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TIG 207FV & 208 AC/DC

DESCRIPTION

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

Le TIG 207FV/208 est un poste de soudure Inverter, portable, monophasé, ventilé, pour soudage a
I'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC) et alternatif (AC). Le soudage TIG requiert une
protection gazeuse (Argon). En mode MMA, il permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox
et fonte. Le modéle 208 dispose d'un systéme 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 TIG 207FV.
Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

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

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

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

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

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

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

Branchement et conseils

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

Aides au soudage intégrées

Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

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

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

Sélection du procédé et réglage intensité

Q TiG-HF

Q TIG-LIFT

1- Sélectionner le mode MMA

@ vma

2- Sélectionner le courant désiré grace au potentiométre

()

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

1- Cliquer et maintenir appuyé
2- Sélectionner le Hot Start souhaité.
n.b.: l'inscription "HI" indique que le Hot Start est au maximum.
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TIG 207FV & 208 AC/DC

Arc Force ajustable
L'Arc Force est réglable de 0 a 100 % dans la limite de 160A.

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

SOUDAGE TIG

Choix du type d'amorcage

Q Te-HF @ Tic-HF

- 2= 1- Sélectionner votre amorcage LIFT ou HF

D 6

|T"”‘I1 E | Svitch § 2 ]li"-ﬁ J 1- Toucher I'électrode sur la piéce a souder
V& t 1 2- Appuyer sur la gachette
*

—<ls—) 3- Relever I'électrode.

Comportement Gachette Torche

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

__________ 4'
’ ‘ 1- Appui et maintien gachette: Prégaz, montée en courant, soudage
N

o 0 2- Relachement gachette: évanouissement, post gaz.

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

Mode 4T
1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de l'amorcage. Pour faciliter le
4{ ,Q' & 4- positionnement de |'électrode, un courant faible est fourni, agissant
i : i comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
h 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne
‘0 -0 affichée, soudage
(@] 3- Appui gachette : évanouissement jusqu'au courant de faible intensité
L L. 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
potentiométre 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 l'amorcage. Pour faciliter le
positionnement de |'électrode, un courant faible est fourni, agissant

o o L comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
4’ ¢ '<.) 4} ’Q 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'au courant "chaud"
: L B | de soudage (consigne affichée) 3 rénéter
:_m,_, ' impulsion bréve : passage au courant froid (% I). }é sozhait
0- impulsion bréve : retour au courant "chaud".

m 3- Appui gachette : évanouissement jusqu'au courant de faible intensité
de départ (pour une bonne fermeture du cratere).
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.
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TIG 207FV & 208 AC/DC

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

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

Options de soudage

Non disponible en 4T LOG

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

En mode pulsé, vous pouvez régler :

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

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

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

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

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

Spot

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

Il permet de préparer les pieces en faisant du pointage.

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

Réglage des parameétres

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

—F Lavaleur du courant de soudage dépend de I'épaisseur, de la nature du métal ainsi que de la

£ % configuration de soudage.

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

Il s'agit du pourcentage du courant chaud, plus le courant froid est bas moins la piéce
s'échauffera pendant le soudage.

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

& N . i . .
¢+ |Conseil : plus le courant est faible (pieces fines), plus il est utile de monter en frequence. A
contrario, lorsque le courant est important il est préférable d'utiliser des fréquences faibles.

Pour I>100A, F(Hz) < 100 Hz.
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TIG 207FV & 208 AC/DC

D
. ¢ En courant alternatif, la balance permet de régler le ratio entre le cycle positif et négatif. Pour
/ plus d'information se référer au paragraphe spécifique « particularité du soudage TIG ».

N

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

l'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations lors du
refroidissement de la piece 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 paramétre,
sans tourner la molette.

Particularité du soudage TIG Aluminium (AC)

+ + +
Balance : 80 % Pénétration Maximum 50% 60 % Décapage maximum
20% décapage Minimum 40% pénétration minimum

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

Fréguence haute  Fréquence faible )
La frequence permet d'ajuster la concentration de I'arc.

Plus on veut un arc concentré, plus la fréquence doit étre
élevée. Plus on diminue la fréquence, plus l'arc est large.
En position AC, la fréquence se régle manuellement. En

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

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

Amorcage Géachette Processus TIG
* *
HF | TIG Lift | 2T 4T |4T log @ @ Balance
Pré-gaz Post-gaz
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
TIGDC/AC * (I) (unique- (unique- (unique-
Normal ment ment ment
en 4T log) en AC¥) en AC)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIGDC/AC * (I) (unique- (unique-
Pulse ment ment
en AC¥*) en AC)
L] L] L] L] L] L] L] L] Y L] L]
TIGDC/AC * (I moyen) (unique- | (ynique-
Easy Pulse ment ment
en AC*) en AC)
SPOT
(uniquement ° ° ° ° °
en DC)

* 1 En AC Easy, la fréquence et I'upslope sont inaccessibles, ils se reglent automatiquement.
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TIG 207FV & 208 AC/DC

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

Mémorisation programme
MEMORIES (5 PROGRAMS) YIS programme: @

LOADING 1- Appuyer sur le bouton
~Press1” NSelect P1/P5 2-"In" penda.nt 1 seg:oqde. . i ,
[ ‘A J& [ o :” Tant que I'gfﬁchage indique "In" I'agtlon peut étre annulée )
Press et e T 3-Au dela d'une seconde l'afficheur indique un numéro de
RECALL o 17 , SelectP1/P5 programme (P1 a P5), tout en maintenant le bouton appuyé tourner
[m Ry la molette pour définir I'emplacement mémoire puis lacher le bouton,
prags I HLL ™5, & VoS paramétres sont mémorisés.
N Rappel d'un programme
Procéder de la méme fagon mais en appuyant sur @

RESET 1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.
() sackToNITIAL { 2- L'afficheur affiche Ini
Press 3” Tous les programmes sont supprimés (les parametres usine sont

restaurés sur les 5 programmes+ paramétre de démarrage).

Combinaisons conseillées

1 \-\ Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit

T = 0O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

1 \-\ Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit

T = 0O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7

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

3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Affutage de I'électrode.

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

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

: L = 3 x d pour un courant faible.

d L = d pour un courant fort.
1 L

Connecteur de commande gachette

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

2
® bouton de soudage torche | 3
ou commun BP + Potentio.
® bouton courant froid
3 ® bouton de soudage torche 1
@ Curseur / potentiométre
® +5V potentiométre 10 KQ 4
5
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TIG 207FV & 208 AC/DC

REFROIDISSEMENT ( TIG 208 UNIQUEMENT)

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

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

« simultanément avec le ventilateur.

« uniguement 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
(PEQ).

Pour le cablage suivre le schéma ci-dessous.

< F G A D i .
& [ i D : Contact du switch
B i C:Masse
£ C i B: Curseur
A : N

Ref.045699 External view b : la valeur du potentiométre doit étre de 10 KQ

Branchement

1- Allumer le poste

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

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

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

No (Rien) « RC » = (Remote Control/commande a distance)> PEd (Pédale)

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

Fonctionnement

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

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

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

En mode spot, la commande a pédale remplace la gachette de la torche (la position de la pédale n'a pas
d’effet sur le courant)
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TIG207FVv & 208 AC/DC  (FR

FACTEUR DE MARCHE

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

TIG 207FV (230V) /208 TIG 207FV (110V)

T e X oc = = e N o =
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 l'alimentation en débranchant la prise, et attendre l'arrét du ventilateur avant de travailler sur
l'appareil. A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

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

SECURITE

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.
Protégez vous et protégez les autres.
Respecter les instruction de sécurité suivantes:

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

del'arc: EN 379.

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

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

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

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

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

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

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
En soudage TIG, manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou
la soupape de la bouteille sont endommagées.
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TIG207FV & 208 AC/DC

ANOMALIES/CAUSES/REMEDES

Anomalies

Causes

Remédes

L'appareil ne délivre pas de
courant et le voyant jaune de

La protection thermique du
poste s'est déclenchée.

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

une seconde puis s'éteint.

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

défaut thermique & est allumé. s'éteint.

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

I'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

Faire vérifier l'installation électrique.

Arc instable

Défaut provenant de I'électrode
en tungsténe

Utiliser une électrode en tungsténe de taille
appropriée.

Utiliser une électrode en tungsténe

correctement préparée

Pour les courants faibles, augmenter la
fréguence

Débit de gaz trop important

Réduire le débit de gaz

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

Zone de soudage.

Protéger la zone de soudage contre les
courants d'air

Défaut provenant du Post gaz.

Augmenter la durée du post gaz

Controler et serrer tous les raccords de gaz

L'électrode fond

Erreur de polarité

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

Balance trop importante, fréquence trop
faible
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TIG 207FV & 208 AC/DC @

DESCRIPTION

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

The TIG 207FV/208 is a portable, single phase, ventilated Inverter welding unit to be used with non-
consumable electrode (TIG) in direct (DC) or alternative (AC) current. TIG welding requires a gaseous
protection (Argon). In MMA mode, it allows you to weld with any kind of electrodes: rutile, basic, stainless
steel or cast iron. The TIG 208 has an integrated liquid cooling system. The TIG 207FV-208 can be equipped
with a remote control or foot pedal. (This is available separately as an option)They work with a single phase
230V input for the TIG 208, a single phase input spread between 85V to 265V for the 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 208 must be connected to a socket 230V (50-
60Hz) WITH earth. The 207FV integrates a « Flexible Voltage » system and can be used on a power
supply variable between 85V and 265V (50 — 60 Hz) WITH earth. The absorbed current (I1eff) is
indicated on the device, for its maximum setting. Check that the power supply and its protection (fuse
and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may
be necessary to change the plug to allow the use at maximum settings.

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

the screen displays . Once in protection mode, you have to unplug the device and plug it back on a
socket delivering the correct tension.

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

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

WELDING WITH COVERED ELECTRODE (MMA MODE)

Getting Started

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

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

Integrated welding assistance

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

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

Selection of process and current setting

O'nq. HF
() G- LIFT

[:ﬁ 1- Select MMA mode

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

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

2- Select the wanted current thanks to the potentiometer.
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Adjustable Arc Force
The Arc Force is adjustable (between 0 and 100%) within the limit of 160A.

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

TIG WELDING

Select Starting Function
Q T1i6-HF | @ TiG-HF
@ T1G-LIFT | Q T6G-LIFT
Oms_| [Owa_ 1 Select LIFT or HF function.

(JB(JB

Touch Switch Litt 1- Touch the work-piece with the electrode
| 4 | d \ ML TJ 2- Press the trigger on the torch
Pré Goz 0,55 T4 <Ts ey, 3- Lift the electrode.

Trlgger behaviour

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

v
‘Q’ 1- Press and hold trigger : pre-gas, up slope, welding

i ./ n 2- Release trigger : down slope, post-gas
. v

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

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

| T 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 instruction)

short impulse : shift to cold current (%I) }To repeat

short impulse : back to the "hot" current. as you wish

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

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

Welding options

NB: Not available in 4T Log.

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

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

Pulse Mode Settings :

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

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

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

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

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

Parameter settings

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

'  The value of the welding current needed depends on the thickness and the type of metal, as
] well as on the welding configuration.
Advice : Take 30A/mm as a default setting for DC or 40A/mm for AC and adjust according to the
piece to weld.

+1 The pulse frequency is the number of cycles (2 cycle of hot current, 2 cycle of cold current)
¢ Jmade in a second.

=% |AC Frequency is the number of alternates per second
— (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)

«97 """""""""""""""""""""""""

o = On alternative current, the balance enables adjustment of the ratio between the positive and
negative cycle. For more information, refer to the specific subsection « TIG welding principles »
~

A_ =%

Selected as a percentage of hot current : the colder the current, the cooler the welding piece

3 will stay during the welding process.
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Time needed to shift from welding current to minimum current. Avoids cracks and craters at the
% end of welding.

0s

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% Minimum cleaning 50% 60% Maximum cleaning
80% Maximum penetration 40% minimum penetration

An alternative current is used to weld aluminium and its alloys. During the positive wave, oxidation is
broken (cleaning). During the negative wave, the electrode cools and the parts are welded (penetration).
By modifying the ratio between 2 alternatives through the balance adjustment, you choose either cleaning
or penetration.
High frequency Low frequency
The frequency enables adjustment of the arc concentration.

The higher the frequency, the more concentrated the arc. The
lower the frequency, the wider the arc. In AC mode, the
frequency is manually adjusted. When using AC Easy mode,

this setting is automatically adjusted according to the diameter
of the electrode used and welding current. It is recommended
to use AC in Easy mode.

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

Starting Trigger TIG process
* *
HF [TIG Lift | 2T AT 4TI @ @ ‘ . ‘ Bal s @
I °d Pre-gas . @ @ @ alance . Post-gas
TIG DC / AC [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ' [ ] ' [ ] . [ ] [ ]
Norrmal * (1) (only in (only in (only in
4T log) AC*) AC)
TIGDC/AC * * * * * ; (;) ) ’ (onl.yin (onl.yin ) )
Pulse AC*) AC)
TIGDC/AC * * * * ) ; (aver;gel) (onl.yin ( I. i ) )
only in
Easy Pulse ACY*) AC)
SF_’OT N . . . °
(only in DC)

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

2

Input @

LOADING | s1v , SelectP1/p5 3- Press the button
[/T] &f\[ = :,] 4- "In" is displayed after 1 second.

Press oy, S = As long as the display indicates "In", the action can be cancelled.

RECALL 5- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
_Press1” mse'e“ PI/PS] keeping the button pressed, turn the wheel to select the memory
[E L ]& [ P 2J|]| number. Release the button to store the parameters.

\Qress _/ Recall a set-up

Proceed as above but after pressing the @ button

FACTORY PARAMETERS
RESET

1- Press the reset button for 3 seconds.

2- The display indicates "Ini".

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

d) BACKTO INITIAL [
Press 3”

Recommended combinations

4 Current (A O Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
s = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
8 0,55 10-130 1,6 9,8 6-7
46 130-160 2,4 11 7-8
1 Current (A @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
s = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Electrode grinding
On.TIG AC mode

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

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

A

d L = 3 x d for a low current
L = d for a strong current

A

t

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

® Switch GND + Potentiometer
@ Cold current button

® Welding torch button 1

3 @ Cursor / potentiometer
® +5V potentiometer 10 KQ 4
5
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COOLING SYSTEM ( TIG 208 ONLY)

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

The system is designed for cooling the TIG torch « liquid cooled ». It operates:
 Simultaneously with the fan.
* Only in TIG mode (the pump will start even with an « air cooled » torch).
Fill the tank with an engine coolant (or similar) up to the mark, taking care not to over-fill (1.25 L capacity).

REMOTE CONTROL

The remote control operates in TIG and MMA mode.
Connector technology
The Tig 207FV and 208 are equipped with a female socket for a remote control. The specific 7 point male

plug (GYS product ref.045699) enables connection to a manual remote control (RC) or foot pedal (PEd).
For the cabling lay out, see the diagram below.

Ref.045699 External view b : The Potentiometer value must be 10 KQ

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

< F G A D .
K [ D : Switch contact
B C : Earth

£ C B : Cursor

D C B A:+5V

A N

Functions

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

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

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

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

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

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

TIG 207 (230V) /208 TIG 207 (110V)

e D oc = D | N =
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max
13% 200A 21% 160A 21% 160A 20% 160A 20% 160A 21% 110A
60% 95A 60% 95A 60% 95A 60% 90A 60% 90A 60% 90A
100% 80A 100% 80A 100% 80A 100% 75A 100% 80A 100% 75A
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Note : The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by
simulation.
MAINTENANCE / ADVICE

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

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

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

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

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

SAFETY

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

Protect yourself and others.

Ensure the following safety precautions are taken:

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

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

or SNow.

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

Falls Do not move the unit over people or objects.

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

Wear protective gloves and a fire-proof apron.

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

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

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

Additional Any welding operation undertaken in.....

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

- Poorly ventilated rooms,

- In the presence of flammable or explosive material,

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

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

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

People wearing Pacemakers are advised to see their doctor before using this device.
Do not use the welding unit to unfreeze pipes.
Handle gas bottles with care - there is increased danger if the bottle or its valve are damaged.
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2

TROUBLESHOOTING

Symptom

Causes

Remedies

The device does not deliver any
current and the yellow thermal

default light $ is on.

Thermal protection is on.

Wait for the end of the cooling

period, approx. 2mins. The light i
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

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

Unprotected welding zone

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

Failure of post-gas

Increase duration of post-gas.

Check and tighten all gas
connections

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is
properly connected to +ve

Balance too significant, frequency
too low
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BESCHREIBUNG

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

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

TIG 207FV/208 HF AC/DC sind tragbare, einphasige WIG-SchweiBinverter zum Gleich- und
WechselstromschweiBen. Zudem verfiigen die Maschinen Uber einen E-Hand-SchweiBmodus (MMA), in dem
alle gangigen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basischen Elektroden verschweiBt werden kdnnen. Die Ausfiihrung
TIG 208 HF AC/DC enthalt ein integriertes Wasserkihl-System

Die TIG 207FV und 208 Gerate kdnnen mit einem Hand- oder Fussfernregler ausgestattet werden.

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

Die TIG 207FV AC/DC ist mit FV Technologie ausgestattet. Netzanschluss zwischen 85 und 265V (50-60Hz)
Diese Gerate 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].
TIG 208 AC/DC muss an 230V (50-60Hz) Netzspannung mit korrektem Schutzleiter angeschlossen werden.
TIG 207FV verfligen lber die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss der Gerdte an jedes
Stromnetz von 85V bis 265V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene Strom (Ileff) wird am Gerat
angezeigt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder
Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen bendtigen, Ubereinstimmen. Um eine
maximale SchhweiBleistung zu erzielen, missen Sie gegebenfalls auf einen geeigneten 25A Stecker
wechseln.

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

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

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

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

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (MMA)

Netzanschluss und Hinweise
+ SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an
+ Beachten Sie die SchweiBpolaritaten und angegebenen Starken auf den Elektrodenpackungen
+ Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Schweigerat nicht in Gebrauch ist
Integrierte SchweiBhilfen
Das Gerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgerustet:
Hot Start: Erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode und ist einstellbar
Arc Force: Erhoht kurzzeitig den Schwei3strom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode
‘ am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert
Anti-Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des
oben genannten, méglichen Festbrennens wird vermieden
Auswahl der Ziindungsart und SchweiBstromeinstellung
[O AR

(O G- LIFT

m ElektrodenschweiBmodus MMA auswahlen

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

WIG SCHWEISSEN

Auswalhl fiir den Start

Q TIG-HF @ 1iG-HF
@ T1G-LIFT Q m6-LIFT A . .
Owin_ ] [Owa Zwischen Kontaktziindung (LIFT) oder HF Start wahlen.

00

Touch Switch Lift 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
| é | J N LT 2- Taster driicken

Pré Gaz 0,55 Te— <ls ey 3- Brenner hochheben.

EIektrode ist nicht nétig.
Brennertaster

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

2Takt Modus

1- Brennertaster driicken und gedrickt halten: Gasvorstromung ->
Stromanstieg -> SchweiBen
2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstromung.

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

4Takt Modus

1- Brennertaster driicken: Gasvorstromzeit beim Starten. Um die
4’ 4' Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein leichter Start-
: Strom initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal
‘ : Position).

'm. 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der

Anzeige erscheint -> SchweiBstart.

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

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

(N

:

-
A

i

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

1- Brennertaster drlicken: Gasvorstrdomung beim Starten. Um die
o 4—4’ 4. Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein min. Start-Strom
i i initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal Position).
2- Brennertaster loslassen: Erhdhung des Stromes auf einen
eingestellten SchweiBstrom (Wert wird im Display angezeigt)
0 wurzes Antippen: Wechsel zum zweiten Schweistrom (%]I)
kurzes Antippen: zuriick zum ersten SchweiBstrom (beliebig
wiederholbar).
3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitat (fiir einen sauberen
Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung).
4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die
Gasnachstromung.
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung liber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster aktiv
In diesem Modus kann es nitzlich sein, Brenner mit zwei Tasten Funktion und zweifachen Stromreglung
einzusetzen
Die Start/Stopp Taste behalt dieselbe Funktion wie bei 2Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste ermdglicht,
wenn sie gedriickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%]I). Mit dem Strompoti andert man den Absenkstrom
zwischen 50% und 100% des eingestellten Schweilstroms.
SchweiBoptionen
Puls Modus
Nicht verfligbar im 4Takt Log Modus.
Beim Puls-Modus wechselt der Schwei3strom zwischen einem hohen und einem niedrigen, einstellbaren
Wert. Beim VerschweiBen der Werkstoffe im Puls-Modus wird der Temperaturanstieg begrenzt.

Folgende Einstellungen sind im Puls-Modus méglich:

- Zweitstrom (20% bis 70% des Schweistroms)

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

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

Diese Option ist nur im 2Takt Modus DC mdglich.
Mit dieser Funktion kénnen Werkstlicke geheftet werden, um sie zum SchweiBen vorzubereiten.

Parametereinstellung

Die Funktion Gasvorstromung ermdglicht vor dem SchweiBen ein “Freibrennen” (Reinigen) des
(1um ) Brenners und des Werkstlicks am Anfang der SchweiBnaht. Die Festigkeit am Anfang der
& N SchweiBnaht wird ebenfalls verbessert.

— Hinweis: Je langer das Schlauchpaket ist, desto langer sollte auch die einstellbare Zeit sein
(0,15 s / Meter Schlauch)
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'  Der Wert des SchweiBstroms ist von der Dicke und Art des Materials sowie von der
] SchweiBeinstellung abhéngig.
Hinweis: Verwenden Sie fir DC 30A/mm als Richtwert oder 40A/mm fiir AC und passen Sie
diesen Wert dem Werkstiick an.

Empfehlung: Hohere Lichtbogenfrequenz wird bei diinnen Blechen und niedrigem Strom
eingesetzt. Niedrigere Lichtbogenfrequenz wird bei dicken Blechen und hohem Strom eingesetzt.

o[2un) Die Prozentzahl des Zweitstroms gibt Folgendes an: Je niedriger der Prozentwert ist, desto
... Jweniger erhitzt sich das Werkstlick wahrend des SchweiBens.

Balance Einstellung.(AC_SchweiBen_ von_20 bis 60%)

@&6@&

o = Bei Wechselstrom ermdglicht die Balance das Verhaltnis zwischen positivem und negativem

1 Zyklus einzustellen. Fir weitere Informationen: Siehe Abschnitt ,Hinweise zum Alumnium
Schweien®

N
A L

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

Diese Funktion legt die Gas-Nachstrémzeit fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde.
#1Sie schiitzt Werkstiick und Elektrode vor einer mdglichen Oxidation wahrend der

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

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

Hinweise zum Aluminium Schwei3en (AC)

Grundbalance
+ + +
Balance : min. 20 % Reinigung 50% max. 60 % Reinigung
Max. 80% Einbrand min. 40% Einbrand

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 flir den Einbrand. Wenn Sie
das Verhaltnis zwischen den beiden Halbwellen durch die Balance- Einstellung éndern, wird entweder die
Reinigung oder der Einbrand bevorzugt.
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hohe Frequenz  niedrige frequenz  pje Frequenz ermdglicht die Konzentration des Lichtbogens :

Je héher die Frequenz, desto schmaler ist der Bogen. Je
niedriger die Frequenz, desto breiter ist der Bogen. Im AC
Modus missen Sie die Frequenz manuell einstellen. Im AC

Easy Modus wird diese Funktion automatisch per
Mikroprozessorr, je nach Elektrodendurchmesser und
eingestelltem Strom angepasst. Benutzen Sie méglichst den AC
Easy Modus.

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

Start Brennertaster WIG Modus
* *
O] ®
. Gasv Gasnach-
HF |WIG Lift | 2T | 4T [Tlog | o Balance strémzeit
strom
-zeit
WIG Modus * ® ° ® ® o . L . . . . .
* I (nur in 4T (nurin  |(nur in AC)
DC/AC (M o |
PUIS TIG [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
I (nurin |(nurin AC)
DC/AC * (N Acx)
Easy Pulse ¢ ¢ * * . . . . . . .
DC/AC % |(Durchschni (nurin | (qurin AC)
tt 1) AC¥)
SPOT
. ° [ o o o
(nur in DC)

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

Speicherung und Abruf der Schwei3programme
Es gibt 5 Speicherpldtze, um WIG Parameter zu speichern und abzurufen. Die zuletzt eingestellten Parameter
stehen beim Wiedereinschalten des Gerates automatisch zur Verfiigung.

MEMORIES (5 PROGRAMS Speicherung
LOADING L ) 1- Driicken Sie auf die folgende Taste:
_Press1” ___ SelectP1/PS 2- "In" erscheint fiir eine Sekunde.
[ A ]& [ B 3] Solange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang

Press abgebrochen werden.

RECALL press1” ___ SelectP1/p5 3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine
[WJ&A[ = EJ Programmnummer von P1 bis P5. !jlalten Sie die Taste gec_lrUckt und
\ Press ") s’gellen Sie am Einstellrad den gewtinschten Programmspeicherplatz
ein.
Programmabruf @
1- Driicken Sie auf die folgende Taste:

2- Halten Sie die Taste gedrlickt und stellen Sie am Einstellrad die
gewinschte, abzurufende Programmnummer ein.

FACTORY PARAMETERS Wiedererstellung. der Werkeinstellungen
RESET 1- Dricken Sie fiir 3 Sekunden die Einschalttaste.
(h sackTOINITIAL [ 2- "Ini" erscheint auf dem Display.

Press 37 Alle Speicherpldtze werden geldscht.
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Empfohlene SchweiBeinstellungen

4 : Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
= @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
T mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 : Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
= @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
T mm
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Elektrode schleifen
Im TIG 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 gréBer ist die Kugel.

Im_TIG DC Modus

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

L = 3 x d flir niedrigen SchweiBstrom
p L = d fir hohen SchweiBstrom

L

Brennertasteranschluss
Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

A

@® GND- Brennertaste + Potentiometer
@ Zweitstrom Taste
® Brennertaste

1)

> @ Potentiometerschleifer 1
® +5V Potentiometer. Potiwert 10 KQ
4
10K
5

WASSERKUHLUNG (NUR FUR TIG 208 HF AC/DC)

= Benutzen Sie niemals das Gerat 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.
e nur im WIG Modus (Pumpe bleibt auch bei Verwendung eines luftgekihlten Brenners aktiv.- Achtung:
Wasserbrlicke anschliessen!)

Kihlwasserbehalter unter Zusatz von Kihimittel (Kuhlerfrostschutzmittel) bis zur Markierung auffiillen (1,25
L). Mischverhaltnis ca. 1:3
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ANSCHLUSS FUR FUSSFERNSTEUERUNG

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

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

< F G A D . i

J D : Switch Kontakt
B C : Masse

£ C B : Regelung

Ref.045699 External view A NB : 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 Gerat an, dass nichts angeschlossen ist.
Bemerkung : Diese Anzeige erscheint bei jedem Neustart

Fernsteuerungsbetrieb

I-D-i-e- Fernbed|enung ermdglicht die Fernsteuerung des SchweiBstroms ab der minimalen Stromstarke (DC : 5 A
/ AC: 10 A / MMA : 10A) bis zu der durch den Anwender eingestellten maximalen Stromstarke. In dieser
Einstellung sind alle Modi und Funktionen des Gerdtes verfligbar und kénnen reguliert werden.

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

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

EINSCHALTDAUER

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

TIG 207 (230V) /208 TIG 207 (110V)
nc D pe = % nc 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

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

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

. Die Instandhaltungsarbeiten diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

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

. Trennen Sie vor dem Offnen des GYS Gerétes die Stromversorgung zum Gerét und warten Sie bis der
Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich
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. Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den
Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu
vermeiden.

. Liftungsschlitze nicht bedecken.

Unfallpravention

LichtbogenschweiBBen kann geféahrilich sein und zu schweren - unter Umstéanden auch todlichen -

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

folgenden Sicherheitshinweise:

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

Umgebung: Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschuitzter
Umgebung.
Feuchtigkeit: Nicht bei erhéhter 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 berlihren.
Nur am 230 V-Netz betreiben.

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

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

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

SchweiBrauch: 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 Flhren Sie SchweiBarbeiten
Hinweise: - in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken
- in abgeschlossenen Raumen
- 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 diirfen nur auf professionell
aufgebauten Geristen durchgefiihrt werden.

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

Stérungen Grilinde Losungen
Das Gerat liefert keinen | Der Uberhitzungsschutz | Warten Sie ca. 2min, bis der
SchweiBstrom und die gelbe | wurde ausgeldst. Kihlvorgang abgeschlossen ist. Das

Uberhitzungslampe leuchtet § .

Licht erlischt danacht

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen SchweiBstrom.

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

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

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

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

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-
Elektrode  von angemessener
Lénge.

Benutzen Sie eine sauber

angeschliffene Elektrode.

Erhdhen Sie die AC-Frequenz bei
niedrigem Strom

Zu hohe Gasstrémung.

Reduzieren Sie den Gasstrom.

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

SchweiBumgebung.

Schitzen Sie die
SchweiBumgebung vor Wind oder
Luftzug.

Zu geringe Nachstrémzeit.

Erhohen Sie die Nachstromzeit.

Kontrollieren Sie die

Gasverbindungen.

Die Elektrode gliiht

Polaritatsfehler

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

Falsche Balanceeinstellung,
Frequenz zu niedrig.
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DESCRIPCION

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

El TIG 207FV/208 HF AC/DC DC es un aparato de soldadura Inverter, portatil, monofasico y ventilado para
la soldadura al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (DC) y alterna (AC). La soldadura TIG
necesita una proteccion gaseosa (argén). En modo MMA, permite soldar todo tipo de electrodo: rutilo,
basico, acero inoxidable y hierro colado. El 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 TIG 208, monofasica incluida entre 85V y 265V para el TIG 207FV.
Estan protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

 Este aparato estad entregado con un enchufe 16A de tipo CEE7/7. Funciona con una instalacion eléctrica
230 V (50 - 60 Hz) CON tierra para los TIG 208. EI TIG 207FV dispone de un sistema « Flexible
Voltage », funciona con una instalacion eléctrica CON tierra comprendida entre 85V y 265V (50 - 60 Hz).
La corriente efectiva absorbida (Ileff) estd indicada sobre el aparato, para las condiciones de uso
maximas. Verificar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la
corriente 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 botén®.

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

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

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

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA)

Conexiones y consejos

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

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

Ayudas integradas a la soldadura

Su aparato esta dotado de 3 funciones especificas a los Inverters :
El Hot Start libera una sobre intensidad ajustable* en principio de soldadura

- El Arc Force libera una sobre intensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio,
El Anti-Sticking permite facilmente despegar su electrodo sin ponerlo al rojo en caso de pegadura.

Seleccion del proceso y reglaje de intensidad
Q TiG-HF

Q TIG-LIFT

@ vma

()

Hot start ajustable*

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

1- Hacer clic y mantener pulsado,

2- Elegir el Hot Start deseado,

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

1- Seleccion del modo MMA " | 2- Seleccion de la corriente deseada gracias al potenciometro

Arc Force ajustable

El Arc Force es ajustable de de 0 a 100 % en el limite de 160A.
(1um ) 1- Hacer clic y mantener pulsado

2- Elegir el Arc Force deseado.
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SOLDADURA TIG

Eleccion del tipo de arranque

Q Ti6-HF @ 16-HF

- 8= 1- Elegir su arranque LIFT o HF

D 6

Toueh Swirch Lifr 1- Tocar la pieza que soldar con el electrodo,
| é | d N LT 2- Pulsar el gatillo,
3- Levantar el electrodo.
<—<1s—>

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
potencidémetro.

) /—n 1- Pulsar y mantener el gatillo: Pre-gas, subida en corriente, soldadura,

: Ve

lm-/. (1] 2- Aflojar el gatillo: desvanecimiento, post-gas.

Nb: Para las antorchas de doble mando y de doble mando potencidmetro => mando « alto/corriente

caliente » y potenciémetros activos, mando « bajo/corriente fria » inactivo.

> &, 4{ A 1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
4 4 posicionamiento del electrodo, una corriente muy baja 10A estd

producida, actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
2- Aflojar el gatillo: subida en corriente hasta la consigna indicada,

o

([ 0
soldadura,
o 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 &5,&/ ’Q actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
| 2- Aflojar el gatillo: subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
soldadura (consigna indicada), Repetir a
Pulsacion breve: paso a la corriente fria (% I), } medida del
0- Pulsacion breve: retorno a la corriente "caliente", deseo
3- Pulsacién gatillo: desvanecimiento hasta llegar a una corriente de baja
intensidad (para un buen cierre del crater),
4- Aflojar el gatillo: parada de la corriente y post-gas.
Nb: Para las antorchas doble mando y doble mando potencidmetro => mandos « alto/corriente caliente » y
« bajo/ corriente fria » + potenciémetro activos.
Para este modo, puede ser practico utilizar la opcidén antorcha doble mando o doble mando + potenciémetro.
El mando « alto » guarda la misma funcionalidad que la antorcha simple mando o con pulsador. El mando
“bajo” permite, cuando queda apretado, volver a la corriente fria. El potenciometro de la antorcha, cuando es
presente permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.
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Opciones de soldadura

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

En modo pulsado, puede regular:

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

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

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

Este modo sélo 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

() El pre-gas permite, antes el arranque, purgar la antorcha y la zona cerca del principio del
& = | corddn de soldadura. También mejora la regularidad del arranque.

=~ Consejo: cuanto mas larga es la antorcha, mas se tendrd que aumentar esta duracién (0,15s/m
de antorcha)

7~ El valor de la corriente de soldadura depende del espesor, del tipo de metal y de la

™ configuracién de soldadura.

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

Consejos: cuanto mas la corriente es débil (chapas finas), mas es util subir en frecuencia. Al
contrario, cuando la corriente es importante, es preferible utilizar frecuencias débiles.

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

@&@@

f/._\ 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 ».

A o

Reglaje de la_corriente fria (intensidad baja) (de 20% a 70% de la corriente caliente)

Es el porcentaje de corriente caliente. Cuanto mas la corriente fria esta baja, menos la pieza va
a calentar durante la soldadura.

Press

29/48



TIG207FV & 208 AC/DC

&) Tiempo necesario para pasar de la corriente de soldadura a la corriente minima. Evita las
é& fisuras y los crateres de fin de soldadura.
Reglaje del post-gas (3 a 20 seg.)

Este parametro define el tiempo durante el cual el gas sigue fluyendo después la extincion del
*

[

arco. Permite proteger la pieza y el electrodo contra las oxidaciones durante el enfriamiento de
la chapa al final de la soldadura.
Consejo: aumentar la duracién 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 boton del pardmetro, sin girar la
rueda.

Particularidad de la soldadura TIG Aluminio (AC)

+ + +
Balanza : 20% decapado minimo 50% 60% Decapado maximo
80% Penetracidon maximal 40% Penetracion minimal

La corriente alterna esta utilizada para soldar el aluminio y sus aleaciones. Durante la onda positiva la
oxidacion se quiebra. Durante la onda negativa el electrodo se enfria y las piezas se sueldan, hay una
penetracion. Cuando se madifica el ratio entre las dos alternaciones por el reglaje de la balanza, se favorece
o0 sea la limpieza o seala penetracion.

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

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

En posicion AC, la frecuencia se arregla manualmente. En
posicion AC Easy, este parametro se arregla automaticamente
segun el diametro 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:

Arrangue Gatillo _ Proceso TIG
*
HF |TIG Lift | 2T 4T |4Tlog @ @ Balance @
Pre-gas Post-gas
TIG Normal L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
I (Gnicamente (s6lo en (sélo en
DC/AC * (& en 4T log) AC*) AC)
TIG Pulse [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
I (s6lo en (s6lo en
DC/AC * (& ) A0
TIG Easy Pulse | * ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ * ,I' - ¢ ¢
DC/AC % |(I medio) (s“\’c‘i)e“ (sc;\lg)en
SPOT [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
(s6lo en DC)

* 1 En AC Easy, la frecuencia y el upslope son inaccesibles, se arreglan automaticamente.
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S

Fijacion y llamada de las memorias
Dispone de 5 memorias para salvaguardar y llamar sus parametros TIG. Ademas de estas memorias, 207FV
memoriza sus Ultimos reglajes activados y los activa de nuevo a cada reanudacion del aparato.

LOADING
_Press1”

(i

Press

MEMORIES (5 PROGRAMS)

Select P1/P5

RECALL M _

[uu;

\Press

l‘llll_]&g [I‘_l :l]

RESET

(h) BAckTOINITIAL {
Press 3”

Combinaciones aconsejadas

Memoarizacion

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 botdon pulsado, girar la rueda para definir la
memoria necesaria y aflojar el botén: sus parametros son
memorizados.

Proceder de la misma manera pero pulsando el botén.@

1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,

2- La pantalla indica InI.

Todas las salvaguardas son suprimidas (se reafectan los parametros de
fabricas sobre los 5 programas + parametro de arranque).

4 : Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
-~ = 0 alambre (metal de (mm) (Argon I/mn)
s aportacion)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 : Corriente (A) O Electrodo (mm) O Boquilla Caudal
~ = 0O alambre (metal de (mm) (Argén I/ mn)
s aportacién)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-24 9,8-15,7 8-10

Afiladura del electrodo

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

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

A

A

]

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

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

2
I_ 3
@ comun botoén pulsador +
potenciometro
®@ Boton corriente fria 1
3 ® Boton de soldadura antorcha

@ Cursor / potenciometro 4
® +5V potencidmetro 10 KQ

5

31/48



TIG 207FV & 208 AC/DC @

ENFRIAMIENTO

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

El sistema esta concebido para enfriar su antorcha TIG « refrigeracion por liquido ». Funciona:
+ Simultadneamente con el ventilador.
+ Unicamente en modo TIG (la bomba aun se activa con una antorcha enfriada al « aire »).

Rellenar el embalse con liquido refrigerante tipo automoévil hasta llegar a la marca del embalse, sin
sobrepasar (capacidad 1,25 L).

MANDO A DISTANCIA ( 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
(opcidn ref.045699) permite conectar su mando a distancia manual (RC) o a pedal (PEd).

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

O F G A D . i

K [ D : Contacto del switch

% B C : Masa

C B : Cursor

Eo—*% -8 A:+5V

Ref.045699 External view A Nb : el valor del potenciometro debe ser de 10 KQ
Conexion

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

Funcionamiento

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

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

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

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

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

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

TIG 207 (230V) /208 TIG 207 (110V)
i AC i DC f i AC i 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

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 soélo 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 afio 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 alimentacidn es dafado, debe
ser remplazado por el fabricante, su servicio postventa o por una persona de misma calificacion, para
evitar todo peligro.

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

SEGURIDAD

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

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes:

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

379.
Lluvia, vapor de agua, Utilizar su aparato en una atmdsfera limpia (graduacion de contaminacion
Humedad/ < 3), sobre una superficie plana y a mas de un metro de la pieza que soldar. Nunca
utilizarlo en caso de lluvia o de nieve.
Choque eléctrico: Este aparato solo 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 operacién de soldadura:

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

- en lugares cerrados,

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

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

Averias

Causas

Remedios

El aparato no libera ninguna
corriente 'y el indicador
luminoso amarillo de defecto
térmico 1 se enciende.

La proteccion térmica del
aparato se ha puesto en
marcha.

Esperar el fin de refrigeracion,
aproximadamente 2min. El indicador &
se apaga.

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

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

Verificar las conexiones.

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

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

Hacer verificar la instalacion eléctrica.

Arco inestable.

Defecto proviniendo del

electrodo tungsteno.

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

correctamente preparado.

Para las corrientes débiles, aumentar la
frecuencia.

Caudal de gas demasiado
importante.

Reducir el caudal de gas.

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

Zona de soldadura.

Proteger la zona de soldadura contra
las corrientes de aire.

Defecto proviniendo del post-
gas.

Aumentar la duracién del post-gas.

Controlar y apretar todos los

conectadores de gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +

Balanza demasiada
frecuencia demasiado débil

importante,
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OMNMNCAHME

Criacnbo 3a Baw Bbl6op ! YT0b6bI Bbl Obl/IM MAKCUMA/IbHO YAOB/IETBOPEHBI UCIOIb30BAHNEM BALLErO
annapara, roXasayvicta, BHUMATE/IbHO MPOYTUTE MHCTPYKLMIO.

TIG 207FV/208 3T0 MHBEPTEPHbLIN CBApPOYHbIM annapaT, NePEeHOCHOM, 0AHOMa3HbIA, C BEHTUISTOPOM ANs
cBapku TyronnaeskuM anektpogoM (TIG) npu noctosiHHOM (DC) u nepemeHHoM Toke. Ceapka TIG pomkHa
nponcxoauntb B cpede ras3a (AproH). B pexume MMA OH MO3BONSIET BapwuTb BCE TWUMbl 3NEKTPOAOB
pyTUNoOBble, 0BblYHbIE, U3 HEPXABEWKN U YyryHa. Mopenb 208 MMeeT MHTErpupoBaHHYD CUCTEMY BOAHOMO
oxnaxpaeHus. Annapatbl TIG 207FV/208 ™MoryT 6bITb OCHaLleHbl NeaasnbHbIM UKW PYYHbIM AUCTAHUMOHHBIM
ynpaeneHveM. AnnapaTtbl paboTaloT OT 3MeKTPUYeckonm ceTu: oaHodasHoi Ha 230B ans TIG 208 wu
oaHodazHol ot 85 ao 265B ans TIG 207FV. AnnapaThl 3alumuieHbl Anst paboTbl OT 3/1EeKTPOreHepaTopoB.

MUTAHMUE - BKJTOMEHUE

« JTOT annapat wuMeeT BWAKy 16A tuna CEE7/7. Yto kacaetca annapata TIG 208, oH AgomkeH ObiTb
noakntodeH k cetm Ha 230B (50-60My) € 3A3EMJIEHMEM. Annapat TIG 207FV ocHalleH CuCTeMoMn
«Flexible Voltage», oH MoxeT 6biTb nogkntoyeH k po3etke C 3A3EMJIEHUEM Ha 110B-240B (50-60w)
MoTpebnsieMblt 3heKTUBHBIM nepeMeHHbli Tok (I13d) ykasaH Ha annapate AN MaKCUMMasbHbIX
YCNoBWIA WCMONb30BaHMs. [lpoBepbTe, 4YTO MNWUTaHWe W 3awuTbl (NpeaoXpaHuTenb W/Wan  aBToOMarT)
COBMECTMMbI C TOKOM, HeobxoamMMbIM Anst paboTbl annapaTta. B HEKOTOpbIX CTpaHax Heo6X0ANMO MOMEHSTb
pO3eTKy Ans Toro, Ytobbl annapat cMor paboTaTb NPU MAaKCUManbHbIX YCIIOBUSIX.

* Annapat BK/IHOYAETCA HAXXaTMEM Ha KHOIMKY
Ecnn HanpsbkeHvne nuTaHus npesbiaeT 265 B, To y annapata cpabatbiBaeT 3awmta. O6 3ToM coobliaeT
ob603HayeHne - Ha Tabno. Mocne Toro, kak cpaborana 3awmra HeobxoaMMO OTKUMTL annapaT u
NOAK/OYNTD €ro K po3eTKe C NOAXOAALLMM Hanps>KeHUEM.

» Pabota BeHTUNsTOpa : B pexume MMA BeHTUnsATOp pabotaeT noctosHHO. B pexume TIG BeHTMASTOp
paboTaeTt TONbKO BO BPEMS CBAPKM, 3aTEM OH OCTaHaB/IMBAETCS NOC/Ee OX/TAXAEHUSI.

» 2Tu annapatbl oTHocaTca K Knaccy A n cootBeTctByeT CEI 61000-3-12. OHM co3aaHbl Ans UCNosib30BaHMS
B NPOMBbILLIEHHOM U NpodeccnoHanbHoM cpeae. B nobon apyroi cpeae eMy ByaeT CloXHO obecneunTtb
3/IEKTPOMArHUTHY0O COBMECTUMOCTb W3-33 KOHAYKTMBHbIX M WHAYKTMBHbIX MoMex. He ucnonb3oBatb B
cpene coaepXallen METaN/IMYECKYHO Mblfb-NMPOBOAHMK.

CBAPKA JJIEKTPOAOM C NOKPbLITUEM (PEXXUM MMA)

MoaxknroueHne u coBeTbl

 [MoaknounTb Kabenu aepxatens 37eKTpoaa U 3aXKmnMa Maccbl K KOHHEKTOPaM.

» HeobxoanMMo cobaoCTH NOASPHOCTb U CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHblE Ha KOPOBKaXx C 3/1EKTPoAaMM.
« Korga annapaTt He UCMNonb3yeTcs, TO HAA0 CHATb SNEKTPOA C AepXKaTens.

BcnoMoraTtenbHble CBapoyuHbie (hyHKLUM

Baw annapat umeeT 3 CBOMCTBEHHbIE AN MHBEPTOPOB (hYHKLMK:

‘ Le Hot Start gaet BbICOKMIN perynmpyemMblil CBapOUHbIii TOK B Hauasie CBapKu

L’Arc Force faeT BbICOKWIM TOK /s YCTPAHEHWS 3anMnaHus 31eKTpoaa B CBapHON BaHHe
L'Anti-Sticking no3BonsieT nerko OTNenuTb 3M1EKTPOA HEe HarpeBas €ro A0 KPacHOTbl B Clydae
3anMnanHuns
Bbi60p pexxuMa U perysimpoBka CBapo4HOro Toka
[Oro-+e ]
[O™ 7] 1. BriGupeTe pexim MMA

MMA

®

Perynupyembiin* Hot start
Hot Start annapata TIG 207 HF perynupyetcs ot 0 go 60 % B npegenax 160 A
1- HaxaTtb 1 Tak gepxatb
& 2- BbibpaTb HyXHbIi Hot Start
N.B.: Hagnuce "HI" o3HavaeT, yto Hot Start Ha Makcumyme
HacTtpoiika Arc Force
L’Arc Force perynupyetcs ot 0 go 100 % B npegenax 160A.

it

2- BblbupeTe HyXXHblii BaM TOK MCMO/b3yst MOTEHLIMOMETP

1- Haxartb 1 yaepxxusaTb
2- BbibpaTb xenaembin Arc Force
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CBAPKA TIG

Bbi60p cnoco6a po3arxura

o [

O mma ow | 1- Bbibpatb poxaur LIFT nam HF

{n) ©

[ Touch Switch 4 ¥ | Lifr 1- KocHuUTECb 3N1eKTpoaoM CBapMBaeMOM AeTanm
| é || é j" \\éLfTJ 2- Haxkmnte Ha Kypok

Pré Gaz O,Ss-'m 3- anll'lO,U.HMMMTe 2J1IEKTPOA

Pa6ora Kypka

Annapatbl 207FV/208 onpefenstoT aBTOMaTMYeCKM NOAKIOYEHHYO K HUM FOpPEesKy.

Onu co3gaHbl anst paboTbl co BceMun Tunamu TIG-ropenok: ¢ KypkOM-NAacTMHOW, C NPOCTbIM yrnpaB/ieHUeM, C
ABOMHbIM YNpaB/ieHNEM, C ABOVHbIM yNpaBfieHMEM U MOTEHLMOMETPOM.

2-X TaKTHbIY

\ 1- HaxaTb 1 AepxaTb KypoK: nojaya rasa, yBenmyeHue Toka, CBapka

-
-0~ 0 2- OTNyCTUTb KYPOK: CHUXXEHWE TOKA, NPOAYBKa rasa

[@mw | [@ ]

MpuMeyaHue: Ans ropenok C ABOWHLIM YNpPaBfieHWEM U C ABOWHLIM YMpaBiieHWEM WM MOTEHUMOMETPOM =>
PEXWM «BbICOKWUIA/TOK rOPSUMiA» N BKIOYEHHbIN MOTEHLIMOMETP, PEXMUM «HU3KMIA/XONOAHbIN TOK» OTKIIOYEH.

4-X TaKTHbIN

4, ,Q- ,Q/ 4, 1- HaxaTb Ha Kypok: mojaya rasa, Hauano poxawura. [ns ynpoLieHus
\ \ , MO3ULIMOHMPOBAHMS 3NEKTPO/A NOAAETCS CNabblll TOK KOTOPLIN AeNCTBYeT
KaK cBeToBOM ny4ok (= Ajust Ideal Position)
s L) 2~ OTNYCTUTb KypOK: YBENMUEHYe TOKa /i YKa3aHHOro yPOBHS, CBapka
= 3- HaxaTb Ha KypoK : CHWKeHMe Toka A0 (4TOBbl XOpOLIO 3aBapuTh
L La— KpaTep)

4- OTNyCTUTb KypOK : NpeKpaLleHre Noaaqm ToKa, 3aTeM npogyBKka rasa.

MpvMeYaHue: ANs ropenok C ABOMHLIM yNpaBfeHWEM U C ABOWHbLIM YrpaBiEHUEM U MOTEHLMOMETPOM =>
PEXUM «BbICOKWI/TOK rOPSiUMIN» W1 BKITFOYEHHBIA MOTEHLUMOMETP, PEXUM «HU3KWUIA/XONOAHBIA TOK» OTK/THOYEH.

OT0T pexuMm pabotaeT Kak M 4-X TaKTHbI, HO MPU CBapKe KOPOTKOE HaXaTue Ha KypoK MO3BOMSET
NponyCcTUTbL NpeaBapuTENbHO OTPEryIMpoBaHHbIv cnabbiii (0T 20% A0 70% BbICOKOro CBapO4YHOMO TOKa).

1- Haxatb Ha kypok : llogaya rasa, 3ateM poxwur. [na ynpolueHus

MO3MLIMOHMPOBAHWS 3N1EKTPOAA NoAaeTcs Cabblii TOK KOTOPbIM AEACTBYET
’Q’ Kak cBeToBoM ny4yok (= Ajust Ideal Position)

2- OTnNyCcTUTb KYpPOK : YyBE/IMYEeHVWEe [0 CWIbHOMO CBapO4yHOro TOKa

(YpoBeHb yKasaH) MoBTOPATb CKOJIbKO
0 KOpPOTKOE Ha)xaTue : nepexoa k cnabomy Toky (% IVSL yroaHo pas

"~ KOPOTKOE Ha)kaTue: BO3BPaLLEHNE K CUIIbHOMY TOK

3- HaxaTb Ha KYpOK : CHMXeHue Toka A0 (4Tobbl XOpOWO 3aBapuTb

KpaTtep).

4- OTNyCTUTb KYPOK : MpeKpaLleHve nogadu TokKa, NpoayBKa rasa.
MpuMeyaHue: Ans ropenok C ABOWHbIM YMpPaBfieHWEM W C ABOWHBIM YMpaBfieHWeM WM MOTEHUMOMETPOM =>
PEXWM «BbICOKUIA/TOK FOPSYNIA» N «HU3KMWIA/XONOAHBIN TOK» + BK/THOYEHHbIA MOTEHLMOMETP.

Ans 3TOro pexuMa Mbl COBETYM MCMOMb30BaTb rOPENiKy C ABOWMHBLIM YrpaBfeHWEM WAW C ABOMHbIM
YyNpaBNeHNEM M TMOTEHLUMOMETPOM. PeXWUM «BbICOKUIN» COXPaHSET Texe (YHKUMM, YTO U M ropenka C
MPOCTbIM yrpaBiEHNEM MM C KYPKOM-TINIACTUHON. PEXUM «HU3KUIA» NMO3BOJSIET, B C/lydae €C/iv OH BKITHOYEH,
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NepPEKITIIYUNTLCA Ha XONOAHbIN TOK. MOTEHLMOMETP FOpeNikK, Npu ero HaaMumMmn, NO3BOMISIET OTPEryNMpPOoBaTh
CBapoYblil TOK (ropsiumin n xonopaHbi) ot 50% Ao 100% OT yKa3aHHOro 3HaYeHus.

BapuaHTbl CBapKu

®yHKLMA OTCYTCTBYET B 4-TaKTHOM pexunmMe LOG

MMnynbebl (pulse) COOTBETCTBYIOT MEPEMEHHBIM YBEIMYEHUAM U CHUXKEHUSIM TOKa (CWMbHBLIM TOK, Cnabblii
TOK). MIMNYyNbCHBIA PEXUM NMO3BONSIET COEANHSTL AeTanu, OrpaHNYMBas yBeMyeHne Temneparypsbl.

B UMNynbCHOM pexxume Bbl MOXETE peryimpoBaTh :

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

- yacroty ceapku (o1 0.2 'y go 20w).

NB: NpoAomKUTENBHOCTb CUbHOIO 1 CNaboro Toka OAMHAKOBbI

YNpOLLEHHBbIN MMMNYNbCHBIN peXuM. Bbl MOXeTe OTperynnpoBaTb TONMbKO CPeAHWUM TOK, BOKPYr KOTOpPOro
6yayT nponcxoanTb UMMyNbChl.

Easy pulse onpefensieT 4acTtoTy U CUIbHbIV U CNabblil CBaPOYHbIN TOK.

3TOT peXuM A0CTyNeH ToNbKO Npu pabote B 2-TakTHOM pexume TIG HF DC.

OH no3BONSIET NpUXBATUTL AETanu.

Kak TONbKO OHM NMpUXBaYeHbl, Bbl MOXETE NepeiTn B pexmuM TIG 1 cBapuTb LIOB MNO/THOCTbIO.
PerynupoBka napameTtposB

\Mopaya rasa nepef PO3XMroM MO3BONSET MPOAYTb FOPEKy u 6nu3nexalyro K Havany
CBAPHOIO LWBA 30HY. JTO TaKkKe yfyylaeT paBHOMEPHOCTb PO3XKMra.
Haw coBeT : 4eM AnuHHee ropesnka, TeM Aonblue Ao/MKHa 6biTe nogada (0,15/m ropenku)

-~ 3HauyeHrne CBapO4YHOr0 TOKA 3aBUCUT OT TO/WMHbI, TMNA METaNNa, a Takke OT 3adaHHbIX

napaMeTpoB CBapKMU.

Haw coset : Mpu DC, B3aTb 3a ocHoBy 30A/mm npu DC nnn 40A/mm npu AC 1 nogorHaTtb B
COOTBETCTBMWN CO CBapVMBaAEMOW [ETaNbiO

" 'YacTtota AC - KONMYECTBO MONYNEPUOAOB B CEKYHY
CoBeT: yeM crnabee TOK (TOHKME AeTann) TeM Heobxoammee yBennyeHue 4actotbl. M HaobopoT
— MPW BbICOKOM TOKE flyyLle UCNOMb30BaTh HU3KMe YactoTbl. Ana I>100A, F(Hz) < 100 Hz.

« 0cobeHHoCTH cBapku TIG ».

@D
//—\! Mpy nNepeMeHHOM TOke 6GanaHC NO3BOJISIET HACTPOUTb COOTHOLUEHWE MEXAY MO3UTMBHBIM U
HEraTWBHbIM LMKIOM. [ns 6onee noapobHylo WHbOPMaUMio Bbl HalgeTe B naparpade

'g z
A i
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Bpems HeobxoaMMoe AN CHUXKEHUS CBApPO4YHOro TOKa A0 MWHWMMAsbHOrO TOKa. [lo3sonser
ns3bexaTb TPELNH U KPaTeEPOB B KOHLIE CBAPKW.

OTOT napaMeTp onpeaensieT BpeMsi, B Te4YeHMe KOTOpOro ra3 npoAo/KaeT rnoaaBaTbCs Mocne
3aTyxaHusa ayru. Takum o6pa3om aetanb v 3NeKTPoA 3alUMLLEHbI OT OKUCIEHHS.
Haww coBeT : YBeNMunTb 3TO BPEMSI €C/IN Y LBA TEMHbIN LIBET.
(3a ocHoBy : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek-
150A=13cek)
Nb: B noboin MOMEHT Bbl MOXETE MNPOBEPWUTb PEryNIMPOBKY HaXXaTMEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, He
nosopa4uneas Tymbnep.

Oco6eHHocTM cBapku TIG Aluminium (AC)

BbanaHc 20% MUHUManbHOE NPOHUKHOBEHME 50% 60% MakcMMasnbHas o4ncTKa
80% MakcuManbHas ouncTKa 40% MUHMMarnbHOe NPOHUKHOBEHMWE

MepeMeHHbIV TOK UCMOMb3YeTCa A5 CBapOYHbIX paboT C antoMUHMEM M ero cniaemu. Bo Bpems
MONIOXXWUTENBbHOM BOJIHbI OKMC/TUTENBHBIN CNON pa3pyLuaeTcst . Bo BpeMsi oTpuuaTenbHOW BOJHbI, 3N1EKTPOA
OXNaXAaeTcsl U AeTann CBapMBatOTCsl, MPOUCXOAUT MPOHUKHOBEHWME. Py M3MEHEHUM COOTHOLLEHUS
Mexay AByMs NnoslynepvoaamMm nocpeacTBoM perynvMpoBaHust 6anaHca, CTUMYMpYIoOT b0 o4ncTKy, nvbo
NMPOHUKHOBEHME,

Bricokas Yacrora  Huskas yacrora YacToTa Nno3BoMSiIET HACTPOUTb KOHLIEHTPALIMIO AYyru.
KoHueHTpauus ayrm yBennunBaeTcs C NOBbILLAHWEM YacTOThl.
MpY yMeHbLUEHUN YaCTOThbl Ayra paclunpsieTcs.
B pexxume AC, yacToTa perynupyetcs BpydHyto. B pexxume AC
Easy, 3TOT napameTp perynupyeTcs aBTOMaTUYeCckn B
3aBMCUMOCTY OT AMaMeTpa MCMOb3yeMOoro 31eKTpoaa U Cusbl

Toka. MpefonyTuTenbHO UCnonb3oBaTb pexknM AC Easy.

®yYHKLMMK, AOCTYNHbIE B 3aBUCUMOCTU OT cnocoba cBapku
B 3aBMCMMOCTY OT PEXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKW He AEWCTBYIOT, CM Tabnuuy HUXe:

Po3axur KypkoBoW pexum Mpouecc TIG
* *
HF | TIG Lift | 2T 4T |4T log n@‘a @ Balance Npomyska
rasa rasa
3 3 3 . 3 . . . . 3 (ToﬂbKO 3 3
TIG Normal * (1) (Tonbko B (Tonbko B B
DC/AC pexume pexxume | pexxume
4T log) AC¥*) AC¥*)
. . . . . . . . . (Tonbko B | (TONbKO . .
TIG Pulse * (1) pexxume B
DC/AC AC¥*) pexume
AC¥*)
. . . . . . . (Tonbko B | (TONbKO . .
TIG Easy Pulse *  |(cpeaHni pexxume B
DC/AC I) AC¥*) pexxume
AC¥*)
SPOT
(Tonbko B . . . . .
pexume DC)

*: B pexxume AC Easy, yacrtota M BO3pacTaHMe TOKa HeAOCTYNHbl, OHM HaCTpPpauBaroOTCA
dBTOMaTUYECKM.
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Bsoa B naMsaTb 1 BbI30B MHOpMaLuum

Y Bac uMeeTcsa 5 gueek namaTn ong BBOAA B NaMATb U BbI30Ba BalliMx napameTpos TIG. NoMUMO 3TUX a4yeek,
TIG 207FV HF DC 3anoMuHaeT Bawwu NOCNefHUe MUCMNOMb3yeMble peryMpoBKU W peakTUBUPYET UX npu
KaX[IOM HOBOM BKJIlOYEHWM annapara.

MEMORIES (5 PROGRAMS)

LOADING
Press1” _ +Select P1/P5

@ 10D

Press

Bsoa B.namaTb @
1- Haxxmute Ha KHOMKy

2- n" B TeyeHue 1 cekyHapl.

MNMoka Ha akpaHe yka3aHo "In" onepauunio MOXXHO aHHYMPOBATb.

3- CT9 CeKyHAy Ha 3KpaHYMKe yKasblBaeTcs Homep nporpammbl (o1 P1 go
P5). [epaa KHOMKY HaXaTol, MoBepHUTE TyMbnep, u4TOObl HalTu
NOAXOASLLYIO SiUElKy NamsTn, 3aTeM OTMyCTUTe KHOMKy. Bawwm napameTpebl

RECALL Press1” _ +Select P1/P5
\Press /

FACTORY PARAMETERS

RESET

d) BACKTO INITIAL
Press 3”

Bce

BBE€AEHbI B NaMATb.

1- aTb B TeyeHne 3 cekyHA Ha KHOMKY «reset».
2- 3KpaHe nosienseTcs «Ini»
BBe/leHHble

BaMWU [AaHHbIE CTUPAlOTCA

®

(3aBoackue

BOCCTaHaB/MBAIOTCS MO 5 NporpaMMaM + napaMeTpbl BKIHOYEHNS)

CoBeTyeMbie KOM6MHaUuu

i Tok (A) O dnektpoa (MM) O Conno MNopaua rasa
- = [0 npoBOsIOKa (MmMm) (Apron
i (npucaa. metann) n/MWH)
(@] 0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
] 46 130-160 2,4 11 7-8
4 Tok (A) O Electrodo (mm) O Conno Mopaua rasa
1_ = [ alambre (metal de (MmM) (Apron
mm aportacioén) N/MUH)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

napameTpbl

3aTtauMBaHMe dNeKTpoaa

B 3aTauMBaHUM 3NKTpOAA HET HEOBXOAMMOCTU 3a UCK/TIOYEHMEM C/yYaeB, KOrAa TOK O4eHb cnabbit <50A.
3TO HOpManbHO EC/IN Ha KOHLE 3nekTpoaa (popMUpYeTCs Luap, pa3Mep KOTOPOro 3aBUCUT OT BO3pacTaHus
TOKa, @ TakXKe Npu 3HauUMTENbHOM 6anaHce

Ana ontumanbHOro CbYHKLlVIOHVIpOBaHVIFI Bbl AOJ/DXHbI MCNO/1b30BATb 3aTOYEHHbIN 3JIEKTpPOA CneayroLwmnMm

06pasoM: L = 3 x d ans cnaboro Toka.
’ ) L = d ana cunbHOro Toka.

L
KOHHeKTOp A1 KYPKOBOIro ynpaBJieHUs
KOHHEKTOp NS KypKOBOrO YNpaB/ieHus

paboTaet cnegyrowmM 06pasom : 2
® 06wwmit Myckosoit KHomnku + | 3
MNoTeHunomeTp

@ KHOMKa X0/104HOro ToKa

3 @ KHomka cBapki ropenkomn
@ Kypcop / noTeHUMoMeTp 1
® +5B noTteHumomeTp 10 KQ 4
5
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OXJTAXKAEHME ( TOJIbKO AN TIG 208 )

< 3AMNPELWEHO UCNOJIb30BATb AMMAPAT BE3 OXJIAXKAAIOLLEN YXMAKOCTW.
B cnyyae HecobnoaeHus Bbl PUCKYETE NPUBECTU B OKOHYATENIbHYIO HENPUTITOAHOCTb HAaCOC CUCTEMbI
OXNnaXxaeHus.

[JlaHHas cucteMa co3gaHa AN OXNaXAEHVsI Bawen ropenku tig «C oxnaXaeHueM >XuakocTbio». OHa
pabotaert :
» OOHOBPEMEHHO C BEHTUNSTOPOM.
* WckntountenbHo B pexxume TIG (Hacoc cpaboaeT faxke Npu UCMOb30BaHUN MOpPeNikM C BO3AYLIHbIM
OXNTAXAEHUEM).

3anonH1Te pesepByap OX/1aXXAatoLen XnaKOCTbio Ansi aBTOMOBMEN 10 OTMETKM Ha pe3epByape, He 6onbLie
(émkocTtb 1,25 n).

ANCTAHUMOHHOE YNPABJIEHUE

AncTaHumMoHHOe ynpasneHue paboTaeT B pexumax TIG n MMA.

TEXHWKA SNEKTPUYECKUX NOACOEAVUHEHWUN

Annapatbl Tig 207FV n 208 ocHalieHbl pasbéMamMu rHe3[OoBOro TuMa AN AUCTAHUMOHHOMO YrnpaBfeHus.
Cneunduueckui wtencens ¢ 7 wrtbipsmm  (onumsi  apT.045699) nO3BONSIET MOAKMOYUTL  PyYHOE
avcTaHumoHHoe ynpasnenune (RC) nnmn HoxHoe (PEd).

[nsi MOHTaXa cneaynTe cneayloLleln cxeme:

G ;
5 P2 D ! D: KoHTakT nepekniouatens
B i C:Macca
£ C i B : CKOMb3sILUMIA KOHTAKT (ABMKOK)

Ref.045699 External view A Nb: BennumHa Ha NOTEHUMOMETpE A0/MKHA ObITh
10KQ
MoakntoueHune i 0
1_ BKﬂl-Ol-IMTe al'll'lapaT .................................................................................................................... -

2- MNoakntounTe neganb UK ANCTaHUMOHHOE YNpaBieHNe K NepeaHen naHenu annapara.
3- Ha Tabno muraet « No » (Huuero),
4- BbibepuTte CBOM TVN ynpaB/ieHus, NoBOpaYmBasl PyKOSITKY peryMpoBK/ CUsTbl TOKa :
No (Huuyero) « RC » = (PyyHoe ynpasneHve)= PEd (Mepanb)
5- yepe3 2 cekyHAbl HEMOABWXXHOCTU PYKOSITKM, Ha Tabno duKcMpyeTcs BbiGpaHHbIN TN ynpaBieHus u
3aTeM CHoBa
NOSIBNSIETCS BEIMUYMHA CBApPOYHOro ToKa
Nb : ecnu Bbl OWKMOANCH, OTKIKOUWTE AUCTAHUMOHHOE YpaBfieHue, annapaT NoKaXeT, 4YTo 6osbLlie HU4ero
He noaktoyeHo: « No ». 3aTeM, NOAKIYMTE 3aHOBO AMCTAHLMOHHOE YrpaBieHWe U Bbibepute HyXXHbIN
TUN yNpaBneHus.
MpumeyaHwue: 3ToT BbIbOp Haao byaeT aenatb NpU KaXXAoM BKIOYEHWUM annapara.

PDYHKLMOHUPOBaHNE

JMCTaHUMOHHOE YrpaBfeHne No3BOMSIET U3MEHSTb MOLWHOCTb CBAPOYHOMO TOKA OT MUHUMAsbHbBIX 3HAYEHUN
(DC:5A/AC: 10/ MMA : 10A) po Toka, BblbpaHHOro nonb3osateneM (Tabno).

B aTOM KOHMrypaumm, Bce pexxmmbl U OyHKLMKM OCTAKOTCS AOCTYMHBIMU U PEryIMPYEMbIMU.

Bo Bcex pexxnmax kpome « Spot », ynpasneHve neaanbio No3BoNAseT U3MEHSTb MOLHOCTb CBAapOYHOro TOKa
OT MMHMManbHbIX 3HaveHu (DC: 5A / AC: 10A / MMA: 10A) po Toka, Bbl6paHHOro MOSb30BaTENEM
(Tabno).
B pexume TIG annapat paboTaeT TONbKO B 2X-TaKTHOM pexume (pexum 2T). K ToMy xe yBenuyeHvne u
3aTyxaHue TOKa He perynvpyloTcs annapaTtoMm (HeaewcTBylowme dyHKUMKM), @ NOonb30BaTeNeM C NMOMOLLbIO
neaanu.

B pexxuvMme spot ynpaenieHre neaasnblo 3aMeHsIET ralleTKy ropesikv (MonoXKeHWe neaany He BIKSIET Ha TOK).
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NB (OTHOCUTEJZIbHAA NPOAOJDKUTEJ/IbHOCTb BKJ/TFOMEHUA)

« OnucbiBaeMbIin annapaT MMEET BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTUKM TUMa "NocTosiHHbIN ToK". MB%, cneays Hopme
EN60974-1 (@ 40°C B TeyeHne 10-MMHYTHOIO UMKNIA) yKalaHbl B Tabnumue :

TIG 20 7FV (230B) /208 TIG 207 FV (110B)
i AC i DC E i AC i 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

MpuMeYyaHue : UCMblTaHMsl Ha HarpeB NPOBOAWINCL MPU KOMHATHOWM TeMmnepaTtype v MNB% npu 40 °C 6binn
onpeaeneHsl MOAeNMpPOBaHUEM.

yXxoA 3A ANMMNAPATOM / COBETDI

 ¥YXoA 3a annapaToM JO/HKEH NPOU3BOAUTLCS TONIbKO KOMMNETEHTHBLIM CNELMANUCTOM.

» OTK/IIOYNTb MUTaHWE, BLIKIOUMB M3 PO3ETKM, U MOAOXKAATb OCTAHOBKM BEHTUNSITOpA Mepes TeM, Kak
paboTaTb Haj annapaToM. BHyTpM annapaTa HanpsXeHWe 1 cuia ToKa BEIMKM M OnacHbl.

» HeobxoanMMo perynsipHo CHMMaTb KOpMyC M cayBaTb Mblib. Bocnonb3yitecb 3TUM, 4TOObI MPOBEPUTL Y
KOMMETEHTHOrO  CMEeuManuncTa KperjeHWe KOHTAKTHbIX COeAVMHEHUM C  MOMOLIbIO MHCTPYMEHTa C
N30NSILMOHHBIM MOKPLITUEM.

e PerynsipHo KOHTPONMPOBaTb COCTOSIHME MPOBOAA NWUTaHMsl. Ecnv npoBoA noBpexaeH, TO ero Haao
3aMEHUTb Y MPOW3BOAUTENS, Y CEPBUCHOM CNYXObl UM Yy KBanMMULMPOBAHHOIO CheuManucra, 4tobsbl
YCTPaHUTb OMaCHOCTb.

 BbixoaHble 0TBEpCTUS anmnapaTa He A0MKHbI 6bITb 3aC/IOHEHbI A4S CBOBOAHOMO NMPOXOXAEHUS BO3AYyXa.

BE3ONACHOCTb

AyroBass cBapKka MOXeET O6bITb OMACHONH M MPHYHHATD THKEbIE, M/IN [aXKe CMEPTESIbHbIE
PaHenns. 3anTnre cebs M OKpyIKaroLnx.
Cobsrogarire cregyrowne MHCTPYKUNH 1o 6€30MacHoCTH :

N3nyyeHne ayrm:  3awmTuteCcb C MOMOLWILID MAcKkuM CBapwumka C GunbTpamy, COOTBETCTBYHOWMMU
HopMmaM EN 169 vnu EN 379.

Aoxxab, BoAsiHOM nap, Monb3yiTech BalLyMM annapaToM B YACTOW cpefe (CTeneHb 3arpsasHeHus < 3),

BNara : POBHO MOCTaBMB €r0 Ha pacCTOsiHWWM CBbllle MEeTpa OT CBapvBaeMoii aetanu. He
MCMONb30BaTh MOA AOXKAEM WM CHEFOM.
yaap TOKoM : TOT annapaT Ao/KeH 6biTb MOAKMIIOYEH TOMbKO K ofHodasHoi poseTke C 3

NpoBOAaMM, NMPUYEM HYNIEBOM NPOBOA AO/MHKEH ObITb COEANHEH C 3a3eMneHneM. Hu B
KOeM Cfny4yae He TporaTb AeTasnum rnog HanpshkKeHueM.
MpoBepuTb, YTO CETb NMTAHMSA NOAXOAUT AN annaparTa.
MapeHusn : He nepeHocuTb annapat Hag NnogbMu UNKn npegmMeTamu.
Oxorn : Hocutb pabouyto ofexay W3 OrHeyrnopHoM TKaHW (X/10MKa, CreuwoBKU UK
[DKUHCOBOW TKaHu). PaboTaTb B 3alUMTHbIX pykaBuUax U dapTyke U3 OrHeyropHom
TKaHW. 3alMTUTb OKPYXXaloOLWMX, YCTAHOBMB OrHECTOMKWME 3alUMTHbIE 3KpaHbl WK
npeaynpeanB UX He CMOTPETb Ha Ayry v cobnoaaTe AOCTAaTOYHYIO AUCTaHUMIO.
OnacHOCTb no)capa : YCTpaH/Tb BCe BO3raparowmecs npeameTbl 3 paboyero npoctpaHcTea. He paboTtaTtb
B MPUCYTCTBMU BOCMIaMeHsoLWwerocs rasa.
UcnapeHus : He BabIxaTb rasbl M ucnapeHus npu cBapke. Ecnn Bapute B NOMeLLEHUM,
MCNONb30BaTb annapaTt B XOPOLLIO NPOBETPUBAEMOM MECTE C BbITSXKKOMN.
HOononHutenbHble  Jliobas cBapka :
Mepbl - B MECTax C NOBbILLIEHHON OMaCHOCTBIO 3/IEKTPUYECKOrOo yaapa,
NPeAOCTOPOXKHOCTU: - B 3aKPbITblX NMOMELLEHNSIX,
- B MPUCYTCTBME BO3rapaeMblx Un B3pbiBOOMACHbLIX BELLECTB,
BCEraa Ao/mKkHa 6biTb 0aobpeHa "OTBETCTBEHHBIM CNELMANNUCTOM" 1 BbIMOMHATLCS B
NpUCYTCTBME NtoAEN, CNOCOBHBIX OKasaTb NEPBYHO NMOMOLLb.
HeobxoauMo wncnonb3oBaTb TexHUYeckMe CpeacTBa  3aliMTbl, OMUCaHHble B
TexHuueckon Crneumndmkaumm CEI/IEC 62081.
CBapka B BbICOKO PaCrofioKEHHOM 30He 3arpelleHa, KpoMe Kak Ha obe3onaceHHbIX
pabouunx nioLaakax.
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Jlrogu, MMeroLMe KapANOCTUMYISITOPbI, A0/HKHbI CMPOCUTb COBETA Bpaya nepepj TeMm,
KaK MCNoJIb30BaTb 3TU annaparbl.
Annapar He’sb3sl UCNO/1b30BaTb A1 OTTaUuBaHUA KaHaNIU3aUWi.
B pexxume TIG, nepeMeLlaiiTe rasoBblii 6an10H, cobnrogas Bce Mepbl NPeAoCTOPOIKHOCTH, T.K.
CyLLLeCTBYET ONMACHOCTb, €C/IM 6JIJI0H WM BeHTW b 6aJ17I0Ha NOBPEXXAEHbI.

AE®EKTbI / X MPUYUHDbI / UX YCTPAHEHUE

TemnepaTypHoro aedekral

AedekTbl MpuynHbI YcTpaHeHue
Annapat He BblAaeT ToKa, U MNMopoxaaTb, KOrAa 3aKOHUYUTLCSA BpeEMS
P A ! Bknouunace  TeMmnepaTypHas AOXAATH, KOTA P
roput  Xentag  flaMmnpuyka OXNaXaeHys, TMNPUMEPHO 2  MWH.

3a-lnTa annaparta.

Jlamnoyka rMoracHer.

DKpaH ropuT, HO annapat He
BblAaeT ToKa.

0117
He

Kabenb 3axuMa Maccol
AepxaTtenss  anekTpoaa
NOAK/IIOYEH K anrnapary.

[MpoBepuTb NOAKNIOYEHNS.

Bo BpeMsi BK/IOYEHWUS 3SKpaH
noka-3bizacT [REB TeueHUM

HanpshkeHne BHe npeaena 230
B +/- 15% ana 208, n 85 B —

MpOBEPUTb 3NIEKTPUYECKYIO MPO-BOAKY.

ofHOM CeKyHAbI 3aTeM
A YRAB!, 2658 ans 207 FV.
BbIK/IIOYaETCS.
Mcnonb3oBatb BO/Ib)paMOBbIi
3NEKTPOA NOAXoAALero pa3mepa
ecdekT BOSIb(hpaMoBOro
fed ®p Micnonb3oBaTb MpaBUIbHO  MOArOTO-
aneKkTpoaa " o
HectabunbHas ayra. B/IEHHbLIN BOSIbPAMOBBIN 311EKTPOA
Mpun cnabom Toke — yBennybTe YacToTy
CnvwkoM  cunbHas  nogaya
CHM3nTb nogavy rasa
rasa
30Ha cBapkw. 3alMTUTb 30HY CBapPKN OT CKBO3HSIKOB.
Bonbdpamosbin anekTpoa YBenuuuTb ANUTENBbHOCTb  MPOAYBKU
OKWUC-NAeTCA M TyckHeeT B | [ledekT npoayBkum ra3a B |rasa

KOHLIe CBapKu. KOHLIe CBapKu. Mposeputb n 3aBUHTUTb BCE
coeAvHeHUs ra3oBoro 6annoHa
[poBepbTe, 4YTO  3aXWM  Macchbl
NOAKITIOYEH K +

DneKkTpoa NNaBuTCS Owwnbka nonspHoOCTK
3HauMTenbHbI  6anaHc,  C/IMLIKOM

HU3Kaa 4acCToTa
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@ DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que les postes de soudure TIG 207FV-208 sont fabriqués conformément aux exigences des directives
Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.
Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008, EN
60974-10 de 2007.
Le marquage CE a été apposé en 2007.

@ DECLARATION OF CONFORMITY

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

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

(D KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklért, dass beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
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 (berein.
CE Kennzeichnung: 2007

@ AEKJIAPALIUSA COOTBETCTBUA

GYS 3aaBnseT, 4To cBapoyHble annapatbl TIG207FV/208 npousseaeHbl B COOTBETCTBMM C ANPEKTUBAMM EBpOCOIO3a
2006/95/CE o HM3KOM HanpsbkeHun ot 12/12/2006, a Takxe ¢ anpektneamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBEHO B COOTBETCTBMM C cornacoBaHHbiMM HopMamn EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2003 r..

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2007 r.

01/04/10 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges h“" A MBS
53941 Saint Berthevin i o ’

GARANTIE FRANCE

« La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (piéces 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 pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

Aprés 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)243 01 23 75 Tél: +33 (0)2 43 01 23 68

GARANTIE - DEUTSCHLAND
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TIG207FV & 208 AC/DC

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12
Monate nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den
Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz
von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unveréandert.
Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StoBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird flir Verschleiteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.
Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den
Riickversand an den Fachhandler.
PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS /ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANACHbIE AETAJIN

[ N° | Désignation | Ref. |

1 @ Cordon secteur @ Power supply cord @ Netzzuleitung @ Corddn de alimentacion 21491 (208)
@ Cetesoit wHyp 21480 (207)

2 @ Carte électronique Principale @ Main Electronic Board @ Hauptplatine @ Tarjeta electrdnica 97151
principal @ OcHoBHas aneKTpoHHas Nnara

3 @ Carte HF @ HF Board @ HF Platine @ Tarjeta HF @ Mnata HF 97059

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

5 @ Carte contrdle puissance @ Power control board @ Stromreglerplatine @ Tarjeta control de 97154
potencia @ MnaTta KOHTPONS MOLWHOCTY

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

7 @ Ensemble électronique primaire & Primary elctronic set @ primérer Elektronikreis @ Conjunto 97152
electrénico primario @ KoMMAeKT NEPBUYHON 3NEKTPOHMKM

8 @ ensemble électronique secondaire @ Secondary electronic set @ sekundérer Elektronikkreis @ 97051
Conjunto electrénico secundario @ KOMNIEKT BTOPMYHOW 31EKTPOHUKU

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
TpaHchopmaTop HF

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

12 | @ Bouton codeur incrémental @ Encoder Button @ Einstelldrehknopf 73096+73097
@ Botdn de incrementacién @ Kxonka avddepeHumanbHoro wudpaTopa

13 | @ Douilles @ Connectors @ SchweiBkabelbuchse T50 @ Conectadores @ KoHHekTopb! 51461

14 | @ Connecteur gachette @ Trigger connector @ Brennerbuchse @ Conectador gatillo @ KonHekTop 51127
KypKa

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

16 | @ Grille ventilateur@ Fan frame @ Ventilatorgrill @ Rejilla ventilador @ Peinerka BeHTMNATOpa 51010

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

18 | @ Clavier @ Keyboard @ Tastenfeld @ Teclado @ KnonoyHoe ycTpoicTso 51918
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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TIG207FV & 208 AC/DC

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

A

Vv

Hz

F

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA —
Manual Metal Arc @ Electrode welding (MMA
— Manual Metal Arc) @ SchweiBen mit
umbhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) &
Soldadura con electrodos refractarios (TIG —
Tungsten Inert Gas) @ PyuHas ayrosas
csapka (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 such places.
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdéhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die
SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen
Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la
soldadura en un entorno que comprende
riesgos de choque eléctrico. La fuente de
corriente ella misma no debe estar situada
dentro de tal locales. @ MoaxoauT ansa
CBApKW B CPeAe C MNOBbILIEHHOW OMacHOCTbIO
yZapa 3neKTpUyecknM TokoM. TeM He MeHee
He cneayeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKA B Takue
NoMeLLEeHnS.

IP23

@ 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  Kbérpern mit  einem :
Durchmesser> 12,5mm und gegen :
Spriihwasser 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% i
3almiieH NpoTMB  AOCTYna |
TBepAbIX Ten AnaMmeTpoMm >12,5MM K OnacHbIM |

horizontal) @

yacTaMm 1 oT BoAbl (30% ropmsoHT.)

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

@ Courant de soudage alternatif @ Alternative |

welding current @ einstellbarer Wechselstrom
® Corriente de soldadura alterna @
MepeMeHHbI CBAPOYHbIN TOK

@ Geeignet fir

.................................................. ]

............... i

> sion

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou
60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz
@ Einphasige Netzversorgung mit 50 oder
60Hz @ Alimentacion eléctrica monofasica 50
0 60 Hz @ OgHodazHoe HanpskeHne 50 nnu

Uo

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

U1

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

Ilmax

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

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
Maximum effective supply current @
Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacion efectiva maxima @
MakcmManbHbIN 3DEKTUBHbIN CETEBOW TOK

EN60974
-1

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @
The device complies with EN60974-1 standard
relative to welding units @ Das Gerat
entspricht der Norm EN60974-1 fiir
SchweiBgerate @ El aparato estd conforme a
la norma EN60974-1 referente a los aparatos
de soldadura @ AnnapaT cooTBeTcTBYET
Bponelickolri Hopme EN60974-1

=P D=

@ Convertisseur monophasé
transformateur-redresseur @ Single phase
inverter, transformer-rectifier @ Einphasiger
statischer Frequenzumformer/ Trafo/
Gleichrichter & Convertidor monofasico
transformador-rectificador @ OgHodasHbIi
WHBEPTOP, C TpaHcdopMaumen
BbINPSIMIEHNEM.

...%

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty

cycle at ..% @ X : Einschaltdauer ...% &
X : Factor de funcionamiento de ...% @ X
: MpOAOMKUTENBHOCTL BKIOYEHUS ...

12

...%

@ 12 : courant de soudage conventionnnel
correspondant @ I2 : corresponding

conventional welding current @ I2 :
entsprechender SchweiBstrom @& 12 :
Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,
COOTBETCTBYOLME X*

u2

..%

@ U2 : Tensions conventionnelles en
charges correspondantes @ U2 :

conventional voltages in corresponding load
@ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @&
U2 : Tensiones convencionales en carga @
U2 : COOTBETCTBYIOLLME CBAPOYHbIE
HanpsHkeHus*




TIG207FV & 208 AC/DC

@ ConepXMT BCTPOEHHbI BEHTUNATOP !

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

conforme a las normas europeas. @ |
YCTpOWCTBO ~ COOTBETCTBYET ~ €BPOMENCKUM |
HopMam _ o ___. .

@ Conforme aux normes GOST (Russie) :
@ Conforms to standards GOST / PCT i
(Russia) @ in Ubereinstimmung mit der Norm |
GOST/PCT i
® Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) |
@ MpoaykT cooTBETCTBYET CTaHaapTy Poccumu |

|

e e —

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

|

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou
une explosion. @ Caution, welding can result
in fire or explosion.@ Achtung : SchweiBen
kann Feuer oder Explosion verursachen @
Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosion. @ BHumanue! CBapka MoxeT
BbI3BaTb MOXap Wiu B3pbIB.

_____________________________________ pu——

@ Mise en veille/mise en marche @ :
standby/On @ Standby / Einschalten @ i
standby/ puesta en marcha @ i
Bknountb/Pexknm oxmaaHms ]

2 | oo

17 kg 20,6 kg

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est
constitué par la prise secteur en coordination
avec l'installation électrique domestique.
L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de
la prise. .@ The mains disconnection mean is
the mains plug in combination with the house
installation. Accessibility of the plug must be
guaranteed by user. @ Die
Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen
des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz.
Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang
zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El
dispositivo de desconeccién de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en
coordinacion con la instalacion eléctrica
domeéstica. El usuario debe asegurarse de la
accesibilidad del enchufe. @Cucrema
OTK/ItOUEHMS1 6e30MacHOCTM BKJIOYAETCS Yepe3
CETEBYIO LUTENCENbHYO PO3ETKY
COOTBETCTBYHOLLYIO AOMALLHEN 3N1EKTPUYECKON
ycTaHoBKe. [Nonb3oBaTenb A0/MKEH yoeanTbCs,

Al

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction
avant utilisation @ Caution ! Read the user
manual @ Achtung : Lesen Sie die
Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las
instrucciones de utilizacion. @ BHumaHue |

@ Produit faisant l'objet d'une collecte
sélective- Ne pas jeter dans une poubelle
domestique ! @ Separate collection required —
Do not dispose of in domestic waste bins @
Produkt fir selektives Einsammeln. Werfen Sie
diese Gerate nicht in die hausliche Miilltonne.
@ Este aparato es objeto de una recoleccion
selectiva. No debe ser tirado en en cubo
domeéstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHou
yTunmsauum. He BbibpackiBaTh C 6bITOBLIMM

oTXoAaMu.

[

24,6 kg

30,2 kg
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FACADE ET BRANCHEMENT / FRONT AND CONNECTIONS / FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE / CARA
DELANTERA Y CONEXIONES / NEPEQHAA NAHEIb U NOAK/THOMEHUE
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@ Bouton de mise en marche/ veille
@ Standby button oe] Standby Taste
@ Boton de espera @ Khonka

desvanecimiento TIG @ MoTeHumomeTp

@ Potentiometro de reglaje del tiempo de

DEryNIMpOBKY BpEMEHM CHkeHUs Toka TIG

@ Connecteur de raccordement:

BKIIOUTh/BLIKITIOUNTS

@ Afficheur + indicateur d’unités

@ Display + unit indicators

@ Digitale Anzeige @ Ppantalla + indicador

de unidades @ [vcnneit + uHamkaTop
eanHnL

raza TIG

@ Bouton de réglage du temps de Post-GAZ
TIG @ TIG - Post-gas time setting button o]

WIG — Gasnachstromung- Einstelltaste e<)
Botdn de reglaje del tiempo de Post-GAZ TIG

KHomMka perynnpoBk1 BpEMEHU NpoayBKu

TIG : Connecteur de puissance

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

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp
@ Anschlussbuchse:

WIG: Brenner

@ Bouton de sauvegarde des paramétres TIG
@ 116 parameters save button

@ WIG Parameter Speichertaste @ Boton de
salvaguarda de los parametros TIG

@ Kuonka CcoxpaHeHus napameTpos TIG

proceso de soldadura
@ Khonka Bbl6opa cnocoba cBapku

@ Bouton de choix du procédé de soudage
en] Welding mode choice button @ wahltaste
fiir SchweiBmodus @ Botén de eleccién del

MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
® Conectador de enlace :

TIG : conectador de potencia

MMA : porta-electrodo o pinza de masa

KoHHekTop:

@ Bouton de rappel des paramétres TIG @
TIG parameters recall button @ wiG
Parameter Abruftaste @ Botén de llamada de
los parametros TIG @ Kronka HanomMuHanms
napameTpos TIG

gachette TIG @ parameters setting

@ Voyant de defaut thermique perynvposaHis TIG

@ Bouton de choix du comportement de la

multifunction knob @ WIG Taktwahltaste @&
Botdn de eleccidon del comportamiento del

gatillo TIG @ Kronka Bbl6Opa KYpKOBOrO

TIG : KOHHEKTOp MOLLHOCTH
MMA: ans pgepxarens anekTpoaa un 3axuma
MacChbl

@ Connecteur de raccordement:

TIG : Pince de masse torche

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

@ Thermal default light @ Thermische
Warnleuchte '@ Indicador luminoso de defecto
térmico @ Namnouka TepMuUyeckoro aedexra
@ Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG

@ 116 - Pre-gas setting button @ wiG -

parametres @ parameters setting
multifunction wheel Parameterwahl-
Drehknopf (E<)

TyMESIEp 1S PErY/IMPOBKM MapamMeTpoB

@ Molette multifonctions de réglage des

Rueda multifuncional de reglaje
de los parametros @ MHOrodyHKL MOHaNbHbI

TIG : torch earth clamp
MMA : electrode holder or earth clamp
“+"Anschlussbuchse:
WIG : Brennermasseklemme
MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
@ Conectador de enlace:
TIG : Pinza de masa antorcha

Gasvorstromung- Einstelltaste @ Boton de

reglaje del Pre-gas TIG @ Kronka
perynvpoBky nogayn rasa TIG

@ Bouton de réglage du temps de montée du

courant-TIG @ TIG - Current increasing time
BapuaHToOB cBapku TIG

@ Bouton de choix des options de soudage
TIG @ TIG welding options button @ WIG
SchweiBwahltaste @ Botén de eleccién de las
opciones de soldadura TIG @ kronka Bblbopa

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

TIG : ang 3axvMa Maccbl ropesnku

MMA: ans aepxxaTens 3neKTpoaa unu 3axuma

Macchl

setting button @ wiG - Stromanstieg-
Einstelltaste @ Botén de reglaje del tiempo de
subida de la corriente - TIG KHonka
perysiMpoBK/ BpEMEHW yBennyeHns Toka TIG

@ Bouton de réglage de la fréquence-TIG

pulse @ Pulse TIG - Frequency setting button -DC

@ Bouton de sélection du soudage TIG AC —
pc @ Welding TIG AC-DC Selecting knob @
Betriebssystemauswahl (TIG AC/ DC)  E<)
Boton de seleccion de soldadura TIG AC — DC
@ Kronka HacTpoiku Beibopa ceapku TIG AC

@ TIG : connecteur gachette torche

@ TIG : torch trigger socket

@ WIG : Brenneranschlussbuchse

@ TIG : conectador gatillo antorcha
TIG : KOHHEKTOD KypKa ropenku

@ Raccord gaz @ Gas connection

@ puls WIG - Frequenz Einstelltaste @
Botodn de reglaje de la frecuencia - TIG pulse

KHonka perynvpoBku YactoThl TIG pulse

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

MMA setting button @ Zweiter SchweiBstrom AC / AC Easy)

@ Bouton de réglage balance (tig AC / AC
Easy) @ Balance setting knob (tig AC / AC
Easy) oe] Balanceeinstellungstaste (Tig AC /
AC Easy) @ Boton de ajuste balanza (tig AC /
AC Easy)@ KHonka HacTpoliku 6anaHca (tig

/ Hot Start MMA Einstelltaste @ Boton de
reglaje de la corriente fria TIG/ Hotstart MMA

KHonka perynupoBku cinaboro Toka TIG/
Hotstart MMA

@ potentiométre de réglage du temps

Frequence setting knob (Tig AC)

e Frequenzregler (Tig AC)

@ Botén de ajuste frecuencia (Tig AC)
@ Kuorka HACTPOMKkK yacToThl (Tig AC)

@ Bouton de réglage fréquence (Tig AC) @

@ Gasanschluss @ Conectador gas @
lMoakntoyeHe rasa

-
@ Connecteur commande & distance @
Remote control connector @
Fernsteuerunganschluss ® Conector mando a
distancia @ KOHHEKTOp AMCTaHLUMOHHOro
npaBfieHNs

@ Raccord eau torche tig.@ Water cooled tig
torch connector @ WIG Brenneranschluss &

Conexion agua antorcha tig R MoakntoyeHne
MKNAKOCTU K ropesnke Tig

évanouisseur TIG @ TIG — Down slope time
setting potentiometer @ wiG -
Stromabsenkung Einstellpotentiometer
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