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TIG 207 FV /TIG 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 systeme de refroidissement liquide intégré. Le TIG 207FV-208 peuvent
étre équipés d'une commande a distance manuelle ou pédale. lls 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 électrogenes.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. lls doivent étre reliés a une installation
électrique 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre pour le TIG 208. Le TIG 207FV dispose d'un systeme « Flexible
Voltage », il s'alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60
Hz).Le courant effectif absorbé (11leff) est indiqué sur l'appareil, pour les conditions d'utilisation
maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec
le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour
permettre une utilisation aux conditions maximales.

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 I'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 uniquement en phase de soudage, puis s'arréte aprés refroidissement.

Ces appareils sont de Classe A. lls 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

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

e 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
[Qrew _ tum ™
[O=" 1. sélectionner le mode MMA w=¥ 2- Sélectionner le courant désiré grace au potentiometre

o

\ e s

Hot start ajustable
Le Hot Start est réglable de 0 & 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 207 FV /TIG 208 AC/DC

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

& .LU-# 1- Cliquer et maintenir appuyé
{7y~ 2- Sélectionner I'Arc Force souhaité.
SOUDAGE TIG
Choix du type d'amorcgage

G- HE G-

]:0: —8:.:" 1- Sélectionner votre amorgage LIFT ou HF

Touch P Switch J_‘; Lift J 1- Toucher I'électrode sur la piéce & souder
Wkt 2- Appuyer sur la gachette

—<ls—p 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 + potentiometre.

Mode 2T

& £
: 1- Appui et maintien gachette: Prégaz, montée en courant, soudage
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 I'amorcage. Pour faciliter le
,Q ;Q { /\ positionnement de ['électrode, un courant faible est fourni, agissant
; ' : comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
! ' 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'ad la consigne
‘N m affichée, soudage
3- Appui géachette : évanouissement jusqu'au courant de faible intensité
o] (@] 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 potentiometre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiometre actifs, bouton « bas/courant froid » inactif.

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

,(f,, 4,4 . comme un faisceau lumineux. (= Adjust Ideal Position).
"Q N . /\ 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'au courant “chaud"”

'
A ' de soudage (consigne affichée) o
! i . . NP I a répéter
‘0 I impulsion bréve : passage au courant froid (% 1). 2 souhait
- 0- impulsion bréve : retour au courant "chaud".
== (@ 3- Appui gachette : évanouissement jusqu'au courant de faible intensité
de départ (pour une bonne fermeture du cratére).
4- Relachement géachette : arrét du courant puis post gaz.
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TIG 207 FV /TIG 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% & 100%
de la valeur affichée.

Options de soudage

Non disponible en 4T LOG

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

En mode pulsé, vous pouvez régler :

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

- la fréquence de soudage (de 0.2 Hz & 20Hz en DC / de 0,2 Hz & 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 paramétres

™~ Le prégaz permet, avant amorcage, de purger la torche et la zone proche du début de cordon

Press
& 5‘“;' de soudage. Il améliore aussi la régularité de I'amorgage.
=" Conseil :Plus la torche est longue et plus il faudra augmenter cette durée. (0,15 s/m de torche)

~

Press

&

Tum
==" Temps nécessaire pour évoluer du courant minimal au courant de soudage.

)

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

configuration de soudage.

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

Press

&‘ . La fréquence de pulsation est le nombre de cycles (1/2cycle courant chaud 1/2 cycle courant
5-" froid) effectués par seconde.

=

&’E\La fréquence AC est le nombre d'alternance par seconde

-f_?;z}ConseiI : plus le courant est faible (pieces fines), plus il est utile de monter en fréquence. A
contrario, lorsque le courant est important il est préférable d'utiliser des fréquences faibles.
Pour 1>100A, F(Hz) < 100 Hz.
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TIG 207 FV /TIG 208 AC/DC

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 ».

ﬁ/ I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations lors du
refroidissement de la piéce en fin de soudure.
Conseil : Augmenter la durée si la soudure a I'air sombre.
(Pour base : 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)
Nb: A tout moment vous pouvez vérifier vos réglages en appuyant simplement sur le bouton du 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 I'onde positive I'oxydation
est brisée. Durant I'onde négative I'électrode se refroidit et les piéces 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.

Fréquence haute  Fréquence faible
La fréquence permet d'ajuster la concentration de l'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 parametre se régle automatiquement en
fonction du diamétre 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 Gachette Processus TIG
% *
HF |[TIG Lift] 2T 4T |4T log @ @ @ @ Balance
Pré-gaz Post-gaz
. . . . . . . . . . . . .
TIGDC/AC * w (unique- (unique- | (unique-
Normal ment ment ment
en 4T log) enAC*) | enAC)
. . . . . . . . . . . . .
TIGDC/AC * 0 (unique- | (unique-
Pulse ment ment
en AC*) en AC)
. . . . . . . . - . .
TIGDC/AC * (1 moyen) (unique- | (ynique-
Easy Pulse ment ment
en AC*) en AC)
SPOT
(uniguement . . . . .
en DC)

*: En AC Easy, la fréquence et I'upslope sont inaccessibles, ils se réglent automatiquement.
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Mémorisation et rappel des mémoires
Vous disposez de 5 mémoires pour stocker et rappeler vos parameétres 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) @

LOADING 1- Appuyer sur le bouton
Press1”  ___ ,SelectP1/P5 2-"In" pendant 1 seconde.

(i M ’“:l HJ Tant que l'affichage indique "In" I'action peut étre annulée

— 3-Au dela dune seconde [lafficheur indique un numéro de
programme (P1 a P5), tout en maintenant le bouton appuyé tourner
la molette pour définir I'emplacement mémoire puis lacher le bouton,
vos parametres sont mémorisés.
Rappel d'un programme @

FACTORY PARAMETERS Restauration des parametres_« usine »

RESET 1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.

() BackTomImAL [] 2- L'afficheur affiche Ini o ) _

\Press 3” == Tous les programmes sont supprimés (les parameétres usine sont
restaurés sur les 5 programmes+ parameétre de démarrage).

Combinaisons conseillées

+ Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse Débit
T fom = @ fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
(@) 0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
O 130-160 2,4 11 7-8
4 Courant (A) @ Electrode (mm) < Buse Débit
Tini = @& fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2 2,4-3,2 80-150 24 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 trés faibles <50A. Il est normal qu'une
boule se forme au bout de I'électrode, d'autant plus grosse que le courant est élevé et que la balance est
importante

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

L = 3 x d pour un courant faible.
d L = d pour un courant fort.

L

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

2
® bouton de soudage torche 3
ou commun BP + Potentio.
@ bouton courant froid
3 O bouton de soudage torche 1
@ Curseur / potentiometre
® +5V potentiométre 10 KQ 4
5
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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 systéeme de refroidissement.

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

* simultanément avec le ventilateur.

e 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

(PEd).
Pour le cablage suivre le schéma ci-dessous.
G
TR —b D : Contact du switch
B C : Masse
. c B : Curseur
D C -—B A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : la valeur du potentiomeétre 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- Aprées 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 chague mise en route.

Fonctionnement

La commande & 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
l'intensité mini (DC : 5A / AC : 10 / MMA : 10A) a l'intensité définie par l'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 & pédale remplace la gachette de la torche (la position de la pédale n'a pas
d’effet sur le courant)
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FACTEUR DE MARCHE

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

TIG 207FV (230V) /208 TIG 207FV (110V)
& AC & DC f i AC i DC E
X% @ I max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ I max X% @ I max X% @ 1 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

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

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

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

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

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

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 'aide d’'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou

de l'arc : EN 379.

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

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

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

- dans des lieux fermés,

- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a I'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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ANOMALIES/CAUSES/REMEDES

®)

une seconde puis s'éteint.

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

Anomalies Causes Remedes
L'appareil ne délivre pas de ; } Attendre la fin de la période de
. La protection thermique du e . .
courant et le voyant jaune de X . . refroidissement, environ 2 min. Le voyant
A ) ¥ . poste s’est déclenchée. .
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 I'installation électrique.

Arc instable

Défaut provenant de I'électrode
en tungsténe

Utiliser une électrode en tungsténe de taille
appropriée.

Utiliser une électrode en
correctement préparée

tungstene

Pour les courants faibles, augmenter la
fréquence

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

Contréler 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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TIG207 FV/TIG208 AC/DC (&)

DESCRIPTION

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

e 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 (11eff) 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.

e The starting up is made by pushing on the standby button \&.
e 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.

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

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

WELDING WITH COVERED ELECTRODE (MMA MODE)

Getting Started

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

o Ensure that the welding polarities and intensities indicated on the electrode packaging are observed.
o 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

%I 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.

(press ) Tum__ 1- Press and hold the “Arc Force” button
& : .
{3, 2- Select the required setting

TIG WELDING

Select Starting Function

Orew  [@noow

_. G- LIFT _o TG - LFT

Qs [Q e Select LIFT or HF function.

Touch F Swirch ¥ || Lt | 1- Touch the work-piece with the electrode
f’ il N2 2- Press the trigger on the torch

heGoz 055 Tq—er,—y o Lift the electrode.

Trigger behaviour

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

L < | .
' 1- Press and hold trigger : pre-gas, up slope, welding
2- Release trigger : down slope, post-gas

(| 0
(@]

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

4T mode

‘<-: 4( /Q’ 4 1- Press trigger : Pre-gas, followed by start. In order to make
' ' ! positioning the electrode easier, a low current is supplied acting like a
! ' light beam. (=Adjust Ideal Position)
Lmn—' m 2- Release trigger : Up-slope until the displayed instruction, welding
e 3- Press trigger : Down-slope to low current (allows good closure of
o] [@ ] 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
4. ,(, I(f 4?4 At electrode positionning easier, a low current is supplied, acting like a
\ ¢ —t ' [ light beam. (=Adjust Ideal Position)
- 2- Release trigger : elevation of the current to the "hot" welding
‘0 M- current (displayed instruction)
S short impulse : shift to cold current (%l) }To repeat
s 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

res | (Tum * The pre-gas provides protection for the area where the welding pool will be formed. It also
—— . . . .
“ 7% improves stability when the welding arc is created.

==~ Advice : the longer the torch lead, the longer the time needed (0.15s/Meter of lead)

Turn

N~ . .
k{) Time needed to go from minimum current to welding current.
=4 = _*

—F  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.

e
e The pulse frequency is the number of cycles (¥ cycle of hot current, ¥z cycle of cold current)

& =t -
{_J ,made in a second.

m T
& 5“" 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 1> 100A, F (Hz) 100 Hz)

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 »

(xn ™ Selected as a percentage of hot current : the colder the current, the cooler the welding piece
& 73" will stay during the welding process.
A
12/64



TIG207 FV/TIG208 AC/DC (&)

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

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

Weldlng
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 4T |4T log @ ® @ @ @ Balance
Pre-gas Post-gas
TIG DCIAC . . . . . . . . . . . . .
Normal * ) (only in (only in (only in
4T log) AC*) AC)
TlG DC/AC . . . . . . . . . . . . .
* ) (only in (only in
Pulse ACH) AC)
TIG DCIAC . . . . . . . . 'Y . .
% | caverage Iy (onlyin | (only in
Easy Pulse AC*) )
SPOT
) . . . . .
(only in DC)

*: 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.

MEMORIES (5 PROGRAMS) JRIAIN3 @
LOADING 3- Press the button

4- "In" is displayed after 1 second.

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

5- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
keeping the button pressed, turn the wheel to select the memory

lP EJ number. Release the button to store the parameters.
—/

RECALL Press 1" +$elect P1/P5
———— i

Recall a_set-up
Proceed as above but after pressing the @ button

FACTORY PARAMETERS
RESET

() BackTOINImTIAL []

Press 3"

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).

Recommended combinations

4 Current (A @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
T mm = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
Q 0,5-5 10-130 1,6 9.8 6-7
a] 4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 Current (A @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate
T mm = @ wire (filler metal) (Argon L/mn)
1-2,4 50-90 1,6 9.8 6-7
4 2432 80-150 24 9.8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Electrode grinding
On.TI1G AC. made

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 T1G DC mode

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

d L = 3 x d for a low current

L L = d for a strong current

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

2
l_ 3
® 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)

=2>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:
e Simultaneously with the fan.
e 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.
G

TR o D : Switch contact
B C : Earth
£ c B : Cursor
D C B A:+5V
Ref.045699 External view A Nb : The Potentiometer value must be 10 KQ

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

Functions

The remote control enables the 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)
= N o — = N pc iy
X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 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% 7J,5£/b
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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.

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

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

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

o 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.

16/64




TIG 207 FV /TIG 208 AC/DC

@

TROUBLESHOOTING

Symptom

Causes

Remedies

The device does not deliver any
current and the yellow thermal

default Iightf is on.

Thermal protection is on.

Wait for the end of the cooling

period, approx. 2mins. The Iightf
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 fiir ein Markengerat der Firma GYS entschieden haben und danken Ihnen fur
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-Schweillinverter zum Gleich- und
Wechselstromschweilen. Zudem verfiigen die Maschinen tber einen E-Hand-SchweiBmodus (MMA), in dem
alle géngigen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basischen Elektroden verschweil3t werden kénnen. Die Ausfiihrung
TIG 208 HF AC/DC enthalt ein integriertes Wasserkuhl-System

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

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

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

NETZANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

e 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 verfigen Uber die «Flexible Voltage» Technologie, die den Anschluss der Gerate an jedes
Stromnetz von 85V bis 265V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene Strom (l11eff) wird am Gerat
angezeigt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder
Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim Schweilen bendtigen, Ubereinstimmen. Um eine
maximale SchhweiBleistung zu erzielen, missen Sie gegebenfalls auf einen geeigneten 25A Stecker
wechseln.

e Zum Starten driicken Sie auf die Standby- Taste @
« Das Gerat hat einen Uberspannungsschutz, welcher das Gerét beim Uberschreiten (265V) der zuléssigen

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

e Im MMA- Modus lauft der Ventilator ununterbrochen. Im TIG- Modus startet der Ventilator nur in der
Schweilphase und stoppt, wenn das Geréat abgekihlt ist.

e Diese A-Klasse Gerate sind fur den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet und
entsprechen der Norm CEl 61000-3-12. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische
Vertréglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das Geréat nicht in Rdumen, in denen sich in
der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét leiten kénnen.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (MMA)

Netzanschluss und Hinweise
o SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an
o Beachten Sie die SchweiRpolaritdten und angegebenen Stéarken auf den Elektrodenpackungen
o Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Schweil3gerét nicht in Gebrauch ist
Integrierte Schweil3hilfen
Das Gerét ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der Schweil3eigenschaften ausgeristet:
Hot Start: Erhoht den Schweil3strom beim Zunden der Elektrode und ist einstellbar
Arc Force: Erhoht kurzzeitig den Schweistrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode
‘ am Werkstiick wahrend des Eintauchens ins Schweilbad wird verhindert
Anti-Sticking: Schaltet den Schwei3strom ab. Ein mégliches Ausglihen der Elektrode wéahrend des
oben genannten, moglichen Festbrennens wird vermieden
Auswahl der Ziundungsart und Schweif3stromeinstellung

O e-re
O Tis- Ut .
e ElektrodenschweilBmodus MMA auswéhlen

Mit Potentiometer den gewiinschten
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- gewilnschten 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 gedriickt halten,
2- gewiinschten Arc Force wahlen.

WIG SCHWEISSEN

Auswabhl fur den Start

Orew  [@noow
-3“: = Zwischen Kontaktziindung (LIFT) oder HF Start wahlen.

v

Touch F Swirch ¥ || Lt | 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriithren
t’ i a e 1 2- Taster driicken

3- Brenner hochheben.

Pra Goz 0,58 |g— <15 —p

Elektrode ist nicht nétig.
Brennertaster
Die TIG 207FV/208 Geréate ermitteln automatisch, welcher Schweissbrenner angeschlossen ist.

Anschlielbare Schweilbrenner mit : Start/Stopp Taste; Absenkstrom Taste; Poti- Stromregler; doppeltem
Poti- Stromregler

2Takt Modus

1- Brennertaster druicken und gedruckt halten: Gasvorstrémung ->
Stromanstieg -> Schwei3en
2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstrémung.

Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung Uber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- Schweil3strom) Taster inaktiv.

4Takt Modus

1- Brennertaster driicken: Gasvorstrdomzeit beim Starten. Um die

,Qr JQ' /( 4 Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein leichter Start-
: ' ! Strom initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal
! h X Position).
'-ﬂ-—' m 2- Brennertaster loslassen: Stromanstieg bis festgelegter Wert in der
Anzeige erscheint -> Schweilstart.
[@mur] (@7 ] 3- Stromabsenkung auf Start-Strom Intensitat (fiir einen sauberen

Abschluss der Schweifnaht ohne Kraterbildung
4-  Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die
Gasnachstromung.

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

19/64



TIG 207 FV / TIG 208 AC/DC

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 Schwei3strom (20%
bis 70 % des Schweillstroms) zur Folge hat.

1- Brennertaster driicken: Gasvorstromung beim Starten. Um die

4{ 4 &- &,Q 4. Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein min. Start-Strom
'

. . : initiiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert (= Adjust Ideal Position).
A | ! 2- Brennertaster loslassen: Erhghung des Stromes auf einen

' '_ eingestellten SchweiRstrom (Wert wird im Display angezeigt)

_'i' lil kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten Schwei3strom (%l)

kurzes Antippen: zurtick zum ersten Schweilstrom (beliebig
wiederholbar).

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

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

Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung Uber Brennerpoti aktiv

Zweitstrom (%- Schweistrom) Taster aktiv

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

Die Start/Stopp Taste behélt dieselbe Funktion wie bei 2Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste ermdglicht,
wenn sie gedrickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%l). Mit dem Strompoti andert man den Absenkstrom
zwischen 50% und 100% des eingestellten Schweil3stroms.

SchweilRoptionen

Puls Modus

Nicht verfugbar im 4Takt Log Modus.

Beim Puls-Modus wechselt der SchweiRstrom zwischen einem hohen und einem niedrigen, einstellbaren
Wert. Beim Verschweien der Werkstoffe im Puls-Modus wird der Temperaturanstieg begrenzt.

Folgende Einstellungen sind im Puls-Modus mdglich:

- Zweitstrom (20% bis 70% des Schweil3stroms)

- Schweil3frequenz (von 0.2 bis 20 Hz fur DC/ von 0.2 bis 2 Hz fur AC)
Hinweis: Schweillstrom und Zweitstromzeiten sind gleich.

Vereinfachter Puls-Modus. Den mittleren Strom einstellen, um den der Puls oszilliert (pendelt).
Die Funktion Easy Pulse regelt die Schweil3frequenz sowie den Schwei3- und Zweitstrom.

Diese Option ist nur im 2Takt Modus DC mdglich.
Mit dieser Funktion kénnen Werkstiicke geheftet werden, um sie zum Schwei3en vorzubereiten.

Parametereinstellung

Die Funkt|0n Gasvorstrﬁmung ermdglicht vor dem Schweien ein “Freibrennen” (Reinigen) des
Py ) (T Brenners und des Werkstiicks am Anfang der Schweil3naht. Die Festigkeit am Anfang der
O Schweinaht wird ebenfalls verbessert.
‘L’ Hinweis: Je langer das Schlauchpaket ist, desto langer sollte auch die einstellbare Zeit sein
(0,15 s / Meter Schlauch)

(Fum

&J’_" Bendtigte Zeit vom Start des Stroms bis zum Erreichen des eingestellten Schweil3stroms.
/) J

20/64



TIG 207 FV / TIG 208 AC/DC

Der Wert des Schwei3stroms ist von der Dicke und Art des Materials sowie von der
Schweileinstellung abhéngig.

Hinweis: Verwenden Sie fur DC 30A/mm als Richtwert oder 40A/mm fur AC und passen Sie
diesen Wert dem Werkstiick an.

P Die Pulsfrequenz bezeichnet die Anzahl der Wechsel zwischen Schweistrom und Zweitstrom (Y2
L./ .Zyklus Schweistrom, ¥z Zyklus Zweitstrom) pro Sekunde.

&

(Tum
& == Die AC Frequenz bezeichnet die Anzal der Polaritdswechsel pro Sekunde

""'“'fEmpfehlung: Héhere Lichtbogenfrequenz wird bei diinnen Blechen und niedrigem Strom

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

&_'_;1_ Die Prozentzahl des Zweitstroms gibt Folgendes an: Je niedriger der Prozentwert ist, desto

F

j \L(, weniger erhitzt sich das Werkstiick wahrend des SchweiRens.

Bei Wechselstrom ermdglicht die Balance das Verhéltnis zwischen positivem und negativem
Zyklus einzustellen. Fur weitere Informationen: Siehe Abschnitt ,Hinweise zum Alumnium
Schweilen*

Bendtigte Zeit zum Absenken des Schweillstroms auf den niedrigsten Stromwert (10A).
Vermeidet Kraterbildung und Risse am Ende der Schwei3naht.

——, Diese Funktion legt die Gas-Nachstromzeit fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde.
ﬂ&- ;._{_», Sie schiitzt Werkstlick und Elektrode vor einer mdglichen Oxidation wahrend der
\_\./_»Abkuhlungsphase.
Hinweis: Erhéhen Sie die Zeit, wenn die Schweinaht dunkel aussieht. (Basiswerte : 25A=4sec.

— 50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. — 150A=13sec).

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

Hinweise zum Aluminium Schwei3en (AC)
Grundbalance

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

Fur das Schweilen von Aluminium und Aluminiumlegierungen wird Wechselstrom eingesetzt. Dabei dient
die positive Phase zum Aufbrechen der Oxydschicht (Reinigung). Die negative Phase kuhlt die Elektrode
ab und verschweif3t die Teile miteinander. Diese Phase ist ausschlaggebend fur den Einbrand. Wenn Sie
das Verhaltnis zwischen den beiden Halbwellen durch die Balance- Einstellung &ndern, wird entweder die
Reinigung oder der Einbrand bevorzugt.
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hohe Frequenz  niedrige Frequenz Die Frequenz erméglicht die Konzentration des Lichtbogens :
Je hoher 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 moglichst den AC
Easy Modus.

Verfugbare Funktionen in verschiedenen SchweiRmodi
Unter bestimmten Modi sind einige Funktionen nicht verfugbar. Bitte beachten Sie daher die folgende
Tabelle:

Start Brennertaster WIG Modus
Do © | ® | ®| &
. Gasv Gasnach-|
HF [ WIG Lift | 2T 4T |4Tlog| or- Balance strémzeit
strom
-zeit
WIG MOdUS Ll . Ll Ll . . . Ll . . Ll Ll .
* w (nurin 4T (nurin |(nurin AC)
DC/AC log) A
PUIS TIG Ll . Ll Ll . . Ll . Ll . Ll Ll .
(nuri (nurin AC)
DC/AC * M Aoy |
EaSy PU|SE Ll . Ll Ll . . Ll . ° Ll .
DC/AC % |(Durchschni (urin | nurin AC)
tt1) AC*)
SPOT
R . . 3 . 3
(nur in DC)

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

Speicherung und Abruf der Schweil3programme
Es gibt 5 Speicherplatze, um WIG Parameter zu speichern und abzurufen. Die zuletzt eingestellten Parameter
stehen beim Wiedereinschalten des Gerates automatisch zur Verfiigung.

MEMORIES (5 PROGRAMS) Speicherung ) ) @
LOADING 1- Drucken Sie auf die folgende Taste:

2- "In" erscheint fur eine Sekunde.
Solange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang
abgebrochen werden.

RECALL 3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine
m Programmnummer von P1 bis P5. Halten Sie die Taste gedriickt und
Press L] stellen Sie am Einstellrad den gewuinschten Programmspeicherplatz
ein.
Programmabruf @
1- Druicken Sie auf die folgende Taste:

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

FACTORY PARAMETERS Wiel
RESET 1- Driicken Sie fur 3 Sekunden die Einschalttaste.

() sackToNmAL [] 2- "Ini" erscheint auf dem Display.

Press 3" Alle Speicherpléatze werden geldscht.
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Empfohlene Schwei3einstellungen

FV/TIG 208 AC/DC

4 Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Duse (mm) Gasstréomung
= @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
T mm
0,55 10-130 1,6 9,8 6-7
O 130-160 2,4 11 7-8
4 Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Duse (mm) Gasstrémung
= @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
T mm
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2 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_TI1G_AC_Modus

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

Im_T1G.DC Modus

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

L = 3 x d fur niedrigen Schweilstrom
d L = d far hohen Schwei3strom

Brennertasteranschluss
Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

® GND- Brennertaste + Potentiometer
@ Zweitstrom Taste
® Brennertaste

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

WASSERKUHLUNG (NUR FUR TIG 208 HF AC/DC)

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

Dieses System dient zur Kuihlung des WIG Brenners und funktioniert:
e gleichzeitig mit dem Ventilator.
e nur im WIG Modus (Pumpe bleibt auch bei Verwendung eines luftgekiihlten Brenners aktiv.- Achtung:
Wasserbriicke anschliessen!)
Klhlwasserbehdlter unter Zusatz von KihImittel (Kuhlerfrostschutzmittel) bis zur Markierung auffillen (1,25
L). Mischverhéltnis 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 fur eine Fussfernregelung. Diese funktioniert nur im
WIG Modus (nicht im MMA Modus). Der passende 7-polige Stecker (Zubehor Art.-Nr. 045699) ermdglicht
Ihnen den Anschluss einer Fernbedienung (RC) oder Ful3fernregelung (PED). Verkabelung siehe Zeichnung:

G
TR o D : Switch Kontakt
B C : Masse
£ c B : Regelung
D C B A:+5V
Ref.045699 External view 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 wéhlen Sie den Typ der Fernsteuerung aus:
No « RC » =» (Handfernbedienung / Remote Control)=» PEd (Fussfernsteuerung)
5- Nach 2 Sekunden blinkt die digitale Anzeige nicht mehr. Die Stromstérke in Ampere wird angezeigt.
Im Falle eines Fehlers die Fernsteuerung trennen. Mit ,,No“ zeigt das Gerat an, dass nichts angeschlossen ist.
Bemerkung : Diese Anzeige erscheint bei jedem Neustart

Fernsteuerungsbetrieb

Die Fernbedienung ermdglicht die Fernsteuerung des Schweil3stroms ab der minimalen Stromstarke (DC : 5 A
/ AC: 10 A/ MMA : 10A) bis zu der durch den Anwender eingestellten maximalen Stromstérke. In dieser
Einstellung sind alle Modi und Funktionen des Gerétes verfigbar und kdnnen reguliert werden.

In diesem Modus koénnen 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 Stromstéarke.

Im WIG-Modus arbeitet das Gerét nur in 2 Takt-Modus. Zudem werden Stromanstieg und Stromabsenkung
nicht mehr durch das Gerét 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-Schweil3geréat 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)
& AC & DC E i AC i DC E
X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 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 durfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

. Nehmen Sie regelméafig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehéduse ab und reinigen Sie das Innere
des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie regelméRig Priufungen des GYS Gerats auf seine elektrische
Betriebssicherheit von qualifiziertem Fachpersonal durchfuhren.

. Trennen Sie vor dem Offnen des GYS Gerétes die Stromversorgung zum Gerét und warten Sie bis der
Ventilator sich nicht mehr dreht. Im Gerét sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich
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. Prufen Sie regelmaRig 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.

. Luftungsschlitze nicht bedecken.

Unfallpravention
LichtbogenschweilBen kann gefédhrlich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch tddlichen -

Verletzungen fihren.

Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die

folgenden Sicherheitshinweise:

Lichtbogenstrahlung:

Umgebung:

Feuchtigkeit:

Stromversorgung:

Transport:

Verbrennungsgefahr:

Brandgefahr:

Schweil3rauch:

Weitere
Hinweise:

Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme
Schutzschirme mit Spezialschutzglasern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.

Auch in der Néhe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer mussen auf
Gefahren hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Benutzen Sie das Geradt nur in sauberer und gegen Né&sseeinwirkung geschutzter
Umgebung.

Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

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

Unterschéatzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerat nicht tber
Personen oder Sachen hinweg und lassen Sie es nicht herunterfallen oder hart
aufsetzen.

Schitzen Sie sich durch geeignete trockene Schweierkleidung (Schirze,
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.

Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom Schwei3platz und arbeiten Sie nicht
in der N&he von brennbaren Stoffen und Gasen.

Die beim Scheien entstehenden Gase und Rauche sind gesundheitsschadlich. Der
Arbeitsplatz sollt edahe gut beluftet sein und der entstehende Rauch und die Gase
abgesaugt werden.

Fuhren Sie SchweiRarbeiten

- in Bereichen mit erhéhten 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".
Schweillarbeiten an Gegenstanden in gréBeren Héhen dirfen nur auf professionell
aufgebauten Gerusten durchgefiihrt werden.

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

Stérungen Griinde Ldsungen
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 danach®.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen Schwei3strom.

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

Uberprifen Sie die Anschliisse.

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

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

Uberprifen Sie die Netzspannung.

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine  Wolfram-
Elektrode  von angemessener
Lange.

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
SchweiRvorgangs dunkel.

SchweiRumgebung.

Schitzen Sie die
Schweifumgebung vor Wind oder
Luftzug.

Zu geringe Nachstrémzeit.

Erhdhen Sie die Nachstromzeit.

Kontrollieren Sie die

Gasverbindungen.

Die Elektrode gliht

Polaritatsfehler

Uberprifen Sie, ob das Massekabel
an der ,+“ Buchse angeschlossen
ist.

Falsche Balanceeinstellung,
Frequenz zu niedrig.
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DESCRIPCION

jGracias 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 protecciéon gaseosa (argén). En modo MMA, permite soldar todo tipo de electrodo: rutilo,
bésico, acero inoxidable y hierro colado. EI modelo 208 dispone de un sistema de enfriamiento liquido
integrado. El TIG 207FV/208 puede ser dotado de un mando a distancia manual o a pedal. Funciona con una
red eléctrica monofésica 230V para el TIG 208, monofésica incluida entre 85V y 265V para el TIG 207FV.
Estan protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

e Este aparato estd 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 (11leff) estd indicada sobre el aparato, para las condiciones de uso
maximas. Verificar que la alimentacién 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.

e La puesta en marcha se hace con una pulsacién sobre el botén®.

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

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

e Estos aparatos son de Clase A y respetan la CEl 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 metdlicos conductores.

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA)

Conexiones y consejos

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

o Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos,

e Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando el aparato no esté 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

[QOrew_ (o
% 1- Seleccién del modo MMA | == 2- Seleccién de la corriente deseada gracias al potenciémetro
vt s

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.
Arc Force ajustable

El Arc Force es ajustable de de 0 a 100 % en el limite de 160A.
1- Hacer clic y mantener pulsado
2- Elegir el Arc Force deseado.

[
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SOLDADURATIG

Eleccién del tipo de arranque

Orow 2
]:Om —8“, 1- Elegir su arranque LIFT o HF

1- Tocar la pieza que soldar con el electrodo,

Tuu(hF Switch 4 Lift !
J‘ﬁl N2 T- 2- Pulsar el gatillo,

e —— 3- Levantar el electrodo.
—<ls—p

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

potenciémetro.

: /ﬂ 1- Pulsar y mantener el gatillo: Pre-gas, subida en corriente, soldadura,
:
‘0 0 2- Aflojar el gatillo: desvanecimiento, post-gas.

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

Modo 4T
a » . 1- Pulsar el gatillo: Pre-gas, seguido del arranque. Para facilitar el
‘<'£ 4 { '{ posicionamiento del electrodo, una corriente muy baja 10A esta
i ' i producida, actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
'm'_, ' 2- Aflojar el gatillo: subida en corriente hasta la consigna indicada,
EI- soldadura,
o= ] 3 Pul_sar el gatillo: desvan_ecimiento 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.
Modo 4T.Log

Este modo funciona como el modo 4T pero cuando estéd en fase de soldadura, una pulsacién 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,
,(,,, &,4 At 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

LK
‘ H
i_m,_ Pulsacion breve: paso a la corriente fria (% 1), medida del
ﬂ' Pulsacién breve: retorno a la corriente "caliente", deseo
Teun] [t 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 opcién antorcha doble mando o doble mando + potenciémetro.
El mando « alto » guarda la misma funcionalidad que la antorcha simple mando o con pulsador. EI mando
“bajo” permite, cuando queda apretado, volver a la corriente fria. El potenciémetro de la antorcha, cuando es

presente permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.
28/64
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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 elevaciéon de temperatura.

En modo pulsado, puede regular:

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

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

Este modo s6lo 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

Press ™ El pre-gas permite, antes el arranque, purgar la antorcha y la zona cerca del principio del
& 5“/"' cordén de soldadura. También mejora la regularidad del arranque.
=" Consejo: cuanto mas larga es la antorcha, mas se tendra que aumentar esta duracién (0,15s/m
de antorcha)

&

Reglaje de la corriente de soldadura

-3 El valor de la corriente de soldadura depende del espesor, del tipo de metal y de la
configuracién de soldadura.

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

pieza que soldar.

=" Tiempo necesario para pasar de la corriente minima a la corriente de soldadura.

'/f

(“Fum
& 5“" La frecuencia AC es el nimero de alternacién por segundo

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

Para 1>100A, F (Hz) < 100 Hz.

En corriente alterna, la balanza permite arreglar el entre el ciclo positivo y negativo. Para méas
informacion, referirse al parrafo especifico « particularidad de la soldadura TIG ».
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Tiempo necesario para pasar de la corriente de soldadura a la corriente minima. Evita las
fisuras y los crateres de fin de soldadura.

ooy (oo 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
¢ _+|a chapa al final de la soldadura.
Consejo: aumentar la duracion si la soldadura parece oscura.
(Para base: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec-
150A=13sec)

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

Particularidad de la soldadura TIG Aluminio (AC)

+] [+ ] +
Balanza : 20% decapado minimo 50% 60% Decapado méaximo
80% Penetracion maximal 40% Penetracion minimal

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

Frecuencia alta Frecuencia baja

La frecuencia permite ajustar la concentracién 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 posicién AC, la frecuencia se arregla manualmente. En
posiciéon AC Easy, este pardmetro 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:

Arranque Gatillo Proceso TIG
3
HF | TIG Lift| 2T 4T (4T lo @ Balance
g
Pre-gas Post-gas
TIG Normal M . . . . . . . . o . . o
(Gnicamente (s6l (s6l
DC/AC * M en 4T log) e | Ao
TIG Pulse M ° . . . . . . . . - - .
(sl (soll
DC/AC * m vasall I
TIG Easy Pulse| * M ° * . . I .d’ ; I' . . .
s6lo en 6
DC/AC *  [(1 medio) oy (S(;Ig)en
SPOT . R . . .
(s6lo en DC)

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

MEMORIES (5 PROGRAMS)

LOADING
“ere _ +f.:|:lecrp1 1/P5
P 3
Press —
RECALL

Press1” S

elect P1/P5

RESET

FACTORY PARAMETERS
(b sackToINITIAL []

Memorizacion

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

Proceder de la misma manera pero pulsando el botén.@

1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,
2- La pantalla indica Inl.
Todas las salvaguardas son suprimidas (se reafectan los pardmetros de

\Jress3 féabricas sobre los 5 programas + pardmetro de arranque).
Combinaciones aconsejadas
4 Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla Caudal
r~ = @ alambre (metal de (mm) (Argén I/mn)
i aportacién)
0,5-5 10-130 16 9,8 6-7
a 4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla Caudal
T = @ alambre (metal de (mm) (Argén I/mn)
i aportacion)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2 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

Afiladura del electro

do

El electrodo no tiene que ser afilado, excepto para corrientes muy bajas <50A. Es normal que se forme una
bola al cabo del electrodo, aln 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:

L

Conectador de mando gatillo

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

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

® comun botén pulsador +

potencidmetro

@ Boton corriente fria 1
3 ® Boton de soldadura antorcha

@ Cursor / potenciémetro 4

® +5V potenciémetro 10 KQ
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ENFRIAMIENTO

SNUNCA UTILIZAR ESTE APARATO SIN LIQUIDO 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:

¢ Simultdneamente con el ventilador.

¢ Unicamente en modo TIG (la bomba aln 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 conexioén

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

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

G
TR b D : Contacto del switch
B C : Masa
c B : Cursor
Eo—+ -8 A+ 5V
Ref.045699 External view A Nb : el valor del potenciémetro debe ser de 10 KQ

Conexiéon
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 seleccion.
Comentario: Esta eleccion tendra que repetirse cada vez que se enchufara el aparato.

Funcionamiento

El mando a distancia permite 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 posicién del pedal no tiene efecto en
la corriente)
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FACTOR DE MARCHA

o 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) /7208 TIG 207 (110V)
fSi.AC fii_DC sz fig,AC fig,DC sz
X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ I max X% @ 1 max X% @ 1 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 simulacién.

MANTENIMIENTO /7 CONSEJOS

e El mantenimiento sélo debe ser efectuado por una persona calificada.

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

e 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 cordon de alimentacion. Si el cable de alimentacion es dafiado, debe
ser remplazado por el fabricante, su servicio postventa o por una persona de misma calificacion, para
evitar todo peligro.

e 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:

Radiacién 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 atmosfera limpia (graduaciéon 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 alimentaciébn monofésica 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 cotén ignifugado (cotén, mono o jeans).
Trabajar con guantes de proteccion y delantal ignifugado.
Proteger los otros instalando pantallas no inflamables o previniéndoles de jamas
mirar el arco y guardar distancias suficientes.

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

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

Precauciones Toda operacion de soldadura:

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

- en lugares cerrados,

- en presencia de material inflamable o con riesgos de explosion,
Siempre debe ser supuesta a la autorizacién 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 Especificacién Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicién sobrealzada es prohibida, excepto en caso de utilizacién 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 cafieria.
En soldadura TIG, manipular la botella de gas con precaucién. Hay riesgos si la bombona o la
valvula de la botella son dafiadas.

AVERIAS /7 CAUSAS / REMEDIOS

Averias

Causas

Remedios

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

La proteccion térmica del
aparato se ha puesto en
marcha.

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

La pantalla estda 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 BE& 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
dimensién apropiada.

Utilizar un  electrodo
correctamente preparado.

tungsteno

Para las corrientes débiles, aumentar la
frecuencia.

Caudal de
importante.

gas demasiado

Reducir el caudal de gas.

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

Zona de soldadura.

Proteger la zona de soldadura contra
las corrientes de aire.

Defecto 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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ONMUCAHUE

Cnacnbo 3a Baw Bel6op ! Y1066l Bbl ObLIM MAKCUMA/IBHO YAOB/IETBOPEHBI MCII0/Ib30BAHNEM BALLIENO
annapara, roXasnyycra, BHUMATEIbHO MPOYTUTE UHCTDYKLMIO.

TIG 207FV/208 3T0 WHBEPTEpPHbIN CBApPOYHbIN anmnapaT, NepPEeHOCHOM, ofHOMA3HbIN, C BEHTUNISITOPOM ANst
CBapKu TyronnaekmM 3nekTpoaoM (TIG) npu noctosiHHoM (DC) u nepemeHHOM Toke. CBapka TIG Ao/mkHa
npovcxoanTb B cpede rasa (AproH). B pexvme MMA OH MO3BONSIET BapwuTb BCE TWUMbl 3/1EKTPOAOB
pyTUnoBble, 0BblUHbIE, U3 HEPXXaBelku U YyryHa. Mogenb 208 MMeeT WHTErpUpOBaHHYK CUCTEMY BOAHOTO
oxnaxaeHus. Annapatbl TIG 207FV/208 MoryT 6biTb OCHaLLeHbl NeaanbHbIM UK PyYHbIM ANCTAHLMOHHBIM
ynpaeneHueM. AnnapaTbl paboTaloT OT 3MeKTpuyeckon ceTu: oaHodasHoi Ha 230B ans TIG 208 u
oaHodasHoii oT 85 0 265B anst TIG 207FV. AnnapaThl 3alimileHbl ANsi paboTbl OT 3M1eKTPOreHepaTopoB.

NMUTAHMUE - BKTFOYEHUE

e DJTOT annapaT uMeeT Buiky 16A Tuna CEE7/7. Yto Kacaetcs annapata TIG 208, oH AOmMKeH ObiTb
noaKktoYeH K ceTv Ha 230B (50-60Mu) € 3ASEMJIEHMEM. Annapat TIG 207FV OCHalleH CUCTEMOM
«Flexible Voltage», oH MoxeT 6biTb nogkoveH k posetke C 3ASEMJIEHUEM Ha 110B-240B (50-60w)
MoTpebnsiemblii 3dekTvBHbIN NnepemMeHHbIn Tok (113dd) ykasaH Ha annapate Ans  MaKCUMaribHbIX
YCNOBUI WCMOMb30BaHus. MpoBepbTe, YTO MWTaHWe W 3awuThl (MpefoXpaHuTenb W/uaM aBToMar)
COBMECTWMBbI C TOKOM, HeobxoAnMbIM Ans paboTbl annapata. B HeKoTopbIX CTpaHax HeoH6X0AMMO MOMEHSTb
pO3€eTKy Ans TOoro, 4Tobbl annapat cMor paboTaTb NPU MaKCUMarbHbIX YCIIOBUSIX.

e Annapat BK/IIOYAETCS HAXATUEM Ha KHOTKY
Ecnu HanpskeHne nuTaHusa npesbiwaeT 265 B, To y annapata cpabatbiBaeT 3awuta. O6 3ToM coobLiaeT
0603Ha4eHne - Ha Tabno. Mocne Toro, kak cpaboTana 3awmTa HeOH6X0AMMO OTK/YUTL annapaT u
NOAK/IOYNUTL €ro K PO3ETKE C NMOAXOAALUMM HaMPsDKEHUEM.

e Pabota BeHTUnsTOpa : B pexnme MMA BeHTUNsTOp paboTaeT MOCTOSHHO. B pexvme TIG BeHTUNATOP
paboTaeT ToNbKO BO BPEMS CBApKM, 3aTEM OH OCTaHABMBAETCS NOC/E OX/TaXAEHUS.

e ITn annapatbl oTHocATCs kK Knaccy A n cootBeTcTByeT CEI 61000-3-12. OHM co3aaHbl Af1s UCMOSb30BaHUS
B NPOMbILLNIEHHOW U npodeccuoHanbHol cpeae. B nobolt apyroi cpeae eMy 6yaeT CoXHO obecneunTb
3/1EKTPOMArHUTHYI0O COBMECTUMOCTb M3-32 KOHAYKTUBHbIX M MHAYKTUBHBIX MOMeX. He ucrnonb3oBath B
cpene coaepXallei METANNIMYECKYIO MblTb-NMPOBOAHUK.

CBAPKA 3JIEKTPOZOM C MOKPbITUEM (PEXXUM MMA)

MoakntoueHme u coseTbl

o [loakniounTb kabenu aepXxatens snekTpoaa U 3akMma Maccbl K KOHHEKTOpaM.

¢ HeobxoanMMo cobtoCTY NOJISIPHOCTL M CBAPOYHbIN TOK, YKa3aHHbIE Ha KOPOBKaX C 3M1eKTpoaaMu.

o Korga annapar He Ucnosb3yeTcs, TO HaAo CHATb 3M1EKTPOA C AepXaTens.

BcnoMoraTenbHble cBapoyHblie hyHKUMKN

Baw annapat uMeeT 3 CBOWCTBEHHbIE ANst UHBEPTOPOB (DYHKLWU:
Le Hot Start gaeT BbICOKMWIA PETYIMPYEMbI CBAPOYHbIN TOK B Hauasie CBapKu

- L’Arc Force AaeT BbICOKMIA TOK /1S YCTPAHEHUS 3a5UNaHuUs 3/1eKTpoAa B CBApHOWM BaHHe
L'Anti-Sticking no3BonsieT nerko OTNenuTb 3M1eKTPOA He HarpeBasi ero A0 KpacHOTbl B Ciy4vae

3anunaHua
Bbl6Op pe)xuMa U perysimpoBKka CBApO4YHOIro Toka
[Om6 e (" Tum *

[y ma-usr _
_—O—M 1- Bbibupete pexxum MMA

{m

2- BblbupeTe Hy>XHbIl BaM TOK UCMO/b3Ysi MOTEHLMOMETP

\ e s

Perynupyembliii* Hot start
Hot Start annapata TIG 207 HF perynupyetcsa ot 0 go 60 % B npepenax 160 A
Tumn 1- HaxaTb 1 Tak Aepxatb
& == 2- BbiGpaTh HyXHbIi Hot Start
= N.B.: Haanucb "HI" 03HavaeT, YTo Hot Start Ha MakcuMyMme
Hacrpoiika Arc Force
L'Arc Force perynupyetcs ot 0 o 100 % B npeagenax 160A.

1- HaxaTb v yaepxuvBaTb
2- BblbpaTh xenaemblit Arc Force
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CBAPKA TIG

Bb160p cnocoba po3xura

Oww @

o= [8== 1 Bui6paTb poxaur LIFT wim HF

l!'hrl

Touth Soinch m 1- KocHUTeCb 211eKTPOAOM CBapviBaeMoii AeTanu
Z | é:'" \\tép TJ 2- Haxkmute Ha Kypok

£ 6oz 0,55 T iy 3- MpunoaHnMnTE 31eKTpoAa

Pa6oTa Kypka

Annapatbl 207FV/208 onpeaensoT aBTOMaTUYECKU NOAKITIOYEHHYIO K HAM FOpenkKy.

OHU co3aaHbl Anst paboTbl cO BceMu TUNamu TIG-ropenok: ¢ KYpPKOM-MIacTUHOM, C NpOCTbIM YrpaBneHneM, C
[IBOVIHbIM YNpaBneHWeM, C BOVHbIM YNpPaBNeHWEM U MOTEHLMOMETPOM.

1- HaxaTb 1 AepxaTb KypoK: nojava rasa, yBemyeHue Toka, cBapka

{7 ] 2- OTNYCTUTb KYPOK: CHWXEHWE ToKa, MPoAyBKa rasa

MpuMeyaHue: Ans ropenok C ABOWHbIM YrNpaBfeHUeM U C ABOWHbIM yNpaBfeHMeM U MOTEHLMOMETPOM =>
PEXNM «BbICOKUI/TOK ropsiuMin» 1 BKIOYEHHbIN NOTEHLIMOMETP, PEXUM KHU3KMIA/XONTOAHbIN TOK» OTKITHOYEH.

4-X TaKTHbIV

4, 4 ,( ‘(, 1- Haxatb Ha kypok: rojaya rasa, Hauano poxaura. [ins ynpoujeHus
. . NO3MLIMOHNPOBaHWS 3NEKTPoAa NoAAETCs Clabblii TOK KOTOPbIN AeiCTBYeT
| i Kak CBETOBOW Ny4yok (= Ajust Ideal Position)
‘@ ‘0B 2- OTNYCTUTb KypOK: YBENIMYEHNe ToKa [0 YKa3aHHOro YPOBHS, CBapka
e 3- HaxaTb Ha KypoK : CHWKeHWe Toka A0 (4Tobbl XOpOWo 3aBapuTb
(o] @] KpaTtep)

4- OTNYCTUTb KYpOK : NpeKpaLLeHne nojaym Toka, 3aTeM NpoayBKa rasa.

lMpumeyaHue: ans ropenok ¢ [BOMHbIM ynpaBneHnem mn c [BOMHbIM ynpaBneHneM U NOTEHLUMOMETPOM =>
PEXUM <<BbICOKMIZ/TOK FOpFNVIIZ» 1 BKJTIOYEHHBIN NOTEHLMOMETD, PEXNM <<HM3KMVI/XO}'IOL|HbIVI TOK>» OTKJ/THOYEH.

3T0T pexuM paboTaeT kak U 4-X TaKTHbIli, HO MpU CBapke KOPOTKOE HaXaTuWe Ha KypoK MO3BOMSIET
NpomnycTUTbL NPeABapUTENbHO OTPEryMpOBaHHbIN cnabbiit (0T 20% A0 70% BbICOKOrO CBAPOYHOMO TOKa).
1- HaxaTb Ha Kypok : llopaya rasa, 3aTteM po3xur. [ns ynpolieHus
NO3MLIMOHNPOBaHWS 3NeKTpoaa NoaaeTcs cabblii TOK KOTOPbIN AeCTBYeT

o KaK CBETOBOW ny4yok (= Ajust Ideal Position)
& & 4 L& & .

2- OTNyCTWTb KYpOK : YBENWYEHWE A0 CWIBHOTO CBApOYHOrO TOKA

i . ! (ypoBeHb YKa3aH) MoBTOpPATb CKONBLKO
: ‘0 i KOpOTKOE HaxaTue : nepexop K cnabomy Toky (% 1)/ yroaHo paz
Q- KOpOTKOE HaXxaTue: BO3BpaLLEeHVe K CUIIbHOMY TOK!
= I T 3- HaxaTb Ha KypoK : CHwXeHue Toka [0 (4ToObl XOpOLO 3aBapuTb
KpaTtep).

4- OTNYCTUTb KYpOK : MpeKpaLleHre nogaun Toka, NpoayBKa rasa.
MpuMeyaHme: Ans ropenok C ABOMHLIM YNPaBNEHWEM U C ABOWHBIM YMpPaB/eHWEM W MOTEHLUMOMETPOM =>
PEXMM «BbICOKMIA/TOK FOPSUMIA» U «HU3KMIA/XONOAHDIN TOK» + BK/THOUYEHHBIN MOTEHLMOMETP.
[na 3Toro pexuma Mbl COBETYM MCMO/b30BaTb FOPENKY C [BOMHbIM YNPaBJEHWEM WAUM C [ABOWHbLIM
YNpaB/iEHMEM W MOTEHLMOMETPOM. PEXMUM «BbLICOKMIA» COXPAHSIET Texe (YHKUMM, YTO M U ropenka C
NPOCTbLIM YNPAB/IEHWNEM UMM C KYPKOM-MACTUHON. PEXUM «HU3KMIA» MO3BOSSIET, B ClyYae C/v OH BKIIHOYEH,
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NEPEKNOYNTLCS HA XONOAHbIN TOK. MOTEHUMOMETP ropenku, Npy ero Haauuumn, No3BOJISIET OTPEryNMpOBaTh
CBapoublii TOK (ropsiumii U xonoaHsIn) ot 50% A0 100% OT yKa3aHHOro 3HauYeHwsI.

BapuaHTbl cBapku

OyHKLMA OTCYTCTBYET B 4-TaKTHOM pexxume LOG

MMnynbebl (pulse) COOTBETCTBYIOT MEpPEMEHHBIM YBENIMUYEHUSM W CHWDKEHUSIM TOKa (CWNbHBIA TOK, Crabbiii
TOK). MNY/bCHBIV peXXMM MO3BONSIET COEANHSATL AETanu, OrpaHNYMBas yYBENMYEHWe TeMnepaTypbl.

B “MMyNbCHOM peXxmMMe Bbl MOXETE perynvpoBsarth :

- cnabwii Tok (0T 20% Ao 70% ceapouHoro Toka) (ot 0.2 'y go 20rL, npu DC / ot 0,2 'y Ao 2 'L, npu AC).

- yactoTy cBapku (o1 0.2 'y go 20u).

NB: Npofo/mHKMTENBHOCTb CUMBHOIO U C/1aboro Toka OAMHaKOBbI

YNpOLUEHHbIM UMMYNbCHBIA PEXUM. Bbl MOXeETe OTperynuMpoBaTb TOMbKO CPEAHW TOK, BOKPYr KOTOPOro
6yayT NpoMCXoanTb UMMYIbCh.

Easy pulse onpeaensieT 4acToTy U CUMbHbIN U cnabblii CBAPOYHbIN TOK.

STOT pexuM A0CTyneH ToNbKo Npy paboTe B 2-TakTHOM pexume TIG HF DC.

OH No3BONSET NPUXBATUTL AETaNN.

Kak TonbKO OHW MpUXBAYeHbl, Bbl MOXETE NepeiTu B pexxuM TIG 1 CBapuTb LLIOB NOMHOCTbIO.

PerynupoBka napameTpos

~Tlojaya rasa nepea pOKUIOM MO3BOMSET MNPOAYTb FOPenKky v Hnusnexallylo K Hadany

Press
& G‘f CBapHOrO LLBa 30HY. 3TO Taloke Y/yullaeT paBHOMEPHOCTb POKUra.
=~ Halu COBET : YeM JJIMHHEE ropesika, TEM AoSiblue Ao/MkHa 6biTb nogada (0,15/M ropenku)

3HayeHne CBapOYHOrO TOKA 3aBUCMT OT TOJMLWMHBLI, TUMA MeTannia, a Takke OT 3afaHHbIX

napameTpoB CBapKW.

Haw coseT : MNpu DC, B3sTb 3a ocHoBy 30A/mm npu DC unm 40A/mm npu AC 1 nogorHatb B
COOTBETCTBUM CO CBAPMBAEMON AETaNblo

& %= Yactota AC - KONIMYECTBO MONYNEpUoaOoB B CEKYHAY
=—"CoBeT: 4yeM cnabee TOK (TOHKME AeTann) TeM HeobxoanMee yBenmyeHune YactoTbl. M HaobopoT
— MPWY BbICOKOM TOKE JlyyLle UCMosb30BaTh HU3KMe YacToTbl. [Ans 1>100A, F(Hz) < 100 Hz.

Mpn nepemMeHHOM Toke GanaHC MO3BOMSIET HACTPOUTb COOTHOLLEHME MeXAy MO3UTUBHBIM U
HeraTMBHbIM UMKIOM. [ns 6onee noapobHytd MHbOpMauMilo Bbl Halgete B naparpade
« ocobeHHoCTM cBapku TIG ».
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Bpems HeobxoamMmoe Ansi CHWXKEHUS CBApOYHOIO TOKa [0 MUHMManbHOro Toka. [lo3sonser
usbexartb TPELLNH U KpaTeEPOB B KOHLE CBaPKWK.

—— (7=~ OTOT napaMeTp onpeaenseT BPeMs, B TEYeHWE KOTOPOrO ra3 MPOAO/KAET MojaBaThCs Mocsie
& ==F 3aTyxaHus ayru. TakuMm o6pasoM AeTasb M 3M1EeKTPOA 3alUMLIEHbI OT OKUCTIEHNS.
(O

Halw coBeT : YBENNUUTL 3TO BPEMS €C/IU Y LIBA TEMHBI LBET.
(3a ocHoBy : 25A=4cek. - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek-
150A=13cek)
Nb: B nto6oli MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTb PErySIMPOBKY HaXaTUEM Ha KHOMKYy MapaMeTpoB, He
noBopauuBas Tymbnep.
0co6eHHocTM cBapkm TIG Aluminium (AC)

BanaHc 20% MWHWManbHOe NPOHUKHOBEHME 50% 60% MaKcuManbHas o4mncTka
80% MaKcMMarnbHasi OUnCTKa 40% MUHVManbHOE NPOHWUKHOBEHWE

MepeMeHHbIV TOK UCMONb3YeTCs A4St CBapOYHbIX PaboT C antoMUHUEM U ero criasMu. Bo Bpems
MONOXWUTENbHOW BOJTHBI OKUCIMTENbHBIV CIOM paspyLuaeTcs . Bo BpeMsi oTpuLaTenbHOM BOSHbI, SNEKTPOA
OXNTAXAAETCs U AeTanu CBapuBalOTCS, NMPOUCXOAUT NPOHUKHOBEHME. MpU 3MEHEHWUW COOTHOLLEHMS!
Mexay ABYMsi MosynepuoAamMu NoCpeAcTBOM perynMpoBaHus 6anaHca, CTuMynmpytoT nnbo ouncTky, nnéo
NPOHUKHOBEHWE.

Beicokasi yacTota  HusKas 4acrora YacToTa No3BoNsieT HACTPOUTL KOHLIEHTPaLMIO Ayry.
KOHLIEHTpaLUus Ayr1 yBENMYMBAETCS C MOBbILIAHUEM YacTOTbI.
IMpy YMEHbLUEHWM YaCcTOTbl iyra PacluMpseTCs.
B pexwvMe AC, 4acToTa perysiMpyercs BpyuHyio. B pexwvme AC
Easy, 3TOT napaMeTp perynnpyeTcsi aBToMaTU4eckn B
3aBMUCUMOCTY OT AMAMETPa UCMOSb3yEMOrO 31EKTPOAA W CUJlbl
ToKa. MpeaonyTUTENBHO UCNONb30BaTh peXkuM AC Easy.

®YHKLUUM, AOCTYMHbIE B 3aBMCMMOCTH OT cnoco6a cBapku
B 3aBMCVMMOCTY OT PEXMMOB HEKOTOPbIE KHOMKMN HE AEWCTBYIOT, CM Tabnmuy HUXe:

Po3xur KypkoBoW pexum Mpouecc TIG
% *
HF [TIG Lift| 2T 4T |4T log n@m ® @ @ @ Balance Npoayexa
rasa rasa
. . . . . . . . . . (tonbko | ¢ .
TIG Normal * m (Tonkko B (Tonebko B B
DC/AC P P
4T log) AC*) AC*)
. . . . . . . . . (Tonbko B | (Tonbko . .
TIG Pulse * m pexxume B
DC/AC AC*) pe>xxume
AC*)
. . . . . . . (Tonbko B | (Tonbko . .
TIG Easy Pulse *  |(cpennnii pexxume B
DC/AC )] AC*) pe>xxume
AC*)
SPOT
(Tonbko B . . . . .
pexume DC)

*: B pexxume AC Easy, 4yacrtoTa v BO3pacTaHMe TOKa HEAOCTYNHbl, OHM HaCTpauBaloTCs
aBTOMaTUYECKM.
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BBoA B NaMsTb U BbI30B MHGOpMaLmn

Y Bac UMeeTcs 5 siyeeK NMaMmsiTi AMs BBOAA B MaMATh U BbI30Ba BalUMX napaMeTpos TIG. MOMUMO 3TUX sueek,
TIG 207FV HF DC 3arnoMuHaeT BalwW MOCIEAHUE WCMONMb3YEMblE PETYSIMPOBKU M PEaKTUBMPYET WX Mpu
KaXXiOM HOBOM BKJIIOYEHMM annapara.

BBog B namsTb
MEMORIES (5 PROGRAMS) 1- HaXxM1Te Ha KHOMKY

" Press 1" SelectP1/P5 | 2-n" B TeueHne 1 cekyHAbl.

] MNMoka Ha 3KkpaHe yka3aHo "In" onepaumto MOXHO aHHYIMPOBaTb.
—  3- CTA CeKyHAy Ha 3KpaH4MKe yKasblBAaeTCs Homep mporpammbl (oT P1 go
P5). [epda KHOMKY HaxaToil, nNoBepHWTe Tymbnep, 4Ttobbl HaWTh
noaxoAsLlyto sYeliky NaMmsiTv, 3aTeM OTMYCTUTE KHOMKYy. Bawwu napametpbi
BBEJEHbl B MaMsTb.

BbI30B AigHHbIX

[leiicTBOBaTb TaknM >xe 06pa3oM, HO Ha)KVIMaFI@

1- aTb B TeYeHWe 3 CeKyHA Ha KHOMKY «reset».

2- 3KpaHe nossnseTcs «Ini»

Bce BBegeHHble BaMM [AaHHble CTMpaloTcs  (3aBOACKVME  MapameTpbl
BOCCTaHaBNMBAIOTCA MO 5 nporpamMmam + napameTpbl BK/IIOUYEHNS)

() sackTommIAL [

\frus 3" —

CoBeTyeMble KOM6MHaUUMn

1 Tok (A) @ dnekTpoa (MM) < Conno NMopaua rasa
s = & npoBoOJIOKa (Mmm) (AproH
L (npucaa. metann) n/mMuH)
0,55 10-130 1,6 9,8 6-7
a] 4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 Tok (A) @ Electrodo (mm) @ Conno Mopaua rasa
. = @ alambre (metal de (MMm) (AproH
R, aportacion) n/MuH)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2 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

3aTaunBaHMe 3n1eKTpoaa

B 3aTauMBaHuM 3MKTPOAa HET HEOBXOAMMOCTU 3@ WUCKIIOUEHWEM CIly4YaeB, KOrAa TOK OueHb Crabblii <50A.
ITO HOpManbHO ECIU Ha KOHUE 3nekTpoa GopMUpYeTCs Wwap, pa3Mep KOTOPOro 3aBMCUT OT BO3pacTaHus
TOKa, @ TaKKe Mpu1 3HaYMTENLHOM BanaHce

[ns onTMManbHOrO (YHKUMOHMPOBAHUSI Bbl AOMKHLI UCMONL30BaTh 3aTOYEHHbIN JNEKTPoa cneayrownm

obpasom: L = 3 x d ana cnaboro Toka.
‘ L=d Ans CUNbHOMO TOKa.

L

KOHHEKTOp AN KypKOBOIrO ynpassieHuns
KOHHEKTOp Ansi KYpKOBOroO ynpasneHus

paboTaet cneaytowmm o6pasom : 2
2
® obwwit Myckosoit KHonku + 3
MoTeHunomeTp

@ KHOMKa X0NoAHOro Toka

3 ® KHOMKa CBapKW ropesnkon
1

@ Kypcop / noTeHUMoMeTp
® +5B noteHunomeTp 10 KQ 4
5
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OXJTAXXAEHME ( TOJIbKO A4J11 TIG 208)

= 3AMNPELLEHO UCNOJIb30OBATb AMMAPAT BE3 OX.HA)KAAIOLI.I,EVI XWNAKOCTMW.
B cnyyae HecobntofeHUs Bbl PUCKYETE MPUBECTU B OKOHYATENbHYIO HEMPUrOAHOCTb HACOC CUCTEMbI
oxnaxaeHws.

[aHHas cucTeMa co3faHa [/ OXNaXAEHUs Ballel ropenku tig «C OXNaKAEHWEM XXWMAKOCTbIO». OHa
pabotaert :
o OAHOBPEMEHHO C BEHTUNSTOPOM.
o VckntounTensHo B pexnme TIG (Hacoc cpaboaeT aaxke Npu UCNOMb30BaHUM FOPENKN C BO3AYLLIHbIM
OXNTAXKAEHNEM).

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

ANCTAHLUWNOHHOE YMNPABJIEHME

[JucTaHUMoHHOe ynpaBneHve paboTaeT B pexumMax TIG u MMA.

TEXHWKA 3JIEKTPUYECKNX NMOACOEAVNHEHWIA

Annapatbl Tig 207FV 1 208 ocHalleHbl pa3béMaMu FHE3J0BOro TUMa AN AUMCTAaHUMOHHOMO YnpasfeHus.
Cneundundeckmii  wrencenb ¢ 7 wTblpamy  (onums  apT.045699) no3BoNseT MOAKMOYATL  Py4YHOE
[AMCTaHUMOHHOe ynpasneHue (RC) unmn HoxHoe (PEd).

[ins MoHTaXxa cnefyiTe crieaylollein cxeme:

G
Ll o D : KOHTaKT nepekntoyaTtens
B C : Macca
C B : CKONb3AWMIA KOHTAKT (ABMXKOK)
Eo—+ -8 A:+5B
Ref.045699 External view A Nb: BennuMHa Ha NoTeHUMOMETPE A0/MKHA bbITb
MoaknroueHne 10Ke

1- BknounTte annapat
2- MogkntoumnTe neaanb UM AMCTaHUMOHHOE YrpaBieHve K nepesHeii naHeny annapara.
3- Ha tabno muraet « No » (Huuero),
4- BblbepuTe CBOM TUM YNpaB/ieHus, MoBopaumBas PyKOSITKY PerysiMpoBKU CUMbl TOKa :
No (Huyero) « RC » = (PyyHoe ynpaenenue)> PEd (Mepanb)
5- yepe3s 2 CeKyHAbl HEMoABMXHOCTW PYKOSITKW, Ha Tabno ukcupyeTcs BbIGpaHHbIM TUN ynpaBneHus u
3aTeM CHOBa
NOSIBNSIETCS BEMMYMHA CBAPOYHOrO ToKa
Nb : ecnm Bbl OWIMGANCH, OTK/IIOUMTE AUCTAHLIMOHHOE YrpaB/ieHne, annapaT NoKaXeT, YTo 60nbliue HUYero
He MoaktoYeHo: « No ». 3aTeM, NOAK/IIUMTE 3aHOBO AMCTAHLUMOHHOE ynpaB/ieHue U BbibepuTe HyXHbIi
TN ynpaBneHus.
MpumeyaHune: 3ToT BbIGOP HaAo byAeT AenaTb NpU KaXAOM BKIIIOYEHWM annapara.

DYHKLNOHMpPOBaHNe

[UCTaHUMOHHOE YrpaBneHne MO3BOMSIET U3MEHSATb MOLLHOCTb CBAPOYHOrO TOKa OT MUHUMAsbHBIX 3HaYeHW
(DC : 5A/ AC : 10 / MMA : 10A) po TOKa, BbibpaHHOrO nonb3oBaTtenem (Tabno).

B 3TOl KOHUrypaumm, Bce pexxuMbl U GYHKLMU OCTAIOTCS OCTYMHBIMU U PErYIUPYEMBIMU.

Bo BCex pexwumax KpoMe « Spot », yrnpasfieHne nefanbio Nno3soNsieT U3MEHSTb MOLHOCTb CBAPOYHOro TOoKa
OT MMHMMasnbHbIX 3HadyeHuin (DC: 5A / AC: 10A / MMA : 10A) Ao Toka, Bbi6paHHOro nosb3oBaTenem
(Tabno).
B pexume TIG annapat paboTaeT TOMbKO B 2X-TakTHOM pexume (pexum 2T). K ToMy Xe yBenuyeHve u
3aTyXaHWe TOKa He perynvpyoTcs annapatoM (HeaencTsytowme dyHKUMKM), a Moib30BaTeNeM C MOMOLLbID
nepanu.

B pexwuMe spot ynpaBneHue nefasnbto 3aMeHsIET ralleTky ropesiku (MonoxeH1e nefany He BAKSIET Ha TOK).
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NB (OTHOCHUTEJIbHASI MPOAOJ/DKUTENIbHOCTb BKJTHOYEHWUSA)

e OnucbiBaeMblii annapaT UMEET BbIXOAHbIE XapaKTEPUCTMKU TUNa "MOCTOsIHHLIN ToK". MB%, cneays Hopme
EN60974-1 (@ 40°C B TeyeHue 10-MMHYTHOrO LMKNa) yKka3aHbl B Tabauue :

TIG 20 7FV (230B) /208 TIG 207 FV (110B)
fgg_AC fii_DC Zf? fil.AC fgi_DC sz
X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ 1 max X% @ I max X% @ 1 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

MpuMeyaHmne : UCMbITaHUs Ha HarpeB NPOBOAMIMCL MPU KOMHATHO TeMnepaType 1 MB% npu 40 °C 6binn
onpeaeneHsl MoaenvpoBaHUEM.

yXona 3A ANMMNAPATOM / COBETbI

e YXO/A 3a annapaToM AOMKEH NMPOU3BOAMTLCS TOSIKO KOMMETEHTHBIM CNIELMAINCTOM.

e OTKMOUYUTb MUTAHWE, BbIKMIOYMB M3 PO3ETKW, M MOAOXKAATb OCTAHOBKW BEHTUIATOpa Meped TeM, Kak
paboTaTb Haj annapaToM. BHyTpu annapata HamnpshkeHue U ciuna Toka BESIMKK W OMacHbI.

e HeobxoanMMo perynsipHo CHUMaTb KOpryc M cyBaTb Mbiib. BOCMonb3yiTech 3TUM, YTOBbl NPOBEPUTDL Y
KOMMETEHTHOrO CMELMannCTa KpEryieHNe KOHTAKTHbIX COEAMHEHUA C MOMOLLbI0 WHCTPYMEHTa C
U30/IALMOHHBIM MOKPLITUEM.

e PerynsipHo KOHTPO/IMPOBaTb COCTOSIHWE MPOBOAA NUTaHWs. ECiM mpoBoA noBpexaeH, TO ero Hado
3aMEHUTb Y MPOM3BOAMTENS, Y CEPBUCHON CNYXBbl MAKM Y KBAaNUGULUMPOBAHHOMO CreumanncTa, YTobsl
YCTPaHWUTb OMACHOCTb.

e BbixoaHble OTBEPCTHSA annaparta He A0/HKHbI BbITb 3aC/IOHEHD! ANt CBOGOAHOMO MPOXOXAEHUS BO3AyXa.

BE3OMACHOCTb

AyroBas cBapka MOXET ObiTb ONacHOA M [PHUYAHATD TAKENbIE, UM [aXE CMEPTE/bHbIE

PaHeHNs. 3alyntnte cebs U OKPyXamn Lux.

Cobnirjadite cnegyroune nHCTpyKYnu rno 6e30n1acHocTy :

UsnyuyeHme ayrm:  3awmTuTeCh C MOMOLWbLID MackuM CBaplmka C uabTpaMu, COOTBETCTBYHOLMMM
HopmaM EN 169 vnm EN 379.

[Noxab, BoasaHOW nap, [onb3y1Tech BaliMM annapaToM B YMCTOM cpefe (CTeneHb 3arpsasHeHns < 3),

Bnara : POBHO MOCTaBMB €ro Ha PacCTOsHUM CBbIlLE MeTpa OT CBapuBaeMol Aetanu. He
MCMONb30BaTh MOA AOXKAEM UK CHETOM.
Yaap TOkoM : OTOT annapaTt AomkeH ObiTb MOAKMOYEH TONMbKO K oAHodasHoW poseTke C 3

npoBOAaMU, NPUYEM HyNEBON NPOBOA AOC/KEH ObiTb COEANHEH C 3a3eMNeHneM. Hu B
KOEM Clydae He TporaTb AeTanu NoA HanpsiKeHUeM.
MpoBepuTb, YTO CETb NUTaHWUA NOAXOAUT 4SS annapara.
MapeHus : He nepeHocuTb annapat Hag NtoabMuU Unv NpeaMeTamu.
Oxoru : HocuTb pabouyto opexay W3 OrHeyrnopHoW TkaHu (XomKa, CrEeLoBKM WM
[PKMHCOBOW TkaHuW). PaboTaTb B 3alUMTHbIX pyKaBuuax U (apTyke M3 OrHeyrnopHowu
TKaHW. 3alMTUTb OKPYXXaloWMX, YCTaHOBMB OTHECTOMKME 3alUMTHblE 3KpaHbl Wan
npeaynpeavs Mx He CMOTPETb Ha Ayry 1 cobnoaaTb AOCTAaTOMHYHO AUCTAHLMIO.
OnacHOCTb NoXapa : YCTpaHWTb BCe BO3rapatoLlimecst npeaMeTbl M3 paboyero NpocTpaHcTBa. He paboTath
B MPUCYTCTBMWU BOCMIaMEHSIOLLEr0Cs rasa.
WUcnapeHus : He BpAbixaTb rasbl W ucCnapeHus npu ceBapke. Ecnuv Bapute B MOMeELLEHUM,
UCMoNb30BaTb anmnapart B XOPOLIO NMPOBETPMBAEMOM MECTE C BbITSHKKOM.
[OononHutenbHble  Jliobasi cBapka :
Mepbl - B MECTax C MOoBbILLEHHON OMACHOCTbIO 3MIEKTPUYECKOro yaapa,
NPeAOCTOPOXKHOCTU: - B 3aKPbITbIX NOMELLEHMSIX,
- B NPUCYTCTBME BO3rapaeMblX MW B3pbIBOOMACHbIX BELLECTB,
BCerga Ao/mkHa 6biTb 0aobpeHa "0TBETCTBEHHBIM CMELMANUCTOM" U BbIMOHATLCS B
NpUCYTCTBUE NtoAEN, CNIOCOBHBIX OKa3aTb NepByH MOMOLLb.
HeobxoaMmMo uncnonb3oBaTb TexHMYeckMe CpeacTBa  3aliMTbl, OMUCaHHble B
TexHnueckol Cneumndukaummn CEI/IEC 62081.
CBapKka B BbICOKO PacrofioeHHON 30He 3anpelleHa, KpoMe Kak Ha 06e30MaceHHbIX
pabouunx nnoLaakax.
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Y

Jlioan, nMerowmMe KapAMOCTUMYIATOPbI, AO/HKHBI CMPOCUTb COBETa Bpaya nepep TeM,
KaK MCMoib30BaTh 3TU annapaTbl.
Annapar Hesnb3sl UICMOJ1b30BaTh AJISl OTTAMBAHMUS KaHaIM3aLUWii.
B pexxumMe TG, nepemellaiiTe ra3osblii 6an/10H, co6atoaas Bce Mepbl NPefOCTOPOXKHOCTH, T.K.
CYLECTBYET ONaCHOCTb, €C/in 6anioH Wn BEHTU/b 6a1/IOHa NOBPEeXAEHbI.

AE®EKTbI / NX MPU4YNHbI / NX YCTPAHEHME

AedekTbl MpuyunHbI YcrpaHeHue
AnnapaT He BblAaeT ToKa, U MopoxpaaTb, KOraa 3aKOHUYUTLCS BpeMs
P A ‘ Bkntounnace  TemnepaTypHas AOKAATY, A P
roput  Xentas  JlaMmrpuka OXNaXAeHYs, MPUMEPHO 2 MWH.
3a-lWuTa annapara.
TeMnepaTypHoro gedekral Jlamno4ka® noracHer.

3KpaH ropuT, HO annapaTt He
BblJAET TOKa.

Kabenb 3axuma Macchl
aepxartens  anekTpoga
MOAK/IIOYEH K annapary.

nnun
He

MpoBepuTbL NOAKIOYEHUS.

Bo Bpems BKIOYEHUS 3KpaH

HanpsbkeHnue sHe npepena 230

QZE?);bIBaiTeKyHAb|,B Te::?:: B +/- 15% ana 208, u 85 B — | [poBepuTb 3NEKTPUYECKYIO NPO-BOAKY.
265B ana 207 FVv.
BbIK/IIOYaETCS.
Mcnonb3oBatb BONbPamMoBbIi
[lecbexr BONBPEMOBOTO 3NEKTPOA Noaxoasiiero pasmepa
Mcnonb3oBaTb  MpaBuIbHO  NOArOTO-
HecrabunbHas ayra. neKTpona BJIEHHbIN BO/bhPaMOBbIVi aneKTpos
Mpv cnabom Toke — yBeNnYbTe YacToTy
CnvwkoM  cunbHas  nogada CHV3UTL Nopavy rasa
rasa
30Ha cBapKu. 3almMTUTb 30HY CBapKW OT CKBO3HSIKOB.
BonbtpamoBbiii 3NeKTpoa YBenuunTb  ANUTENBHOCTb  MPOAYBKU
OKWUC-NIIeTC U TyckHeeT B | [lebekT npoayBkM rasa B |rasa
KOHLIe CBapKu. KOHLie CBapKMv. MpoBepuTb ] 3aBUHTUTb BCE
coefiMHeHWsi ra3oBoro 6annoHa
MpoBepbTe, 4TO  3aXuM  Macchl
MOAKITIOYEH K +
IneKTpos nnasuTcs Owwnbka nonspHoCTU
3HauuTenbHbIM  6anaHc,  CIULLKOM

HW3KaAa 4acTtoTa
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BESCHRIJVING

Harteljjk dank u voor uw keuze! Om er een maximale voldoening uit te halen, lees aandachtig wat hierop
volgt.

TIG 207 FV 208 is een een draagbare, enkelfase, geventileerde Inverter lasapparaat voor het lassen
met wolfraam elektrode in gelijk- (DC) en wisselstroom (AC) . Bij TIG lassen wordt altijd een bescherm gas
gebruikt (Argon). In MMA, is het lassen met alle soorten elektroden mogelijk: rutiel, basisch, RVS en
gietijzeren. Het model 208 heeft een geintegreerde vloeistof koelsysteem. TIG 207 FV - 208 kunnen
uitgerust worden met een handmatig afstandsbediening of een pedaal . Ze werken op een elektrische
voeding, enkel fase 230V voor TIG 208, tussen 85 V 2 65 V voor TIG 207 FV. Ze worden beveiligt voor
gebruik op generatoren.

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

e Deze apparaten worden geleverd met een 16A stekker (type CEE7 / 7). Ze moeten aangesloten worden
aan een 230V voeding MET geaarde_stekker (50-60 Hz) voor TIG 208. De TIG207FV integreert een
"Flexibel Voltage» systeem, en moet aangesloten worden aan de elektrische voeding tussen 110V en 240V
MET geaarde stekker (50-60 Hz). De stroomafname (l1eff) is aangegeven op het toestel voor maximaal
gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beschermingen (netzekering en/of uitschakelaar)
compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In bepaalde landen, kan het nodig
zijn om het stopcontact aan te passen om het toestel maximaal te kunnen gebruiken.

e Voor opstarten druk op de stand-by knop.@

Het lasapparaat bereikt thermische beveiliging als de netspanning hoger is dan 265V. Om deze fout aan
te geven, toont het display [ - Eenmaal in beveiliging modus, koppel het apparaat los en steek de stekker
in een stopcontact die de juiste spanning levert.

. Gedrag van de ventilator: in de MMA modus, de ventilatorzal permanent aanblijven. In de TIG
modus, werkt de ventilatoralleen tijdens het lassen en zal stoppen na afkoeling.

. Dit klasse A lasapparaat is ontworpen voor de professioneel of industrieel gebruik. In
verschillende omgevingen kan het wegens geleidingen of stralingen moeilijk zijn om elektromagnetische
comptabiliteit te bereiken. Niet geschikt voor gebruik als stroom geleidend metaalstof aanwezig is.Ze voldoen
aan de CEl 61000-3-12 norm.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

Aansluiten en advies

o Sluit de elektrode houder en de massa klem aan de desbetreffende aansluiting.

o Respecteer de polariteit en de lasstroom aangegeven op de elektrode verpakking.

o Verwijder de elektrode van de elektrode houder als machine niet in gebruik is.

Geintegreerde las hulp

Uw toestel is uitgerust met 3 specifieke functies van Inverters:
Hot Start heeft een instelbaar* overstroom aan het begin van het lassen.

- Arc Force levert een overstroom die vermijdt plakken wanneer de elektrode het smeltbad komt.
Anti Sticking maakt een eenvoudige verwijdering van de elektrode in het geval van plakken.

Selectie van proces en de huidige instelling

[Qurx_ (o
% 1- 1- Selecteer de MMA modus -"E’ 2- Selecteer de gewenste stroom met behulp van de pot-
‘= entiometer

Instelbaar Hot Start
De Hot Start is instelbaar (tussen 0 en 60%) binnen de grenzen van 160A.

1- Houd de knop aan
2- Selecteer de gewenste Hot Start.
N.b.: Op het display "HI" geeft aan dat de Hot Start is bij de maximale instelling.
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Instelbare Arc Force
De Arc Force is instelbaar tussen 0 en 100% binnen de grenzen van de 160A.

& Jun" 1 - Houd de knop aan
{7y = 2- selecteer de gewenste Arc Force.

TIG LASSEN
Selecteer Start-functie
= [ 1
]:om —8,...,‘ 1- Selecteer LIFT of HF functie

Touch P Switch J_‘; Lif J 1 - Druk op het werkstuk met de elektrode
Wkt 2 - Druk op de trigger op de toorts

T—<:— 3 - Til de elektrode op

Toorts trekker gedrag

De TIG 207 FV /208 detecteren automatisch de toorts die is verbonden.
Ze werken met alle TIG toortsen: met slip, simpele knop , dubbele knop , dubbele knop + potentiometer.

& <
3- Houd de trigger: pre-gas, up slope, lassen
Lm_x m

o] ] 4- Laat de trekker los: down slope, post-gas

NB: Voor dubbele controle toorts en dubbele potentiometercommando => commando « hoog/warm stroom
» en potentiometer actief,commando « laag / koude stroom » inactieve.

4T maodus
1 - Druk op trekker: pre-gas, gevolgd door de start. Om de positionering

‘<.: /(f { ,{ van de elektrode te vergemakkelijken,wordt een lage stroom verschaft,
; ' : als een lichtbundel. (= Adjust Ideal Position).
: ' 2 - Laat de trekker los: stijgen van de lasstroom tot aan de aangegeven
‘-m-—' m instructie, lassen
3 - Druk op trekker: down slope tot de beginnende lage stroom (voor
o] @7 ] een goede afsluiting van de krater)

4- Laat de trekker los: down slope, post-gas
NB: Voor dubbele controle toorts en dubbele potentiometercommando => commando « hoog/warm stroom
» en potentiometer actief, commando « laag / koude stroom » inactieve

Deze modus is dezelfde als de 4T modus, maar wanneer in het lassen fase; met een korte impuls op de
trekker kunt u verschuiven naar een eerder ingestelde koude stroom (20% tegen 70% van hot lasstroom).
1- Druk op de trigger: pre-gas, start. Om de positionering van de
elektrode te vergemakkelijken,wordt een lage stroom verschaft, als een

. ,(, 4,,4 2 lichtbundel. (= Adjust Ideal Position).
"Q . N ' /\ 2 - Laat de trekker los: opstijgen van de lasstroom tot bereiken van
[ | ' "warme" lasstroom (weergegeven setpoint) herhal
:_m'_ i korte impuls : verschuiving naar koude stroom (% I)}af;;:vfen
e 0 korte impuls : terug naar de "warme" stroom.
[ 3 - Druk op trekker: down slope tot de beginnende lage stroom (voor

een goede afsluiting van de krater)
4- Laat de trekker los: down slope, post-gas

44/64



TIG207 FV/TIG208 AC/DC (W)

Nb : Voor dubbele controle toorts en dubbele +potentiometer commando => commando « hoog/warm
stroom » en « laag / koude stroom » + potentiometer actief

Voor deze modus kan het handig zijn om de dubbele toorts optie of dubbele commando + potentiometre te
gebruiken. Het "up" commando houdt dezelfde functionaliteit als de eenvoudige toorts met commando of
slip. Wanneer ingedrukt, kunt u met de « down » commando schakelen naar de koude stroom. De
potentiometer van de toorts, indien beschikbaar, kan controle van de lasstroom (warm en koud) van 50%
naar 100% van de weergegeven waarde regelen.

Las opties

Niet beschikbaar in 4T LOG

De pulsen komen overeen met andere stijgingen en dalingen van de huidige stroom (warme stroom, koud
stroom). De Puls modus wordt gebruikt om de las stukken bijeenvoegen, met de beperkte temperatuur
stijging.

Puls Modus Instellingen:

- koude stroom (van 20% tot 70% van de lasstroom)

- lassen frequentie (van 0.2 Hz tot 20Hz in DC / van 0,2 Hz tot 2 Hz in AC).

Nb: de duur van de warme en de koude stroom zijn identiek

Vereenvoudigd puls modus. U dient alleen het medium lasstroom in te stellen en de pulsatie zal rondom
oscilleren.

Easy-modus bepaalt de las-frequentie en warm / koud stroom.

Spot. (punt)

Deze modus is alleen beschikbaar in TIG HF 2T DC.

Hiermee kunt u het werkstuk voorbereiden met het puntlassen.

Met deze instellingen, kunt u overschakelen naar TIG lassen om de lasrups in zijn geheel af te maken.

Parameters instelling

™ De pre-gas biedt bescherming voor het gebied waar de lasrups wordt gevormd. Het verbetert

Press
& 5‘“;' ook de stabiliteit van de lasboog.

=" Advies: hoe langer de toorts, hoe langer de tijd die nodig is (0,15 s/m van toorts) Up slop (0
tot 5 sec.)

Press
== De tijd die nodig is om van de minimale naar de gewenste lasstroom te gaan.

Ao

De waarde van de benodigde lasstroom is afhankelijk van de dikte en het type van metaal,

evenals op het lassen configuratie.

Advies: In DC, neem 30A/mm /mm in DC of 40A/mm in AC als een standaardinstelling en aan
te passen aan het te lassen stuk.

f_\; Dit is het percentage van de warme stroom, hoe lager de koude stroom hoe minder het
(), werkstuk wordt verwarmd tijdens het lassen.

Press

&

o De pulsfrequentie is het aantal cycli (%2 cyclus van de huidige warme, ¥2 cyclus van koude
73 stroom) in een seconde.
s

Tum

(res) (1unDe AC frequentie is aantal afwisselingen per seconde

-f_'l_‘;sJAdvies: hoe lager de stroom (dunne platen), hoe nuttig is om de frequentie te verhogen.
Omgekeerd, hoe hoger de lasstroom, hoe lager de frequentie moet zijn. Voor 1>100A, F(Hz)
<100 Hz.
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In AC, regelt de balans de verhouding tussen de positieve en negatieve cyclus . Voor meer
informatie zie ook de specifieke paragraaf « functie TIG-lassen ».

De tijd die nodig is om van de gebruikte naar de minimale lasstroom te gaan. Vermijdt de
schuren en de kratervormig aan het einde van het lasproces.

(e (Jun”Deze parameter definieert de tijd waarin het gas blijft stromen het uitsterven van de lasboog.
(_) Het beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het afkoelen van het
werkstuk aan het eind van het lassen.

Tip: Verhoog de tijd als het werkstuk somber wordt.

(Als basis: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)
NB: Op elk moment kunt u uw instellingen controleren door simpelweg de instelling knop te drukken zonder
de draaiknop te draaien.

Bijzonderheden van TIG Aluminium lassen (AC)

+] |+ ] +
Balans : 80 % Penetratie Maximaal 50% 60% Maximaal schuren
20% schuren Minimaal 40% Manimale penetratie

De wissel stroom is gebruikt bij het lassen van aluminium en zijn legeringen. Tijdens de positieve golf is
de oxidatie gebroken. Tijdens de negatieve golf koelt de elektrode af en de werkstuken worden aan
elkaar gelast, er is penetratie. Met de wijziging van de verhouding tussen twee opties door de balans
aanpassing, wordt of schuren of penetratie.

Hoge frequentie  Lage frequentie
De frequentie regelt de concentratie van de boog.

Hoe hoger de concentratie van de boog gezocht wordt, hoe
hoger de frequentie moet zijn. Hoe meer de frequentie
,afneemt, wordt de boog breder.
In AC positie, moet u de frequentie handmatig regelen.
In AC stand Easy wordt deze parameter automatisch
! aangepast aan de gebruikte elektrode diameter en de

lasstroom . Gebruik liever AC Easy stand.

Functies die beschikbaar zijn per lasproces

Afhankelijk van de modus zijn sommige knoppen inactief, zie onderstaande tabel:

Start Trekker TIG proces
* *
HE |TiG Litt| 21 | 4T |4Tio 7] @ @ @ Balance S
9 P@gaz . Post-gaz
TlG DC / AC Ll Ll Ll Ll . . . Ll . . Ll Ll .
Normaal o e, e | e
TIG DC / AC Ll Ll Ll Ll . . Ll . Ll . Ll Ll .
* 1 (alleen (alleen
Puls ® in AC*) in AC)
TIGDC/AC ) . . . . . . . - . .
Eenvoudig * a (alleen (alleen
Puls gemiddeld) in AC*) in AC)
PUNT
(alleen . . . . .
in DC)

*: In AC Easy, zijn de frequentie en upslope niet toegankelijk, ze worden automatisch
aangepast.
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Opslaan en oproepen van gebruikte instellingen

Er zijn 5 programma voor opslaan en oproepen van uw TIG parameters. In aanvulling op deze programma,
TIG 207FV/208 slaat uw laatste geactiveerde instellingen op en heractiveert ze met elk opstarten van uw
toestel.

4- Druk op de selectieknop

MEMORIES (5 PROGRAMS)

LOADING b s 1 _ 4 SelectP1/P5 5- "In" gedurende 1 seconde.
N ; "In" i
X “:l ﬂ Zolang het display "In" aanheeft kan de handeling worden
— geannuleerd
, SelectP1/P5 6- Na een seconde, heeft het display een programma nummer aan

de juiste geheugen locatie te definiéren; laat de knop los en uw
instellingen worden opgeslagen.

P TF'_—_E'] (P1 tot P5); terwijl u de knop ingedrukt houdt draai aan het wiel om
L
I,

FACTORY PARAMETERS _Her-instellen " van_de fabriek _parameters”

RESET 3- Druk gedurende 3 seconden de knop reset.

1y sackrommaL || (o ! | 4- Het display heeft Ini aan

9,5'),,3» [] Alle programmas worden verwijderd (de fabrieksinstellingen worden
toegepast op 5 programma’s en bij de opstarten parameters).

Geadviseerde combinaties

4 Lasstroom & Elektrode (mm) < Buis Gasstoom
ey (A) = @draad (mm) (Argon I/mn)
(lastoevoegmateriaal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
s 4-6 130-160 24 11 7-8
+ Lasstroom & Elektrode (mm) @ Buis Gasstoom
T fom A) = Jdraad (mm) (Argon I/mn)
(lastoevoegmateriaal)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2 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

Slijpen van deelektrode.

De elektrode hoeft niet geslepen te worden, behalve bij een zeer lage stroom <50A. Het is normaal dat een
boletje aan het uiteinde van de elektrode zich vormt; die is groter naarmate de stroom hoger en de balans
groter worden.

Voor optimaal gebruik slijp de elektroden als volgt:

L=3xd voor de lage stoom
d L =3xd voor de hoge stoom

Toorts controle connector

Toorts controle connector is 2
opgebouwd als volgt: I_ 3
2 ® Knop toorts lassen
4 5 of schakelaar BP + Potentio.

' @ Knop koude stroom 1

\ 7 ® Knop toorts lassen 4
€ 33 @ Cursor / potentiometer

® +5V potentiometer 10 KQ 5
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AFKOELEN (ALLEEN TIG 208)

=2 GEBRUIK JE LASAPPARAAT NOOIT ZONDER KOELVLOEISTOF.
In het geval van niet-naleving, kunt u de koelsysteem pomp permanent beschadigen.

Het systeem is ontworpen voor de "vloeistofkoeling" tig toorts. Hij werkt:

o gelijktijdig met de ventilator .

o alleen in TIG modus (de pomp wordt geactiveerd zelfs met een "lucht"gekoelde toorts.
Vul de tank met automotive-type koelvloeistof zonder overschrijding van het aanbevolen niveau (capaciteit
van 1,25L).

AFSTANDSBEDIENING
De afstandsbediening werkt in TIG en MMA modus.

Connectiviteit

De Tig 207FV en 208 zijn uitgerust met een aansluiting voor afstandsbediening. Met de specifieke 7
punten stekker (045699 als optie) kunt u uw handmatige afstandsbediening (RC) of pedaal (PED)
aansluiten.

Voor de bedrading volg onderstaande schema.

G
Pl [ D : SwitchContact
B C : Massa
c B : Cursor
D C B A:+5V
Ref.045699 External view Nb: de potentiometer waarde moet 10 K zijnQ

Aansluiting

1- Schakel het toestel aan

2- Sluit het pedaal of op de afstandsbediening op de voorkant van het toestel.
3- Het display knippert en heeft "No" aan (niks)

4- Selecteer uw commando type door het draaien van de intensiteit instelling

Nee (Niks) "RC" = (Afstandsbediening) =» PEd (Pedaal)

5- Na 2 seconden van inactiviteit van de knop, bevriest het scherm op de waarde en keert terug naar de
lasstroom
NB: In geval van een fout, koppel uw afstandsbediening los, het toestel heeft aan dat niks
aangesloten is: « No ». Sluit daarna de afstandsbediening en herhaal de selectie .
Opmerking: Deze keuze zal worden gevraagd bij elk opstarten.

Werking

De handmatige afstandsbediening wordt gebruikt om te wisselen van de minimale stroom (DC : 5A / AC :
10 / MMA : 10) tot de gewenste stroom (display).

In deze configuratie, alle modi en functies zijn toegankelijk en aanpasbaar.

In alle modi behalve " Spot ", kan de handmatige afstandsbediening worden gebruikt om te wisselen van de
minimale stroom (DC : 5A / AC : 10 / MMA : 10A) tot de gewenste stroom (display).

In de TIG modus werkt het toestel alleen in 2-takt (2T-modus). Daarna worden de up- en down sloop niet
meer door het toestel beheerd (inactieve functies), maar door de gebruiker via het pedaal.

In de spot modus, vervangt de voetschakelaar de toorts trekker (de positie van het pedaal heeft geen
effect op de stroom)
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INSCHAKELDUUR

e De beschreven sapparaten hebben een output karakteristiek van "constante stroom" type. De
inschakelduur volgens de EN60974-1norm(@ 40°C op een cyclus van 10 min.) is vermeld in de
onderstaande tabel:

TIG 207FV (230V) /208 TIG 207FV (110V)
N = o - N e N e -
X% @ 1 max X% @ 1 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

NB: de thermische tests zijn uitgevoerd bij de normale temperatuur en de inschakelduur bij 40 °Cis door
simulatie bepaald.
ONDERHOUD/ADVIES

e Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.

e Haal de stekker eruit om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht tot de ventilator stilstaat.
De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

e De motorkap regelmatig (2 of 3 keer per jaar) afnemen en hem met een blaasbalg stofvrij maken.
Gebruik deze gelegenheid om door middel van een geisoleerd gereedschap ook de elektrische
verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

e Controleer regelmatig het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn
reparatie dienst of een gekwalificeerde technicus worden vervangen, om het gevaar te vermijden.

o Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

VEILIGHEID

Booglassen kan gevaarlijjk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Bescherm uzelfen anderen.

Neem voorzorgsmaatregelen tegen:

Bestraling Bescherm uzelf met een masker dat uitgerust is met de filters EN 169 of EN 379
van elektrische boog:

Regen, stoom, Gebruik uw lasapparaat in een schone atmosfeer (verontreiniging graad < 3), vlak
vochtigheid: en meer dan 1 meter van het te lassen stuk. Niet te gebruiken bij regen of sneeuw.

Elektrische schok: Dit toestel moet alleen aangesloten worden aan een enkelfase stroomvoorziening
met 3 kabels met geaarde stekker. Raak de stuken onder spanning niet aan.
Controleer of de netspanning geschikt is voor het toestel.

Vallen: Til nooit het apparaat boven personen of dingen.

Brandwonden: Draag brandvertragende werkkleding (katoen, blauw of jeans).
Gebruik werkhandschoenen en een brandvertragende schoot.
Bescherm anderen door niet-ontvlambare schermen te installeren op de werkplek, of
door mensen te waarschuwen om niet naar de boog te kijken en voldoende
afstanden te houden.

Brand risico: Haal de ontvlambare producten van de werkplaats weg. Werk nooit als het
ontvlambaar gas aanwezig is.

Rook: Adem het lasgas en de rook nooit in. Werk in een goed geventileerde ruimte; in
geval van binnen lassen gebruik het lasrookafzuigsysteem.

Voorzorgsmaatregelen Elke laswerk:

- in een omgeving met een verhoogd risico op elektrische schokken,

- in de gesloten ruimtes,

- in aanwezigheid van ontvlambare of explosieve materialen,
moet vooraf door een "expert supervisor" worden geévalueerd, en moet altijd
uitgevoerd worden in aanwezigheid van mensen die opgeleid zijn om in te kunnen
grijpen bij noodgevallen.
De technische beschermingsmaatregelen MOETEN worden getroffen zoals
beschreven in de TECHNISCHE BESCHRIJVING " CEI/IEC 62081 ".
lassen in de hoogte is verboden, zonder gebruik van de veiligheidsplatforms.

Personen met een hartstimulator moeten een arts raadplegen voor gebruik van het lasapparaat.
Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.
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®

Bij TIG lassen, ga voorzichtig met de gasfles om; het kan gevarlijk zijn als de fles of de flesklep

beschadigd is.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

thermische % defect brandt.

Anomalies Causes Remedes
Lasapparaat levert geen stroom . i Wachten ongeveer 2 min tot het
) De thermische beveiliging slaat ; . :
en geel Jampje van de lasapparaat afgekoeld is. Lampje gaat uit. %

aan.

Display staat aan maar het
lasapparaat levert geen stroom.

De massakabel of
elektrodehouder is niet goed
aangesloten.

Controleer aansluiting.

het lasproces

Bij opstarten, wordt volgende | De  netspanning is  niet
aangegeven durende | gerespecteerd
een seconde en gaat uit. 230 V +/- 15% voor de 208, | Controleer de elektrische installatie.
85 V - 265V voor de
207 FV.
Gebruik een goede maat van de
Defect komt vanuit de wolfra_amelektrode. -
Instabiel lasboog wolfraamelektrode Gebruik een goed voorbereide
wolfraamelektrode
Voor lage stromen, verhoogt de frequentie
Te sterke gasstroom Reduceer de gasstroom
. Laszones Bescherm de laszone van de tocht
De wolfraamelektrode oxideert Verhoog de Post gas tijd
en bezoedelt aan het einde van | Defect komt vanuit de Post

gas.

Controleer en draai de gas aansluitingen
aan

Elektrode smelt

Verkeerde polariteit aansluiting

Controleer of de massakabel aangesloten is
aan de positieve pool (+).

Te hoge balans, te lage frequentie
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DESCRIZIONE

Il TIG 207FV/208 e una macchina di saldatura inverter portatile, monofase, ventilata, per saldatura
all'elettrodo refrattario (TIG) in corrente continua (DC) e alternata (AC). La saldatura TIG richiede una
protezione gas (Argo). Nel modo MMA, permette di saldare ogni tipo di elettrodo: rutilo, basico, inox et fonte.
Il modello 208 dispone di un sistema di raffreddamento liquido integrato. Il TIG 207FV-208 pud essere
fornito con un telecomando manuale o pedale. Funzionano su un‘alimentazione elettrica: monofase 230V per
il TIG 208, monofase compresa tra 85V e 265V per il TIG 207FV. Sono protetti per funzionare su
motogeneratori.

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

e Le macchine sono consegnate con usa presa 230V 16A di tipo CEE7/7. Devono essere collegati ad una
presa elettrica 230 V (50 - 60 Hz) CON messa a terra per il TIG 208. Il TIG 207FV possiede un sistema
«Flexible Voltage», e si alimenta su una presa elettrica CON messa a terra compresa tra 110V e 240V
(50 - 60 Hz).La corrente effettiva assorbita (11eff) & indicata sul dispositivo per le condizioni d'uso ottimali.
Verificare che l'alimentazione e le protezioni (fusibili e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente
necessaria per l'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere I'uso del
dispositivo in condizioni ottimali.

e L'accensione si fa premendo il tasto @

1l dispositivo si mette in protezione se la tensione di alimentazione & superiore a 265V. Per indicare
questo problema, lo schermo indica Qi@ - Una volta in protezione, scollegare il dispositivo e ricollegarlo su
una presa che rilasci la tensione corretta.

. Componenti del ventilatore: In modo MMA, il ventilatore funziona permanentemente. In modo
TIG, il ventilatore funziona soltanto in fase di saldatura, fermandosi dopo il raffreddamento.

. Questi dispositivi sono di classe A. Sono stati concepiti per I'uso in un ambiente industriale o
professionale. In un ambiente diverso, potrebbe essere difficile assicurare la compattibilita elettromagnetica,
a causa delle perturbazioni condotte o irradiate. Non usare in un ambiente comportando polveri metalliche
conduttrici. Sono conformi alla norma CEI 61000-3-12.

SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (modo MMA)

Connessione e consigli
e Connettere i cavi porta elettrodo e morsetto di terra nei connettori di collegamento.
e Rispettare le polarita e intensita di saltatura indicate sulle scatole delgli elettrodi
e Togliere I'elettrodo dal porta-elettrodo quando il dispositivo non & in uso
Aiuti alla saldatura integrati
11 dispositivo & dotato di 3 funzioni specifiche agli inverter:
Hot Start: fornisce una sovracorrente regolabile* all'inizio della saldatura
-Arc Force: libera una sovracorrente che evita l'incollatura quando I'elettrodo entra nel bagno di
fusione.
Anti-Sticking: permette di scollare facilmente I'elettrodo senza farlo arrossire in caso di incollatura.

Selezione del procedimento e regolazione d'intensita

Qe
[P

MMA

©

Hot start regolabile
Lo Hot Start & regolabile da 0 a 60 % entro i limiti di 160A.

1- Premere e mantenere la pressione
2- Selezionare il Hot Start desiderato.
n.b.: I'iscrizione "HI" indica che lo Hot Start & al massimo.

1- Selezionare il modo MMA

2- Selezionare la corrente auspicata usando il potenziometro

Arc Force aggiustabile
L'Arc Force & regolabile da 0 a 100 % entro il limite di 160A.

(e} (mm ) 1- Premere e mantenere la pressione
2- Selezionare I'Arc Force auspicata.
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SALDATURATIG

Scelta del tipo d'innesco

:
i

1- Selezionare l'innesco LIFT o HF

Touch P Switch J_‘; Lift J 1- Toccare l'elettrodo sul pezzo ad essere saldato
WL ave t 2- Premere sul grilletto

T—<:— 3- Sollevare I'elettrodo.

Comportamento Pulsante Torcia

| tig 207FV/208 rilevano automaticamente la torcia collegata.
Funzionano con tutte le torce TIG: con pulsante lamella, pulsante semplice, pulsante doppio, pulsante
doppio + potenziometro.

Modo_ 2T

& £
: 5- Mantenere il grilletto premuto: Pre-gas, rialzo della corrente, saldatura
o (0] 6- Rilascio del grilletto: svanimento, dopo gas

Nb: per le torce a doppio pulsante e doppio pulsante potenziometro => pulstante «alto/corrente calda» e
potenziometro attivo, tasto «basso/corrente fredda» inattivo.

Modo 4T.
1- Premere pulsante torcia: Pre-GAS, seguito dell'innesco. Per facilitare il
‘<.: /(f { 4 posizionamento dell'elettrodo, una debole corrente é rilasciata, agendo
; ' : dome un fascio luminoso. ( = Adjust Ideal Position).
! ' 2- Rilascio grilletto: salita della corrente fino alla consegna indicata,

‘0 ) saldatura.

3- Premere pulsante torcia: svanimento fino a che la corrente di bassa

o] (@] intensita si awvii (per una corretta chiusura del cratere)
4- Rilascio del grilletto: arresto della corrente e arresto progressivo del
dopo gas.

Nb: per le torce a doppio pulsante e doppio pulsante potenziometro => tasto «alto/corrente calda» e
potenziometro attivi, tasto «basso/corrente fredda» inattivo.

Questo modo funziona come il modo 4T ma quando si & in fase di saldatura una brebe pressione sul grilletto
perette di passare dalla corrente calda alla corrente fredda regolata in precedenza (da 20% a 70% della
corrente calda di saldaura.
1- Premere pulsante torcia: Pre-GAS, seguito dall'avviamento. Per
facilitare il posizionamento dell'elettrodo, una corrente bassa é rilasciata,
,(,,, 4,,4 At agendo come un fascio luminoso. ( = Adjust Ideal Position).
N ' 2- Rilasciare il grilletto: salita della corrente finon alla corrente "calda" di
! saldatura (consegna indicata)

LR

1

i o : : da
i i breve pressione: passaggio alla corren"te fregda (% I).} ripetere
breve pressione: ritorno alla corrente "calda”.
[ ] : ) ; .
o] [ e 3- Premere pulsante torcia: svanimento fino alla corrente di bassa

intensita dell'inizio (per une corretta chiusura del cratere).
4- Rilascio del grilletto: arresto della corrente e arresto progressivo del
dopo gas.
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Nb: Per le torce a doppio pulsante e doppio pulsante+potenziometro => tasto «alto/corrente calda» e
«basso/ courrente fredda» + potenziometro attivi.

Per questo modo potrebbe essere pratico usare I'opzione torcia doppio pulsante oppure doppiopulsante +
potenziometro. Il tasto « alto » mantiene la stessafunzionalita della torcia a semplice tasto o alla lamina. Il
tasto «basso» permette, quando mantenuto premuto, di cambiare verso la corrente fredda. Il
potenziometro della torcia, quando presente, permette di regolare la corrente di saldatura (calda e fredda)
da 50% a 100% del valore visualizzato.

Las opties

Opzioni di saldatura

Non disponibile in 4T LOG

Gli impulsi (pulse) corrispondono agli aumenti e diminuzioni alternati di corrente (corrente calda, corrente
fredda). Il modo pulse permette di unire i pezzi e allo stesso tempo limita I'aumento della temperatura.

Nel modo pulse, possono essere regolate:

- la corrente fredda (20% a 70% della corrente di saldatura)

- la frequenza di saldatura (de 0.2 Hz a 20Hz in DC / de 0,2 Hz a 2 Hz in AC).

Nb: la durata del tempo caldo e la durata del tempo freddo sono identiche

Modo pulsato semplificato. Solo la corrente media intorno alla quale la pulsazione si formera dovra essere
regolata.

L'Easy pulse determina la frequenza della corrente di saldatura calda e fredda.

Spot

Questo modo € accessibile soltanto in TIG HF 2T DC

Permette di preparare i pezzi da saldare incollandoli insieme con dei punti di saldatura.

Quando i pezzi sono messi insieme, si puo passare alla saldatura TIG per fare il cordone completo.

Parameters instelling

Regolazione dei parametri

z (0 a2sec.)

1l pre-gas permette, prima dell'innesco, di pulire la torcia la zina vicina al cordone di saldatura.
Migliora anche la regolarita dell'innesco.

Suggerimento: piu la torcia & lunga e piu si dovra aumentare questa durata. (0,15 s/m di
torcia)

1l valore della corrente di saldatura dipende dallo spessore del metallo, dalla natura del metallo
e anche dalla configurazione della saldatura.

Suggerimento: In DC, prendere come base 30A/mm in DC o 40A/mm in AC e aggiustare a
seconda del pezzo da saldare.

e la percentuale della corrente calda, piu la corrente fredda & bassa, meno il pezzo si
riscaldera durante la saldatura.

La frequenza di pulsazione ~il numero di cicli (1/2 ciclo corrente calda 1/2 ciclo corrente
& .
{"} fredda) effettuati per secondo.
4

(mes) (10>l a frequenza AC & il numero di alternanza per secondo
-f_'l_‘;s/Suggerimento: piu la corrente & bassa (pezzi sottili), piu & utile salire in frequenza. Al contrario,
quando la corrente & elevata, & preferibile usare frequenze basse. Per 1>100A, F(Hz) < 100 Hz.
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In corrente alternata, la bilancia permette di regolare l'indice fra il ciclo positivo et negativo.
Per maggiori informazioni vedere il paragrafo specifico «particolarita della saldatura TI1G».

Tempo necessario per evolvere dalla corrente di saldatura fino alla corrente minima. Evita le
fissure e le imperfezioni di fine saldatura.

fine dell'arco. Permette di proteggere il pezzo e I'elettrodo contro ossidazioni durante il
raffreddamento del pezzo a fine saldatura.

Suggerimento: Aumentare la durata se la saldatura sembraa scura.

(Per base: 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)
Nb: Le regolazioni possono essere verificate a qualunque momento appoggiandosi sul tasto dei parametri,
senza girare il pulsante.

Particolarita della saldatura TIG Alluminio (AC)

+] |+ ] +
Bilancia: 80 % Penetrazione Massima 50% 60 % Decapaggio massimo
20% decapaggio Minimo 40% penetrazione minima

La corrente alternata e usata per saldare I'alluminio e le sue leghe. Durante I'onda positiva I'ossidazione &
rotta. Durante I'onda negativa, I'elettrodo si raffredda e i pezzi saldano, c'¢ penetrazione. Modificando
I'indice fra le due alternanze via la regolazione della bilancia si favoreggia sia il decapaggio sia la
penetrazione.

Frequenza alta  Frequenza bassa
La frequenza permette di aggiustare la concentrazione dell'arco.
Piu si vuole un arco concentrato, piu la frequenza deve essere
elevata. Piu si diminuisce la frequenza, piu I'arco € largo.
In posizione, la frequenza si regola manualmente. In posizione AC
Easy, questo paramentro si regola automaticamente a seconda
del diametro e dell'elettrodo usati e dalla corrente di saldatura.

| Usare preferibilmente la posizione AC Easy.

Funzioni disponibili per procedura di saldatura
A seconda dei modi, certi tasto sono inattivi, cf tabella sottostante:

Innesco Grilletto Processo TIG
% *
HF |[TIG Lift] 2T 4T |4T log @ @ @ @ Bilancia
Pre-gas Dopo-gas
TIG DC / AC . . . . . . . . . . . . .
(soltan-to (soltan-to | (soltanto
Normale * m in 4T log) inAC*) | inAC)
TIG DC/ AC . . . . . . . . . . . . .
* 1 (soltanto | (soltanto
Pulse ® inac*) | inAC)
TlG DC / AC . . . . . . . . ° . .
% | (1 medio) (soltanto | (soitanto
Easy Pulse inAC*) | "enAC)
PUNT
(soltanto . . . . .
en DC)

*: In AC Easy, la frequenza e I'upslope sono inaccessibili, e si regolano automaticamente.
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Memorizzazione e richiamo dei parametri memorizzati
Sono disponibili 5 posti di memoria per imagazzinare i parametri TIG. Oltre a queste memorie, TIG
207FV/208 memorizza le ultime regolazioni attive e le riattiva ad ogni avvio della macchina.

MEMORIES (5 PROGRAMS)

LOADING
ﬂi“‘_”_‘fﬁ - +SE|EtTP1J’PS

F_3
+SehctP1IPS

F 2
Fe)

7- Premere il tasto

8- "In" durante 1 secondo.

Mentre lo schermo indica "In" I'azione pud ancora essere annullata

9- Oltre 1 secondo lo schermo indica un numero di programma (P1 a
P5); mantenendo il tasto premuto girare il regolatore per definire il
posto memoria poi rilasciare il tasto; i parametri sono registrati.

®

FACTORY PARAMETERS _Ripristino, parametri « fabbrica »

5- Premere reset durante 3 secondi.

RESET
1y sackrommaL || (o ! | 6- Lo schermo mostra Ini
\5,5'),,3» [] Tutti i parametri memorizzati sono cancellati (i parametri di fabbrica

sono ripristinati sui 5 programmi + parametri di avviamento).
Combinazioni consigliate

4 : Corrente (A) @ Elettrodo (mm) (%] Flusso
T = @ filo (metallo di Condotto (Argo I/mn)
mm
apporto) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
4 : Corrente (A) @ Elettrodo (mm) & Condotto Flusso
T = @ filo (metallo di (mm) (Argo I/mn)
mm
apporto)
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

Affilatura de I'elettrodo.

L'elettrodo non ha bisogno di essere affilato, tranne per le correnti molto basse <50A. E normale che una
bolla si formi sulla punta dell'elettrodo, e sara piu grande se la corrente € elevata e la bilancia € importante

Per funzionare nelle migliori condizioni I'elettrodo deve essere affilato come segue:

L = 3 x d per il corrente debole.
d L = d per il corrente forte.

L

Connettore di controllo grilletto

. . N 2
Il connettore di commando grilletto &
fatto del seguente modo: l_ 3
® Tasto di saldatura torcia
0 comune BP + Potenzio. 1

@ Tasto corrente fredda

® Tasto di saldatura torcia 4
3 @ Cursore / potenziometro

® +5V potenziomentro 10 KQ
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RAFFREDDAMENTO (TIG 208 SOLTANTO)

=>NON USARE MAI LA MACCHINA SENZA LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO.
In caso di non rispetto di queste regole, si rischia di deteriorare in modo irriversibile la pompa del sistema di
raffreddamento.

1l sistema & stato concepito per raffreddare la torcia tig «raffreddamento liquido». Funziona:

e simultaneamente con il ventilatore.

e soltanto in modo TIG (la pompa si activa anche con una torcia raffreddata ad aria).
Riempiere il serbatoio con il liquido di raffreddamento tipo automobilistico fino al marchio del serbatoio,
senza sorpassarla (capienza 1,25 L).

TELECOMANDO
1l telecomando funziona in modo TIG e in MMA.

Connettivita

| Tig 207FV e 208 sono attrezzati con una presa femmina per il telecomando. La presa maschio specifica 7
punti (opzione rif.045699) permette di collegare il telecomando manuale (RC) o a pedale (PEd).

Per il cablaggio seguire lo schema sottostante.

G

. NS P c D: Contatto del switch
!% B C: Massa
( c B: Cursore
Eo—+ -8 A+ 5V
Ref.045699 External view A Nb: il valore del potenziomentro deve essere di 10 KQ

Connessione

1- Accendere il dispositivo

2- Connettere il pedale o telecomando sulla parte anteriore del dispositivo.

3- Lo schermo lampeggia mostrando «No» (Niente),

4- Scegliere il tipo di telecomando girando il pulsante di regolazione d'intensita:

No (Niente) «RC» = (Remote Control/telecomando)= PEd (Pedale)

5- Dopo 5 secondi d'inattivita del pulsante, lo schermo si fermera sul valore e poi mostrera l'intensité di
saldatura
Nb: In caso di errore, scollegare il telecomando, e il dispositivo non mostrera piu nulla
non e collegato: «Nox». Poi ricollegare il telecomando e rifare la selezione.
Nota: Questa scelta sara chiesta a ogni avviamento.

Funzionamento

Il telecomando manuale permette di far variare la corrente dell'intensita minima (DC: 5A / AC: 10 / MMA :
10) all'intensita definita dall'utente (schermo).

In questa configurazione, tutte le modalita e funzionalita del dispositivo sono accessibili e parametrabili.

In tutti i modi tranne in modo «Spot», il telecomando a pedale permette di far variare la corrente
dall'intensita minima (DC: 5A / AC: 10 / MMA: 10A) all'intensita definita dall'utente (schermo).

In TIG la macchina funziona soltanto in saldatura 2 tempi (modo 2T). Inoltre, I'ascesa e lo svanimento
della corrente non sono piu generati dal dispositivo (funzioni inattive) ma dall'utente grazie all'uso del
pedale.

In modo spot, il telecomando a pedale rimpiazza il grilletto della torcia (la posizione del pedale non a piu
effetto sulla corrente)
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CICLO DI LAVORO

e Le macchine descritte hanno una caratteristica di uscita di tipo "corrente costante". | cicli di lavoro
secondo la norma EN60974-1 (@ 40°C su un ciclo di 10 min.) sono indicati sulla tabella che segue:

TIG 207FV (230V) /208 TIG 207FV (110V)
i AC — DC — i AC & DC f
X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ I max X% @ 1 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: le prove di riscaldamento sono state effettuate a temperatura ambiente ed i cicli di lavoro a 40 °C sono
stati determinati attraverso simulazioni.
MANUTENZIONE/CONSIGLI

e La manutenzione deve essere effettuata da una persona qualificata.

e Scollegare il cavo di alimentazione dalla presa, e aspettare l'arresto totale del ventilatore prima di lavorare
sul dispoitivo. All'interno, le tensioni e intensita sono elevate e pericolose.

e Si consiglia di togliere il coperchio 2 a 3 volte all'anno per spolverare con una pistola ad aria. Cogliere
I'occasione per far verificare le connessioni elettriche da una persona qualificata con un utensile isolato.

e Controllare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato,
esso deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo servizio dopo vendita o da una persona di qualifiche
simili, per evitare pericoli

e Lasciare le uscite d'aria del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d'aria.

SICUREZZA

La saldatura all'arco pud essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali. Proteggersi e

proteggere gli altri.

Rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono :

Irradiazioni
dell’arco:

Pioggia, vapori d'acqua,

umidita:
Scossa elettrica:

Cadute:
Bruciature:

Rischi d'incendio:

Proteggersi usando maschere munite di filtri in conformita con le norme EN 169 o
EN 379.

Usare il dispositivo in un ambiente pulito (grado si polluzione < 3), su
superficie piatta

e a piu di un metro del pezzo da saldare. Non usare sotto la pioggia o la neve.
Questo dispositivo deve essere usato soltanto in alimentazioni monofasi a 3 fili con
neutro collegato a terra. Non toccare i pezzi sotto tensione.

Verificare che la rete di alimentazione elettrica sia adatta al dispositivo.

Non far passare il dispositivo su persone o oggetti.

Usare vestiti di lavoro in tessuto ignifugo (cotone, tuta da lavoro o jeans).

Lavorare con guanti di protezione e grembiule ignifugo.

Proteggere gli altri installando paraventi non infiammabili, oppure avvertire di non
guardare l'arco e di stare abbastanza lontani.

Togliere tutti i prodotti inflammabili dallo spazion di lavoro. Non lavorare in presenza
di gas inflammabili.

Fumi: Non inalare i gas e fumi di saldatura. Usare in un ambiente correttamente ventilato,
con estrazione d'aria artificiale se saldatura in ambienti chiusi.
Precauzioni Tutta operazione di saldatura:

Supplementare:

- in luoghi che comportano risch addizionali di scosse elettriche,

- in luoghi chiusi,

- in presenza di materiali inflammabile o comportando rischi di esplosioni,
deve essere soggetta a previa approvazione di un "esperto responsabile”, e essere
effettuata in presenza di persone preparate a intervenire in caso di emergenza.
| mezzi di protezione descritti sulle Specifiche Tecniche CEI/IEC 62081 devono
essere applicate.
La saldatura in posizione elevata € proibita, tranne in caso d'uso delle piattaforme di
sicurezza.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi.

Non usare il dispositivo per scongelare le tubature.
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Il saldatura TIG, maneggiare la bombola di gas con attenzione, poiché ci sono rischi se la bombola o la
valvola della bombola sono danneggiate.

ANOMALIE/CAUSE/RIMEDI

Anomalie

Cause

Rimedi

Il dispositivo non eroga corrente
e la spia gialla di guasto termico
€ accesa.

Il dispositivo si € messo in
protezione termica.

Aspettare la fine del periodo di
raffreddamento, circa 25 minuti. La spia
si spegne.

Lo schermo si accende ma il
dispositivo non eroga nessuna
corrente.

Il cavo del morsetto o il porta
elettrodo non sono connessi al
dispositivo.

Verificare le connessioni.

Durnante I'accensione, il display
indica [l durante un secondo
e poi si spegne.

La tensione non é fra
230 V +/- 15% pour le 208,
85 V - 265V pour le

Controllare I'installazione elettrica.

Arco instabile

207 FV.
Usare un elettrodo in tungsteno di taglia
appropriata.

Difetto proveniente | Usare un  elettrodo in  tungsteno

dall'elettrodo in tungsteno

correttamente preparato

L'elettrodo in tungsteno si ossida
e si appanna alla fine della
saldatura

Per le correnti basse, aumentare la
frequenza

Flusso di gas troppo elevato Ridurre il flusso di gas
Proteggere la zona di saldatura contro

Zona di saldatura.

correnti d'aria

Difetto proveniente dal dopo-
gas.

Aumentare la durata del dopo-gas

Controllare e stringere le connessioni gas

L'elettrodo fonde

Errore di polarita

Verificare se il morsetto di terra e
correttamente collegato al +.

Bilancia troppo elevata, frequenza troppo
bassa
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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 2016.

@ 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 2016.
(® 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 electromecénica 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 2016.

@ KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden europaischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerate stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 50445 von 2008, EN60974-10 von 2007 iberein.
CE Kennzeichnung: 2016

@ BEKJIAPALINA COOTBETCTBUSA

GYS 3asBnseT, YTo CBapoYHble annapatbl TIG207FV/208 npov3BeaeHbl B COOTBETCTBMM C AMpekTBaMu EBpocotosa
2006/95/CE 0 H13KOM HanpsxeHuu oT 12/12/2006, a Takxe ¢ anpektusamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.
[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBMIEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMM Hopmamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2003 r..

MapkvpoBka EC HaHeceHHa B 2016 r.

01/11/16 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges . B! e AL e S
53941 Saint Berthevin y -

GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d'oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

« L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

« Les incidents dus & un mauvais usage (erreur d'alimentation, chute, démontage).

« Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiere).

En cas de panne, retourner le matériel a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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GARANTIE - DEUTSCHLAND

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlief3lich 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 fur den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz
von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaRen Gebrauch, Sturz oder harte Stée sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fur VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren tbernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlief3lich tiber 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 ausschlielich die Kosten fur den
Rickversand an den Fachhandler.

PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS /ERSATZTEILE/ PIEZAS DE RECAMBIO/ 3ANACHbBIE ETANIN

1 @ Cordon secteur @ Power supply cord @ Netzzuleitung @ Cordén de alimentacion 21491 (208)
@ Ceresolt WHyp 21480 (207)

2 @ Carte électronique Principale @ Main Electronic Board @ Hauptplatine @ Tarjeta electronica 97157
principal @ OcHoBHas aneKTpoHHas nnaTa

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

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

5 @ Carte contréle puissance @ Power control board @ Stromreglerplatine @ Tarjeta control de 97154
potencia @ Mnata KOHTPONS MOLHOCTM

6 @ carte d'affichage @ Display board @ Anzeigefeld @ Pantallia @ Oucnneit 97061

7 @ Ensemble électronique primaire @ Primary elctronic set @ priméarer Elektronikreis @ Conjunto 97152
electrénico primario @ KOMNAEKT NEPBMYHOM 3NEKTPOHMKM

8 @ ensemble électronique secondaire @ Secondary electronic set @ sekundérer Elektronikkreis & 97051
Conjunto electrénico secundario @ koMnnekT BTOPUYHON 3NEKTPOHNKM

9 @ self de sortie @ output induction coil @ Ausgangsdrossel @ bobina de induccién de salida @ 63678
Apoccenb BbIX0Aa

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

TpaHcdopmatop HF
11 | @ Bouton potentionmétre @ Potentiometer Button @ Potentiometerknopf @ Botén potentiometro 73094+73095
@ KHonka noTeHuMomeTpa

12 | @ Bouton codeur incrémental @ Encoder Button @ Einstelldrehknopf 73096+73097
@ Botdn de incrementacion @ Kuonka anddepeHumanbHoro wudpatopa

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

14 | @ Connecteur gachette @ Trigger connector @ Brennerbuchse @ Conectador gatillo @ KoHHexTop 51127
Kypka

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

16 | @ Grille ventilateur&® Fan frame @ Ventilatorgrill @ Rejilla ventilador @ PeweTka BeHTUnATOpa 51010

17 | @ électrovanne @ solenoid valve @ Gasventil @ Electrovélvula @ anektpoknanaH 71542

18 | @ Clavier @ Keyboard @ Tastenfeld @ Teclado @ KHonouHoe ycTpolicTso 51918
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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ICONES/SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG/ ICONOS/ TrPA®UYECKUE CUMBOJ1bl

A @ Ampéres @ Amps @ Ampere @ Amperios
@ Amnep

\ @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ BonbT

Hz | @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ lepy

-

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

Io>eion

@ 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 @ OgHodasHoe HanpshxeHue 50 unu
60y

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load
voltage @ Leerlaufspannung @ Tension
asignada de vacio @ HanpspkeHue xon0ctoro
xopaa

X

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

Ul

@ Tension assignée d'alimentation @ rated
supply voltage @ Netzspannung @ Tension de
la red @ Hanpsxenue cetu

@ 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. @ Geeignet fur
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhdhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die
Schweiquelle nicht unbedingt in solchen
Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la
soldadura en un entorno que comprende
riesgos de choque eléctrico. La fuente de
corriente ella misma no debe estar situada
dentro de tal locales. @ MoaxoauT Ans
CBapKW B CPeAE C MOBbILLIEHHOW OMacHOCTbO
yAapa 31eKTPUYeckMM TOKOM. TeM He MeHee
He cneayeT CTaBUTb UCTOYHMK TOKa B Takue
noMeLLeHns.

I1lmax

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

11eff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
Maximum effective supply current @
Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom @
Corriente de alimentacion efectiva maxima @
MakcuManbHbIN 3dEKTUBHBIN CETEBON TOK

EN60974

@ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @
The device complies with EN60974-1 standard
relative to welding units @ Das Gerat
entspricht der Norm EN60974-1 fur
SchweilRgerate @ El aparato esta conforme a
la norma EN60974-1 referente a los aparatos
de soldadura @ AnnapaT cooTBETCTBYET
eBponenckoit HopMe EN60974-1

1P23

@ Protégé contre l'accés 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 Kdrpern mit  einem
Durchmesser> 12,5mm und gegen
Sprihwasser geschitzt (Einfallwinkel 30%

horizontal) @ Protegido contra el acceso a las
partidas peligrosas de cuerpos solidos de
diametro >12.5mm y las caidas de agua (30%
horizontal) @  3awMweH npoTMB AocTyna
TBEpAbIX Ten AnaMeTpoM >12 5MM K ONacHbIM
yacTaM 1 ot Boabl (30% ropu3oHT.)

=LA D=

@ Convertisseur monophasé
transformateur-redresseur @ Single phase
inverter, transformer-rectifier @ Einphasiger
statischer Frequenzumformer/ Trafo/
Gleichrichter @ Convertidor monofasico
transformador-rectificador @ OaHocbazHbIi
MHBEPTOP, C TpaHchopMaumel u
BbINPSAM/IEHNEM.

X

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

% ®
@ X

cycle at ...% @ X : Einschaltdauer
X : Factor de funcionamiento de ...%
: MpoaoMKNTENBHOCTb BKOYEHUS ...%

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

12

9% | @ 12 : courant de soudage conventionnnel

correspondant @ 12 : corresponding
conventional welding current @ 12 :
entsprechender SchweiRstrom @ 12 :
Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,
cooTBeTCTBYIOWME X*

@ Courant de soudage alternatif @ Alternative
welding current @ einstellbarer Wechselstrom
@ Corriente de soldadura alterna @
MepeMeHHbI CBapOoYHbIi TOK

Uz |..%

@ U2 : Tensions conventionnelles en
charges correspondantes @ U2 :
conventional voltages in corresponding load
@ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @
U2 : Tensiones convencionales en carga @
U2 : COOTBETCTBYIOLME CBapOYHble
HanpsXeHns*
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@ ventillé @ Ventilated @ Lifter @ Ventilado
@ CoaepXKuT BCTPOEHHbIN BEHTUIATOP

@  Appareil conforme aux directives
européennes @ The device complies with
European Directive @ Gerat entspricht
europaischen Richtlinien & El aparato esta

conforme a las normas europeas. @
YCTPOMCTBO ~ COOTBETCTBYET  €BPOMEWNCKUM
HopmaMm

@ Conforme aux normes EAC (Russie)

@ Conforms to standards EAC (Russia) @ in
Ubereinstimmung mit der Norm EAC

@ Conforme a la normas EAC (Rusia) @
MpoaykT cooTBeTCTBYET CTanaapTy Poccun
(EAC)

® ©8

@ Larc électrique produit des rayons
dangereux pour les yeux et la peau (protégez-
vous !) ®@ The electric arc produces
dangerous rays for eyes and skin (protect
yourself ) @ Der elektrische Lichtbogen
verursacht Strahlungen auf Augen und Haut
(schuitzen Sie sich 1) @ El arco produce rayos
peligrosos para los ojos y la piel (j Protegase !)
@ SnexTpuueckas Ayra NpoM3BOAMT OMACHbIE
NyYy Ang rnas u Koxwu (3awmTute ceba!)

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 hé&uslichen Stromnetz.
Der Geratanwender sollte den freien Zugang
zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El
dispositivo de desconeccién de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en
coordinacioén con la instalacién eléctrica
doméstica. El usuario debe asegurarse de la
accesibilidad del enchufe. @Cucrema
OTK/IOYEHNs 6e30MacHOCTH BK/IIOYAETCS Yepes
CETEBYIO LUTEMNCESbHYI0 PO3ETKY
COOTBETCTBYIOLLYIO JOMALLHEN 3NeKTPUYECcKon
ycTaHoBke. lMonb3oBatenb AomkeH yoeanTbes,
YTO po3eTka AOoCTynHa

A

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction
avant utilisation @ Caution ! Read the user
manual @ Achtung : Lesen Sie die
Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las
instrucciones de utilizacion. @ BHumanue !
YMTanTe MHCTPYKLMIO MO UCMOJIb30BaHMIO

R

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou
une explosion. @ Caution, welding can result
in fire or explosion.@ Achtung : Schweiken
kann Feuer oder Explosion verursachen @
Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosion. @ BHuMaHue! CBapka MOXeT
BbI3BaTb MOXap W B3pbiB.

@ Mise en veille/mise en marche @
standby/On @ Standby / Einschalten @
standby/ puesta en marcha @
Bk104MTh/PEXNM OXMAaaHNS

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

@ Produit faisant I'objet d'une collecte
sélective- Ne pas jeter dans une poubelle
domestique ! @ Separate collection required —
Do not dispose of in domestic waste bins @
Produkt fur selektives Einsammeln. Werfen Sie
diese Geréte nicht in die hausliche Milltonne.
@ Este aparato es objeto de una recoleccion
selectiva. No debe ser tirado en en cubo
domeéstico. @ MpoaykT TpebyeT crneumanbHO
yTunusaumn. He BbibpacbiBaTh C 6bITOBLIMU
oTXof4amu.
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FACADE ET BRANCHEMENT / FRONT AND CONNECTIONS / FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE / CARA
DELANTERA Y CONEXIONES / NEPEAHASA NAHEJ1b U NOAKTHOYEHMUE
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@ Bouton de mise en marche/ veille

@ Standby button @ Standby Taste

@ Boton de espera @ Kronka
BK/TIOYNTb/BbIK/TIOUM T

@ Aafficheur + indicateur dunités

D Display + unit indicators

@ Digitale Anzeige @ pantalla + indicador
de unidades @ [Oucnneit + nHaMKaTop
eaMHNL

@ potentiometro de reglaje del tiempo de
desvanecimiento TIG @ MoTeHumomeTp
DErynIMpoBK/ BDEMEHN CHIKeHMs Toka TIG

@ Connecteur de raccordement:

@ Bouton de réglage du temps de Post-GAZ
TI6 @ TIG - Post-gas time setting button @
WIG — Gasnachstrémung- Einstelltaste (e<]
Botdn de reglaje del tiempo de Post-GAZ TIG

KHOMKa perynunpoBk1 BpeMeHn NpoayBKu
rasa TIG

TIG : Connecteur de puissance

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

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp

@-_“Anschlussbuchse:

WIG: Brenner

@ Bouton de sauvegarde des paramétres TIG [JE3
@116 parameters save button

@ wiG Parameter Speichertaste ® Botén de
salvaguarda de los parametros TIG

@ Kronka coxparerns napamepos TIG

@ Bouton de rappel des parameétres TIG -]
TIG parameters recall button @ wic
parameter Abruftaste @ Botén de llamada de
los parametros TIG KHonka HanoMuHaHus
napameTpos TIG

@ Voyant de defaut thermique

@ Thermal default light @ Thermische
warnleuchte @ Indicador luminoso de defecto
térmico ﬂEMI'IOHKa TepMUYECKoro aedekta
@ Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG
DriG- Pre-gas setting button @ wic -
Gasvorstromung- Einstelltaste @ Botdn de
reglaje del Pre-gas TIG @ KHonka
perynMpoBky noaayu rasa T1G

@ Bouton de réglage du temps de montée du
courant-TIG TIG — Current increasing time
setting button D wic - Stromanstieg-
Einstelitaste @ Boton de reglaje del tiempo de|
subida de la corriente - TIG KHonka
DEryNMpoBK/ BDEMEHW yBennyeHns Toka TIG

@ Bouton de réglage de la fréquence-TIG
pulse @ pulse TIG - Frequency setting button
@ puls WIG - Frequenz Einstelltaste e<)
Boton de reglaje de la frecuencia - TIG pulse
KHorka perynupoBku 4acTtotbi TIG pulse

@ Bouton de réglage du courant froid TIG/
Hotstart MMA @ Cold current TIG / Hot Start
MMA setting button @ Zweiter Schweilistrom
/ Hot Start MMA Einstelltaste @ Boton de
reglaje de la corriente fria TIG/ Hotstart MMA
KHonka perynuposku cnaboro Toka TIG/
Hotstart MMA
@ Potentiométre de réglage du temps
évanouisseur TIG TIG — Down slope time
setting potentiometer @ wic -
Stromabsenkung Einstellpotentiometer

@ Bouton de choix du procédé de soudage

(En] Welding mode choice button @ wahltaste

fir SchweiBmodus & Botén de eleccién del
proceso de soldadura

@ Konka Bbl6opa crnocoba cBapku

MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
@ Conectador de enlace :

TIG : conectador de potencia

MMA : porta-electrodo o pinza de masa
[ru] KoHHekTop:

@ Bouton de choix du comportement de la
gachette TIG Parameters setting
multifunction knob @ WIG Taktwahltaste @
Botdn de eleccién del comportamiento del
gatillo TIG KHonka Bbibopa KypKkoBOro
peryn1poBaxus TI1G

TIG : KOHHEKTOp MOLIHOCTH
MMA: Anst AepxkaTens SneKTpoaa Uin 3axuMa
Macchl

@ Connecteur de raccordement:

TIG : Pince de masse torche

MMA: porte-électrode ou pince de masse
[en] Connecting socket :

@ Wolette multifonctions de réglage des
paramétres @ parameters setting
multifunction wheel @ Parameterwahl-
Drehknopf @ Rueda multifuncional de reglaje

de los parametros [} MHOro(yHKLIMOHaNbHbIA

Tymbnep Ans perynvpoBKi napameTpos

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

@ Bouton de choix des options de soudage
T1I6 D TIG welding options button WIG
Schweiwahitaste @ Botén de eleccion de las

opciones de soldadura TIG @ KHonka BbiGopa

BapuaHTOB cBapku TIG

MMA : porta-electrodo o pinza de masa.

@ KonHexop:

TIG : AnA 33X1Ma Macchl ropesiki

MMA: ans Aepxatens 3neKTpoaa Wi 3axuma
Macchl

@ Bouton de sélection du soudage TIG AC —
pc @ welding TIG AC-DC Selecting knob @
Betriebssystemauswahl (TIG AC/ DC) @
Botén de seleccion de soldadura TIG AC — DC
@ Kronka HacTpoiik Bei6opa ceapkyt TIG AC
- DC

connecteur gachette torche
: torch trigger socket

: Brenneranschlussbuchse

: conectador gatillo antorcha
KOHHEKTOp Kypka ropenkit

<) Raccord gaz [Er] Gas connection

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

@ Bouton de réglage fréquence (Tig AC) [
Frequence setting knob (Tig AC)

@ Frequenzregler (Tig AC)

@ Boton de ajuste frecuencia (Tig AC)

@ Khonka HaCTpoVikn yacTotsl (Tig AC)

(oc] Gasanschluss @ Conectador gas [ru]
[Noak/toueHve rasa

@ Connecteur commande a distance @
Remote control connector
Fernsteuerunganschluss @ Conector mando a
distancia @ KOHHEKTOp ANCTaHUMOHHOTO
ynpasneHus

@ Raccord eau torche tig,@ Water cooled tig
torch connector @ WIG Brenneranschluss
Conexi6n agua antorcha tig @ Moakntoyexne
XKNAKOCTY K ropenke Tig
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