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DESCRIBHO Cn Cin
Mer@ Votre choix ! Afin de tirer le ma«\@-h”de satisfaction de votre postes\\%/?l' z lire avec attention ce
vant utilisation.

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

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. IIs doivent étre reliés a une installation
électrique 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre pour le TIG 208. Le TIG 207FV dispose d'un systéme « Flexible
Voltage », il s'alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60
Hz).Le courant effectif absorbé (Ileff) est indiqué sur Il'appareil, pour les conditions d'utilisation
maximales. Vérifier que l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec
le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour
permettre une utilisation aux conditions maximales.

» La mise en marche s'effectue par un appui sur le bouton de veille @

L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V. Pour indiquer ce défaut,
I'afficheur indiqueﬁ e fois en protection, débrancher«ik?gparell et rebrancher-le sur unewée
délivrant une tension cor?e

Nb : le poste dispos 'ﬂ% e‘fonctlon « vérification tensiol » 1 Pour cela appuyer simult: \a\ent sur
les touches « cho% rocédé » n°12 et « comporte%%achette » n°13, I'afficheur vo@muera la

tension de votre u électrique.
« Comportem ventilateur : En mode MMA, I ateur fonctionne en permane mode TIG, le
ventilatel onne uniquement en phase d ge puis s'arréte aprées refroidi

. Ces a;f“p,a{e s sont de Classe A. IIs sont {.’“ us pour un emploi dans un eq\?jpgn ement industriel ou

sionnel. Dans un environnemen erent il peut étre difficile Nd'assurer la compatibilité

l rgmagnétique, a cause de pertuvb}tL s conduites aussi bien que ray@(é; Ne pas utiliser dans un

\gwonnement comportant des po&%ieres métalliques conductrices. IIS\,@nt conformes a la norme CEI
000-3-12

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

Branchement et conseils

» Brancher les cables porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.

» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d'électrodes

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

Aides au soudage intégrées

Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
Le Hot Start procure une surintensité réglable* en début de soudage

- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
L'Anti-Sticking vous permet de décoller facilement votre électrode sans la faire rougir en cas de

collage.
Sélection du procédé et réglage intensité
_SW

{m
Hot start ajustable

%
Le Hot Start est reglable defO?‘?‘O % dans la limite de 160A. E \?" § (i?”

(o ) [ Tum \et maintenir appuyé \
& Qi&tlonner le Hot Start souhaité. k '\w\w
= - \%., ‘inscription "HI" indique que Ie@z&art est au maximum. \2\

& &

Cn

N y . N

1- Sélectionner le mode MMA




TIG207FVv & 208 AC/DC

Arc Forée ajustable
L'Arc Force<€st réglable de 0 a 100 % dans fa)';?te de 160A. \)w
N

(T 2 1- Cliquer et malntemrgfppuye \(m.
2- Sélectionner I'Arc Force souhaité.

SOUDAGE TIG
Ch0|x du type d'amorcage

_m 1- Sélectionner votre amorgage LIFT ou HF

T T

|T°”"' z Switch -!-_?"i"-t J 1- Toucher Iélectrode sur la piéce & souder
sb< t 1 2- Appuyer sur la gachette

T—— 3- Relever I'électrode.

Comportement Gachette Torche

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

$ v” | v”

Mode 2T \{wx X E \‘?‘ \{wx
1- Appui et maintle@@ tte Prégaz, montée en couraq&s’q\dage
0 2- Relachem ggbrette évanouissement, post g <\/

torches double bouton et doub&} utons potentiométre => bou%&ut/courant chaud » et
tehtjoéﬂ f]

étre actifs, bouton « bas/cou 16id » inactive.

1- A pui gachette : Pré-GAZ, suivi d Iamorgage. Pour faciliter le
;Q- »{' 4 ,Q— positionnement de I'électrode, un courant faible est fourni, agissant

' : comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
' h : 2- Relédchement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne
0 -} affichée, soudage

¥ | 3- Appui gachette : évanouissement jusqu’au courant de faible intensité
L X de départ (pour une bonne fermeture du cratére)
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.
Nb : pour les torches double bouton et double boutons potentiométre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiomeétre actifs, bouton « bas/courant froid » inactif.

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

. 4 &, 4/4 ‘( comme un faisceaLAJ lumineux. ( =,Adjust Ideal Pgsition).
‘( 2- Relachement gachette : moptee du courant jusqu'au courant "d Sd"

W A i % * de soudage (consigne affiché )\?" it
| m,_, «i® _ impulsion bréve : passag%wrant froid (% I). }: ;izi:; \’\w
il \ ~ impulsion bréve : retour aqa rant "chaud". \
D:IE | @ '\““ 3- Appui gachette : ’ﬁ‘ﬁb issement jusqu'au courant d intensité
\2\ de départ (pour a%wne fermeture du cratere).
<\'/ 4- Relachemen @ e : arrét du courant puis p téez/
& /< /{ 3/48
7™
\{" \{:;’}



TIG 207FV & 208 AC/DC

Nb : Pm{f“ orches double boutons et doulifle/boutons+potentiométre => bouto(j}«{\aut/courant chaud »
et « basy, eelirant froid » + potentiometre adﬁs ~

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

Options de soudage

Non disponible en 4T LOG

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

En mode pulsé, vous pouvez régler :

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

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

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

I-\;Iad-e-b-dl-s:é simplifié. Vous réglez juste le courant moyen autour duquel la pulsation va se former.

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

Spot

Ce mode n'est accessible qu'e§'lG HF 2T DC

. S AN . Ly o

Il permet de préparer les piec s en faisant du pointage. ‘\?" i X

Une fois celles-ci maile{és; VOUsS pouvez passer en sousé\%‘i’ IG afin de réaliser le cordor\‘d@?sr sa
A\ A\

totalité. Y \
e (3L prégaz permet, avant amorg & purger la torche et la zone pr{oc e du début de cordon
B2 Jde soudage. Il améliore aussi | éﬁaarité de I'amorgage. ,

Y

“~" Conseil :Plus la torche est IQngge et plus il faudra augmenter cettédurée. (0,15 s/m de torche)
3 o 3

Mé'e du_courant (Up Slope) (0 a 5 ﬁ@” \<~v~

- Y
Tum

Pres
& ==' | Temps nécessaire pour évoluer du courant minimal au courant de soudage.
N A

"

W

Réglage des g\%tres

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

configuration de soudage.

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

Réglage du_courant de_soudage

g

Ils'agltdu pourcentagedu courant chaud, plus le courant froid est bas moins la piéce

Priews
’—‘& =i
i+ | s'echauffera pendant le soudage.

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

Frtny
GO LW

[ TW [ ﬁ} La fréquence AC est le nombre d‘alternance par seconde

\,&\{:.;}/Conse" : plus Iewant est faible (piéces fines), pldsyil est utile de monter en fréquem%,g
i contrario, lorsguetle courant est important il est préferable d'utiliser des fréquence ggl? S.
Pour I>10 z) <100 Hz. §\ "

L N AN\
X X X
M&Q/ {M&((/ M&Q/ 4/a8

G in

N N



TIG 207FV 8. 208 AC/DC
ud_a_ge_AC_u_nlqu@tj___ %) {.2/}
Mook

En courant alternatif, la bala ermet de régler le ratio entrgre e positif et négatif. Pour
plus d'information se référ@'"au paragraphe spécifique « partiéu@f'fté du soudage TIG ».

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

Ré lage_d_u_l?_qs_t_ GAZ (3420 sec)

%& nn 1 Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de
l'arc. II permet de proteger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations lors du
refroidissement de la piéce en fin de soudure.

Conseil : Augmenter la durée si la soudure a I'air sombre.

(Pour base : 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)
Nb: A tout moment vous pouvez vérifier vos réglages en appuyant simplement sur le bouton du parametre,
sans tourner la molette.

Particularité du soudage TIG Aluminium (AC)

+ EnE N

-t YY" E - §
> \{‘M»
Balance : 20 % P ion maximum 50% \ 60 % Décapage maximum \
Le courant alterna\igi1 |||se pour souder I'aluminium Seg alllages Durant I'onde posﬁw@datlon

est brisée. Dur; ‘onde négative I'électrode se refr et les pieces se soudent, il y a p ation. En
Modifiant | fage de la balance on favorise so ad;c
la pénétr ',a m’{
_P.r.m_C.ln_ d@. fréquence S’Q ",

S e haute  Fréguence faible *\,\5
\<~La fréquence permet d‘ajuster | entration de I'arc.

Plus on veut un arc concentré, plus la fréquence doit étre

élevée. Plus on diminue la fréquence, plus l'arc est large.
En position AC, la fréquence se régle manuellement. En
position AC Easy, ce paramétre se regle automatiquement en
fonction du diametre de I'électrode utilisée et du courant de
soudage. Utiliser de préférence la position AC Easy.
Fonctions disponibles par procédé de soudage
En fonction des modes, certains boutons sont inactifs, cf tableau ci-dessous:

re les deux alternances via K apage soit

Amorcage Gachette Processus TIG
% *
HF [TIGLift | 2T | 4T [4Tlo @ " @ @ . @ Balance s
g Pré-gaz @ . Post-gaz
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG DC/AC * (1) (unique- (unique- (unique-
Normal ment ment ment
en 4T log) en AC*) en AC)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG DC/AC I e (unique- | (unique-
Pulse ment ment
enAC*) | enAc)
L] L] L] L] L] L] L] L] ) L] L]
‘II'EIG D(FE /lAC * (I moyen) (uniqu:- (unique-
asy Pulse men t
The N enac*) | emAC) H
sPOT L3 X EW
(uniquement . \\'“' ] \\ "
en DC) \ N

* : En AC Easy, la Pe@“ﬁence et I'upslope sont ina \?%Ies, ils se réglent automatiquement.

(/,/§<\/ &</ M&<\/ 5/48
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TIG 207FV & 208 AC/DC

Memorlg“atgo et rappel des mémoires {: ”
Vous z de 5 mémoires pour stocke f)appeler vos parametres TIG. ms de ces mémoires,
GY G 207FV/208 mémorise vos dgh\{ réglages activés et les réagtiy haque redémarrage du

oo
oo S
Mémorisation programme
1- Appuyer sur le bouton @
s 2- "In" pendant 1 seconde.
Lﬂ HJ Tant que l'affichage indique "In" 'action peut étre annulée
; 3-Au dela d'une seconde lafficheur indique un numéro de
 SelectP1/Ps programme (P1 z‘a,PS), tout en maintena,nt le boutonAappuyé tourner
T— la molette pour définir I'emplacement mémoire puis lacher le bouton,
vos parameétres sont mémorisés.
Rappel d'un programme @

FACTORY PARAMETERS
RESET

() sackTommaL ﬂi

Prass 3* —

1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.

2- L'afficheur affiche Ini

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

Combinaisons conseillées

¥ Courant (A) O Electrode (mm) . | O Buse Débit
— § {?‘* = O fil (métal d’app :rt)g‘* (mm) | (ArgonI/mn) ¢ “:,?‘*
0,5-5 NN 10-130 16 NN 9,8 6 7 Q{w
4-6,.. N & 130-160 2,4 ,,,\\ 11 7-8 \
\\
Courant (A) O Ele ‘(mm) O Buse Dé
/m =0 fil d ‘apport) (mm) (Arg )
1-2,4 50-90 9,8
2,4-3,2 80-150 ‘v”} 2,4 9,8 \V’} 7- 8
\> 3,2-5,0 120-200 |\ \'” 2-24 9,8-157] }~ 8-10
@ 7S N N N
., oo
A\l‘g“tage de I'électrode. \< \<

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

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

d L = d pour un courant fort.

L

[ —

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

2
: 3
: 5 ® bouton de soudage torche
i

- ou commun BP +¢P [o]
@ bouton couran; ({é@. \{w»‘
O30 bouton de sob% torche 1 \}
@ Curseur / S@h jométre \
® +5Vzﬂ;§mmétre 10 KQ \2*
/Q 5 6/48
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TIG 207FV & 208 AC/DC

ENT ( GYSMI TIG 208 UNI@W T)
>

REFROIDISS Ch
> Z > Z

~\.J) NEJAMAIS UTILISER VOTRE POSTE SANS LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT.
Ep/eas de non respect, vous risquez de dgtériorer de maniere définitive la pompq;fusystéme de refroidissement.
- - -

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

« simultanément avec le ventilateur.

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

COMMANDE A DISTANCE

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

Connectique

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

Pour le cablage suivre le schéma ci-dessous.

D D : Contact du switch
C : Masse
C B : Curseur ;
: § =B A+ ¢ i
Ref.045699 @aﬂ View A N'{\’ﬁ& ur du potentiométre doit étre q\e\sai@
\\

N\
Branchement '\“\““ Y“ '\“\““
1- Allumer le po; m{\ \2\ \2\
2- Brancher | %}a ou la télécommande sur la f; é\a/\@nt de l'appareil. <\/
3- L'affich lighote en affichant « No » (Rien), &
4- Sélec(ﬁmer votre type de commande en_tQurnant la molette de réglage d’intené"“tés
Y

o v
No (Rien) « RC » = (Remg&\ ntrol/commande a distance)» PEd (Pédale)

5\§m‘es 2 secondes d'inactivité de IaWeﬁe, I'afficheur se fige sur la vél@r*puis réaffiche l'intensité de
soudage
Nb : En cas d'erreur, débrancher votre commande a distance, le poste vous indique que plus rien

n'est connecté : « No ». Puis rebrancher votre commande et refaites la sélection.

Remarque : Ce choix sera demandé a chaque mise en route.

Fonctionnement

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

Dans tous les modes sauf en mode « Spot », la commande a pédale permet de faire varier le courant de
I'intensité mini (DC : 5A / AC : 10 / MMA : 10A) a l'intensité définie par I'utilisateur (afficheur).
En TIG le poste fonctionne uniquement en soudage 2 temps (mode 2T). De plus, la montée et
I'évanouissement du courant ne sont plus gérés par le poste (fonctions inactives) mais par I'utilisateur via la
pédale.
En mode spot, la commande$aypédale remplace la gachette de | he (la position de la pédale n"

p DR p g 3{?@ (la p pedale YRpAS

d'effet sur le courant) i \{w.‘

N N\

S K
&8 & &8

& W



TIG 207FV & 208 AC/DC .

FACTEUR DE MARCHE Cn
N ‘t'és décrits ont une caractéristique é”some de type "courant constant s facteurs de marche
§él a norme EN60974-1 (@ 40°C&0r ur’cycle de 10 min.) sont indiqués dans’le tableau suivant :
4 GYSMI TIG 207FV (230V) /zb( GY§|(£ TIG 207FV (110V)
%{ ac " pe - % ac "X pe
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A

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

ENTRETIEN/ CONSEILS

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

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

» Il est conseillé 2 a 3 fois par an d’enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire
vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

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

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

SECURITE A\

$

Le soudage a l'arc peut.étre dangereux et causer %ﬁgblessures graves voire ma{alle
Protégez vous et pr %bz les autres.

Respecter les in: n de sécurité suivantes: \K

Rayonnements “ " Protéger vous & I'aide d'un grasque’ muni de filtres conformes EN %D

del'arc: EN 379.

Pluie, va,p eau, Utiliser votre poste dau{Sne atmosphére propre (degré de,,p(/)ﬁution < 3), aplat
humi et a plus d’'un metr% piece a souder. Ne pas utiliser,seus¥a pluie ou la neige.

Cho él &/lque Cet appareil ne re utilisé que sur une ahmentat@onophasée a 3 fils avec

. neutre relié a(féeg . Ne pas toucher les piéces sods tension.
\< Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.
Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d‘objets.
Briilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).

Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de
ne pas regarder |'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

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

Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique
CEI/IEC 62081 doivent étre appliqués.
Le s e en position surélevée est intg?@ sauf en cas d'utilisation de pla{:ﬁ;‘.

forf‘ne 5 de sécurité. 4
N
Les porteurs de stim \e rs cardiaques doivent consult \ﬁ;édecin avant d'utiliser ces a'p%q;
\; e pas utiliser le poste pou Mdes canalisations. \
En soudage TIG,\%o uler la bouteille de gaz avecs%: tion, des risques existent SI{%@ teille ou
la soupape de la bouté€ille‘'sont endommagées.

m&\/ m&\/ m&\/ 8/48
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& 208 AC/DC

AUSES/REMEDES

‘{wx

NSl -
_\_ ) Anomalies M\ kauses .\ @emedes
\gﬂarell ne délivre pas de ﬁs(f@ctlon thermique du Attendre <] |@wefin de la période de
courant et le voyant jaune de refroidissement, environ 2 min. Le voyant
. ) . poste s’est déclenchée. e
défaut thermique # est allumé. s'éteint.
L'afficheur est allumé mais | Le cdble de pince de masse ou
'appareil ne délivre pas de | porte électrode n'est pas | Vérifier les branchements.
courant. connecté au poste.
Lors de la mise en route, | La tension n'est pas dans la
I'afficheur indique pendant | fourchette

une seconde puis s'éteint.

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

Faire vérifier I'installation électrique.

Arc instable

Utiliser une électrode en tungsténe de taille
appropriée.

Défaut provenant de I'électrode
en tungsténe

Utiliser une électrode
correctement préparée

en tungsténe

Pour les courants faibles, augmenter la
fréquence

Débit de gaz trop important

Réduire le débit de gaz

L'électrode en tungsténe s'oxyde

Zone de soudage.

Protéger la zone de soudage contre les
courants d'air

et se ternit en fin de soudage

Augmenter la durée du post gaz ~

Défaut provenant du Post gaz.

Gler et serrer tous les raccords de gaz ™|

"
§ C
+—X

i
o5

L'électrode fond

lVérifier que la pince de masse{s{«bién

Erreur de polarité

Preliée au +.
Balance trop importante, \f}&?\mﬁce trop
%

faible
\)“
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DESCRIPFIO Cn ”

Thapk_y. [f)/‘or choosing this GYS mach/;a‘s(}g ?;gt the most out of your pur;(raé\% E/gase read the following
/'ﬂ%ma on before using the machine juw, R

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

POWER SUPPLY — STARTING UP

« This device is delivered with a plug 16A type CEE7/7. The GYSMI 208 must be connected to a socket 230V
(50-60Hz) WITH earth. The GYSMI 207FV integrates a « Flexible Voltage » system and can be used on a
power supply variable between 85V and 265V (50 — 60 Hz) WITH earth. The absorbed current (I1eff) is
indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may
be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

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

the screen displays . Once in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a
socket delivering the correetitension. ™~
ge’ %‘do this press simultaneously me?‘g:?s

NB: The product has a és iC I'function “check supply voltage”: [
n°12 “welding mode"\ "n°13 “TIG trigger control” a\‘%@"display will indicate the voItagé{ﬁf’your

power supply. o o)
ently. In TIG mode, the ventilat "OQIy operates

Nind
» Ventilator: in M ’\qode, the ventilator operates pe}?{%
ail\% pl Ing.

during the wel hase, and then stops after cooli
« These are devices. They are designed %»sed in an industrial or professi &?«vironment. Ina
differe vifonment, it can be difficult nsure electromagnetic compa’gipﬂ&‘ ue to conducted
distur es as well as radiation. They complyywith the norm IEC 61000-3-12._ &
;bw/ };/ w7
WEL G WITH COVERED ELECT Book( MA MODE) pe

G‘eiting Started N\ N

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

Integrated welding assistance

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

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

Selection of process and current setting

PLED
One um

— 1- Select MMA mode
{m

Adjustable* Hot Start

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

1- Press and hold the “Hot Start” button.
2- Select th uired setting. Ly ‘i)»
N.B. : the gis jlay "HI" indicates that the Hot Stgrt at maximum. £

\\{w}
v\w\w

e e e
N PN &

i

2- Select the wanted current thanks to the potentiometer.

10/48
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ble,Arc Force ' C
orCe is adjustable (between 0 and '(/}/92) within the limit of 160A. \)w/
G
oo

1- Press and hold the “N}F ce” button ®
2- Select the require&‘@fﬁ’ng \<"

TIG WELDING

Select Starting Function

Select LIFT or HF function.

Toush Switch 4 T || Lift 1- Touch the work-piece with the electrode
| é é ‘" 4 é&f_ 'TJ 2- Press the trigger on the torch

ez 05 Te—eri—y 3 Lift the electrode.

Trigger behaviour

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

2T mode o v {
'Q' .’w" 1- Press and hold trigge&wé—gas, up slope, welding \\{w"

2- Release trigger : slope, post-gas v\w\,u

0%
-0 .Eé\/\z\ 0] <\/\2\ <\/\2\

O

[ ]
(=] PR P
NB: Fariddal control torches and dual pot rﬁ?eter - command “up / warm.curtént” and potentiometer
activ% and "low / cold current” i é}v N
3 " N\ o
oo . oo
4T mode \< \<
< ;(’ & 4} 1- Press trigger : Pre-gas, followed by start. In order to make
: ' : positioning the electrode easier, a low current is supplied acting like a
! h ! light beam. (=Adjust Ideal Position)
Lmn—' : m 2- Release trigger : Up-slope until the displayed instruction, welding
3- Press trigger : Down-slope to low current (allows good closure of
] the crater)

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

This mode is the same as the 4T mode but when in welding phase, a short tap on the trigger allows a shift
to a previously set cold current (20% at 70% of hot welding current).

1- Press trigger : pre-gas, followed by starting. In order to make the
electrode positionning easier, a low current is supplied, acting like a
light beam. (=Adjust Ideal Position)

2- Release trigger : elevation of the current to the "hot" welding

current (displayed instructiof?{‘ ‘i)»
short impulse : shift to current (%I) }To repeat { w?

|
short impulse : back t&% "hot" current. as you wish: g\
3- Press trigger : dcm pe to low current (for a good @ of the
crater) \z\ \2\
4- Release triggers; stops the current and post-ga{\./
A A
O

i

11/48
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Nb: For Q’“uagcntrols torches and dual potenkf“ tér > command “up / warm curﬁé&a&'3 and command" low /
cold curkent”" + active potentiometer For thi e it may be convenient to use thes«dtal torch option or dual
[¢) + potentiometer. The "up" c@ﬁeeps the same function asy imple torch command or
slip{"The "down" command can, whewased, switch to the cold current\The potentiometer of the torch,
where available, allows control of the welding current (warm and cold) from 50% to 100% of the value

displayed.

Welding options

NB: Not available in 4T Log.

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

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

Pulse Mode Settings :

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

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

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

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

Spot
This mode is only available in HF 2T DC.

A
o 2
This function allows spot-w%lggag of work-piece to fix it in placgseige‘ completing the full weld in 'Il(i(g%ée.
Parameter settin 9»\“,\} @ '\w\}
Pre:gas (0.to.2. sicz\ \g\
pez Y (T % gas provides protection for th@ where the welding pool will b med. It also
& A ves stability when the weldingr&0 Created.
— %A vice : the longer the torch Iea@e nger the time needed (0.155@5/:@ f lead)

A\ "

" Time needed to go from r?i@?fum current to welding current. \<"”’

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

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

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

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

@30
3 On alternative cyrrent, the balance enables adjustment of the ratio between the positivg and
negative cycle. ol more information, refer to the e’q’ﬁbsubsection « TIG welding pringi e "

T | - | S
" N N\ N
Cold_current_settingy(leW intensity) (from_20 to_70%_of %& ent) .-

Sel S a percentage of hot current; der the current, the cooler t e@g piece
tay during the welding process. Q/
} & & 12/48
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{.'E? n
“’Time needed to shift from we@?y urrent to minimum current. Avoids &facks and craters at the
" S
o

N
\<-

3
press | gl This parameter determines the length of time in which gas is released after the arc has stopped.
\f_‘ It protects the weld pool and the electrode against oxidization whilst the metal is cooling after
welding.
Advice : Increase the time if the welding seems dark.
(For default setting : 25A=4sec. — 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. —
150A=13sec).

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

TIG Aluminium welding particularities (AC)

+] |+ ] +
Balance : 20% Maximum penetration 50% 60% Maximum cleaning
An alternative current is used to weld aluminium and its alloys. During the positive wave, oxidation is

broken (cleaning). During the‘i’;egative wave, the electrode cools aﬁ%ﬁhe parts are welded (penetration‘)})m
By modifying the ratio be 2 alternatives through the bal adjustment, you choose either clqinjnvg

or penetration.
Frequency principle **\*h \k\ '\“\*h
High frequency \zbw frequency \g\
The freqqgjm enables adjustment of the arfﬁs ntration.
The high e frequency, the more conca@m the arc. The

IO‘{‘fe the frequency, the wider the arc.Af ode, the

] bfuIBncy is manually adjusted. Whemusing AC Easy mode,

~ ) 2 his setting is automatically adjusta’tkgording to the diameter

«of the electrode used and weldi rent. It is recommended
to use AC in Easy mode.

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

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

* 1 In AC Easy mode, frequency and upslope are not accessible. Adjustments are automatic.

Ra 'a Ra
X & X

N
&K &8 &8 .
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Memori€s-saving and recall ' (™
Therggfo? memories to save and recall ’(gtzarameters. As well as these memeties, the machine also
store: last activated settings and reeal m when the machine is re-start

., oo

Input @
3- Press the button

Prﬂ'" _{_d_SEIecti.fPS . "
@ N Sl 1 4- "In" is displayed after 1 second.
e L'___HU As long as the display indicates "In", the action can be cancelled.
5- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
keeping the button pressed, turn the wheel to select the memory
number. Release the button to store the parameters.

RECALL Prass 17 +Select P1/P5

\_E;UH&‘ ]

Srenat”

Recall a set-up

Proceed as above but after pressing the @ button
1- Press the reset button for 3 seconds.

2- The display indicates "Ini".

|
Pr&)’;"“m'"m“" L D) All stored memory has been deleted (the factory parameters have been

restored for the 5 programs + start parameters).

Recommended combinations

4 Current (A @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
= — = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
46 130160+ 2,4 JON 11 78 D™
F S T 3 I
i : Q&’{'é’ﬁt (A 0 Electrode (mm)\ \{|"®@ Nozzle (mm) Flow rate, \{|™
— ,\w\“‘ = @ wire (filler metal (Argon %&}
1-24 /\*  50-90 L6 S AN 9,8 NN
—4 2432\ 80-150 264, N 9,8 {478
/3,250 120-200 R-24/ 9,8-15,7 &0
Electroq:é,g%ding Cn > Con

On. TIGMG«made

Wy
O N Tt
They ode will not need grinding, exgépt, hen using a very low current»<50A: It is normal for a ball to

3

abf(e"é? at the end of the electrode. Thé@'?n’ size will become larger as the cb("e'ﬁ't and balance is increased.
On.TIG DC mode

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

d L = 3 x d for a low current

L L = d for a strong current
[ —

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

@ Switch GND + Potentiometer

@ Cold current button

® Welding torch button 1
@ Cursor / potentiometer

® +5V potentiometer 10\5% 4

&8 .




TIG 207FV & 208 AC/DC @

COOLING SYSTEM (GYSMI TIG 208 ONLY) {'“ {:;,\
= <

9 NEVER USE Yomu}ACHINE WITHOUT coouNGuQ)D

N
i FAILURE to adhere to thts}nay result in damage to the pump m‘tbesoohng system.
Al

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

» Simultaneously with the fan.

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

The remote control operates in TIG and MMA mode.

Connector technology

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

For the cabling lay out, see the diagram below.

BH{R — D D : Switch contact
@ B C : Earth
C B : Cursor
E -+ A:+5V
N

b el
Ref.045699 External view A b : The Potentiometer value must be 10 KQ ;
Connecting remote/ pedal‘i)m “::?\. “:)‘* ’
1- Power up the machine ,M:
2- Plug the pedal/rem \\gontrol to the connecting socket o achine.

3- The screen will fl d display « No » (Nothlng), “*

ntrol by turning the intensity ent knob: \2’\\
othing) / « RC » = (Remote / « PEd » = (Pedal) %
ob until the desired selecton |s ch d and after 2 seconds the d Il freeze on the

chosen ieletstlon
N “Ese of error, unplug the remo{?ﬁaﬁfrol ( « No » will be d|sp|aye®<‘;f’re -start the connection
o S

ga=
Remark: You will be asked to specify th t\&'emote connected each time the n}g hine is powered up.

Functions

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

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

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

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

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

DUTY CYCLE

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

Lo, Lo, Lo

GYSMI TIG zouzggvnzos $ ‘\\/‘* GYSMI TIG 207 (110V s VN
*
o

%\ AC 4\%%6" E N 4 éb’\ DC

X% @ | Imax | X% @ N Imax | X% @ | Imax X%@N"Imax | X% @ Imax | X% @, NTImax
13% 200A \ﬁ% 160A 21% 160A b 160A 20% 1608 | ‘21% 110A
60% asa 2 [N 0% 95A 60% osa N 60% 90A 60% 90A \430}/0 90A
100% /q@\ / 100% 80A 100% 80% g\/ 100% 75A 100% a@A\ /100% 75A

> 1574
& W7 & ./’} & {.//‘}



TIG 207FV & 208 AC/DC @

Note : T{hwachlnes duty cycle has been te@taq at room temperature (40°C) ar‘d:hqs
simulat
MAINTENANCE / ADVICE m~\.. ~

- Waintenance should only be carried oGt by a qualified person.

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

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

« Regularly check the condition of the power supply cord. If damaged, it will need to be replaced by the
manufacturer, its’ after sales service or a qualified person.
Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

SAFETY

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

Protect yourself and others.

Ensure the following safety precautions are taken:

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

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

been determined by

o 2

or snow.
Electric shock This device must only be used with an earthed power supply. Do not touch the
parts under tension. Check that the power supply is suitable for this unit.
Falls Do ngt'move the unit over people or objects: ¢ ‘{)m
Burns Sprotective (fire-proof) clothing (¢ , overalls or jeans). -
\&g& protective gloves and a fire- -proefrapron.

directly at the welding arc.

\2'\\\’Ensure other people keep a sa ﬁ@énce from the work area and QF\E@\%OK

Protect others by installingfire-proof protection walls.

Fire risks& Remove all flammab.le ducts from the work area. Dg.nol ork in presence of
ivo flammable gases ivo
Fumﬁs) Do not inhale @ng gases and fumes. Use th@ﬂce in a well ventilated
"‘:W environmen tificial extraction if welding ”‘Qﬁu
Aﬁﬁtional Any welding 0] eration 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.

S \3 S
23 23 23

PN R \i./")
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TROUBLESH e A
N s N s N s
,\\) Symptom ,}\) Causes ,\\) Remedies
o~

ice does not deliver any

current and the yellow
default light $ison.

thermal

Thermal protection is on.

it for the end of the cooling

period, approx. 2mins. The Iighti
will turn off.

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

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

Check the connections

When startin
indicates
turns off.

up, the display
for one second and

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

Check the electrical installation.

Unstable arc

Failure of the tungsten electrode

Ensure the correct size of Electrode
is being used.

Use a well prepared tungsten
electrode

With weak currents, increase the
frequency

Gas flow is too high

Reduce gas flow rate

©

Unprotected welding zone ”\?\-

.3

Protect welding zone against %
flow (Post-gas) whilst coolirig.u X

§ X
The tungsten electrode %zeé L - 4 A
and tarnishes the end 6f\ weld. ] \§ Increase duration of poiqu
’\“* Failure of post-gas Y* Check and tighten all gas"
\2\ / \2\ connections

X/
The elecffépxnelts
N

,Q(/

Polarity %
A

Check that t \@h clamp is
properly con ed to +ve

too

Balagﬁtfo,éigniﬁcant, frequency

\<rwv

\<:-

\<rwv
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BESCHREIBUNG Ch Cn

g
Wir, @n uns, dass Sie sich fiir ein M;H\\Eerat der Firma GYS entschledg\n(u)en und danken Ihnen fir

dqéntgegengebrachte Vertrauen. -

Um das Gerat optimal nutzen zu kénnen, Iesen Sie bitte die BetrlebsanIeltun\ggorgfaItlg durch.

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

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

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

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

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

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

§ §
» Zum Starten druicken \?uﬁdie Standby- Taste @

R 3
\ % -
« Das Gerat hat einen\Ubetspannungsschutz, welcher das }ra beim Uberschreiten (265V) de issigen

i
Netzspannungggk and-By-Modus schaltet. Diese Ier wird mit - angezeigt. Be ser Anzeige
T

mussen Sie ecker aus der Steckdose ziehe
Nb : das aty verfigt Uber eine Netzspan S, ufungsfunktlon um dlese F t|o zu aktivieren,
drijckgn gleichzeitig auf die Taste Verfahrenauswahl[" die Taste 13

,,Brentxertasterverhalten“ das Display zei tiumen dann die Spannung Ihres Strmtzes
o1 -~ Modus lauft der Ventilator %%tefbrochen Im TIG- Modus st@dér Ventilator nur in der
St Bphase und stoppt, wenn das/Ge bgekiihlt ist. }

\{{fese A-Klasse Gerate sind fiir d “industriellen und/ oder profess‘bgeﬂén Gebrauch geeignet und
entsprechen der Norm CEI 61000 3-12. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische
Vertraglichkeit schwieriger zu gewéhrleisten. Verwenden Sie das Gerdt nicht in Rdumen, in denen sich in
der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten konnen.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (MMA)

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

[PECED
[ TN EIektrodenschwelrim@na MMA auswdhlen Potentlometer den gewunschten‘{?,”

{m [ - \i_ Strom einstellen |
; X \&“ X
S S S

N
&8 «& &8
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Der HotStart ist von 0 bis 60% bzw. bis mai\t}: A einstellbar: \)w/
/ 1- driicken und gedriickt n, y
2- gewlinschten Hot trom wahlen. -
Wenn auf dem Display “HI” erscheint, ist der maximale Hot Start Strom erreicht.
Arc Force einstellbar
Die Funktion Arc Force ist von 0 bis 100% bis max. 160A einstellbar
(oo (Y 1- driicken und gedriickt halten,

Press
H 2- gewiinschten Arc Force wéhlen.

N P N T

[

WIG SCHWEISSEN
Auswabhl fiir den Start

Zwischen Kontaktziindung (LIFT) oder HF Start wahlen.

Touch Switch 4 T || Lift 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
| é é le N2 1 2- Taster driicken

ez 05 Tq—gni—y 3 brenner hochheben.
HE. WIG: Die Hochfrequenz W mit Driicken des Brennertas r‘\?mv. Beriihren des Werkstiicks ;nft)der
3

Elektrode ist nicht nétig. \’{w} 3

\
Brennertaster \“;\“} k\ ,\M\}

Die TIG 207FV/2% ate ermitteln automatisch, wel\hzg\hweissbrenner angeschlossen ?\
hwei s

AnschlieBbare brenner mit : Start/Stopp Ta senkstrom Taste; Poti- Stromreglef;, doppeltem
Poti- Stromp, «
7™ V 4

A
2Takt Mbd(i ¢ ",
87« N @)

&<- oy

a

__; m

(@] 1- Brennertaster driicken und gedriickt halten: Gasvorstrémung ->

Stromanstieg -> SchweiBen
2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstrémung.

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

4Takt Modus

1- Brennertaster driicken: Gasvorstrdomzeit beim Starten. Um die

4- J(’ /Q 4} Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein leichter Start-
: ] : Strom initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal
! h ! Position).
L@F m 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der
N 1| Anzeige erscheint -> SchweiBstart.
L - 3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitat (fiir einen sauberen

O  Abschluss der SchweiBnaht Kraterbildung o
A 4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom @\Q“}die

\\‘\“ Gasnachstromung. 4\
> -
Sonderbrenner: S{z&})\opp Taste => Stromreglung ke nnerpoti aktiv
S

Zweitstrom (°/<\} eiBstrom) Taster inaktiv. </ <\\/2\
& « & 19/48
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TIG 207FV & 208 AC/DC

-------------- 2N
Dieser U/s hat die gleiche Funktion w@ akt-Modus, mit dem Untersehie “dass ein kurzes Driicken
d §B~. nertasters ein Umschalten a orher eingestellten, zweiten ’)ew eren Schweiflstrom (20%
bi'(f 0 % des SchweiBstroms) zur FoI Y

1- Brennertaster dricken: Gasvorstromung beim Starten. Um die
Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein min. Start-Strom
initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal Position).

2- Brennertaster loslassen: Erhdhung des Stromes auf einen
eingestellten SchweiBstrom (Wert wird im Display angezeigt)

- kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten Schweistrom (%lI)

kurzes Antippen: zuriick zum ersten SchweiBstrom (beliebig
wiederholbar).

3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitét (fiir einen sauberen
Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung).

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

Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung (iber Brennerpoti aktiv

Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster aktiv

In diesem Modus kann es niitzlich sein, Brenner mit zwei Tasten Funktion und zweifachen Stromreglung
einzusetzen

Die Start/Stopp Taste behélt dieselbe Funktion wie bei 2Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste ermdglicht,
wenn sie gedriickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%]I). Mit dem Strompoti andert man den Absenkstrom
zwischen 50% und 100% dgs%?hgestellten SchweiBstroms. ‘s\?~ >

§
SchweiBoptionen \&-; | -
Puls Madus \\ \}\\
Nicht verfiigbar im og Modus - \:
Beim Puls-Modus It der Schweistrom zwische hohen und einem niedrigen, e%sl aren
Wert. Beim V S iBen der Werkstoffe im Puls- ird der Temperaturanstieg be zty
Folgende/“ n eI ngen sind im Puls-Modus mo I

- Zweltstl:om (20% bis 70% des SchweiBstro
- Schw fréquenz (von 0.2 bis 20 Hz fiir 0.2 bis 2 Hz fiir AC) \>"’
Hi chweiBstrom und Zweltstromzet ind gleich. N
ad oo
EaSy Pulse

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

D|eseOpt|on -|-s-t- nur im 2Takt Modus DC mdglich.
Mit dieser Funktion kdnnen Werkstiicke geheftet werden, um sie zum Schweien vorzubereiten.

Pa rametereinstellung

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

i
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¢ %
SQE\BO der Dicke und Art des Mateii\ s Soife von der

“Der Wert des SchweiBstrom
SchweiBeinstellung abhandig. }
Hinweis: Verwenden Sie Ii-’gg)f 30A/mm als Richtwert oder 40%31' fiir AC und passen Sie
diesen Wert dem Werksttick an.

[TW &[.,".';q Die Pulsfrequenz bezeichnet die Anzahl der Wechsel zwischen SchweiBstrom und Zweitstrom (2
\,, 4.2 ) Zyklus SchweiBstrom, 2 Zyklus Zweitstrom) pro Sekunde.

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

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

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

Bei Wechselstromyermdglicht die Balance das Ver!-gigﬂs zwischen positivem und neg@)i?e[n
Zyklus einzu%gl n. Fir weitere Informationen: ESi e Abschnitt ,Hinweise zum Algm jum

/3- SchweiBeK?‘\ \ ’\M\}\\

A <> o
| Einstéllung (0 bis 10 sec) N \{\
; otigte Zeit zum Absenken des SchweiBstroms auf den niedrigsten Strol 10A).

ermeidet Kraterbildung und Risse e der SchweiBnaht.

strémzeit Einstellung (3 bis 20 sec) & CA
~7 ~/

Diese Funktion legt die Gas;Nachstrémzeit fest, nachdem der Lichthogen abgeschaltet wurde.
#1Sie schitzt Werkstlck un fode vor einer moglichen Oxidafi ahrend der
Abkihlungsphase.

Hinweis: Erhohen Sie die Zeit, wenn die SchweiBnaht dunkel aussieht. (Basiswerte : 25A=4sec.
— 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. — 150A=13sec).

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

Hinweise zum Aluminium Schwei3en (AC)

Grundbalance

[+ |+ L+ ]

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

Fir das SchweiBen von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird Wechselstrom eingesetzt. Dabei dient
die positive Phase zum Aufbrechen der Oxydschicht (Reinigung). Die negative Phase kiihlt die Elektrode
ab und verschweiBt die Teile miteinander. Diese Phase ist ausschlaggebend fiir den Einbrand. Wenn Sie
das Verhaltnis zwischen den beiden Halbwellen durch die Balance;\EinsteIIung andern, wird entweder die

Reinigung oder der Einbran§d Q?vwzugt. \&-‘% i Y
X N N
D \3
3
A

o 2

/\(5\

i
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TIG 207FV & 208 AC/DC
{” n

quenz niedrige Frequenz ”‘\3} Frequenz erméglicht die KOQ on des Lichtbogens :
h

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

Grund Nz

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

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

Start Brennertaster WIG Modus
* *
® | N
. Gasv ® @ @ @ Gasnach-
HF | WIG Lift | 2T 4T WTlog | o- Balance strémzeit
strom
-zeit
WIG Modus . . . . . . . . . . . . .
DC/AC * (1) (nulroigr; 41 (:Iér*i)n (nur in AC)
L] L] o L] L] L] L] L] L] L]
FE’)LiI:S/-I;AIg ¢ ?\>” * (D) v“ (nurin |(nurin AC)  { ?“
|- Q iw.’ ACH) [
Easy Pulse i \} A ° ° o ° \V\ (nu'rin M \\‘;\ *
DC/AC v * |( ur“kI N Ao |(nurn Ac)v
3 3 3
SPOT . \/\ . . \<.\ .
(nur in DC) < /< < p
*: Im s?' Modus kdnnen Sie nicht.fanuell auf Frequenz und Stro a\stleg zugreifen.
Die Einstellungen werden automatisch Wstellt.
7 \)w/
Spei ung und Abruf der SchweiBp amme ®

5 Speicherplatze, um WIG Parangéeter zu speichern und abzurufen. Ds('zn'letzt eingestellten Parameter
stehen beim Wiedereinschalten des Gerates automatisch zur Verfiigung.

Speicherung

1- Driicken Sie auf die folgende Taste: @

2- "In" erscheint fiir eine Sekunde.

Solange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang
abgebrochen werden.

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

Programmabruf @

1- Driicken Sie auf die folgende Taste:

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

FACTORY PARAMETERS Wiedererstellung. der Werkeinstellungen

'“?5“ SN 1- Driicken Sie fiir 3 Sekunden die Einschalttaste.
2- "Ini" erscheint auf dem leay

Alle Speicherplatze werjel\geloscht ¢ “;)N

Y,
&Q\z\ &<\/\2\ 22/48
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TIG207FVv & 208 AC/DC

Empfolﬂ'éng: chweiBeinstellungen {:,“/o} n
i Strom (A) @ Eléktrode (mm) @ Diise (n@) " Gasstromung
% Zusatzdraht ” (Argon L/mn)
w 1+ mm QA QA
0,5-5 10-130 S 1,6 9,8% 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
1 Strom (A) O Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
- = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
-3 2,432 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Elektrode schleifen
Im.TI1G.AC Modus

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

Im_TIG.DC Modus

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

§ ¥ L=3xd fil rmrlgen SchweiBstrom § (i?”
- L=d f n SchweiBstrom v
| NN ey N
\23““ ) L \2\ \23““
Brennerta; chluss Q/ Q/
Der Brer;pe eranschluss sieht wie folgt ausw & )

2

Zweltstrom Taste

>:>D Brennertaste + PotentlomQ

l_3

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

10K

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

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

Dieses System dient zur Kiihlung des WIG Brenners und funktioniert:
« gleichzeitig mit dem Ventilator.
« nur im WIG Modus (Pumpe bleibt auch bei Verwendung eines luftgekiihlten Brenners aktiv.- Achtung:
Wasserbriicke anschliessen!)

Kiihlwasserbehdlter unter Zusatz von Kihlmittel (Kuhlerfrostschutzmlttel) bis zur Markierung auffiillen $25

L). Mischverhdltnis ca. 1:3 §
Ny Ng
N N
&8 &8
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TIG 207FV & 208 AC/DC

ANSCHLUSS FUR FUSSFERNSTEUERUNG Cn
~7

Die Fern Eglung funktioniert im WIG- unt in}gll-land-Modus. \;
Dﬁg 207FV und 208 verfiigen iib A Anschluss fur eine Fussfernre,%.w . Diese funktioniert nur im
WIG Modus (nicht im MMA Modus). Der passende 7-polige Stecker (Zubehér Art.-Nr. 045699) ermdglicht
Thnen den Anschluss einer Fernbedienung (RC) oder FuBfernregelung (PED). Verkabelung siehe Zeichnung:

G

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

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

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

Fernsteuerungsbetrieb o
Hand Fembed/enun_q_(Zubebdm.—Nr. 045675). $ “;>“‘

Die Fernbedienung ermégli¢ tdie Fernsteuerung des Schwei ab der minimalen Stromstérk&‘{naew?s A
/AC: 10 A/ MMA ;. T is zu der durch den Anwender\g estellten maximalen Stromsté{}i\ dieser

Einstellung sind a@fl und Funktionen des Gerates verfligbar und kénnen reguliert werden?

FussfermreglerZubehor Art.-Nr. 045682) - i% o

In diesem AMo kénnen per Fernsteuerung&al unktionen ( auBer bei « die Starke des
SchweiB v/an ) eingestellt werden. Dies gilt ?tr DC:5A/AC: 10A/MMA : 10Ai’b)‘§ r maxi malen durch
den Anwender eingestellten und angezeigtel starke. ~

Im sModus arbeitet das Gerat nur 'ng kt-Modus. Zudem werden Streg ieg und Stromabsenkung
niehit“mehr durch das Gerat reguliert,"sofidern durch den Fussfernregler. ®*SPOT » Modus ersetzt die
Fussfernsteuerung den Taster des Brenners (die Position der Fussfernsteuerung beinflusst nicht den
Schweissstrom).

EINSCHALTDAUER

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

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

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

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

. Die Instandhaltungsarbeiten diirfen nur von qualifiziertem Faehpersonal durchgefiihrt werden.

. Nehmen Sie regelmasig indestens 2 bis 3 Mal im Jahr) a§(%éhéuse ab und reinigen Sie das I ere
des Gerdtes mit W Lassen Sie regelmaBig Prii 1 des GYS Gerdts auf seine @rﬁéche
Betriebssicherh Lt);g qualifiziertem Fachpersonal d hfithren.

. Trennen Sie g\Qem Offnen des GYS Gerdtes die mversorgung zum Gerat und w. le bis der
Ventilato<i/ nicht mehr dreht. Im Gerat sin% pannungen sehr hoch und desh Ib\z?ﬁhrlich

"“& {“« "“& 24/48
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PrL{f“ Sie regelmaBig den Zustand der{ﬂa(;zulemung Wenn diese beschad@ t,‘'muss sie durch den
terler seinen Reparaturservice odereine qualifizierte Person ausgetauscht-werden, um Gefahren zu

eiden. y ~
"iftungsschlitze nicht bedecken. S\ -
\gll ravention \< \<

LichtbogenschweiBen kann geféhriich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die
folgenden Sicherheitshinweise:

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

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

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

Transport: Unters¢hatzen Sie nicht das Gewicht d M"ge Bewegen Sie das Gerat nlehtg\a)er
dﬁen oder Sachen hmweg un Sie es nicht herunterfallen\Q{éF'hart
setzen

Verbrennungéi%hr Schiitzen Sie sich dur 22 eelgnete trockene Schwelﬁer:Ie ung (Schiirze,

& Handschuhe, Kopfbedec ie feste Schuhe). Tragen Sieatieh eine Schutzbrille,
7™

wenn Sie Schlacke al Schiitzen Sie andere icht entzlindbare
{./:} Trennwande. Nicht i den Llchtbogen schauen und ausr |¢hend Distanz halten.
Brﬁh“ fahr: Entfernen Sie alle lammbaren Produkte vom Scl We tz und arbeiten Sie nicht
\< " in der Nahe VM:)rennbaren Stoffen und Gasen.

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

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

Vorsicht: Den Inverter nie ohne Schutzleiter verwenden!

(> > (>
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STORUNGEN '/ GRUNDE / LOSUNGEN
N

- N—— NG
,\\) Stérungen ,}\‘) “Grunde ,\\) Losungen
D%(““' Gerdt  liefert  keinen [N@EF Uberhitzungsschutz | Wartei™Sie ca. 2min, bis der
Schweistrom  und die  gelbe | wurde ausgeldst. Kiihlvorgang abgeschlossen ist. Das

Uberhitzungslampe leuchtet [ ] .

Licht erlischt danachf.

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

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

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

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

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine  Wolfram-
Elektrode  von  angemessener
Lange.

Benutzen Sie eine sauber

angeschliffene Elektrode.

Erhohen Sie die AC-Frequenz bei
niedrigem Strom

Zu hohe Gasstrémung.

Reduzieren Sie den Gasstrom.

verfarbt  sich  am des
Schweivorgangs dunkel.

o>

Die Wolfram-Elektrode oxrggr}wnd

SchweiBumgebung. “;?*
\\E

bSchiitzen Sie diey
SchweiBumgebung vor Wir\%ader
Luftzug. \\

Erhéhen Sie die NachstFommzeit.

Zu geringe Nacﬂéfsmkit.
&

Kontrollieren e die
i

Gasverbindungel

Die EIektroleth PoIaritétstQér/ Uberpriifen Si€nob¥das Massekabel
{':;/3 {:“,:) an der ,,+{':Bgc se angeschlossen
7 \> ist. o/
o .
gzm. g<}.w Falsché..”  Balanceeinstellung,
Frequenz zu niedrig.
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TIG207FV & 208 AC/DC (£

DESCRIFTI0 Cn C
iGragias\por su eleccion! Para sacar lo n@(\/’h}o"ﬁe satisfaccion de su aparato,\/e\'éé)"entamente lo que sigue
tes.&f uso. o Ay "3
& - -,

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

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

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

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

» El aparato se pone en proteccion si la tension de alimentacion es superior a 265V. Para indicar este
defecto, la pantalla indica ?\Una vez en proteccion, desench el aparato y conectarlo de nuevo vrla
toma liberando una tension‘correcta. § X
Nb : el equipo dispo \{é“u‘na funcién « comprobacion t ‘s&ﬁ'&e la red » : Por ello, es pre "o{épfetar
simultdneamente \tg as « seleccion de proceso » n2 &« comportamiento gatillo » n°Q\‘|e pantalla
le indicara una ténsign de su red eléctrica.

« Comportami 'ﬂzdgl ventilador: en modo MMA ntilador funciona permanentement modo TIG,
funciona U %ynte en fase de soldadura y s a después la refrigeracion. </

« Estos tos son de Clase A y respetan Igw 61000-3-12. Son concebidos par. uso en un ambiente
industrialy o profesional. En un entorie*distinto, puede ser dificil aseguyar la compatibilidad
eIKctzgmégnética, a causa de perturba io%ﬂ’onducidas tan bien como radi%% utilizar en un entorno
CGQ Ivos metalicos conductores. /% “w S

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA) X

3

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

O%¥] 1_ Seleccién del modo MMA

was

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

{m

Y

Hot start ajustable*

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

(Prew 1- Hacer clic y mantener pulsado,

2- Elegir el i@t&tart deseado, Ly “;>“‘
=t n.b.: la jnscripcion "HI" indica que el Hot Sta§t§§~ a su méximo. LS
Arc Force ajustable \} \\ \\‘\\

El Arc Force es aju e de 0 a 100 % en el limite d mA. Y“
”Pr_m“‘&’_:f:f cer clic y mantener pulsado \?\ \2\
= - Elegir el Arc Force deseado./é/ &<\/
n G

N p \{“’ﬁ>

Turn

[

N P
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SOLDADURATIG Cn &

~7 N\ ~7 ~7
Elecbi@ del tipo de arranque s\ »\\\>
[t M \(1».
.\ _m 1- Elegir su arran\qge LIFT o HF

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

—<li—

Comportamiento gatillo

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

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

Modo. 2T

' \ 1- Pulsar y mantener el gatillo: Pre-gas, subida en corriente, soldadura,

1 ™

i nﬂ ™ 2- Aflojar el gatillo: desvane@i@t‘é, post-gas. ( ‘i\?g
=\ N\ N
Nb: Para las antol Frs‘s de doble mando y de dobl;g;&ﬁ o potencidmetro => mandgz’\%Lto corriente

caliente » y poteneiometros activos, mando « bajo/{) nte fria » inactivo. <\/

Modo 4T

1- Pulsar {ggatillo: Pre-gas, seguido del af;wuanque. Para facilitar el

posicionamierito del electrodo, una corriente* muy baja 10A estd

prodtgidas/actuando tal un haz luminoso/(Adjust Ideal Position)

2- Aflojar el gatillo: subida en corrie?ﬁ@"”hasta la consigna indicada,
" soldadura,

3- Pulsar el gatillo: desvanecimiento hasta llegar a una corriente de baja

intensidad (para un buen cierre del crater),

4- Aflojar el gatillo: parada de la corriente y post-gas.

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

1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
posicionamiento del electrodo, una corriente muy baja estd producida,
o o actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
‘(“ 4 4" 4/4‘ "Q 2- Aflojar el gatillo: subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
W e | | soldadura (consigna indicada), Repetir a
i ,_, i Pulsacion breve: paso a la corriente fria (% I), } medida del
Al (0 § Pulsacion breve: retorno a la corriente "caliente", deseo
[@T0m | g 3- Pulsacion gatillo: desvanecimiento hasta llegar a una corriente de baja
intensidad (para un buen cierre del crater),
4- Aflojar el gatillo: parada de Ig\corriente y post-gas.
Nb: Para las antorchas doplé‘tﬁrando y doble mando potenciom tl’(?‘:» mandos « alto/corriente calign@»‘y
« bajo/ corriente fria » +potenciometro activos. & | -
Para este modo, puede k ractico utilizar la opcion antorc le mando o doble mando + po[@ metro.
El mando « alto » ﬂ@ la misma funcionalidad que | %cha simple mando o con pul B‘b{* | mando
“bajo” permite, queda apretado, volver a la cori fria. El potenciémetro de la an\%va, cuando es
presente permitesajustar la corriente de soldadura éi} e y fria) de 50% a 100% del vﬂgr/a unciado.
& /Q & 28/48
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Opcionés.de Soldadura {:E:) n
3.1 Rulsado’(Pulse) S D~
Nodispenible en 4T LOG N\ "y

Las.impulsiones (pulse) correspondenE(a?elevaciones y bajadas alternas E(Té" corriente (corriente caliente,
corriente fria). El modo pulsado permite juntar piezas limitando la elevacion de temperatura.

En modo pulsado, puede regular:

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

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

Nb: la duracién de tiempo caliente y la duracién del tiempo frio son idénticas.

Modo pulsado simplificado. Solo tiene que regular la corriente media alrededor de la cual la pulsacion va a
formarse.

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

Este modo sdlo es accesible en TIG HF 2T.

Permite preparar las piezas haciendo puntos de soldadura.

Una vez estas piezas mantenidas, puede pasar en soldadura TIG para realizar el corddn en su totalidad.

Reglajes de los parametros

re (1 | El pre-gas permite, antes el arranque, purgar la antorcha y la zona cerca del principio del
B S
s

7 | cordén de soldadira. También mejora la regularida ?ﬂrranque.
LS

N
Consejo: can\ mas larga es la antorcha, mas st 4 que aumentar esta duracién\(‘g‘]‘ig/m

de antorcha\ \
Subida _d_ee___lg__c_qr_r_is_gé\;{é_smpe). (0a 5 sec) N \2'\\“\“‘
& :-‘r T@ necesario para pasar de la cor@g}nima a la corriente de solfa&(%

Reglaje ge la_Gerriente_de soldadura w&

™
:}EI valor de la corriente de S&@ura depende del espesor, i'ifi}o de metal y de la

,:;} configuracion de soldadura,,’ o~
\<¢~ Consejo: En DC, tomar cWase 30A/mm en DC o 40A/mm\egA y ajustar en funcion de la
pieza que soldar.

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

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

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

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

Reglaje de la corriente fria (intehsidad baja) (de 20% a 70% de Ja (Dtriente caliente) ¢ O™
Es el porcentéje»ae corriente caliente. Cuanto n\ rriente fria esta baja, menos w va

“tla calent’a\M ante la soldadura. & ,\M\“
& & &

N {"/’} N ’/’} N {"/’}

W
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e ) "y
p sar corriente de soldadura a la ‘eorsiénte minima. Evita las
\ dadura. N

R‘e@i el post: X~ X~

T ’%Este pardmetro define el tiempo durante el cual el gas sigue fluyendo después la extincion del
& St

7=¢ |arco. Permite proteger la pieza y el electrodo contra las oxidaciones durante el enfriamiento de
=2/ ‘2=’ /|3 chapa al final de la soldadura.

Consejo: aumentar la duracion si la soldadura parece oscura.
(Para base: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec-
150A=13sec)

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

Particularidad de la soldadura TIG Aluminio (AC)

[+ |+ L+ ]

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

La corriente alterna esta utﬂiyda para soldar el aluminio y su aciones. Durante la onda positivasla
oxidacion se quiebra. D ré@;g la onda negativa el electrodq $e_enfria y las piezas se sueldan Iigy:una
penetracion. Cuando s %difica el ratio entre las dos alter éck es por el reglaje de la balanza,\g'avorece
o sea la limpieza o penetracion. -

%
Regla de la fre?é/\lga\ Q/\e\ (</\2\

Frecuencia‘( Frecuencia baja /&
L cuencia permite ajustar la concengracion del arco.

7™
{“':} mas concentrado queremos eharco; mas elevada tiene
,}\qu ser la frecuencia. Cuanto ma disminuye la frecuencia,
wmas ancho es el arco. o
: En posicion AC, la frecuencia se\aﬁegla manualmente. En
posicion AC Easy, este parametro se arregla automaticamente

segun el didmetro del electrodo utilizado y de la corriente de
soldadura. Utilizar de preferencia Utilizar preferentemente la
posicion AC Easy.

Funciones disponibles para cada proceso de soldadura

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

Arranque Gatillo Proceso TIG
%
HF [TIG Lift | 2T 4T 4T log @ ® @ @ @ Balance @
Pre-gas Post-gas
TIG Normal ° . . . . . . . . . . ° .
(@ K (sl (sol
b A ol B vy s | e
TIG Pulse ° . . . . . . . . . . . -
(s6l (sol
DC/AC * (1) e )en sé! g)en
TIG Easy Pulse | *® ° ° ° . . * I' . . .
DC/AC % |(I medio) (s:&)en (s:lg)en
I¢ ,ISPOTDC) . L] . 3 °
sélo en o,
g\ I D% g\)\

Ny
* 1 En AC Easy, la frecn@\hcjg y el upslope son inaccesiblq%g‘& arreglan autométicamente%,}

D o D
e (OQ\ ) Qf\

y A

N {"/’} N ’/’} N {"/’}
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

Fijaciél{Wa ada de las memorias 7
Disponéxdes5 memorias para salvaguardar ﬁ%r sus parametros TIG. Ademas‘\de-€stas memorias, GYSMI
moriza sus Ultimos reglajes agtiy y los activa de nuevo a cada acion del aparato.

e 4
%@ri_z_a_c_ién \<
1- Pulsar el botén@
2- "In" durante 1 segundo,
Mientras la pantalla indica "In", la accién puede ser anulada,
3- Después 1 segundo, la pantalla indica un nimero de programa (P1
a P5). Manteniendo el botdn pulsado, girar la rueda para definir la
memoria necesaria y aflojar el botdn: sus parametros son
memorizados.
Llamada de una configuracion @

FACTORY PARAMETERS Llamada del reglaje de fabrica

—— 1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,

T ['T TN 2- La pantalla indica InI. )

Pﬂ(;,).,.. \% Todas las salvaguardas son suprimidas (se reafectan los parametros de
\ e fabricas sobre los 5 programas + parametro de arranque).
Combinaciones aconsejadas

1 Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
- = 0 alambre (metal de (mm) (Argon I/mn)
i P aportacién) P
8] o055 10-130™ 1,6 (V™ 98 6-7 § (‘;?“‘
i 46 L 130+460 2,4 N\ 11 78 N\
NN\ \\\ NN\
i Y{~€orriente (A) O Electrodo (| O Boquilla Ca w\
- N = 0 alambre (Q%g (mm) (Arg{'}%‘/\ n)
Z, aportaclp p
Ly 50-90 9,8 L BT
3,2 80-150 ’\4 9,8 ]\ 78
,2-5,0 120-200  W"2-24 9,8-15,7 . W 8-10
Afiladura‘del electrodo ~ -
’}\ ”

N7 =" e 4 . d
El"&lectrodo no tiene que ser afilado, éﬁepto para corrientes muy bajas <§@. Es normal que se forme una
bola al cabo del electrodo, alin mas grande que la corriente es elevada y que la balanza es importante

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

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

L

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

@ comun botén pulsador +

potenciémetro

@ Botdn corriente fria 1
® Botdn de soldadura antorcha

@ Cursor / potenciometro 4
® +5V potencic’)metro‘&o KQ

& NN
& <
)
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2NUNCA UTILIZAR.ES'[I%APARATO SIN LiQUIDO REFamg,liANTE
Bq<aso de no respetar esta condmon\@rre el peligro de deteriorar defi mtwte la bomba del sistema de
refrigeracion.

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

« Simultdneamente con el ventilador.

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

MANDO A DISTANCIA (GYSMI TIG 208 UNICAMENTE)

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

Sistemas de conexion

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

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

— D D : Contacto del switch
C : Masa

C B : Curs
) T B A \ﬁ?‘ ‘{?”
Ref.045699 \‘%ﬂqemal View A l\b\ valor del potenciémetro debe ser@Q K'Q :
Conexion >
1- Encender el apa,g’m\ \ \2’\\
2- Conectar elﬁe? 0 el mando a distancia en la carafrontal del aparato. <\/
3- El visuali arpadea ensefiando « No » (Mada)}
4- Selecci”onar su tipo de mando girando el cq’o”mtador de ajuste de intensidad: {/ ,»\

“No (Nada) « RC » & (Remote Control/mando a distancia)® PEd (Ped
57 tbw és de 2 segundos de reposo Q%B& utador, el visualizador marca(”e}w r y luego la intensidad de

dura
Nb: En cas de error, desconectar su mando a distancia, el aparato indica que ahora nada esta conectado:
« No ». Después, conectar de nuevo el mando y rehacer la seleccion.
Comentario: Esta eleccion tendrd que repetirse cada vez que se enchufara el aparato.

Funcionamiento

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

En esta configuracién todos los modos y funcionalidades del aparato son accesibles y parametrizables.
iE_r_l-é[J-anwer 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 efe(;{o>en

la corriente) § Y { X
] \} N

Y

e

PN

i
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TIG207FVv & 208 AC/DC

FACTO@CE{; MARCHA \{%} \{”ff}

. El\ag&ato describe una caracterlstlca\dg: }sallda de tipo "corriente conskahtg‘} Los factores de marcha
\gegun la norma EN60974-1 (a 40°C\s{abre un ciclo de 10min.) son |nd|cadqs~en la tabla siguiente :

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

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« El mantenimiento solo debe ser efectuado por una persona calificada.

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

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

» Regularmente controlar el estado del corddn de alimentacion. Si el cable de alimentacion es dafiado, debe
ser remplazado por el fat&yute Su servicio postventa o po persona de misma ca||f|caC|on‘{3aJ;a
evitar todo peligro.

« Dejar las aberturas p{?ﬂa aeracion libre para la entrada %%Vda de aire. \}\\

SEGURIDAD

N\
La soldadura )‘%’)0 puede ser peligrosa y r{?z\nerldas graves hasta mort: é&rctegerse )%
0.
f!igg”” .

proteger a
Respetar rucciones de seguridad sjt

Radiaci6h del arco: Protegerse con una%af:}a equipada de filtros conform Q‘a@ normas EN 169 o EN

L%lgl:a, vapor de agua,Ut|I|zar su apdr: n una atmdsfera ||mp|a (gradudc e contaminacion

edad/ < 3), sobre unawsuperficie plana y a mas de un met de la pieza que soldar. Nunca
utilizarlo en caso de lluvia o de nieve.

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

Caidas: Nunca mover el aparato sobre personas u objetos.

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

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

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

Precauciones Toda operacion de soldadura:

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

- en lugares cerrados,
- en presencia de material inflamable o con riesgos de explosion,
Siempre debe ser supuesta a la autorizacion previa de un "responsable experto" y
hegh presencia de personas formad s'para intervenir en caso de urgenci? ‘i)w
K s.m,édios técnicos de protecciones Q%c%: en la Especificacion Tecnm\{EﬁIEC
1 deben ser aplicados.

\2’\\ soldadura en posicion sobre 2@5 prohibida, excepto en casi \éi@zaaon de

plataformas de seguridad.

m&<\/ {”« &<\/ 33/48
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

(o (o

Las.petsohas llevando Pacemakers dﬁ‘a i"*¢onsultar su médico antes lizar estos aparatos.

N Nunca utilizafe
Ksoldadura TIG, manipular la b ella de gas con precaucion. Ha

arato para deshelar una aﬂe
g -
%{esgos si la bombona o la
valvula de la botella son daiiadas.

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

Averias

Causas Remedios

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

La proteccion térmica del | Esperar el fin de refrigeracion,
aparato se ha puesto en |aproximadamente 2min. El indicador #
marcha. se apaga.

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

El cable de pinza de masa o
porta-electrodo no esta | Verificar las conexiones.
conectado al aparato.

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

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

Hacer verificar la instalacion eléctrica.

»“&
Arco inestable. \\}\\

23

Utilizar un electrodo tungsteno de
dimension apropiada.

Lo
"Defecto  proviniendo dEI %zar un electrodo  tungstano'|

electrodo tungsteno. pCorrectamente preparado. A\’
A\ Para las corrientes débiles, ‘v@n‘tar la
\K frecuencia. {

Caudal de gass ‘@émasiado i
importante. K Reducir el caudal de{as.

El ele t{gdb tungsteno se oxida
y {ebm'ﬁpaﬁa en fin de
oldadura.

i<v..

p
Proteger la zc:{r;{‘dq soldadura contra
Zona de s%ﬁg{% las corrientes desaire.

— =
"’ _ | Aumentar la dura€ion del post-gas.
Defegio ‘QI}V'mendo del post Control%r:(‘::y" apretar todos los

as
9 \<W conectaderes de gas.

El electrodo funde

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +

Error de polaridad - -
Balanza demasiada importante,

frecuencia demasiado débil

;‘{?“ o\?" ;‘{?“

N\l X

\w\,.
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34/48




TIG 207FV & 208 AC/DC @

OMNUCAHMNE R R
Cra 53 Baw BeI6OP ! YTOObI Bb/\L” W MaKcuMarsHo yAoB/IETE0PEHSI JETI0/1b30B3HNEM  BALLIETO

1 dta, roxasyvicra, BHMM&TEHbHO%Z’ T€ UHCTDYKUMIO.

G I TIG 207FV/208 370 WHBEPTEPHbI4 CBApPOYHbI annapar, I'IGpEHOCHOSQ[JHOCba3HbIVI C BEHTU/ISTOPOM
[Ns CBapKMW TyronnaskuM anektpogoM (TIG) npu noctosiHHoM (DC) n nepemeHHoM Toke. CBapka TIG gomkHa
npoucxoautb B cpefe rasa (AproH). B pexwume MMA OH NO3BOMSIET BapuTb BCE TWMbl 3MEKTPOAOB :
pyTUnoBble, OBblYHbIE, U3 HEpXXaBelku U YyryHa. Mogenb 208 MMeeT WHTErpUpOBaHHYK CUCTEMY BOAHOTO
oxnaxaeHus. Annapatbl TIG 207FV/208 MoryT 6biTb OCHaLLEeHbl NeaanbHbIM UK PyYHbIM ANCTAHLUMOHHBIM
ynpasneHueM. AnnapaTtbl paboTalT OT 3MeKTpUYeckon cetu: opHodasHou Ha 230B ans TIG 208 wu
oaHodazHoM oT 85 po 265B ana GYSMI TIG 207FV. AnnapaTbl 3awuuieHbl Ans  paboTbl OT
3/1eKTpOreHepaTopoB.

MUTAHMUE - BKITFOYEHUE

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

* AnnapaT BKIOYAETCH HAXXaTUEM Ha KHOMKY

Ecnu HanpﬂmeHwe NUTaHU eBblllaeT 265 B, 1o y annapaTa 6aTbiBaeT 3awmTa. 06 3TOM Coo eT
0603HaquV|e Hé Tabno. Mocne ToOro, kak cpa60Ta 1a 3a {InTa Heo6X0AMMO OTKIIIOUMTD anﬁa
MOAKIIIOYUTbL €ro K

e c MOAXOASALLMM HanpsHKEHNEM. x
MpumevaHue: an@ obnapaeT yHKUMeN «npos al'lpﬂ)KEHVIFI B CETU», ONS 3T \ aXMUTE
OAHOBPEMEHHQ HOMKM «Bbl6Op pexuma» N2 <<r|oaeueHMe Kypka» N913 H BblgacT

HanpsikeH %N n 3}'IeKTpVI'~IeCKOVI CeTun.

« Pab6oTa B opa : B pexume MMA BeHT, 1&9@ paboTaeT MOCTOsHHO. B p WIG BEHTUNATOP
oH o:q

paboTaeT TQ/Ibko BO BpeMsi CBapKW, 3aTeM ¢ aHaBNIMBAETCS NOC/E OXNaxael
e 31 aTbl OTHOCATCS K Knaccy A v coowgerctayet CEI 61000-3-12. OHu co3adibl Anst UCNOb30BaHUS
B\I‘I%/i ILLNIEHHON 1 npoqaeccworianbw@‘éﬁe. B nio6oi apyron cpene e@‘n& CnoxHo obecneunTb
5h OMarHUTHYIO COBMECTUMOCTR/ 113:3" KOHAYKTUBHbIX ¥ VIH,CIYKTVIBQ%XN ex. He ucnonb3osatb B
ene cofiepxallen MeTanIMUeckyo fblib-NMPOBOAHNK.

CBAPKA 3JIEKTPOAOM C NMOKPbITUEM (PEXXUM MMA)

MoaknroueHune u coBeTbl

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

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

BcnoMoraTenbHble cBapoyHblie hyHKUMKN

Balw annapaT umeeT 3 CBOWCTBEHHbIE Anst IHBEPTOPOB hyHKLMK:

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

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

3a/MnaHus
Bbi60p pexuMa 1 perynmpoBKa CBapouyHOro Toka
() ni-kF
5:‘:‘" 1- Belbupete pexum MMA 2- BoibMpeTe Hy>HbIi BaM TOK UCMOSb3ysi MOTEHLMOMETD
{m
Perynupyembiii* Hot sta “:)N
Hot Start annapata TIG 207 H perynwpyeTcg ot 0 go 60 % B M e nax 160 A £ X
o 1 Ha WTaK nepxarb Q{w'

\w\,.
23

\_J

%\BQ b Hy>XHbIl Hot Start
aanuce "HI" o3Hauvaet, uTo Hot S(t Ha Makcumyme
Hacrpoiika A rce </

P s P o

N {"/’} N i’/’} N {"/’}
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L'Arc ForCe-pe
(" Pres v’%.

= - BolbpaTb »(enaeM%m'c Force \<““'
CBAPKA TIG

Bbi60p cnoco6a po3xura
o=
w1 1- Boibpatb poxaur LIFT unu HF

{m

Tooeh W T 1- KocHMTECh 3N1eKTpoaOM CBapUBaeMoii AeTanu
ﬁ | EIH 4 té 'TJ 2- Haxkmute Ha Kypok

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

Pa6orta Kypka
Annapatbl 207FV/208 onpenensitoT aBTOMaTMyYeCckn NOAKIOUEHHYIO K HAM rOpesiky.
OHU co3aaHbl Anst paboTbl co BceMu TUNamu TIG-ropenok: ¢ KYpKOM-MIacTHOM, C NPOCTLIM YrpaBneHueM, C
[IBOVIHBIM YNpaBMeHWeM, C BOVHbIM YNPaBNEHWEM U NMOTEHLMOMETPOM.
2-X TaKTHbIV Ly
( Ve (
; \d Sovnss®

1- HaxaTb 1 gepxatb Ky@&ﬁuaqa rasa, yBenuyeHue T0Ka,\ts§m<a

/ﬁ‘\ R ’\M
\2\ {71 ] 2- OTnycTUTHL Kypo% €HWe ToKa, NPOoAyBKa rasa \2\

l‘IpMMeqaam/é\unﬂ ropenok € ABOWHbIM YNpaBAeHUeM 1 C ABOWHbIM ynpaBneHMeM”ﬁngeHuMOMeTpOM =>
pemm:ﬁaﬁ@omﬁ/mx ropsiyMiA» 1 BKITHOYEH WTEHLWIOMGTD, PEXUM <HU3KUI OfHbI TOK» OTKJTOYUEH.

A\ "

42X
X& 4 ‘(, 1- %ﬁm Ha KypoK: ropadya rasa, Ha\tﬁﬁs pox3ura. [ns ynpolieHus

) : \ NO3VLMOHNPOBAHWS 3MEKTpoAa NOAAETCS Cabblil TOK KOTOPbIN AEACTBYET
: i : KaK cBeTOBOW My4ok (= Ajust Ideal Position)
i ‘D 2- OTNYCTUTb KypOK: YBENMYEHWe ToKa [0 YKa3aHHOro YPOBHS, CBapka
3- HaxaTb Ha KypoK : CHWXeHue Toka [0 (4ToBbl XOpOLO 3aBapwTb
L | Kpatep)

4- OTNYCTWUTb KYpOK : NpeKpaLLeHne nogayym Toka, 3aTeM npoayBka rasa.

MpvMeyaHue: AN ropenok C ABOWHBIM YNpaBNeHWEM U C ABOWHbIM YNpaBfeHMeM M MOTEHUMOMETPOM =>
PEXWUM «BbICOKMIA/TOK FOPSUMIA» 1 BKIIIOYEHHBINM NMOTEHLMOMETP, PEXUM <HU3KWUI/XONOAHBIN TOK» OTK/OYEH.

3TOT pexuMm paboTaeT Kak U 4-X TaKTHbI, HO MPU CBapKe KOPOTKOE HaXaTWe Ha KypoK MO3BOMSieT
NponycTUTbL NPeABapUTENbHO OTPEryIMPOBaHHbIN cnabbiit (0T 20% A0 70% BbICOKOrO CBAPOYHOrO TOKa).
1- Haxatb Ha kypok : lNogaya rasa, 3aTeM po3xur. [ns ynpolieHus
NO3MLIMOHNPOBaHKS 3NeKTpoaa NoaaeTcs cabblii TOK KOTOPbIN AeACTBYeT
: &. 4/ ,Q ,  Kak cBeToBOM Ny4yok (= Ajust Ideal Position)
‘(“ 4 h ' "( 2- OTnycTUTb KYpPOK : YBENWYEHWE A0 CWIBbHOrO CBAapOYHOrO TOKa
W e | | (ypoBeHb yKkasaH)
:
|

; KOPOTKOE HaxaTue : nepexoa K, cnabomy Toky (% Iﬁ> MloETOpsT: ckankko
‘0 : A ¥ . yrogHo pab
Al ¢ \'% KOpOTKOe HaXaTue: BO3Bpa H@k CUNBbHOMY TOK i ¥
D:'E | pnee \{w.‘ 3- HaxaTb Ha Kypok : \ e Toka A0 (4TOBbl XOpoLQ sa{aapvm:
\ KpaTtep). \
R 4- OTNyCTUTb KYPOK RITREKPaLLeHne nogayun Toka, npoay .
MpumeyaHue: E10K C ABOVHBIM YMpaBJieHw [BOWHbIM YrpaBneHneM U nom;}bomerpom =>
pexum <<Bb|co%//T K FOPSIHUIA» U «HU3KUIA/XONO, {k} » + BK/IIOYEHHbIN NOTEHLMOMETP'.
36/48
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

Ana 3TQ:|‘“%p DKMUMa Mbl  COBETYM Mcnonbs{):%?b ropenky C [fBOWHbIM ynpaBﬁé»yeM WM C ABOWHLIM
yrnpasiedueM u noTeHUMOMETPOM. Pemm COKMIA» COXpaHsieT Texxe (yHRUWW, YTO M U ropenka C
npeg YMNPaBfiEHNEM U C KYPKOM-Dng 011, PeXMWM «HU3KUIA» No3BOJIAE] fly4ae ecfiv OH BKJTIOYEH,

KntounTbC Ha XonoaHbI Tok. M OMETp ropesiku, npu ero Hanh‘q/r?nossonaeT oTperynMpoBsaTtb
BapoYblii TOK (ropsiunii 1 xonoaHbin) ot 50% A0 100% OT yKa3aHHOro 3HaueHwsl.

n
C

BapuaHTbl cBapku

DOyHKLMA OTCYTCTBYET B 4-TakTHOM pexxume LOG

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

B vMnynbCHOM pexuMe Bbl MOXETE perynmpoBaTh :

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

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

NB: NpoAo/mKMTENBHOCTb CUMBHOIO U C1aboro Toka OAMHAKOBbI

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

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

STOT peXuM JOCTYMNEeH TONbKO Npu paboTte B 2-TakTHOM pexume TIG HF DC.

OH No3BONSET NPUXBATUTL AETaNN.

Kak TonbKo oHK npwxsaquy,‘i@womeTe nepenT B pexuM TI M%B&pmb LLIOB MOJTHOCTBIO. ¢ ‘i)w
PerynupoBka napaneﬁ{a} i | -

| -

: \ N

pe ) (rn ) Mogay nepea PO3XMUIOM MO3BONS [yTb ropenky W 6nusnexa Havany

& v | cga Ba 30Hy. 3TO Taloke ynyJllae MEpHOCTb PO3XWra.
o nE

L COBET : YeM AJIMHHEE ropesika, T@ we gomkHa 6biTb nogaya (0,15/m repenkwm)
ME(Q) Up.Slope). (o1 0 0 5 cek.) «
V 4

o

{ . Wy
BpeMsi HeobxoanMoe AN TOFO,\SI'@I nepeiT 0T MUHMMA/ILHOIO TOKAW/CBApPOYHOMY TOKY.
A\ ~

Pegr /MADOBKA_CBADOYHOTO, TOKA o \gw

4  3HayeHwe CBapOYHOro TOKa 3aBUCUT OT TOMWMHBLI, TUMa MeTanna, a TakkKe OT 3afaHHbIX

rapamMeTpoB CBapKM.

Haw coset : Mpu DC, B3sTb 32 ocHoBy 30A/mm npu DC mnu 40A/mm npu AC 1 noaorHatb B
COOTBETCTBMM CO CBApPMBAEMOM [ieTasbio

" |HacToTa MMMybCoB - 3TO KONMMYECTBO LMKIOB (1/2 umkna cunbHbIi Tok 1/2 umnkna cnabblii Tok)

3a CeKyHay.

Proes T.m
[W&[ ﬂﬂqaCTOTa AC - KONMYECTBO NOJTYNEPUOAOB B CEKYHAY
- ™~ CoBeT: YeM criabee ToK (TOHKME AETann) TeM HEOBXOAMMEE YBESIMUEHME HAcTOTbI. M HaobopoT
— NpU BbICOKOM TOKeE JTyyLle UCMob30BaTb HM3kMe yactoTsl. Ansa I>100A, F(Hz) < 100 Hz.

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

@366 N
I'IpM ﬂepeMel—HMKe 6anaHc nosBonser Ha}(igjx\COOTHOLUEHMe mexay I'IO3VITVI?HWVM

HeraTMBHbu\\uustM. [Onsa 6onee noapobHy, opMauMio Bbl Halpgete B i e

N\ AN
A\ N
& &
A C

N N W

« 0CcobeH W cBapku TIG ».
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________________________________ 'éﬁ%qo 10 cek) 7
«/ Bpems Heobxogumoe ans CH% 1 CBAPOYHOrO TOKa [0 MUHMMaAsHOro Toka. lo3sonser
n3bexaTtb TPeLWH 1 KpaTep,B& KOHLie CBapKMv.

2N
3
\<“'~

o Fysy DTOT MapaMeTp onpefenseT Bpems, B TeUeHMe KOTOPOro ra3 MpoAo/hKaeT rnoAasaThca nocne
&’% 3aTyxaHusi gyru. Takum o6pasoM Aetanb v INeKTPOA 3alMLLEHbI OT OKUCTIEHWS.
= v Jef JHal COBET @ YBENMUUTL 3TO BPEMS €C/IM Y LIBA TEMHbIN LIBET.
(3a ocHoBy : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek-
150A=13cek)
Nb: B nto6oli MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTb PErySIMPOBKY HaXaTMEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, He
noBopauvsasi Tymbnep.

0co6eHHocTM cBapku TIG Aluminium (AC)

[+ |+ L+ ]

BanaHc 20% MakcuManbHoe NPOHUKHOBEHWE 50% 60% MakcuManbHas o4ncTka

MepeMeHHbIN TOK UCMONb3YeTCs ANsi CBAapOYHbIX PaboT C antOMUMHUEM U ero crinaBMu. Bo Bpemsi

MOJMOXUTENBHOW  BOJTHBI OKUCITUTESbHBIN CIOM paspyLuaeTcs . Bo BpeMsi oTpuLaTenbHOM BOJHbI, SNEKTPOA

OX/12XKAAETCS U AeTanu CBApUBAIOTCSl, NMPOUCXOAUT NPOHUKHOBEHUE. MY M3MEHEHUN COOTHOLLIEHUS]

Mexay AByMs nonynepmoaaMgocpeACTBOM perynupoBaHus 6anagca, CTUMyMpyioT 6o o4MCTKY, m@
N

MPOHNKHOBEHME. § * \?" § Y
} \ E.. | -
MpyHUMN YacToTe! ~% \ \\\
Beicokasi yacTora K vacrora YacToTa noss \s HaCTpOUTb KOHLIEHTPALMIO Ay gsw
\2\ KOHLI,EHTp T YBENNYMBAETCA C I'IOBI::ILLIEIH@\ CTOTbI.
Mpun ym WKW 4acTOThl Ayra paclumpsieTcs.
B pew , YacToTa perynupyetcsi Bpyy#y pexume AC
4 Easy, 3TOT NapaMeTp perynnpyeTcs aBTeMaThiecku B
ﬁ@mocm OT AnaMeTpa Mcnonb?%@nempoua W cumbl
TOKa. [NpeaonyTuTenibHo Ucnonb3osarsb pexxum AC Easy.
Vn Y i »s’\' pen ~ Y
a ctu 0 X
(0] KLUHMH, AOCTYNHbIE€ B 3aBUCUMO! ot cnocoba CBapku
B 3aBMCVMMOCTY OT PEXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKM HE AECTBYIOT, CM Tabnmuy Huxe:
Po3xur KypkoBoii pexum Mpouecc TIG
* *
HF |[TIGLift | 2T 4T |4T log n(@m ® @ @ @ Balance Npoayeka
rasa rasa
. . . . . . . . . . (Tonbko . .
TIG Normal * (1) (Tonbko B (Tonbko B B
DC/AC P P p
4T log) AC*) AC¥*)
. . . . . . . . . (Tonbko B | (Tonbko . .
TIG Pulse * () pexxume B
DC/AC AC¥*) pexxume
AC*)
. . . . . . . (Tonbko B | (Tonbko . .
TIG Easy Pulse *  |(cpeannin pexxume B
DC/AC I) AC*) pexxume
AC*)
SPOT
(Tonbko B . . . . .
pexxume DC)

*: B pexxume AC Easy, yacrotra u BO3pacTaHuMe TOKa HEAOCTYNHbl, OHM HaCTpavBalOTCH

aBTOMaTU4YECKU. : “;?‘* «\?‘ ¢ ‘{\)N
\H X

N\
&8

W

N N



Beop B{j“m;rrb M BbI30B MHdOPMaLUm

K&(ﬂm HOBOM BK/ItOUeHMM annapaTa. N\

MEMORIES (5 PROGRAMS

Press1” +Select M I_P5

FACTORY PARAMETERS

RESET }

¢ eackToINmIAL [ E;_l ||

\Prnu = b = /

CoBeTyeMble KOM6MHaLUMN

®

Y Bac Ul Cs 5 aueek namaT Ans BBoAa B ’S:Zn, 1 Bbl30Ba BaLUMX NapaMeTpo
GY G 207FV HF DC 3anomuHaet Bagﬁ'n\ CrefHne UCnonb3yemble pery, W W peakTUBUpYyeT Ux Npu

e
. NMoMnmo 3Tux aueex,

\<~v~

Beoa B_MamsTe @

1- HaxxmmTe Ha KHOMKyY

2- n" B TeyeHune 1 cekyHabl.

Moka Ha 3kpaHe ykazaHo "In" onepaumio MOXXHO aHHyNMpoBaTb.

3- CTS CeKkyHAy Ha 3KpaHuMKe ykasblBaeTcs Homep nporpammbl (oT P1 go
P5). [epaa KHOMKy HaxaTol, MOBEepHUTE Tymbnep, 4YTObbl HaWTu
NOAXOAALLYIO SiUeliky MamMsiT, 3aTeM OTNyCTWUTE KHOMKY. Balwm napameTpsbl
BBEAieHbl B NaMATh.

[leicTBOBaThb Tak1M e 06pa3oM, HO Hammaﬂ@

1- aTb B Te4eHue 3 CeKyH/ Ha KHOMKY «reset».

2- 3KpaHe nossnseTcs «Ini»

Bce BBefeHHble BaMu fAaHHble CTUpalOTCs  (3aBOACKME  MapaMeTphbl
BOCCTaHaBNMBAIOTCA MO 5 MporpamMmamM + napameTpbl BK/IIOYEHUS)

1 : Tok (A) O dnekTpop (MM) 0O Conno NMopaua rasa
= 0 npoBoJiOKa MM AproH
T m { ‘i>” (npucaI:l. meTtann) ¢ L () ;/Bmu) § ‘i?‘“
0,5-5 . \10=130 1,6 S\ 9,8 6-7 N
4-6 \, 130-160 2,4 \N\Y 11 7-8 N\
— h . Y h S 3
i N Tok (A) O Electrodo (mm) O Conno nonQ&\r\asa
= 0 alambr; tal de (MmMm) OH
AT aportacion) ¢ \/mun)
“N-24 50-90 RN 9,8 '\. 767
4-3,2 80-150 Lm24 9,8 LAY 7-8
3,2-5,0 120-200 « \“2-24 9,8-152 \Y 8-10
. N\ 2\ Y4

3
33(5'-?uaauue anekTpopa

< <

B 3aTauMBaHuM 3MKTPOAAa HET HEOBXOAMMOCTM 3a WCK/IOUEHWEM CIly4aeB, KOrda TOK OuveHb crabbiii <50A.
ITO HOpManbHO ECIU Ha KOHLE 3nekTpoa GopMUPYEeTCs Wwap, pasMep KOTOPOro 3aBMCUT OT BO3pacTaHus
TOKa, @ TaKxKe Mpu 3Ha4MTeNLHOM BanaHce

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

obpasom:

‘ d

L

|

L = 3 x d ana cnaboro Toka.
L = d ans cunbHoro Toka.

KoHHeKTOp ANns KypKoBOro ynpasjieHUs
KOHHeKTOp A1 KYpKOBOIO YrpaB/ieHus
paboTaet cneayowmm o6pasom : 2

@ 06wwmit MyckoBoi KHomku +
MoTeHunomeTp
@ KHOMKa X0NoAHOro Toka ™

® KHorMKa CBapku ropesnkai i X
@ Kypcop / noTeHLm n%%” 1 \\’M w
® +5B I'IOTeHLl,VIOM%}. Q
& 2
A -

N {:;’} \{"/’}
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

oxnmxgjam ( TONbKO ANA GYSMI TIG gg,g) £ ,,\

»\\,} 33ANPELLEHO VICI10}1b3QBQT): ATMMAPAT BE3 oanmnAlmnﬁu)KunKocm
\<~B~cnyqae HEecob0AeHus Bbl pmcﬂefevnpwaecm B OKOHYATESbHYIO H FOAHOCTb HAaCOC CUCTEMBI
oxnaxaeHus.

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

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

ANCTAHLUWNOHHOE YMNPABJIEHME

[uncTaHUMOoHHOe ynpasneHue paboTaeT B pexxnmax TIG n MMA.,

TEXHWKA 3JIEKTPUYECKNX MOACOEAVNHEHWIA

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

[ins MoHTaXxa cnefyvTe creayiollen cxeme:

: Knak nepekriouatens \‘?”
X~
B s%1( nb3$1LIJ,VIM KOHTaKT (ABMXOK)
.FB \ \w\«»
Ref.0456! External view ! BE/IMYMHA Ha NOTEHLMOMETP a 6bITb
N
Moaxntrouel ;é/ /é/ 10KQ /<

1- BrnoyuTe annapar
2- MNog Te nefanb WN AUCTaHLMOHHO! @BﬂeHme K nepeaHelt naHenm a @a
3- I;I\ Ta6n10 Muraet « No » (Huuero), 3
Wepme CBOWN TUN yNpaBfeHus, I'IQ%DaLWIBaFI PYKOSITKY perynnpoBku J’OKa
No (Huuyero) « RC » =» (Py4yHOe ynpasnenve)=> PEd (Mepanb)
5- Yyepe3 2 cekyHAbl HEMOABWXHOCTM PYKOSITKM, Ha Tabno ukcupyetcsi BbIGpaHHbI TUMN yrnpaBneHus u
3aTeM CHOBa
MOSBNISIETCS BENNYMHA CBAPOYHOro ToKa
Nb : ecnin Bbl OWKMGINCH, OTKIOUMTE AMCTAHUMOHHOE YNpaB/ieHue, annapat NoKaxeT, YyTo 60sblue HUYero
He noakntoyeHo: « No ». 3aTeM, NOAKMIoYMTE 3aHOBO AUCTAHLMOHHOE YMpaBieHue U BblGepuTe HYXHbIV
TUN yrpaBneHus.
MpumeyaHue: 3ToT BbIGOp Hapo byAeT AenaTb NpY KaXAOM BKIIOYEHWM annaparta.
DYHKLMOHMpPOBaHNe
,U,VICTaHLIVIOHHoe ynpaB/neHue no3BoNsieT U3MEHsITb MOIJ.lHOCTb CBapOYHOro TOKa OT MWHMMAJSIbHbIX 3HAUYEHMUI
(DC:5A/AC: 10/ MMA : 10A) fo ToKa, BblbpaHHOro nonb3oBaTteneM (Tabno).
B 37Ol KOHUrypaumm, Bce pexxuMbl U GyHKLMU OCTAKOTCS AOCTYMHBIMU U PErYIMPYEMBIMU.

Bo BCEX pexvMax Kpome « Spot », yNnpaBfieHne nefasnbio No3BOJISIET U3MEHSITb MOLLUHOCTb CBAPOYHOIO TOKa
OT MMHWMManbHbIX 3HadeHuin (DC: 5A / AC: 10A / MMA : 10A) Ao Toka, Bbi6paHHOrO MOJb30BaTENEM
(Tabno).

B pexxume TIG annapaT pab 26T TONbKO B 2X-TAKTHOM pex :/g ({‘émMM 2T). K Tomy xe yBenmqeﬁ\z "

3aTyxaHue Toka He pem@ﬁtﬁca annapaTtom (HEAEVICTBYIO\\ SYHKUMM), @ MONb3oBaTenem C\@fl‘blubro
neaanm.

B pexwume sp <I;1@&I¥HVIE negasnbio 3aMeHseT ramev@enkw (nonoxeHve negany He B@% Ha TOK).
/é/ /é/ 40/48
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TIG207FVv & 208 AC/DC

NB (OTHOCUTE/NIbHASI TPOAO/DKUTENIBHQCTb BKJIFOYEHWS) &
JCBIBAEMbIii annapaT UMeeT BbIXOAHbIE XaPaKTEPUCTUKMA TUMa "nomom%ﬁk“. MB%, cneays HopMe
e 4

« O
\?l 4-1 (@ 40°C B Teuerure 10-MARyTHOrO LMKNa) yKa3aHbl B Ta5ﬂMU€21
GYSMI TIG 20 7FV (230B) /208 GYSMI TIG 207 FV (110B)
2 ac = pc - = ac = pc —

X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 2008 21% 160A | 21% | 160A 20% 160A 20% 160A | 21% | 110
60% 95A 60% 95A 60% | 95A 60% 90A 60% 90A 60% | 90A
100% 80A 100% 80A | 100% | 80A 100% 75A 100% 80A | 100% | 75A

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

yXO[1 3A AMNMAPATOM / COBETbI

+ YxoA 3a annapaToM AO/DKEH MPOM3BOANTLCS TOIbKO KOMMETEHTHBIM CMELMAINCTOM.

« OTKMNIOYNTb MUTAHME, BLIKMIOYMB M3 PO3ETKM, W MOAOXKAATb OCTAHOBKM BEHTWUNSTOPA Mepes TeM, Kak
paboTaTb Hag annapaToM. BHyTpu annapaTa HanpshkeHue 1 cuia Toka BENMKU U OnacHbl.

» HeobXxoAMMO perynsipHo CHWMaTb KOpMycC W CAyBaTb Mbllb. BOCMOMb3yiTech 3TUM, UTOGLI MPOBEPUTL Y
KOMMETEHTHOrO  CMELMannCTa KpEeryIeHWE KOHTAKTHBbIX COEAMHEHUA C TMOMOLUbIO WHCTPYMEHTa C
U30/IALMOHHBIM MOKPLITUEM.

+ PerynsipHo KOHTPONMMPOBaTb COCTOsIHWE MPOBOAA NUTaHus. Eciv npoBoa MOBpeXxaeH, TO ero Hago
3aMEHWUTb Y MPOM3BOAMUTENS, Y CEPBUCHON CyxBbl Uu y KBE{IMd)VILlMpOBaHHOI’O crneumanucTa, YTobbi

YCTPaHUTb OMacHOCTb. , % ¢ O
e BbIxoaHble OTBEPCTUS WTa He JO0/XKHbl ObITb 3aCNIOHEHb! CBODOAHOMO MPOXOXAEHMS BO{W

BE3OMACHOCTb \)’\( >T
Ayrosas cBapk. Y-@“ €T GbITb OMACHOH M TIPAYNHATS TAKEBIE, WM 4ame;z§€ﬁ e/IbHble
paHeHns. 3a cebs1 1 OKpyIKaromx.
Cob6rirogariré chegyrowmne NHCTPyKUMH no 6€30AacHoCTH : /<' »

Vanyyesue Ayrm :  3alMTUTECh C MOMOMIbION Macku CBapiuMKa C WIbTPAMM, \COOTBETCTBYIOLMMA

w?, HopmaMm EN 169 un 79. v
no@onﬂuoﬁ nap, lNonb3yiTecb BAWMY annapaToM B uncTon cpese (crégeHb 3arpsisHenms < 3),

a, . poBHO noaaa%@'é Ha paccTosiHMM CBbllle MEeTP3LQT CBapuBaeMol Aetanu. He
MCMONb30BaTh MO AOXKAEM UMK CHEOM.
Ynap TokomMm : OTOT annapaTt AomkeH ObiTb MOAKMOYEH TONMbKO K OAHOdasHoW poseTke C 3

npoBoAaMu, NMpuyeM HyneBol NPoBOA AO/MKEH GblTb COEAVHEH C 3a3eMieHneM. Hu B
KOeM crlydae He TporaTb AeTanu nog, HanpsHKeHUeM.
MpoBepuTb, YTO CETb NUTaHNA NOAXOAUT ANA annapara.
NapeHus : He nepeHocuTb annapat Haa NoabMU UNW NpeaMeTamu.
Oxorn : Hocutb pabouylo opexzay M3 OrHeynopHoi TKaHW (X/oMnka, CreuoBKM Wu
[KMHCOBOV TKaHu). PaboTaTb B 3aliMTHBLIX pykaBuuax U dapTyke M3 OrHeyrnopHOM
TKaHW. 3alWUTUTb OKPYXKatoLWMX, YCTAHOBUB OFHECTOWMKME 3alUMTHbIE 3KpaHbl WMan
npeaynpeavs MX He CMOTPETb Ha Ayry U cobnoaaTb AOCTATOYHYIO ANCTAHLIMIO.
OnacHOCTb NoXkapa : YCTpaHuTb BCe BO3raparoluvecs npeameTsl U3 pabouyero npocTpaHcTea. He pabotaThb
B NMPWUCYTCTBUM BOCMIAMEHSIIOLLErocs rasa.
WUcnapeHus : He BabixaTb rassl M ucnapeHuss npu ceapke. Ecnv BapuTe B noOMeLlLeHuM,
1Cnonb30BaThb annapaT B XOPOLUO MPOBETPUBAEMOM MECTE C BbITSHKKON.
[OononHutenbHble  Jliobasi cBapka :
Mepbl - B MECTax C MOBbILLEHHON OMacHOCTLIO 3IEKTPUYECKOrO yaapa,
NpPeAoCTOPOXKHOCTU: - B 3aKPbITbIX MOMELLEHMSX,
- B NPUCYTCTBUE BO3rapaeMblX MM B3PbIBOONACHBIX BELLECTB,
Bceggomma 6bITb 0a0bpeHa "0TBETCTBEHHBIM CNeLManMcToM” 1 BbIMOIHATHCS B
npu

BUE Ntofel, CnocobHbIX OKa3s Tb‘?pﬁylo MOMOLLb. § ‘i)‘»
06X00MMO  UCMONb30BaTh  TeXHU CPeACTBa  3alUMTHI, onmca.%ué B
%ﬂmqecmﬁ Cneuvndukaumm CEI/IE&?L \
\%eapka B BbICOKO PacrosioXeH Q e 3anpeLleHa, KpoMe Kak Ha @aCEHHbIX
<\\/€\ pabounx nnoLaakax. <\/§\ \2\
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

(o (o

@nﬁ nMewLliue kapamocTtumyans pﬁl, AO/MKHbI CMPOCUTb coae@}ia/ua nepepg Tem,
3

Kak ﬁc b30BaTb 3TH annaparbl. /)
Annapart Henb3s MENONb30BaTh /151 OTTanBaHNs Kél(é'ﬁusauuu
B pe>xume TIG, nepeMelnaiite rasoBbiii 6ans1oH, cobnioaas Bce Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTH, T.K.
CyLeCTBYEeT ONacHOCTb, €C/IN 6aI/I0H MM BEHTUNb 6aI0Ha NOBPEXAEHbDI.

AE®EKTbI / NX MPU4YNHDbI / UX YCTPAHEHME

AedekTbl MpuyunHbl YcTpaHeHue
AnnapaT He BblAaeT ToKa, W MopgoxpaaTb, Koraa 3aKOHUYUTLCS BpeMSsi
roput  xenrtas namrpuka oXnaxaeHu4s, MpPUMEPHO 2 MWH.
TeMnepaTypHoro gedekral Jlamnoyka® noracHert.

Bkntounnack  TemnepaTypHas
3a-lMTa annapara.

Kabenb 3axuMa Maccbl uau
gepxatens  anektpoga  He | MpoBepuTb NOAKIIIOYEHMS.
MOAK/IIOYEH K annapary.

Bo BpeMsi BKklueHWsi 3kpaH | HanpsbkeHue BHe npeaena 230
noka-3bizacT (@B TeueHuu | B +/- 15% ans GYSMI 208, u
ofiHOM CeKyHAbl, 3aTem | 85 B — 265B ansa GYSMI 207

OKpaH ropwT, HO anmapaTt He
BblZaeT ToKa.

MpoBEPUTL 3NEKTPUYECKYIO MPO-BOAKY.

BbIKNOYAETCS. FV.
Wcronb3oBaTb BO/Ib)PaMOBbIN
3NeKTPOoA NOAXOASILEro pasMepa
OedekT BONb(PaAMOBOro POA NOAXOAAIENO p p
Wcronb3oBaTb  MpaBUIbHO — MOAFOTO-
aneKkTpoaa
HectabunbHas ayra. ‘i) b L BAEHHbIN BONbhPaMOBbI 3neKTpon‘{‘>w

Flpn cnabom Toke — yBenuybTe YacTOoTy

O g \
\M\“}\\ CAWWKOM  cunbHas ns@a CHyaNTL Nogavy rasa \M\“}\

rasa ‘Q‘

\<\\ 30Ha CBapKM. 3alUNTUTb 30HY CBAPKU QT CKBO3HSIKOB.
BonbcbpaMos% 3neKTpoa %/ YBenmunTh ,unmenﬁ%c% npozyBKM
OKNC-NISETH TyckHeeT B | [lecbekT npo& rasa B|rasa A
KOHLIe KR KOHLE csa Mposepute (., ‘3aBUHTUTL  BCe

\ o/ COenVHEHMs PQ3QBOI'O 6annona
m\./ »s,\,} MpoBepbie \ATO  3@XMM  Macchl
i - noukmotd{m( +
FEKTPO, MNABUTCS OwwbRa NONSPHOCTH

3HauMTenbHbIi  6anaHc,  CANULLIKOM
HW3Kas YacToTa

( v (
X X

&
M& 42/48
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@ DECLARATION DE CONFORMITE n Cn

Gys attesté”que les postes de soudure GY{;’I;\TIG 207FV-208 sont fabriqués copformiément aux exigences des
dipétti asse tension 2006/95/CE du 12712, 966, et aux directives CEM 2004/108, u 15/12/2004.

Cétfe “Conformité est établie par le respé(d‘e“s normes harmonisées EN60974-1‘(é“2005, EN 50445 de 2008, EN
60974-10 de 2007.

Le marquage CE a été apposé en 2007.

@) DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described in this manual conforms to the standards of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006, and
the standards of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.
This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.
CE marking was added in 2007.
(® DECLARACION DE CONFORMIDAD

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

() KONFORMITATSERKLARUNG

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

CE Kennzeichnung: 2007

P
@ AEKJIAPALIMSI COOTBETCTBUS { O { O
GYS 3asBnser, 4To csapeuHple annapatsl Gysmi TIG207FV/208 ipoussedeHbl B COOTBETCTBUM C gAREKTVBaMM
EBpocotoza 2006/95/ \H13KOM HanpsxeHun ot 12/12/ nd Takke c avpektueamun CEM 108/CE ot
15/12/2004.
[laHHOe CcooTBET, e yCTaHOBNEHO B COOTBETCTBUM C <r/co aHHbIMKM HOpMamu EN 60974-1<0/ r,”EN 60974-10
2003 r..
MapKunpoBk HaHeceHHa B 2007 r. /< /<
01/04/107 ¥ Nicolas BOUYGUES#"}
Société'GYS \\\}"/ Président Directeui"Général
134)BD+des Loges 9 A Ve
5§(:I1 Saint Berthevin \< ! MWM -

GARANTIE FRANCE

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

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

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

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

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

Contact SAV :

Société Gys-134 Bd des Loges

BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex

Fax: +33 (0)2 43 01 23 75 Tél: +33 (0)2 43 01 23 68
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TIG207FVv & 208 AC/DC

Cn
rantileistung des Herstellers erfolgt ausschligBlich bei Fabrikations- oder Materialfehtérn, die binnen 12
Mofiatésmach Kauf angezeigt werden (Na ufbeleg). Nach Anerkenntnis d tieanspruchs durch den
H%éﬁer bzw. seines Beauftragten erfol €eihe fiir den K&ufer kostenlose Repaﬁ?”und ein kostenloser Ersatz
von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverdndert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschéaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren iibernommen.

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

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

GARAN - DEUTSCHLAND {:/o\
Die

@ Cordon secteur @ Power supply ce 21491 (208)

CeTeBoi WHyp 21480 (207)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

14 | @ Connecteur gachette @Trigger connector @ Brennerbuchse & Co%?qdor gatillo @ KonrekTop SIIZ?N
KypKa i

15 | @ Ventillateur @ Fa Shtilator 92 x 92 & Ventilador @ Bel 54021

A ¢
16 | @ Grille ventilateur! r @ PelweTka BeHTUNSTOPa __\.51007
17 | @ électrovann solenoid valve @ Gasventil @ Electrovalyi 3NeKTpoKNanaH L 71542
18 | @ Clavier @Keyboard @ Tastenfeld @ Teclado @ KrnomduHoe ycTpolictso v 51918
S S

,<</ ,<</ ,<</\ aasao
Ch Cn Cn




SCHEMA'ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM//,SCHALTPLAN
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ICONES{SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG/(1CQ
R

0S/ FPA®OUYECKME CVIMBOJ'{Q,.\
-

AN

o Y
’)3 Ampéres @ Amps @ Ampere @,@qlg}rios

£ /] @ Amnep e
V| @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @'BonbT
Hz | @ Hertz @ Hertz @ Hertz & Hertz @ l'epu

F

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

@ 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-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 s places. @ Geeignet fiir
SchweiBarbeitentimhBereich mit erhohten
elektrischen %@a‘h. Trotzdem sollte die
e“nicht unbedingt in solchen

al
) en un entorno que comprende /é
;T§ 0S'de choque eléctrico. La fuente Qe""\
corpiente ella misma no debe estar siti 'd'a,/

entro de tal locales. @ Moaxoaur A )
CBapKV B CPefie C MOBbILIEHHOI GNAGHOCTbIO
yfapa 3/1eKTPUYECKMM TOKOM. TeMHe MeHee

He cneayeT CTaBUTb UCTOYHUK TOKa B Takue
nomMeleHuns.

N,

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

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

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

@ Courant de soudage continu @ Welding
direct current @ Gleichschweissstrom @ La
corriente de soldadura ‘€eontinua @ Csapka
Ha NOCTOSHHOM TOKE,..

@ Courant de soud‘a‘ge alternatif @ Alternative
welding cur einstellbarer Wechselstrom
@ Corrie oldadura alterna @

MepeMeHEbI4 CBapoYHbI TOK Z

N

&\/

Y

¢
N "I“}

:]5:-’ b

4
@ AIimentaI‘lb(lvé)ectrique monophasée 50 ou
60Hz @ Single.phase power supply 50 or 60Hz
@ Einphasige Netzversorgung mit 50 oder
60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50
0 60 Hz @ OpaHodazHoe HanpsbxeHue 50 nnm
60y

Uo

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

U1

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

Iimax

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

Ileff

&

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
&Maximum effective supply current @
ximaler tatsachlicher Versorgungs;tr%@
“€orriente de alimentacion efectiva, ima @
MakcuMabHbI 3MHEKTMBHBIN CRBTEBOM TOK

e 74| @ L'appareil respecte la nori S{“NBOQM-I ler]

A The device complies wit| E%SM-I standard
relative to welding un'l%%gy s Gerdt
entspricht der Nor! N60974-1 fir
SchweiBgeréte @’El aparato estd conforme a
la norma EN609Z4-Lreferente a los aparatos
de soldadu napaT COOTBETCTBYET
eBponelickoiHopMe EN60974-1

k- mranmr=] @ Convertisseur monophasé

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

X |..%

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

12 |..%

u2

S
N

..%

@ 12 : courant de soudage conventionnnel
correspondant @ I2 : corresponding
conventional welding current @ 12 :
entsprechender SchweiBstrom & 12 :
Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,
@ U2 : Tensions conventionnelles en
charges correspondantes @ U2 :

P’ Sonventional voltages in correspor;digab’ad
® U2 : entsprechende Arbeitsspannung &
U2 : Tensiones convencionalés,én targa @
U2 : cooTBeTCTBYIOLM
HanpshkeHna*

«\/

T




is€ secteur en coordination
électrique domestique.

~ MD-Copep KT BCTPOEHHDIN BEHTUNATOPN 1'/__1' ‘ﬁm constitué par la
-\ Appareil conforme aufz\di ctives | s avec l'instatfati
Cé' européennes @ The device edmplies with !

L'utilisat it s'assurer de I'accessibilité de

European Directive @ Gerat entspricht | la prise. .@"The mains disconnection mean is

européischen Richtlinien @ El aparato estd | the mains plug in combination with the house
conforme a las normas europeas. @ i installation. Accessibility of the plug must be
YCTPOIfCTBO ~ COOTBETCTBYET — eBponelickuM | guaranteed by user. @ Die
HopMaMm 1 Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen
@ @ Conforme aux normes GOST (Russie) - des Netzsteckers vom h&uslichen Stromnetz.
i3

(Russia) @ in Ubereinstimmung mit der Norm zum Netzstecker immer gewghrleisten © El

dispositivo de desconeccion de seguridad se

GOST/PCT
@ MpopyKT COOTBETCTBYET CTaHaapTy Poccum coordinacion con la instalacién eléctrica
(PCT) doméstica. El usuario debe asegurarse de la

accesibilidad del enchufe. @Cucrema
OTK/OYEHNS 6e30MacHOCTH BKIIIOYAETCS Yepes |
CETEBYIO LUTENCENbHYIO PO3ETKY i
COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALLHEN 3NEKTPUYECKON
ycTaHoBKe. Mosib3oBaTenb A0/KEH yoeanTbes, !

@ Larc électrique produit des rayons :
dangereux pour les yeux et la peau (protégez- :
vous !) @ The electric arc produces ;
dangerous rays for eyes and skin (protect ;
yourself 1) @ Der elektrische Lichtbogen |
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut | bkl == —-—-—- —— - i
(schiitzen Sie sich !;J@ El arco <‘?:)roduce rayos | Al ® Attention ! Lire le manuel d'instruction
peligrosos para los ojogw,Ja piel (i Protegase 1) i @vant utilisation @ (.:aUt'on ! Read the gr
@ SnekTpuyeckas .a.ylia?ﬁpomssoum onacHble ! hg%n'ual @ Achtung : Lesen Sie die i Y
Ayun AN nas u SawvTiTe cebal) \£.!3etrlebs_anle|tung @ ngado, leer lagw.”

- \peut déclencher un feu ou | \ instrucciones de utilizacion. @ B \q e !

__________ |
- ; | b | YnTaliTe MHCTPYKLUMIO MO UC aHNI0 i
aution, welding can result | | SiuTanTe HHe [PYKUIMIO IO U % —————————————
S

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
| |

@ Conforms to standards GOST / PCT : Der Geratanwender sollte den freien Zugang :
! 1

| N . |

® Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) | constituye de la toma de la red electrica en ;
| |

i i

! 1

| |

| |

|

|

|

@ Attention,
une explosi

i\ in fire g
kann Bée{r i
Cuk%, oldar puede iniciar un fuego o ur(g\ I

E£los

N
X @ Produit faisant l'objet d ollecte

|

|

|

|

|

|

. ) N !
losion.@ Achtung : SchweiBen \< E " T ! :
der Explosion verursachen @ selectlvg- Ne pas jeter dan e poubelle_ ;
= | domestique ! @ Sepérate follection required — ;

|

|

|

|

|

|

|

|

n. @ BHumanve! Ceapka MoeT( Vi Do not dispose ofsin domestic waste bins ® N
\ﬁh_BBaTb NOXap WK B3pbIB. o, Produkt fir sel es Einsammeln. Werfen Sie
Mise en veille/mise en marche ﬂ!\,

selectiva. debe ser tirado en en cubo
doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumnanbHoi
yTunusaummn. He BbibpackiBaTh C 6bITOBbIMM

|
""""""""""""""""" I diese Geratespicht in die hdusliche Mdlltonne.
|
|
|

A1 @ Este a{)%fw s objeto de una recoleccion

@‘v standby/On @ Standby / Einsch

standby/ puesta en marcha @

0oTX04aMu.

&8 &8 &5

PN R,



FACADEEWMNCHEMENT/ FRONT AND GgA):lgECTIONS / FRONTSEITE UND Abl.%CHLUSSE |/ CARA
DELANIERKY CONEXIONES / HEPEAHHH‘R J1b U NOAKTHOYEHUE \

Q) mG-urr | QaT
0 wwa )aTiea 5

e @
Qren | Qe ©
O @

desvanecimiento TIG @ MoTeHuvomeTp

Lcr) Standby button loc) Standby Taste DErYNIMPOBKM BPEMEHW CHKeHNs Toka TIG
@ Botén de espera @ Kronka L Bouton de réglage du temps de Post-GAZ
BRIIOUNTE/ ShIkiomTE TIG ler] TIG — Post-gas time setting button

WY Afficheur + indicateur d’unités WIG — Gasnachstromung- Einstelltaste @&
len] Display + unit indicators Botdn de reglaje del tiempo de Post-GAZ TIG

@ Connecteur de raccordement:

TIG : Connecteur de puissance

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

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp

@ Anschlussbuchse:

I Bouton de mise en marche/ veille

loc] Digitale Anzeige @ pantalla + i KHomka perynmposKkn BpeMeH# M KU WIG: Brenner

de unidades & incnneit + unankato rasa TIG $ MMA: Elektrodenhalter oder Massekl
eanHL Py i Bouton de choix du procé dage ® Conectador de enlace : ; \ “..
2 Bouton de sauvegarde tes'‘parametres TIG @ Welding mode choice Buttdn @ wahitaste TIG : conectador de potengid

MMA porta-electrodo |nza de masa
KOHHeKTop

D116 parameters sa\/%ﬂ fir SchweiBmodus & W eleccion del
WIG Parameter Sp ste B Boton de &05350 de soldadura TIG : KoHHeKTop

| da d TIG S
salvaguarda de ametros MMA: ans fepy@refis snekrpoaa Unm saxuma
@ Kronka cof napameTpos TIG ) i Macchl

@ Connélteur deffaccordement:

TIG :Pince d&masse torche
MMAG,pofte-électrode ou pince de masse
\ rmeftlng socket :

G : torch earth clamp

I Molette multifonctions de réglage des o) ':A ::ect;od: holder or earth clamp
& ; “+"Anschlussbuchse:
@ Thermal default light @ Thermische paramétres &) Parameters setting .
N y WIG : Brennermasseklemme

Warnleuchte & Indicador luminoso de defecto multifunction wheel %3 Parameterwahl- MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
térmico @ JlaMnouka TepMuueckoro Aedekta Drehknopf ® Rueda multifuncional de reglaje & Conectador de enlace:
de los parametros @ MHOrOhYHKLMOHaNbHBI TIG : Pinza de masa antorcha
Tymbnep Ans perynvpoBKi napameTpos
Il Bouton de choix des options de soudage

MMA : porta-electrodo o pinza de masa.
KoHHekTop:

716 D TI6 welding options button & WIG

SchweiBwahltaste @ Botsn de eleccién de las

des paramétres TIG &
TIG parameteks recall button B wic t i v
ParametéF bruftaste @ Botén de llamada de Bot6h,de*8leccion del comportamiento del

tros TIG & Kronka HanomuHakmns gatll Khorika Bbi6opa KypkoBoro
nilposanna TIG

! Voyant de defaut thermique

I&? Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG

@D 116 - Pre-gas setting button WIG -
Gasvorstromung- Einstelltaste @ Botdn de
reglaje del Pre-gas TIG % Knonka
perynMpoBKky nogauv rasa TIG

MaccChbl

TIG : ans 3aX1Ma Macchl ropesnku

MMA: /15t AepxaTesst 37eKTpoaa Um 3axuma
opciones de soldadura TIG @ KHonka BbiGopa e
Bap1aHTOB cBapky TIG 21

IL! Bouton de réglage du temps de montée du
courant-TIG D TIG — Current increasing time et
setting button WIG — Stromanstieg- 16

Einstelltaste & Boton de reglaje del tiempo de|
subida de la corriente - TIG % Kxonka

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

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

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

peryMpoBKV BpEMEHU yBennyeHns Toka TIG

IL! Raccord gaz W Gas connection

@ Gasanschluss & Conectador gas @
TogkniodeHve rasa

KHonka HacTpoiiku BeiGopa ceapkyv TIG AC [ied
IL? Bouton de réglage de la fréquence-TIG C P P P

IL! Bouton de réglage balance (tig AC / AC

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

Boton de reglaje de la frecuencia - TIG pulse
KHonka perynvpoBKu YacToTe! TIG pulse

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

Easy) Balance setting knob (tig AC / AC
Easy) o] Balanceeinstellungstaste (Tig AC /
AC Easy) & Boton de ajuste balanza (tig AC /
AC Easy)% KHonka HacTpoliku 6anaHca (tig
AC / AC Eas

l&? Bouton de réglage du courant froid TIG/
Hotstart MMA Cold current TIG / Hot Start

MMA setting button & Zweiter SchweiBstrom
/ Hot Start MMA Einstelltaste (] Botdn de

li! Raccord eau torche tig.ﬁ Water cooled tig
torch connector @ WIG Brenneranschluss

IL! Bouton de réglage fréquence (Tig AC) &
Frequence setting knob (Tig AC)

reglaje de la corriente fria TIG/ Hotstart MMA )

& KHonka perynvupoBku cna60ro'mm S ;riquegzregletr §T|g AC)_ - A”\ Conexion agua antorcha tig @ I'lou'@ywme

Hotstart MMA i X & oton de ajus ev recuencia ( : JMAKOCTH K ropenike Tig i Y
KHOMKa HacTpOKM YacTQTi f g

évanouisseur TIG & TIG —Bown slope time TIG 207
setting potentiometer
Stromabsenkung

Potentiometfo délreglaje del tiempo de




