

La soldadura en posicion sobrealzada es prohibida, ain en caso de utilizacion de
plataformas de seguridad.

Las personas llevando Pacemakers deben consultar su médico antes de utilizar estos aparatos.
Nunca utilizar el aparato para deshelar una caiieria.
En soldadura TIG, manipular la bombona de gas con precaucion. Hay riesgos si la bombona o la
valvula de la bombona son dafadas.

®

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

amarillo de defecto térmico & se
encende.

Averias Causas Remedios
El aparato no libera ninguna ) - .
- o ; TR Esperar la fin de refrigeracién,
corriente y el indicador luminoso | La proteccidn térmica del aparato

se ha puesta en marcha.

aproximadamente 2min. El indicador # se
apaga.

La pantalla estd encendida pero

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

%&rlf car las conexiones.
“

"V‘“

el aparato no libera nlngug
Durante la puesta en

corriente.
pantalla indica EER Ymvish

V para el TIG 200
(+/- 15%) para el TI

La tension no esta entre 2 &%*
+/- 15% para el TIG 168, g

Hacer verificar la instalacién @a

Q/\ Utilizar un electr \mgsteno de
/\ Defecto pHy do del | dimension apropiadé.

Y electrodo tupgste Utilizar ~ eleetrodo tungsteno
Arco me@tfﬁe. Wy correctament rado.
‘}:b Caudal \ d& gas demasiado Redudir ekg} ) de gas.

imej’%lE :
Zona de soldadura.

Proteger‘{a zona de soldadura contra las
corrientes de aire.

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

Defecto proveniendo del post-
gas.

Aumentar la duracion del post-gas.

Controlar 'y  apretar  todos
conectadores de gas.

los

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +

la pantalla indica 'PH'

problema de deteccion de las
fases.

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

reactivar el producto

A\
XN
A

R

¢ W™

Y\\
3

€\
D

( O

O
YX
«‘5\

CA
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TIG 1680c « TIG 2000c « TIG 2500c

onucayys, $n (s
Criacq6oN3s Baw B5160p ! YT06bI Bbl Gbik MGREAMA/IHO YAOB/IETBODEHSI MCﬂﬂ@Ba/{/ME'M Balero annapara,
rGEIWICTa, BHUMATE/IBHO IPOYTUTE Mt ”%ﬂfo '\M

G I TIG 168/200 DC - 310 VIHBepT%m CBapoYHbIl annapar, nepeHocM oaHodasHbI unn TpéxdasHoi
(annapat TIG 250), ¢ BEHTUNATOPOM AN CBapkW TyronnaeBkuM 3anektpogoM (TIG) mpu noctosiHHoM Toke (DC).
Ceapka TIG DC pomkHa npoucxoauTb B cpege rasa (AproH). B pexvme MMA OH MO3BONSIET BapuTb BCE TWUMbl
3NEKTPOAOB : PYTUOBbLIE, O6bIYHbIE, M3 HepXaBenkn W 4dyryHa. Mogenb 200 MMEET MHTErpupoBaHHYLO CUCTEMY
BOAHOrO oxnaxaeHus. Annapatbl TIG 200/200FV MoryT 6bITb OCHaLLeHbl NeAanbHbIM UM PYYHBIM AUCTAHLMOHHBIM
ynpaBneHveM. Annapatbl paboTaloT OT 3MeKTpUYecKoi cetu: oaHodasHol Ha 230B anst TIG 168 u ogHodasHol oT
85 no 265B ana GYSMI TIG 200FV. AnnapaTbl 3awyiueHbl 451 paboTbl OT 31eKTPOreHepaTopoB.

NMUTAHMUE - BKJTOYEHUE

< Annapat TIG 168/200 umeet Bunky 16A tuna CEE7/7. TIG 250 noctaBnsieTcs ¢ TpexcasHol Bunkoi 400B 16A 5
koHTakToB TMna EN 60309-1. Tig 168 Heobxoaumo BktouaTh B po3eTky 230 B (50 - 60 My) C 3ASEMJIEHUEM.
Annapat TIG 200FV ocHaweH cuctemoii «Flexible Voltage» M MoxeT 6biTb 3anuTaH oOT po3eTkn C
3A3EMJIEHUEM Ha 110B-240B (50-60lu). Annapat TIG 250 Heobxoaumo Bko4aTb B po3eTky €
3A3EMJIEHMEM Ha 400B (50-60ru). Motpebnsiembit 3cddekTvBHbIN NepeMeHHbln Tok (I13dd) ykasaH Ha
annaparte Ans MaKCMMasibHbIX YCMOBWIA UCMONb30BaHMs. MpoBepbTe, YTO MUTaHWE W 3alumMTbl (MpesoxpaHnuTenb
W/VAM aBTOMAaT) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6X0AMMbIM Anst paboTkl annapaTa. B HEKOTOpPbIX CTpaHax HeobxoAnMo
NMOMeHsITb PO3eTKy A/ Toro, 4Tobbl annapat cMor paboTaTb NpyU MaKCMMasnbHbIX YCIOBUSX. [N UHTEHCUBHOTO
ncrnonb3oBaHusa annapata TIG 168 xenaTtenbHO MCNONb30BaTb Po3eTKy Ha 25A.

* Annapat BK/IIOYAETCS HaXaTUeM Ha KHOMKY @AnnapaT TIG 250 BKkntoyaeTcs NOBOPOTOM MepekoyaTens.

« Ecnm Hanpskexune nMTaHym";ppeBblmaeT 265 B, To y annapa‘[a'{gabaTblBaeT 3awmTa. 06 3TOM coosgxaeT

obozHauenve (g +a Tabse. Mocne Toro, Kak cpaﬁoTanK‘gag.MTa HEO6X0aMMO  OTKNKOUNTL BQ%QQQT "

&
NoAK/IIOYUTb €ro K pox C MOAXOASALMM HanpsDKEHUEM. \

« PaboTa BeHTUNAT Q“ pexvume MMA BeHTUNATOp pabl TS%!OCTOQHHO. B pexume TIG BeHT! }paGOTaeT

TOMbKO BO BpEMﬂ?ﬁDKM, 3aTeM OH OCTaHaBIMBaEeTCs nq%w NaXxaeHus.
*« OTW annapamsl ,O0THocATCa K Knaccy A. O Co3faHbl  Ana  MCNoNib30BaHuUs {I?OMHLLIHEHHOVI n
npo¢)eccrf£g oii cpepe. B nob6oii ﬂpYroV/{x emy 6ypeT cnoxHo obecr b YANEeKTPOMarHUTHYO
g ” o~ v
COBM OCTb W3-338 KOHAYKTUBHbLIX U VQMT HbIX nomex. He Mcnonbsosq"ryjs cpepe copepxallen
meTa. CKYIO Mblb-MPOBOAHUK. \.../’ Qw

3

« /HadnHas c 1 lekabps 2010, M3MeHeHMWI EN 60974-10 6ynyT npuMeHgrbest YSMI TIG 168 : BHumaHwue!
To“’oGopynosaHme He COOTBETCTBYET 61000-3-12. AnnapaTbl AOMKHbI b NOAK/TIOYEHbl K 0BLECTBEHHOM

CUCTEME MWUTaHUS HU3KOTO HaMPsXKEHMUs!, MOMb30BaTeNb [OMKEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO annapaT MOXET 6biTb
NoAK/IOYEH B ceTb. Mpy HEOBXOAMMOCTM NPOKOHCYbTUPYITECH Y BaLLEro SHEProCUCTEMHOIO OnepaTopa.

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C MOKPbITUEM (PEXXMM MMA)

MoakntoueHne n coBeTbl
o TMoaknounTb kabenn aepxxatens 3NeKTposa U 3axkMMma Macchl K KOHHEKTOpaM.
* HeobxoanMMo cobt0CTV NMONSAPHOCTbL M CBAPOYHbIN TOK, YKasaHHbIE Ha KOpPObKax C 3N1eKTpoaaMu.
» Korpga annapat He UCMOsb3yEeTCsl, TO HAA0 CHATL 3EKTPOA C AepXaTensi.
BcnomoraTtenbHble CBapoUuHble PyHKLMK
Baw annapat uMeeT 3 CBOMCTBEHHbIE AN VIHBEpTOPOB (yHKUMK:
Le Hot Start gaeT BbICOKWI perynMpyemblit CBapoUHbIii TOK B Havane cBapku
‘ L’Arc Force faeT BbICOKWUI TOK AJ1s1 YCTPaHEHUS 3an1naHus 31eKTposa B CBapHOi BaHHe
L'Anti-Sticking no3sonsieT nerko oTNenuTb 3NEKTPOA He HarpeBasl ero A0 KpacHOTbI B Cllyyae 3aivnaHus
Bbi6op pe)xxMMa u perynimpoBka CBapo4yHOro Toka
Q TiG-HF
O™ 17| 1. BriGupeTe pexum MMA

MMA

2- BblbupeTe HyXHbIi1 BaM TOK UCMOMb3ysl NOTEHLMOMETP

m Mpumeuenne ans GYSMI TIG 200FV : MHTEHCMBHOCTb CBAapKN U3MEHSIETCS B COOTBETCTBUM C
HanpshkeHYeM BaLLel SNeKTPUYECKON YCTaHOBKM;, o

\PM 110B, MHTEHCMBHOCTb MOXET DQFWBBTI:CH o1 10 go 120A ‘\?‘“

\M?‘Ipm 230B, UHTEHCMBHOCTb Momtrr\‘ﬂ{wnhposancs o1 10 go 200A -

> - X
> QX QX

5 QII"} '\//‘} N &/”}
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Perynm@aﬁ:l * Hot start

Hot Start pata TIG 168 HF perynupyeTtcs OKQ“O 60 % B npepenax 160 A QO
art . annapata TIG 200 DC perynupy: 0170 no 60 % B npegenax 200 A npy n 120A npn 110B

ot/Start annapata TIG 250 DC perynup 50T 0 10 60 % B npegenax 250 A Yw

1- HaxaTb 1 Tak aepxa

2- BblbpaTb HyxHbI Hot Start

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

Hacrpoiika Arc Force (TOJIbKO AJ11 GYSMI TIG 200/ TIG 250)
Arc Force perynupyetcsa ot 0 go 100 % (Tig 200 B npegenax 200 A npwv 230B 1 120A npu 110B).
(Press )

1- HaxaTb n yaepxwsaTtb
2- BblbpaTb xenaembiit Arc Force

CBAPKA TIG

Bbi6op cnoco6a posxura

[Crow

[Cwm ] [Ow ] 1- Bbibupete poxaur LIFT unn HF

®© ®

Toveh Soich [ 1- KocHWTeCh 3neKTpoaoM CBapvMBaeMoi AeTanu
é | t?] N2 J 2- Haxxmute Ha Kypok
3- MNpwno € 3NeKTPo,
7'%_“ PUNOAHUMUTE SNEKTP m\y\

Pré Gaz 0,5s

£
TIG_HF: 6e3KOHTaKTHbI \(?‘ﬁpw BbICOKOI YacToTe \\\““ \Q{

Pa6ota Kypka \\Y“ ‘ \% Q/Q\Y

y 4 &
GYSMI TIG, 168y, . . o o
GYSMLT16"200/250 . . Yo X ¢
-~ -~
A@ 1 TIG 200 / 250 DC onpenenﬂw{{ﬁk& TUYECKN MOAKITIOHEHHYIO K HMN@& 8
2-X TaKTHbIN

1 ' 1- HaxaTb 1 AepxxaTb KypoK: nojada rasa, yBenmueHve Toka, CBapka
. %
lm_/. m

2- OTNYCTUTb KYpPOK: CHUXXEHWE TOKa, NpoAyBKa rasa

MpuMeYaHue: Ans ropesnok C ABOMHLIM YNPaBieHWEM M C ABOMHLIM YrpPaBEHWEM M MOTEHLMOMETPOM => PEXUM
«BbICOKMIA/TOK ropsiunii» 1 BKIOUEHHbIN MOTEHLIMOMETP, PEXUM «HU3KUI/XONOAHBIN TOK» OTK/OUEH.

4-X TaKTHbIN

<‘, « 4/ (/, 1- HaxaTb Ha Kypok: nofaya rasa, Hayano poxaura. [ns ynpolieHus

\ \ NO3MLUMOHMPOBAHWS 3M1EKTPOAA NOAAETCA Cnabblii Tok 10A KOTOpbIN AencTBYET
: : Kak CBETOBOM nyyok (= Ajust Ideal Position)
l_m,_ . 0 2- OTNYCTUTb KypOK: YBE/IMYEHME TOKA [0 YKa3aHHOro YpOBHS, CBapka

3- HaxaTb Ha Kypok : CHuxeHue Toka A0 10A (4Tobbl XOpOLO 3aBapwUTb

[ ]
L x| Kparep)
4- OTNYCTUTb KYpPOK : NpeKkpalleHve nojayn Toka, 3aTemM npoayBKa rasa.

MpuMeyaHue: Ansi ropenok C ABOWHLIM YMNpPaBMEHWEM M C ABOMHbLIM YNPaBIEHUEM W MOTEHLUMOMETPOM => PEXUM
«BbICOKMIA/TOK rOpSYMin» W BKIKQUEHHBINM MOTEHLMOMETP, PEXUM <HU3KIIA/XONOAHBIA TOK» OTK/IOUEH

. e B
g NN

Ny = >
S 'S S

*/\Q/ M/\Q/ ”&Q/ 31/40
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paboTaeT Kak U 4-4 TaKTHbIN, H‘e\npn CBapKe KOPOTKOE HaxaTue Ha No3BONSET NPONYCTUTbL
MpSA €/IbHO OTPEryMpOBaHHbIN Cnab) 07720% £0 70% BbICOKOro CBapoY TOKa).
\<~v~ 1- Tb Ha Kypok : [ojava ra3a,\§ve~| po3xur. [Ans ynpoleHus

No3uLMOHMPOBAHMS 3M1EKTPOAA NofdaeTcs cnabblit Tok 10A KOTOpbIi AeCTBYeT

Kak CBETOBOM nyyok (= Ajust Ideal Position)
2- OTNyCTUTb KYpOK : YBENMYEHWE A0 CUNIbHOMO CBApOYHOro Toka (YpOBEHb
yKasaH)

MoBTOpsATH
KOPOTKOE HaxkaTue : nepexof kK cnabomy Toky (% I). CKONBKO
- xopotroe HaxaTve: Bo3BpaLlLEHHME K CHIBHOMY TOKY. yroaHo pas
3- HaxaTb Ha KypoK : CHWkeHWe Toka A0 10A (uTo6bl XOPOLIO 3aBapuThb
(@ P A ( P P

KpaTep).

4- OTNYCTUTb KYpOK : NpeKpaLleHue noaaym Toka, NpoayBKa rasa.
MpvMeyaHue: Ansi ropenok ¢ ABOWHbIM YNpPaBfeHWEM U C ABOWHLIM YNpPaBMeHUEM W MOTEHLMOMETPOM => DPEXUM
«BbICOKMIA/TOK rOpsiuMii» U «HU3KUIA/XONOAHbINA TOK» + BKJTOYEHHbI NMOTEHLMOMETP.

[Insi 3TOro pexuma Mbl COBETYM UCMOMb30BaTb FOPENKy C ABOMHLIM YrpaBNeHUEM WU C ABOMHbLIM YNpaBiEHUEM U
NOTEHLUMOMETPOM. PEXUM «BbICOKUI» COXPaHSIET Texe yHKLUMM, YTO U U ropenka C MpoCTbiM YNpaBieHUEM Un C
KYPKOM-TTAaCTUHON. PEXWM «HWU3KMIA» MO3BOMISIET, B C/lyYae €C/IN OH BKJIOYEH, MEPEKTIOUUTLCS Ha XONMOAHBIN TOK.
MoTeHUMOMETP ropenku, Npyu ero Hanuymu, Mo3BOJISIET OTPEryMpoBaTh CBApPOYbIA TOK (FOPSAYMIA U XONOAHbIN) OT
50% po 100% OT yka3aHHOro 3Ha4YeHus.

@yHKUMS OTCYTCTBYET B 4-TakTHOM pexume LOG
Mmnynbcbl (pulse) COOTBETC'I:B)@\UEDEMEHHI:IM YBE/MUEHUAM U CHUA M TOKa (CMMbHBIA TOK, Cﬂa6blﬁw.
MIMNy/bCHBIN peXuM Mo3BO. ﬂ’glsoeuwHﬂTb feTanu, orpaHMunBsas BépygeHme TemnepaTypbl. :

B nMnynbCcHOM pexume %@(GTE perynmpoBsaTb : y\\‘\

- cnabbii Tok (0T 20% % CBapOYHOro TOKa)

- 4acToTy cBapku (0T U go 200wy). i
NB: MpOAOMIKUTENLHOCT CUILHOTO 1 CNaboro Toka oA @
3.2 Easy Pulse q/
YpOLLeHHB MY NbCHBIA pexwM. Bbi MOXeTe, ,94580 MpOBaTb TOMLKO CpeaHuit Tox,fsskpy KoToporo  6yayT
npomcxogy@mmnynbcm. in (O
Easy pu peNensieT YacToTy M CUNbHBIA Y Cabklit CBapOUHbII TOK. \>

3
3,350t A\ ~
3§§i5'e»<m [OCTYNEH TOMbKO Mpy pa6ofh€“ 2:TakTHOM pesxume TIG HF. Y""
OH 103BONSIET NPUXBATUTL AETanu.

Kak TonbKo OHU MpUXBayeHbl, Bbl MOXETE NepeiiTi B pexxuM TIG v cBapwUTb LLOB MOIHOCTHO.
PerynupoBka napaMeTpos

Mopaya rasa nepesn po3XMroM Mo3BOMSIET NPOAYTb ropesiky M 6nvsnexallyto K Hayany CBapHOro LWBa
OHY. DTO TakoKe y/y4yllaeT paBHOMEPHOCTb po3Xura.
Haw coBeT : YeM AnvHHee ropenka, TeM AonbLue AomkHa 6biTb noaaya (0,15/M ropenku)

4+  3HauyeHMe CBApOYHOrO TOKA 3aBUCUT OT TOMLUMHBI, TWMA MeTan/a, a Takxe OT 3afaHHbIX NapaMeTpoB
CBapKy.

Halw coBeT : B3aTb 3a ocHoBy 30A/MM M HAaCTPOUTbL B 3aBMCMMOCTY OT CBapyBaEMOW AeTanm

K) (oT 20% fo 70% bHOTO TOKa) L
0 TOKa, YeM HIbke cnabblii TOK, TEM MeHblue 6yfeT HarpeBaTbCs A€Taib BO
k2 P

i o

N
Bpe A XoAMMoe Ansa CHUXeHUs CBapO H OKa A0 MMHUMAJIbHOIMO TOKa. H@T M36€)KaTb

} 1@ W KpaTepoB B KOHLE CBapKy. Q/ Q/
/& /\ & 32/40
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erynvpaBialnoayexy rasa. Cn

(¥ 10T napametp onpeaenser Bqua/ B TeYeHuMe KOTOpOro ras @ﬁ;}am noaaeaTbCs Mocne
3aTyxaHus ayru. Takum obp: \Bg’ranb Y 3M1EKTPOA 3aLLMLLEHbI OT 0Kl ns.

Hawu coseT : YBenmuntb 31'@{2@% €Cn y LIBa TEMHbIN LiBET. oo

ocHoBY : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek- 150A=13cek — 200A=15cek —

250A=25cek)

Nb: B nto6oii MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTL PEryNMPOBKY HaXaTUEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, He MOBOpauvBas
TyMb6nep.

®YHKUMMK, AOCTYMHbIE B 3aBUCUMOCTH OT cnocoba cBapku
B 3aBMCMMOCTM OT PEXXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKW HE AEMCTBYIOT, CM TabnuLy HUXe:

Po3xur KypokoBoW pexum Mpouecc TIG
; /" o
HF | TIG Lift 2T 4T 4T log HQH . @ @ @ . Nponyska
rasa rasa
. . . . . . . . . . .
TIG Normal (1) (tonbKko B
pexume
4T log)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Pulse
[¢9)]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Easy Pulse (cpeanwii T)
SPOT . . . . .

P
L

"{?» . \?* ';?\

BBoA B NaMsATb U BbI3 \Q@bpmauuu o .y

Y Bac umeetcs 5 auee noe\NM Ons BBoAa B NaMmsAThb U Bb|303§$ napametpos TIG. NMomMuMo 3Tu, A%eck, GYSMI

TIG 168 HF DC 3ano €T BalUK NocneaHne UCnosib3yemsl rYIMPOBKU U peakTUBUPYET UX Mpl OM HOBOM

BKJ/IOYEHMM ann

73
73

MEMORIES (5 PROGRAMS)
LOADING =

BBoa B namsTth Q/

1- HaxmuTe Ha wfg( /&

fess SelectP1/P5| 2- n" B TeyeHuUe" CEKYH/Ib. %’;

@ I;‘El Moka Ha KpaHt _yKazaHo "In" onepauuio MOXHO aH BaThb.

Piess\— 3- cT4 m@ Ha 3KpaHuMKke YyKasblBaeTcs porpamMMbl (ot P1 po PVS).
Press 17 , SelectP1/P5 ﬂ,epuyém HaxkaToli, noBepHUTE WMGnep% bl HAUTU NOAXOASALLYIO SUENKY

OuH

namsaTh,\3aTeM OTMyCTUTE KHOMKY. Balwm napaMerpbl BBeAeHbl B NaMsATb.

(S ‘/ BLI30B AaHHbIX @

\PI‘ESS

BepHyTeCst K 33BOAGKVM HATCTROMKEM
RESET 1- aTb B TeueHne 3 CeKyH/l Ha KHOMKY «reset».
() BAcKTO INITIAL 2- 3KpaHe nosenseTcs «Ini»
\Press 3” Bce BBedeHHble BaMM  [aHHble  CTUpaloTca  (3aBOACKME  NapameTphbl
BOCCTaHaB/IMBAIOTCA N0 5 NPOrpaMMaM + napaMeTpbl BKIOUEHNS)

COBeTyeMble KOM6uHauum / 3aTaunBaHune NeKTpoaa

4 ;. Tok (A) O dnektpoa (MM) O Conno Mopaua rasa
- = 0 npoBonoka (npucaa. metann) (MmMm) (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
[insi oNTUManbHOro yHKLMOHUPOBaHWS Bbl AO/KHbI MCMOMb30BaThb 3aTOYEHHBIN 3M1EKTPOZ CreaytowmM o6pasom:
‘ T P : ?)‘* L = 3 &?ﬁ% cnaboro Toka. { ™
g L =\dans’ cunbHOro TokKa. B
: N 5{‘\ N
Q\ * Q\ QQSX“
/\Q/ /\Q/ /& 33/40
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KoHHe 51 KYPKOBOTO YNpaBieHus N\«
pa T/Crieayowmm o6pasom : ; .
o0 '\},"/ GysmiTIG200 /250 <t GysmiTIG 168
\< 2 \< @ o61wmit MyckoBoit KHomku + Y @ obLwmit
MoTeHuuomeTp @ KHOMKa X0NoAHOro Toka
@ KHOMKa X0NI0HOro ToKa ® KHOMKa CBapKM ropesnkon
® KHOMKa CBapKM ropesnkon
@ Kypcop / noTeHUMoOMeTp 2
3 ® +5B noteHunomeTp 10 KQ 3
1
4
NB (OTHOCUTEJIbHASI MPOAOJ/DKUTEJIbHOCTb BKJTKOYEHUSA) 5

e OnucbiBaeMblit annapaT MMEET BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTMKM Tuna "MOCTOsHHbIN Tok". MB%, cneays Hopme
EN60974-1 (@ 40°C B TeueHue 10-MUHYTHOMO LMKIIA) YKa3aHbl B Tabnuue :

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
X% @ ax | X% @ | I max X% @ o?ax X% @ | I max ¢
P N IR Y g ':?“
21%§ §0A 15% | 160A 30%f | 00A | 20% | 2004 { X
g o P
94| 100A | 60% | soa 0% 1408 | 60% | 125A Q\“"
«a0006 | o0A | 100% | 70a whabod | 125n | 100% | 1108 @

~ _GYSMI TIG 200 (110V) Q\ GYSMI TIG 250 Q\
/\<</ =N = 9

X% I max | X% I mak X% 1 X% T max |
o @ o @ n o @ max o @ ax \

V 4

&:’3 26% | 180A | 30% |.120A"™| 33% | 250A | 24% @_
\> 60% | 115A | 60%s] S0k 60% | 170A | 60%, | 160A
-

’\.., 100% | 100A m@ 0A 100% | 160A | 40 150A
MNphyeyaHne : UCNbITaHUS Ha Harpes %psonmnmcn; npyM KOMHaTHOM Temnepawype u MB% npu 40 °C 6binu
onpeaeneHbl MOAEMPOBaHUEM.

ANCTAHLIMOHHOE YMPABJIEHME (TOJIbKO /11 GYSMI TIG 200)

[ncTaHunoHHoe ynpasneHue pabotaeT B pexumax TIG n MMA.

TEXHWKA 3JIEKTPUYECKNX MOACOEAVNHEHWIA

Annapatbl Tig 200 ocHalueHbl pa3béMaMu rHe3goBOro Tuna AN AUCTaHUMOHHOrO ynpasneHus. Cneuuduueckuii
wrencenb ¢ 7 wrbipsamu (onums apT.045699) no3sonseT NoAKMOUMTL pyyHoe AMCTaHUMoHHoe ynpasneHnue (RC) nnm
HoxHoe (PEd).

[lns MoHTaXa cnefyiTe Crieayiolein cxeme:

G
¥ PR b D : KOHTaKT nepekntoyaTens
B C : Macca
. C B : CkoNb3AWMit KOHTAKT (ABMXKOK)
D C B A:+ 5B
Ref.045699 External view A Nb: BENMUMHA Ha NOTEHUMOMETPE A0KHA BbITb
Moaxknrouenune 10KQ

1- BknouuTe annapat
2- MopkntounTe Nefanb UNW AUCTaHUMOHHOE yNpaBnieHue K nepeaHeli naHenu annapara.

¢
3- Ha Tabno muraet « No » (Hm%?oé, « D™ "v»

4- BblbepuTe CBOVA TUM ynpaq{e@ﬂ, noBOpayYnBas pyKosTKy perynw%:,@l CWNbl TOKa :
> (PyyHoe ynpaBneHue)> PE Nb)

i3
a2
No (Huyero) \
5- uepes 2 CEKyHD,; @ﬂsm«omm PYKOSITKM, Ha Ta(i@\ MPYETCS BLIGPaHHbLIA TUM yn@@ N 3aTem

CHOBaMOABNSETCS Ha CBapoOYHOro Toka
/\Q/ /\Q/ /& 34/40
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o
HHOe ynpaBnieHue, annapat non<a>(§§9:m 6onblle HUYETO He
bIGEPUTE  HYXXHbBIA THN

o~

Nb : €CamyBbI owmbanck, OTKMIoYMTE uwcral@}wu

o, 0: «No ». 3aTeMm, nogqu@aﬂoso AUCTAHLIMOHHOE ynpaBney@
3

yRpaBAeHMs. ~ o)
I'(bo@é’l’aaHme: 3T0T BbIGOP Hago 6yaet né@l&‘npm KaX/OM BKJTOYEHUM annapaTE("’“

DYyHKUMOHUPOBaHNE

[IMCTaHUMOHHOE ynpaBneHne No3BOJISIET U3MEHSTb MOLLHOCTb CBAPOHHOIO TOKa OT MUHMUMAnbHbIX 3HaveHui (DC : 5A
/ AC: 10 / MMA : 10A) fo Toka, BbibpaHHOro nonb3oBatesieM (Tabno).
B 37OV KOHUrypaumm, Bce pexxmMbl U hyHKLMM OCTalOTCS AOCTYMHBIMUA U PEryMpyeMbIMu.

Bo Bcex pexumax kpoMme « Spot », ynpaeneHue nepanbio Mo3BOSSIET M3MEHATb MOLLHOCTb CBApOYHOrO TOKa OT
MUHUMAnbHbIX 3HadeHuit (DC : 5A / AC : 10A / MMA : 10A) fo Toka, Bbi6paHHOro nosib3oBarenem (Tabsno).

B pexxume TIG annapat paboTaeT TOMbKO B 2X-TaKTHOM pexume (pexuM 2T). K ToMy e yBenumueHve u 3atyxaHue
TOKa He perynmpyroTcst annapaToM (HeaencTsylolme yHKLMM), @ NoNb30oBaTeNeM C NOMOLLbBIO Neaanu.

B pexwume spot ynpaBneHve neanbio 3aMeHsIeT raleTky ropenku (NonoxeHue neaanu He BIUSET Ha TOK).

yX0[ 3A AMNMAPATOM / COBETbI

* Yxof 3a annapaTtoM A0/HKEH NPOU3BOANTLCA TONbKO KOMNETEHTHLIM CreLmanvucToM.

e OTKIOUUTb NWUTaAHUE, BLIKIIOYMB U3 PO3ETKN, N NOAOXAaTb OCTAHOBKU BEHTUNATOPa nepej TeM, Kak pa60TaTb

HaZ annapaToM. BHyTpu annapaTa HanpshkeHWe U Cua ToKa BEIMKW U OMacHbI.
* HeobxoAaMMO perynspHO CHWMaTb KOpMyC W CAyBaTb Mblib. Bocnonb3yitech 3TUM, 4YTOBbI MPOBEPUTL Y
£ vy b
KOMMNETEHTHOrO CneunannucTa, WEI'IJ'IEHVIE KOHTaKTHbIX COeANHEHUU s)ﬂoMOLleIO WUHCTPYMEHTa C VI30}'I$ILWIO{;'?NM
§ X $ 3\ P! i Y
MOKPbITUEM. £ 3 " 3
Ponon e

* PerynsipHo KOHTponmp{g}Q COCTOSIHWE MpOBOAa MUTaHWS. ;ﬁ}u( pOBOA MOBPEXAEH, TO €ro Hans\aus HUTb Y

Npou3BOAUTENS, Y. HOM cny>6bl UK y kBanuduum ro creumanncra, 4tobsl ycTpaH CHOCTb.
+ BbixogHble oOT| b%vﬁ annapata He [I0/KHbl 6bITb 3a</ HBI N1 CBO6OAHOIO MPOXOXAEHUSYB! a.

3 -

BE3ONACH
Ayrosas,ceapxa MoxeT 6bITb OMAaCcHOH M HSATb TSIKESIBIE, MM fAaxe ;:M/eg(enbﬁue PaHeHns.
3aum1z/q;e'996ﬂ M OKPYIKAIOLYNX. Coﬁmo,qaém creqyrowmne NHCTPYKYH 1o Qéam}acrman :

Many\e;ﬁe Ayrm : 3awmTnTech C Wm Macku CBaplumka c dJVII‘IprGO‘IMOTBETCI’ByIOLLIMMM HopMaM
oo

EN 169 nnm EN%?.*’ Y"“‘

[oxAb, BoasiHOM nap, [Monb3yiTech BaluMM annapaToM B YACTON cpese (CTeneHb 3arpssHeHus < 3),
Bnara : POBHO TMOCTaBMB €ro Ha pacCTOsiHUM CBbille MeTpa OT CBapuBaeMol pfetanu. He
MCMonb30BaTb NOA AOXKAEM WU CHEMOM.

Yaap TOKOM : JTOT annapaT A0/MKeH 6biTb MOAKIIOYEH TOMBKO K OAHOMA3HOM po3eTKe C 3 NPoBOAaMM,
npuyeM Hynesoi NPoBOA AOMKEH 6biTb COEAMHEH C 3a3eM/ieHWeM. HU B KOeM crlydyae He
TporaTb A€Tanu Nog Hanps>KeHUeM.
MpoBEPUTL, YTO CETb MUTAHWS NOAXOAUT ANs annapata.

MapeHus : He nepeHoCMTb annapaT Haa NoabMU UK NpeaMeTaMmu.

Oxorm : Hocutb pabouylo odexay M3 OrHeyropHoW TKaHu (X/10MKa, CNELOBKWM WM AXUHCOBOW
TKaHu). PaboTaTb B 3alMMTHbLIX pykaBuuUax U dapTyke M3 OrHEYMOpHOWM TkaHW. 3amUTuTb
OKPY>XKaIOLLMX, YCTaHOBMB OFHECTOMKME 3alUMTHble 3KpaHbl WKW NpeaynpeavB WX He
CMOTpPETb Ha Ayry v cobnoaaTb AOCTAaTOYHYIO AUCTaHLMIO.

OnacHOCTb Noapa :  YCTpaHuTb BCe BO3rapaloliuecs NpeaMeTbl M3 pabouyero npocTpaHcTBa. He pa6oTaTth B
NPUCYTCTBUU BOCTITAMEHSIOLLErocs rasa.

WUcnapeHus : He BabIxaTb rasbl U UcnapeHus npu ceapke. Ecnv Bapute B MOMELLEHUM, UCMONb30BaTbh
annapat B XOpOLLO MPOBETPUBAEMOM MECTE C BbITSHKKOIA.
[ononHuTtenbHble Iobas cBapka :
Mepbl - B Tax C MOBbILIEHHON OMACHOCTbIO 3ne1§y¢qec1<oro yAapa, ’{~>\
NpeAoCTOPOIKHOCTH: 3B 3aKpbITbIX NOMELLIEHUSIX, £ X i . §
a2

4 3
-\Q MPUCYTCTBME BO3rapaeMbiX UM B Q@@‘b‘?‘lacmx BELLEeCTB, \‘
roa AaosmkHa 6biTb opgobpeHa @CTBGHHHM cneunanuctom” 1 @@ﬂ 9TbCA B
Y' NpUCyTCTBUE NtofeN, CNOCOBHbIX aTb MEpPBYIO NMOMOLLb.
Heobxoanmo ucnonb3oBaTh T %KME CpEeAcTBa 3aluThl, onmczb/gB\TeXqueCKoﬁ

{'/ CrieuvdmiaLmy CET/TEC 62081
/\ 35/40
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116 1680c « TIG 2000c +Ti6 2500 (R0

(.‘ CBapka B BbICOKO p@'ﬁo.go €HHOM 30He 3anpelueHa, Kpo(f%j(a
\o PabounX MOWAAKAX.N\, «w \

Ha o06e30mnaceHHbIX

Q\/‘monu, uMerowme KapAMOCTWOpr, AOJDKHbBI CNIPOCUTb cose'iga\péua nepen Tem,
M K [Cnonb3oBaTb 3T annaparbl. N
Annapat Henb3sl MICNOJIb30BaThb AJA OTTauBaHUsA KaHaNlM3auui.
B pexxume TIG, nepeMeLyaiiTe ra3oBblii 6an0H, cobnrogas Bce Mepbl NPeAOCTOPOIKHOCTH, T.K.
CyLeCTBYET ONacHOCTb, €c/iv 6a/1IJI0H UM BeHTW b 6aJ1JI0HA NOBPEXAEHbI.

AE®EKTbI / NIPUYUHDbI / YCTPAHEHUE

AedekTbl MpuyunHbl YcTpaHeHue
AnnapaT He BblAaeT TOKa, U ropuT HO,ClO)K,ClaTb, Koraa 3aKOH4YNTbCA BpeMa
xenrtas %naMnouKa TemnepaTypHoOro OXNaxaeHusi, NPUMEpHO 2 MUH. Jlamnouka *
ned)eKTa. rnoracHert.

Bknounnack TemnepaTtypHas 3a-urta
annapara.

Kabenb 3axuma Maccol [z

KpaH ropuT, HO annapaT He BblAaeT s
P T, P A AepxaTens 3NeKTpoAa He NOAKMIOYEH | MPOBEPUTH MOAKIIOYEHMS.

Toka. K annapary.
Bo BpeMmsi BK/OYEHMSt 3KpaH Moka- | HanpsbkeHue BHe npegena 230 B +/-
3blBAET 15% pnsa TIG 168, n 85 B — 265B ansa ~
- TIG 200 FV, wnn 4008 (+/- 15%) ans MpoBEpUTL 3NEKTPUYECKYIO NPO-BOAKY.
TIG 250

Vcnonb3oBath BONb(PaMOBbIii 2n1eKTpon
noAxoasiluero pasmepa
Mcronb3oBaTe  MpaBWIbHO  MOArOTO-B/IEHHBIN
BO/IbPaAMOBbII 3N1EKTPOA

CIMLIKOM CiibHasi Nojaya rasa CHM3WTb Mojavy rasa
l,30Ha cBapKu. [ 3awmTnTh 30HY CBapKM OT CKBO3HSIKOB. THON|

lebekT BONbGPaMOBOro 3NeKTpoAa
HectabunbHas gyra. Bed ol POA:

BonbhpaMoBblii 3n1eKTpos omcriﬂe’;? BENNYMTL ANUTENLHOCTb NPO/YBKM ra3a :
11 TYCKHEET B KOHLIE CBApKU. \{“" gggif npoAyeKn rasa B Ko%“zposepmb W 3aBUHTUTL : Bcz, e&HgﬁVlﬂ
\ ) \\ ra3oBoro 6ansoHa
SnekTpoa niaBuTcs & N Owwmbka NONSPHOCTM A TIpOBEpbTE, YTO 3aKNM MacChl NOAKNIOUEH K +
» \ MpoBepbTe  MpUCYTCTBYE Pas. 3arem
nepesanycTute annapat

«PH» I'IOSIBI'ISIETCyia cnnee Mpobnema onpeneneyﬂ 3bI
V. V.

AY N\ AN

PIECES DE'RECHANGE / SPARE PARTS /ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBI@}»@ﬂACHblE OETANN

| N° | Désignation | Ref.168 | Ref.200 | _Ref.250 |

1 @ Cordon secteur @ Power supply cord @ Netzzuleitung @ Corddn de alimentacion D 21492 21480 21485
CeTeBoii WHYp

2 @ carte électronique Principale @ Main Electronic Board @ Hauptplatine [e] Tarjeta 97124C 97101C 97192C
electrénica principal @ OcrosHast 3/IEKTPOHHAsA nnata

3 @ Bouton potentionmétre @ Potentiometer Button @ Potentiometerknopf @ Boton 73094+ 73094+ 73095
potentiometro @ Khorka noTeHuvomeTpa 73095 73095

4 @ Bouton codeur incrémental @ Encoder Button @ Einstelldrehknopf 73096+ 73096+ 73097
@ Botén de incrementacion @ Kronka anddepeHumansbHoro widparopa 73097 73097

5 @ Connecteur gachette @ Trigger connector @ Brennerbuchse @ Conectador gatillo @ 51126 51127 51127
KOHHEKTOp Kypka L T 2

6 | @ Douilles @ Connectors @ SehweiBkabelbuchse T50 @ Conectadores @ I@HH&Topbl 51461 51461 51461 L

7 | @ ventilateur @ Fan @ Qnglfﬁtor 92 x 92 @ Ventilador @ Bentunsiropy, N 51032 51032 S102T™

8 | @ crille ventilateur@‘{i}wrame@ Ventilatorgrill® Rejilla ventilado&ﬁw a 51008 51010 X)le
BEHTUNSATOpa %‘ o

9 | @ carte d'affichage.® Display board @ Anzeigefeld @ Pantallia w}nneﬁ 97174C 97102, P\, ¥97195C

10 | @ Clavie/® Kéyboard @ Tastenfeld @ Teclado @ Kronosfige Yerpoictso 51912 51912 | 51912+ 51944

*/\\(/ ,./\\(/ ~/&\</ 36/40
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@ DECLARATION DE CONFORMITE (T, Cn
-’ “ T d
sjatteste que les postes de soud @MI TIG 168/200/250 sont fabri conformément aux exigences
“des directives Basse tension 2006/%& U 12/12/2006, et aux directives €EM.2004/108/CE du 15/12/2004.
\<Cette conformité est établie par le réspect des normes harmonisées EN609%4-1 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.
(@ KONFORMITATSERKLARUNG

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

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS atesta que los aparatos de soldadura Gysmi TIG 168/200/250 estan 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 60971—1 de

2005, EN 50445 de 2008, ENV60974-10 de 2007. . O~ O~
El marcado CE fue fijadg,em2010. (.S L
@ AEKNAPALMA cQémETCTBml R\ R\

Gys 3asBnseT, ’S{B\csapoqnble annapaTbl GYSMI 168-200-250 npousBeneHbl B E\(ETCTBVIVI [¢
[MPEeKTVBA M\éﬁcoma 2006/95/CE 0 Hu3KOM sHkeHun oT 12/12/2006, a Takxke ‘A&)%(TMBaMM CEM
E o1 15/12/2004. {(

00TBETCTBME YCTAHOBMIEHO B coowgv N C COrnacoBaHHbIMM Hopmaniu@ 74-1 2005 r, EN

50 008 r, EN 60974-10 2007 r. v

Maqma Bka EC HaHeceHHa B 2010 1. \\'f”/\ \&fj}
)
h 01/07/10 5 \/ Nic6las'‘BOUYGUES

N\ "Société Gys X

Mangaifia Director
" 134 bd des loges -

53941 Saint Berthevin v Bosrer oz .

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

A @ Ampéres @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Amnep

v @ Volt @ VoIt @ Volt @ Voltios @ Bonbt

@ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ lepy

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

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

@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-

S méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environments with increased
risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. @ Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt
in solchen Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de
choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @ MoaxoauT ans
CBapKM B Cpee C NOBbLILLEHHON OMAcHOCTbIO yAapa 3/EKTPUYECKUM TOKOM. TeM HE MEHEE He CeflyeT CTaBUTb
MCTOYHVK TOKa B Takue TOMeLLeHus. The, THN.

IP23 | @ Protégé contre |l§§§§§ aux parties dangereuses des corss%s@ﬁies de diam >12,5mm et chute cﬁi&}eo%

horizontal) @ P, O%D d against access to dangerous pa an n? solid body which is @ > 12,5m against
rain-fall (300/@ ntal) @ Gegen Eindringen von (Ko mit einem Durchmesser> 12,@ d gegen
chiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal)

0

ot Boabl (30% ropu3oHT.)

Sprithwasse rotegido contra el acceso a las parti eligrosas de
cuerposy selidos de diametro >12.5mm y las cai devagua (30% horizontal) @  3aw npoTMB AoCTyna
TBepabklx/Te’ amameTpom >12 5MM K onacHbIM YacTsiM

V YV A4 37/40
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%ou\rant de soudage continu @ Welding:’ahgct\ current @ Gleichschweissstrom @d;aa?rri\ente de soldadura es
inua @ Csapka Ha MOCTOSIHHOM TOKEN, 4 \\

Xe

)33 Alimentation électrique monophasg’NQ"ou 60Hz @ Single phase power supp}?‘ﬁn}or 60Hz @ Einphasige
Netzversorgung mit 50 oder 60H: limentacion eléctrica monofasica 50 o‘ﬁgHz @ OpHodazHoe HanpsxeHne
50 nnn 60Ny

Uo | @ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tension asignada de vacio @
HanpsixeHue XonocToro xoaa
Ul | @ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Hanpskenue

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 @ MakcumanbHbil
ceTeBoii TOK (3ddeKTVBHAs MOLHOCTb)

Iteff | @ Courant d’alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsachlicher

Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacién efectiva maxima @ MakcuManbHbIl 3hheKTUBHbIN CETEBOI TOK

-1

EN60974] @ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding

units @ Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerite @ El aparato estd conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cootseTcTBYET eponeiickoi HopMe EN60974-1

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @  Single phase inverter, transformer-rectifier @ |
Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter @ Convertidor monofasico transformador- i
|

cooTBETCTBYIOWNE XK, O O

@ U2: Tens@%&@nventionnelles en charges correspo%%ggas @ U2 : conventional voltages in §Wx

- correspon WQq}Bad @ U2 : entsprechende Arbeitss| N g @ U2 : Tensiones convencional ‘a\ rga @
. U2 cogre BYIOLIME CBAPOUHbIE HaMpshKeHns™: % __________________________ %& _______
@ Ventillé @\\%Q ted @ Lifter @ Ventilado @ Cone\p{\ CTPOEHHbI BEHTUNATOP \g\

@ Apparéil gonforme aux directives européennes m vice complies with European Dire<<::ef Gerat entspricht

TPOW

,
europaisc ichtlinien @ El aparato esta ;Q a las normas europeas. @ BO COOTBETCTBYET

|

|

|

|

|

¥ o~ - o —-—-—-—-—-—- X -1
|

|

|

|

0

(¥ i
onforms to standards GOST / PCT (| s?@"é in Ubereinstimmung mit der Normy G /PCT |
| '@ /Conforme a la normas GOST (PCT)/(Rusia) @ MpoaykT cooteeTcTByeT cTanaabty Poccun (PCT) . _. J
"® Larc électrique produit des rayol d%hgereux pour les yeux et la peau (Brotégez-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 !) @
SnekTpuyeckasl Ayra NPOU3BOAWT OMacHbIE lyuun ANsi a3 U KOXU (3awmtute cebs!)

€ _&% SMGKUM HopMaMm M N .. o N . 4
\& ﬁ)orme aux normes GOST (Russie) } W/ "}

@ 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

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation

g 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 héuslichen Stromnetz. Der Geratanwender
sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccidn de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @CucteMa oTKMNIOYEHNS 6€30NACHOCTI BKITIOYAETCS YEPES CETEBYIO
LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALUHEN 3MEKTPUYECKON YCTaHOBKe. Monb30BaTeNb LOMKEH

/N\[[T]| @ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen

Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién. @ BHuManue | YuTaiiTe MHCTPYKUMIO MO

UCMNO/b30BaHMI0

@ Produit faisant I'objet":pne collecte sélective- Ne pas jeter danézye.poubelle domestique ! @ Separate, ?\ i

collection required — anot dispose of in domestic waste bin: Q Produkt fiir selektives Einsammeln. Wi rf%n ie

diese Gerate nic%b’g'g\ﬁie%éusliche Miilltonne. @ Este apar:Q?\S*&bjeto de una recoleccién selectiva, %é&:‘@h‘é ser
le) "

tirado en en éstico. @ MpoaykT TpebyeT cneul@ W yTunmsaumn. He BbiGpacbiBaTh C 6{}“&

T
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SCHEMAELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM //SCHALTPLAN
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TIG 200 DC HF FV
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TK 250 DC TRI

@

Fl—e

39/40



DELA

2, %

us)

FACADRE}BMNCHEMENT / FRONT AND
RA'Y CONEXIONES / HEPEAHHNAHEHI: N NOAKNMIOYEHME

|

o

TIONS / FRONTSEITE UNDQ CHLUSSE / CARA

@ Bouton de mise en marche/ veille

@ Standby button @ Standby Taste

@ Boton de espera @ Kuonka

BK/IOUMTb/BIKTIOUMTD

@ Afficheur + indicateur d'unités

D Display + unit indicators &

@ Digitale Anzeige @ Pantalla +->‘\'

indicador de unidades @ [ rgzgylj

VMHAVIKATOD EAVHNLL \

@ Bouton de sauvegm\g\parametres

TIG @ TIG paramétersisave button

@ WIG Parametey, hertaste @ Botén

de salvaguarda de los parametros TIG

D Kronka coxpye‘mm napametpos TIG

@ Boutonbgrappel des parametres TIG

@ TiGsparameters recall button @ WIG
etef Abruftaste @ Botdn de llamada

de log'parametros TIG @ Kronka

HaMoMNHaHua napameTpos TIG

[<] Voyant de defaut thermique

@ Thermal default light @ Thermische

Warnleuchte @ Indicador luminoso de

defecto térmico @ NMamnouka

TepMUYECKOro AedekTa

@ Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG

DTIG- Pre-gas setting button @ WG -

Gasvorstromung- Einstelltaste @ Boton de

reglaje del Pre-gas TIG @ Knonka

perynupoBku nogayu rasa TIG

@ Bouton de réglage du temps de monté

du courant-TIG @ TIG - Current

increasing time setting button @ WIG —

Stromanstieg-Einstelltaste ® Boton de

reglaje del tiempo de subida de la

corriente - TIG @ Krorka perynvMpoBKku

BDEMEHN yBennyeHus Toka TIG

@ Bouton de réglage de la fréquence-TIG

pulse @ Pulse TIG - Frequency setting

button @ Puls WIG — Frequenz

Einstelltaste @ Botén de reglaje de la

frecuencia - TIG pulse @ Kuonka

perynupoBku YacToTbl TIG pulse

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

[T @ Connecteur de raccordement:

TIG : Connecteur de puissance

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

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp

@ Potentiometre de réglage du temps
évanouisseur TIG @ TIG - Down‘s

time setting potentiometer aWIG¥
entioreter
tiempo de

Stromabsenkung Emstellp

@ Potentiometro de reg
desvanecimiento TI HLIMOMETP
perynnpoBku Bpem;\cumkenmn Toka
TIG

@ -“Anschlussbuchse:

WIG: Brenner ‘é?”s
MMA: Elektrodenhalter oder Nbss lemme
@ Conectador de enlace ™

TIG : conectador de pot:k

MMA : porta-electrod ifza de masa
@ KonmexTop: V>\

TIG : KoHHeKFOp MOLLHOCTN

@ Boutoryda wéglage du temps de Post-

GAZ TIG TIG‘ZI?ost-gas time setting

butto;’(@' — Gasnachstréomung-
ta;te @ Boton de reglaje del

tiemho de Post-GAZ TIG @ KHonka

e{yﬂwpoakm BpEMEHW NpoayBKy rasa TIG

MMA: ans f€pxatefis anektpoaa nnm
'S
3aXKMMa

[Pl @ Connectur de raccordement:
TIG%Pifice de masse torche

: pofte-électrode ou pince de masse
nnecting socket :

'@ Bouton de choix du procédé de

soudage @ Welding mode choice button
@ Wahltaste fiir SchweiBmodus @ Botén
de eleccion del proceso de soldadura

D Kronka Bblbopa cnocoba cBapku

TIG : torch earth clamp

MMA : electrode holder or earth clamp

@ “+"Anschlussbuchse:

WIG : Brennermasseklemme

MMA: Elektrodenhalter oder
Masseklemme

@ Bouton de choix du comportement de
la gachette TIG @ TIG trigger behaviour
choice button @ WIG Taktwahltaste @
Botdn de eleccidn del comportamiento del
gatillo TIG @ Kronka Bbl6Opa KypKOBOro
perynuposanus TIG

@ Conectador de enlace:

TIG : Pinza de masa antorcha

MMA : porta-electrodo o pinza de masa.
@ KoHHexTop:

TIG : Ans 3aXKviMa Maccbl ropenku
MMA: ans fepxxatens anekTpoaa unu

@ Molette multifonctions de réglage des
paramétres @ Parameters setting
multifunction knob @ Parameterwahl-
Drehknopf @ Rueda multifuncional de
reglaje de los parametros
MHorodyHKLMOHaNbHbIN Tymbnep ans
pery/iMpoBki NapamMeTpoB

32)K1Ma MaCChl
@ TIG : connecteur gdchette torche [e]
TIG : torch trigger socket @ WIG :
Brenneranschlussbuchse @ TIG :
conectador gatillo antorcha DTG
KOHHEKTOp KypKa ropenki

@ Raccord gaz @ Gas connection @

@ Bouton de choix des options de
soudage TIG @ TIG welding options
choice button @ WIG SchweiBwahltaste
@ Botdn de eleccion de las opciones de
soldadura TIG @ Kronka BbiGOpa
BapuaHToB cBapku TIG

Gasanschluss @ Conectador gas @
lMok/ioueHme rasa

PN @ Connecteur commande 2 distance (TIG
200) @ Remote control connector (TIG
200) @ Fernsteuerunganschluss (TIG
200) @ Conector mando a distancia (TIG

@ Bouton de réglage du courant{:#
TIG/ Hotstart MMA @ cold cufren é/
Hot Start MMA setting buttov\@lu\lelter

TIG 168

200) @ KoHHexTOp AMCTAHLMOHHAD!
npasnenus (TIG 200)

P
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