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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 GYSMI TIG 168/200 HF DC est un poste de soudure Inverter, portable, monophasé (triphasé pour le 250 DC),
ventilé, pour soudage a |'électrode réfractaire (TIG) en courant continu (DC). Le soudage TIG DC requiert une
protection gazeuse (Argon). En mode MMA, il permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, inox et fonte.
IIs fonctionnent sur une alimentation électrique, monophasée 230V pour le TIG 137/168, monophasée comprise
entre 85V et 265V pour le GYSMI TIG 200FV. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes. Le
TIG 200 peut étre équipé d'une commande a distance manuelle ou pédale.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Le TIG 168/200 est livré avec une prise 16A de type CEE7/7. Le TIG 250 est livré avec une prise 400V 16A
triphasée 5 pdles type EN 60309-1. Le TIG 168 doit étre relié a une prise 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre. Le
TIG 200FV dispose d'un systéme « Flexible Voltage », il s'alimente sur une installation électrique AVEC terre
comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz). Le TIG 250, il s'alimente sur une installation électrique 400V (50 - 60
Hz). triphasée AVEC terre. Le courant effectif absorbé (Ileff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions
d'utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles
avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour
permettre une utilisation aux conditions maximales. Utiliser de préférence une prise 25 A pour le TIG 168 en
utilisation intensive

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

« 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 apres refroidissement.

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

« A partir du ler décembre 2010, modification norme EN 60974-10 applicable pour les GYSMI TIG 168: Attention,
ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. S'ils sont destinés a étre connectés au systéme public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'utilisateur de s’assurer qu'ils peuvent y étre reliés.
Consulter si nécessaire I'opérateur de votre réseau de distribution électrique.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (mode MMA)

Branchement et conseils

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

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

Aides au soudage intégrés

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

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

Sélection du procédé et réglage intensité

O e
Omsurr] 1- Sélectionner le mode MMA
[ X
m Nb. pour le GYSMI TIG 200, lintensité de soudage varie selon la tension de votre alimentation
électrique : -en 110V, l'intensité peut étre réglée de 10 a 120A
- en 230V, l'intensité peut étre réglée de 10 a 200A

2- Sélectionner le courant désiré grace au potentiométre
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Hot start ajustable
Le Hot Start est réglable de 0 a 60 % dans la limite de 160A pour le GYSMI TIG 168 HF DC.

dans la limite de 200A en 230V, 120A en 110V pour le GYSMI TIG 200 DC.

dans la limite de 250A pour le GYSMI TIG 250 DC
Arc Force ajustable (sur TIG 200 / TIG 250 uniquement)

1- Cliquer et maintenir appuyé.
2- Sélectionner le Hot Start souhaité.

L'Arc Force est réglable de 0 a 100 % (dans la limite de 200A en 230V ou 120A en 110V pour le GYSMI TIG 200

DC).

N.b.: l'inscription "HI" indique que le Hot Start est au maximum.
(Press

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

SOUDAGE TIG
Choix du type d'amorgage
- @
O] 4_ Sélectionner votre amorcage LIFT ou HF

MMA

)

Switch J Y || Lift 1- Toucher I'électrode sur la piéce a souder
VL AYZ 41 2- Appuyer sur la gachette

i pemprp— 3- Relever I'électrode.

[ GYSMI TIG 168 . .
[ GYSMI TIG 200/250 . . .

Nb. : Les TIG 200 / 250 DC détectent automatiquement la torche qui leur est connectée.

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

2- Relachement gachette: évanouissement, post gaz.

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

1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de l'amorgage. Pour faciliter le
«( 4- 4( &- positionnement de I'électrode, un courant faible de 10A est fourni, agissant

\ h ) comme un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
E h : 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'a la consigne affichée,
u_m,_. 'i' soudage . . .

3- Appui gachette : évanouissement jusqu'a 10A (pour une bonne fermeture
o | du cratére)

4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.

Nb : pour les torches double bouton et double boutons potentiométre => bouton « haut/courant chaud » et
potentiométre actifs, bouton « bas/courant froid » inactif.
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Ce mode fonctionne comme le mode 4T mais lorsque vous étes en phase de soudure une impulsion bréve sur la
gachette permet de passer a un courant froid préalablement réglé (20% a 70% du courant chaud de soudage).
1- Appui gachette : Pré-GAZ, suivi de l'amorgage. Pour faciliter le
positionnement de I'électrode, un courant faible de 10A est fourni, agissant
/,  COMMe un faisceau lumineux. ( = Adjust Ideal Position).
4 2- Relachement gachette : montée du courant jusqu'au courant "chaud" de
soudage (consigne affichée)
impulsion bréve : passage au courant froid (% I). }

& & KRR

a répéter

- impulsion bréve : retour au courant "chaud". a souhait
3- Appui gachette : évanouissement jusqu'a 10A (pour une bonne fermeture

du cratére).
4- Relachement gachette : arrét du courant puis post gaz.

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

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

Options de soudage

Non disponible en 4T LOG

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

En mode pulsé, vous pouvez régler :

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

- la fréquence de soudage (de 0.2 Hz a 20Hz).

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

Mode pulsé simplifié. Vous réglez juste le courant moyen autour duquel la pulsation va se former.
L'Easy pulse détermine la fréquence et le courant de soudage chaud et froid.

Spot

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

1l permet de préparer les piéces en faisant du pointage.

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

Réglage des paramétres

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

ourant. (Up Slope). (0 a 5 sec.)

+  La valeur du courant de soudage dépend de I'épaisseur, de la nature du métal ainsi que de la
configuration de soudage.
Conseil : Prendre pour base 30A / mm et ajuster en fonction de la piéce a souder,

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

| s'agit du pourcentage du courant chaud, plus le courant froid est bas moins la piéce s'echauffera
pendant le soudage.
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Temps nécessaire pour évoluer du courant de soudage jusqu'au courant minimum. Evite les fissures et
les cratéres de fin de soudure.

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

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

(Pour base : 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec- 200A=15sec-

250A=25sec)
Nb: A tout moment vous pouvez vérifier vos réglages en appuyant simplement sur le bouton du paramétre, sans
tourner la molette.

Fonctions disponibles par procédé de soudage
En fonction des modes, certains boutons sont inactifs, cf tableau ci-dessous:

Amorcage Gachette Processus TIG
HF | TIG Lift 2T 4T 4T | e N
: 9 Pré-gaz . @ @ @ . Post-gaz
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Normal (1) (uniquement
en 4T log)
TIG Pulse . . . . . . . . . .
(1)
L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Easy Pulse (1 moyen)
SPOT L] L] L] L] L]

Mémorisation et rappel des mémoires

Vous disposez de 5 mémoires pour stocker et rappeler vos paramétres TIG. En plus de ces mémoires, GYSMI TIG

168/200 mémorise vos derniers réglages activés et les réactive a chaque redémarrage du poste.

MEMORIES (5 PROGRAMS)

Mémorisation

1- Appuyer sur le bouton

Press 1”

+Se|ect P1/P5

LOADING 2- "In" pendant 1 seconde.
Press1” elect P1/PS Tant que I'affichage indique "In" I'action peut étre annulée
3- Au dela d'une seconde l'afficheur indique un numéro de programme (P1
Press a P5), tout en maintenant le bouton appuyé tourner la molette pour definir
RECALL

I'emplacement mémoire adéquat, lacher le bouton vos paramétres sont
mémorisés

©@iH

\Prass

ra

RESET

Press 3”
AN

FACTORY PARAMETERS

(b BackToINITIAL

2
Toutes les sauvegardes sont supprimées (les paramétres usine sont

1- Presser 3 secondes sur le bouton reset.

- L'afficheur affiche Ini

Combinaisons conseillées / affutage électrode

®

J restaurés sur les 5 programmes+ paramétre de démarrage).

+ : Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit
s = O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130-200 2,4 11 7-8
> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9
Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :
! L = 3 x d pour un courant faible.
‘ ’ d L = d pour un courant fort.
T L
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Connecteur de commande gachette
Le connecteur de commande gachette est congu de la maniére suivante :

Gysmi TIG 200 / 250 Gysmi TIG 168
® Commun BP + Potentio. ® Commun
@ Bouton courant froid @ Bouton courant froid
® Bouton de soudage torche ® Bouton de soudage torche

3 @ Curseur / potentiométre

® +5V potentiométre 10 KQ ’7 2
l_ 3

COMMANDE A DISTANCE (TIG 200FV uniquement)
La commande a distance fonctionne en mode TIG et en MMA.

Connectique

Les Tig 200 FV sont équipés d’une prise femelle pour commande a distance. La prise male spécifique 7 points (option
ref.045699) permet d'y raccorder votre commande a distance manuelle (RC) ou a pédale (PEd).

Pour le cablage suivre le schéma ci-dessous.

< F G A D
R M i D: Contact du switch
B i C:Masse
E C i B: Curseur
>—% <8 A4SV
A

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

Branchement
1- Allumer le poste
2- Brancher la pédale ou la télécommande sur la face avant de I'appareil.
3- L'afficheur clignote en affichant « No » (Rien),
4- Sélectionner votre type de commande en tournant la molette de réglage d'intensité :
No (Rien) « RC » = (Remote Control/commande a distance) PEd (Pédale)
5- Aprés 2 secondes d'inactivité de la molette, I'afficheur se fige sur la valeur puis réaffiche I'intensité de soudage
Nb : En cas d’erreur, débrancher votre commande a distance, le poste vous indique que plus rien
n‘est connecté : « No ». Puis rebrancher votre commande et refaites la sélection.
Remarque : Ce choix sera demandé a chaque mise en route.

Fonctionnement

La commande a distance manuelle permet de faire varier le courant de l'intensité mini (DC: 10A / MMA : 10) a
l'intensité définie par I'utilisateur (afficheur).

Dans cette configuration, tous les modes et fonctionnalités du poste sont accessibles et paramétrables.

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

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

En mode spot, la commande a pédale remplace la gachette de la torche (la position de la pédale n’a pas d'effet sur
le courant)
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FACTEUR DE MARCHE

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
- i
X% @A% max | X% @ | I max X% @)%; max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
- -
X% @%I\ max | X% @ | I max X% ﬁ max | X% @ | I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

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

ENTRETIEN/ CONSEILS

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

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

« Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des
connexions électriques avec un outil isolé par un personnel qualifié.

« 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

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

SECURITE

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles. Protégez vous
et protégez les autres.

Respecter les instruction de sécurité suivantes:

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

de l'arc: EN 379.

Pluie, vapeur d’eau,  Utiliser votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat
humidité: et a plus d’'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique : Cet appareil ne doit étre utilisé que sur une alimentation monophasée a 3 fils avec neutre

relié a la terre. Ne pas toucher les piéces sous tension.
Vérifier que le réseau d'alimentation est adapté au poste.

Chutes : Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

Brilures : Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.
Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas
regarder l'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

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

Aome Ao o, Enpmn A
= Udaris des lieux 1erimies,
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- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion,
doit toujours étre soumise a l'approbation préalable d'un "responsable expert", et
effectuée en présence de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC
62081 doivent étre appliquées.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

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

ANOMALIES/CAUSES/REMEDES

Anomalies

Causes

Remeédes

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

La protection thermique du poste s'est

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

défaut thermique $ est allumé. déclenchée.

voyant § s’éteint.
L'afficheur est allumé mais Le cable de pince de masse ou porte
'appareil ne délivre pas de| ; ) A Vérifier les branchements.
courant. électrode n’est pas connecté au poste.
Lors de la mise en route, | La tension n'est pas dans la fourchette
I'afficheur indique 230 V +/- 15% pour le TIG 168, ou 85- | Faire vérifier I'installation
265V pour le TIG 200 FV, ou 400V (+/- | électrique.

15%) pour le TIG 250.

Utiliser une électrode en tungsténe
de taille appropriée

Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée

Réduire le débit de gaz

Protéger la zone de soudage contre
les courants d'air

Augmenter la durée du post gaz
ContrGler et serrer tous
raccords de gaz

Vérifier que la pince de masse est
bien reliée au +

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

Défaut provenant de I'électrode en
tungsténe

Arc instable

Débit de gaz trop important

Zone de soudage.

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

Défaut provenant du Post gaz. les

L'électrode fond Erreur de polarité

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

GARANTIE FRANCE

» La garantie couvre tout défaut ou vice de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d'ceuvre).
« La garantie ne couvre pas les erreurs de tension, incidents dus a un mauvais usage, chute, démontage ou toute
autre avarie due au transport.
» La garantie ne couvre pas l'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
En cas de panne, retournez I'appareil a la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
« Le justificatig d'achat datée (facture, ticket ...)
» Une note explicative de la panne.
Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis.
Contact SAV :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)2 43 01 23 75
Tél: +33 (0)2 43 01 23 68

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-65/548
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DESCRIPTION

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

The GYSMI TIG 168/200 HF are portable, single phase (three phase for the TIG 250), ventilated Inverter welding
units to be used with non-consumable electrodes (TIG) in direct current (DC). TIG DC welding requires a gaseous
protection (Argon). In MMA mode, it allows you to weld with any kind of electrode : rutile, basic, stainless steel or
cast iron. The GYSMI TIG 168 work with a single phase 230V input. The GYSMI TIG 200 FV works on a single phase
input between 85V to 265V. They are all protected for a use on electric generators. The TIG 200 can be equipped
with a remote control or foot pedal (This option is supplied separately).

POWER SUPPLY — STARTING UP

* TIG 168 and 200 are delivered with a 16A plug (type CEE7/7). The TIG 250 is supplied with a 400V/16A three-
phase plug as recommended by the EN 60309-1 European standard.

e GYSMI TIG 168 must be connected to a 230V (50-60Hz) EARTHED power supply. The GYSMI 200FV integrates a
« Flexible Voltage » system and can be used on a power supply variable between 85V and 265V (50 — 60 Hz)
WITH earth. The TIG 250 must be used on a 3-phase 400V (50/60 Hz) power supply WITH earth

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

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

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

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

e These are Class A devices. They are designed to be used in an industrial or professional environment. In a
different environment it can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as
well as radiation.

e From 1st December 2010, the new standard EN 60974-10 will be applicable for GYSMI TIG 168 : Warning: these
materials do not comply with IEC 61000-3-12. If they are to be connected to a low-voltage mains supply, it is the
responsibility of the user to ensure they can be connected. If necessary consult the operator of your electrical
distribution system

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

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

Welding Features:
Your device is equipped with 3 specific functions :

Hot Start gives an adjustable* overcurrent at the beginning of the welding.
! Arc Force delivers an overcurrent which avoids sticking when the electrode enters the weld pool.

Anti-Sticking allows easy removal of the electrode in case of sticking.

Selection of process and current setting
O 6w

O e o

8w | 4 gelect MMA mode

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

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

The GYSMI 168 HF DC up to 160 A. The GYSMI TIG 200FV has a limit of 200 A on 230V, and 120 A on 110V. The
GYSMI TIG 250DC has a limit of 250 A.

(ten ) 1- Press and hold the “Hot Start” button.
- 2- Select the wanted Hot Start.

n.b. : the display "HI" indicates that the Hot Start is at the maximum setting.
Adjustable Arc Force (TIG 200 / TIG 250 only)
The Arc Force is adjustable between 0 and 100% ( within the limit of 200A on 230V, 120A on 110V for the GYSMI
TIG 200FV) .

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

TIG WELDING

Select Start Function
Qe | [@e-we

@< | [Ore

Q mwa Q wa Select LIFT or HF function.

® 6

Touch F |

Switch / Y_ || Lift 1- Touch the work-piece with the electrode
(5 il || ‘\QL: TJ 2- Press the trigger on the torch

bré Goz 0,55m 3- Lift the electrode.

N L | TN
[ GYSMI TIG 168 . .
[ GYSMI TIG 200/250 . . .

Nb: The TIG 200 /250 automatically detects the type of torch that is connected. (Suitable for various kinds of TIG
torches: trigger, single command, dual command, dual potentiometer)

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

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

i
i

4T mode

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

h h , positionning the electrode easier, a low 10 Amp current is supplied,
: 1 acting like a light beam. (=Adjust to Ideal Position)
'_m —_ | m 2- Release' trigger : up slope unti! the displayed instruction, welding

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

‘.‘E? T T 4-  Release trigger : stops the current, post-gas.

NB: For dual control torches and dual potentiometer > command “up / warm current” and potentiometer active,
command "low / cold current" inactive
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This mode is the same as the 4T mode but when in welding phase, a short impulse on the trigger allows a shift to a
previously set cold current (20% at 70% of hot welding current).

1-  Press trigger : pre-gas, followed by start. In order to make
positionning the electrode easier, a low 10 Amp current is supplied,
acting like a light beam. (=Adjust to Ideal Position)

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

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

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

crater)

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

Nb: For dual control torches and dual potentiometer > command “up / warm current” and command" low / cold

current " + active potentiometer. For this mode it may be convenient to use the dual torch option or dual command

+ potentiometer. The "up" command keeps the same function as the simple torch command or slip. The "down"

command can, when pressed, switch to the cold current. The potentiometer of the torch, where available, allows

control of the welding current (warm and cold) from 50% to 100% of the value displayed.

Welding options

NB : Not available in 4T Log.

The pulses correspond to alternative increases and decreases of current (hot current, cold current). The Pulse mode
is used to weld pieces whilst minimising the increase in temperature.

Pulse Mode Settings :

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

- Welding frequency (from 0.2 to 20Hz)

n.b. : hot and cold current times are the same.

Simplified pulse mode. You only set the medium current around which the pulsation will oscillate.
Easy mode determines the welding frequency and hot/cold current.

Spot

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

Parameters setting

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

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

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

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

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

(eess ) (“1am \ This parameter determines the length of time in which gas is released after the arc has stopped. It
protects the weld pool and the electrode against oxidization whilst the metal is cooling after welding.

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

n.b. : You can check your settings at any time by pressing the parameter button, without turning the wheel.
Functions available according to welding mode

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

Starting Trigger TIG process
HF | TIGLift | 2T 4T 4T log m e N
Pre-gas . @ @ . Post-gas
° °
Normal TIG ° ° [ [ [ ° [ @ (only in ° °
4T log)
Pulse TIG . . o | o . . (:) . o | o .
Easy Pulse TIG ° ° [ [ ° [ (aver:ge n [ °
SPOT ° ° ° ° °

Memory settings: saving and recall

There are 5 memory slots to save and recall TIG parameters. As well as these, the GYSMI 168/200 stores the last
used settings, and activates them when the machine is restarted.

MEMORIES (5 PROGRAMS) YIS

LORDING ., selectP1/p5 | 1~ Press the button @ and hold for 1 second until "In" is displayed.
ress As long as the display indicates "In", the action can be cancelled.

:ﬂ 2- After one second, the display indicates a program number (P1 to P5),
Press keeping the button pressed, turn the wheel to select the desired memory
RECALL press1” ___SelectP1/P5 | location. Release the button to store the parameters.

J]|| Recallaset-up
L Proceed as above by pressing the@ button

RESET 1- Press the reset button for 3 seconds.

| 2- The display indicates "Ini".
Prg)ss 3,',““""”'"'“‘“- All saved memory settings have been deleted (the factory parameters are set
. on all 5 programs + start parameters).
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Recommended combinations / Electrode grinding

+ ‘; Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) | Flow rate (Argon L/mn)
r~ = @ wire (filler metal)
mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130-200 2,4 11 7-8
> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9

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

‘ ’ d L = 3 x d for a low current
§ L L = d for a high current

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

Gysmi TIG 200/ 250 Gysmi TIG 168
2 ® Switch GND + Potentiometer ® Switch GND
4 @ Cold current button @ Cold current button

® Welding torch button ® Welding torch button

\ ' ’ @ Cursor / potentiometer

® +5V potentiometer 10 KQ 2

s i
1
4
5
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 :

DUTY CYCLE

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
7= =
X% @A% max | X% @ | I max X% ﬁ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
= 7=
X% ﬁ max | X% @ | I max X% @AQI\ max | X% @ | I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

Note : The machines’ duty cycle has been tested at room temperature (40°C) and has been determined by
simulation.
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REMOTE CONTROL (TIG 200 only)

The remote control operates in TIG and MMA mode.

Connector technology

The Tig 200 is equipped with a female socket for a remote control. The specific 7 point male plug (GYS product
ref.045699) enables connection to a manual remote control (RC) or foot pedal (PEd).

For the cabling lay out, see the diagram below.

. FSa D
A [ D : Switch contact
B C : Earth
£ c B : Cursor
—+% <8 A:+5V

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

Connecting remote/pedal
1- Power up the machine
2- Plug the pedal/remote control to the connecting socket on the machine.
3- The screen will flash and display « No » (Nothing),
4- Select the type of control by turning the intensity adjustment knob:
« No » (Nothing) / « RC » = (Remote Control) / « PEd » = (Pedal)

5- Turn the knob until the desired selecton is reached, and after 2 seconds the display will freeze on the chosen
selection.

NB: In case of error, unplug the remote control, ( « No » will be displayed) and re-start the connection process.
Remark: You will be asked to specify the remote connected each time the machine is powered up.

Functions

The remote control enables the variation of current from minimum intensity (DC : 10A / MMA : 10A) to an intensity
defined by the user.
In this configuration, all modes and functions of the machine are accessible and can be set.

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

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

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

MAINTENANCE / ADVICE

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

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

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

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

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

SAFETY

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

Arc radiation Protect yourself with a helmet fitted with filters in compliance with EN169 or EN 379.
Rain, steam, damp Use your welding unit in a clean/dry environment (pollution factor < 3), on a flat surface,
and more than one meter from the welding work-piece. Do not use in rain or snow.

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

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

TROUBLESHOOTING

Symptom Causes Remedies
The device does not deliver any Wait for the end of the cooling
current and the yellow thermal Thermal protection is on. period, approx. 2mn. The light
default light & is on. turns off.

The display is on but the device does | The earth clamp or electrode holder

not deliver any current. is not properly connected to the unit. Check the connections

The voltage is not within range
i i TIG 168 = 230V +/- 15%.

Wh.en starFﬂup, the display / ’ Check the electrical installation.
indicates TIG 200 = 85V - 265V

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

Ensure the correct size of Electrode is
being used.

Failure of the tungsten electrode
Use a well prepared tungsten

Unstable arc electrode

With weak currents, increase the

Gas flow is too high f
requency

Protect welding zone against air flow

Unprotected welding zone (Post-gas) whilst cooling.

The tungsten electrode oxidizes and

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

Check and tighten all gas connections

Check that the earth clamp is

The electrode melts Polarity error properly connected to +ve

Check that all phases are connected.

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

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

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

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

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

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

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

« Der aufgenommene Strom (Ileff) wird am Gerdt angezeigt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die
Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie beim SchweiBen
bendtigen, Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu verwenden
(vorzugsweise 25 A Stecker), um bei maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Beim intensiven Anwendung,
benutzen Sie bitte fiir TIG 168HF 25A Netzabsicherung (CEE 6h Netzstecker 3P + N + Erde)

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

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

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

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

+ ACHTUNG! Fiir GYSMI TIG 168 DC : Anderung der Norm EN 60974-10 ab 01. Dezember 2010! Diese Geréte
entsprechen nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in Ihrer Verantwortung zu Uberpriifen, ob die
Gerate fir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie
sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetreiber.

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (MMA)

Anschluss und Hinweise

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

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

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

Auswahl der Ziindungsart und Schwei3stromeinstellung

O wo-rr
[l

Am Potentiometer den gewiinschten
Strom einstellen

@ . ElektrodenschweiBmodus MMA auswahlen

Hinweis: Fir GYSMI TIG 200FV variiert der SchweiBstrom je nach Netzstromspannung:
- im 110V Modus kann die Spannung zwischen 10 und 120A eingestellt werden

230V Madus kann die Snannuna zwischan 10 uind 200A einaectellt warden

10aus & ) Gle Spar 1g ZWISCT 10 ung ZUVA 1gestel veraer
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Hot Start einstellbar

Der Hot Start am GYSMI 168 HF ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 160A einstellbar.

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

Der Hot Start am GYSMI 250 DC ist von 0 bis 60% bzw. bis max. 250A einstellbar.

(Pess ) (“tum )  1- driicken und gedriickt halten,
- 4 2- gewiinschten Hot Start Strom wéhlen.
Wenn auf dem Display “HI” erscheint, ist der maximale Hot Start Strom erreicht.
Arc Force einstellbar (Nur fiir TIG 200/ TIG 250)
Die Funktion Arc Force ist von 0 bis 100% bis max. 200A (im 230V einstellbar)
(Pess ) (“tum )  1- driicken und gedriickt halten,
2- gewiinschten Arc Force wahlen.

WIG SCHWEISSEN

Auswalhl fiir den Start

Qe | [@e-we

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

® O

Touch i Swirch £ Y_|j L 1- Das Werkstiick mit der Elektrode beriihren
Lf | ﬁ N2 2- Taster driicken

v -
bré Goz o,sflm 3- Brenner hochheben.

nicht nétig.
Brennertaster

N | TaNE | T

GYSMI TIG 168 . .
GYSMI TIG 200/250 . . .

2Takt-Modus

1- Brennertaster driicken und gedriickt halten: Gasvorstrémung ->
‘. Stromanstieg -> Schweien
0 0

2- Brennertaster loslassen: Stromabsenkung -> Gasnachstrémung.

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

4Takt Modus

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

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

3- Brennertaster driicken: Stromabsenkung auf 10A (fiir einen sauberen
I | Abschluss der Schweinaht ohne Kraterbildung).
4- Brennertaster loslassen: Stoppt den Strom und die Gasnachstrémung.
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung (iber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster inaktiv.
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Dieser Modus hat die gleiche Funktion wie der 4Takt-Modus, mit dem Unterschied, dass ein kurzes Driicken des
unteren Brennerwippschalters ein Umschalten auf einen vorher eingestellten, zweiten, niedrigeren Schweistrom
(20% bis 70 % des SchweiBstroms) zur Folge hat.

1- oberen Brennerwippschalter driicken: Gasvorstrdmung beim Starten. Um
o o L die Positionierung der Elektrode zu erleichtern, wird ein Strom von 10A
4’ 'Q' '(, ’(, ':( 4’ initiert, der wie ein Richtstrahl funktioniert. (= Adjust Ideal Position).
S} > 3- oberen Brennerwippschalter loslassen: Erhdhung des Stromes auf einen

eingestellten SchweiBstrom (Wert wird im Display angezeigt)
'i"_' v 'm. kurzes Antippen: Wechsel zum zweiten SchweiBstrom (%]I)

kurzes Antippen: zuriick zum ersten SchweiBstrom (beliebig wiederholbar)
4- unteren Brennerwippschalter driicken: Stromabsenkung auf 10A (fir

einen sauberen Abschluss der SchweiBnaht ohne Kraterbildung)
5- unteren Brennerwippschalter loslassen: Stoppt Strom und
Gasnachstrémung
Sonderbrenner: Start/Stopp Taste => Stromreglung Uber Brennerpoti aktiv
Zweitstrom (%- SchweiBstrom) Taster aktiv.
In diesem Modus kann es niitzlich sein, Brenner mit zwei Tasten Funktion und zweifachen Stromreglung einzusetzen.
Die Start/Stopp Taste behdlt dieselbe Funktion wie bei 2Takt und 4Takt Brennertaste. Die Zweitstrom Taste
ermdglicht, wenn sie gedriickt ist, das Wechseln auf Absenkstrom (%! nur im 4Takt Log Betrieb). Mit dem Strompoti
andert man den Absenkstrom zwischen 50% und 100% des eingestellten Schweistroms.

SchweiBoptionen

Nicht verfiigbar im 4Takt Log Modus.

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

Folgende Einstellungen sind im Puls-Modus mdglich:

- Zweitstrom (20% bis 70% des SchweiBstroms)

- SchweiBfrequenz (von 0.2 bis 20Hz)

Hinweis: SchweiBstrom und Zweitstromzeiten sind gleich.

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

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

Parametereinstellung
Gasvors!

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

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

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

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

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

Diese Funktion legt die Nachstromzeit des Gases fest, nachdem der Lichtbogen abgeschaltet wurde. Sie
(Coess ) schiitzt Werkstiick und Elektrode vor einer méglichen Oxidation.
Beachten Sie: Erhohen Sie die Zeit, wenn die SchweiBnaht dunkel aussieht. (Basiswerte : 25A=4sec. —
50A=8sec. — 75A=9sec. — 100A=10sec. — 125A=11sec. — 150A=13sec. - 200A=15sec-250A=25sec).
N.B. : Sie kdnnen jederzeit die Einstellung Uberpriifen, indem Sie auf den Parameterknopf driicken, ohne ihn zu
drehen.
Verfiigbare Funktionen bei verschiedenen SchweiBmodi
Unter verschiedenen Modi sind einige Funktionen nicht verfiigbar. Bitte beachten Sie daher die folgende Tabelle:

Start Brennertaster WIG Modus
. (1]
HF Lift 2 4t 4Tlog Gs:rs::'z‘r_ @ @ @ Gasnach-
. stromzeit
zeit
o 0
WIG Modus [ ] [ ] L] L] L] [ ] ° 1)) (nurin ] [ )
4T log)
PulseTIG | ® . o | o . . (;) . o | o .
Easy Pul ®
asy Puise | o ° ° ° ° ° (Durchschnitt L] .
TIG 1)
SPOT ° . ° ° °

Speicherung und Abruf der SchweiB3programme

Es gibt 5 Speicherpldtze, um WIG Parameter zu speichern und abzurufen. Die zuletzt eingestellten Parameter stehen
beim Wiedereinschalten des GYSMI 168 automatisch zur Verfiigung.

Speicherung
1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf
MEMORIES (5 PROGRAMS) 2- "In" erscheint fur eine Sekunde.
LOADING , ., Select P1/P5 So lange "In" auf dem Display angezeigt wird, kann der Vorgang
7 abgebrochen werden.
(X 3- Nach einer Sekunde erscheint auf dem Display eine Programmnummer
Press von P1 bis P5. Halten Sie den Knopf gedriickt und stellen Sie am
RECALL  press1” Select P1/P5 Einstellrad den gewtinschten Programmspeicherplatz ein.

Our

Programmabruf
L 1- Driicken Sie auf den folgenden Knopf

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

Press

FACTORY PARAMETERS
RESET

(b BackTomNITIAL

Press 3”

1- Driicken Sie fiir 3 Sekunden den Einschaltknopf.
2- "Ini" erscheint auf dem Display.
Alle Speicherplatze werden geldscht.
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schieifen

1 Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung (Argon
= @ Zusatzdraht L/mn)

T mm

0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7

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

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

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

‘ ’ d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom
§ L L = d fir hohen SchweiBstrom

Brennertasteranschluss
Der Brennertasteranschluss sieht wie folgt aus:

GYSMI TIG 200 / 250 GYSMI TIG 168

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

@ Potentiometerschleifer 5

® +5V Potentiometer. Potiwert 10 KQ

4

EINSCHALTDAUER 5

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
= =
X% @| Imax | X% @ | I max X% @ﬁ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% | 100A 60% 80A 60% | 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
- =
X% ﬁ max | X% @ | I max X% @AQI\ max | X% @ | I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

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

ANSCHLUSS FUR FUSSFERNSTEUERUNG (NUR FUR GYSMI TIG 200)

Die Fernregelung funktioniert im WIG- und im E-Hand-Modus.
Die TIG200DC verfiigen Uber einen Anschluss fiir eine Fussfernregelung. Der passende 7-polige Stecker (Zubehor
Art.-Nr. 045699) ermdglicht Ihnen den Anschluss einer Fernbedienung (RC) oder FuBfernregelung (PED).

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-62/%%9
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¢ FSA
K [— D : Start/Stop Kontakt
B C : Masse
E C B : Regelung
>—+% <8 A:+5V

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

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

Fernsteuerungsbetrieb

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

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

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

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

. Die Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

. Trennen Sie die Stromversorgung des GYS Gerdts und warten Sie bis der Ventilator sich nicht mehr dreht.
Im Gerét sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich.

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

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

. Luftungsschlitze nicht bedecken.

Unfallprévention
LichtbogenschweiBBen kann gefédhrlich sein und zu schweren - unter Umstédnden auch todlichen - Verletzungen
fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

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

Umgebung: Benutzen Sie das Gerdat nur in sauberer und gegen Néasseeinwirkung geschitzter
Umgebung.

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

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

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

Transport: Unterschdtzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerdt nicht Uber

oder hart aufsetzen.

PR, S T T TS Y PR, Cim e il ey

Personen oder Sachen hinweg, und fassen Sie es nicht herunterfalien
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Verbrennungsgefahr:  Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schiirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch die Schutzbrille, wenn Sie Schlacke
abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht entziindbare Trennwédnde. Nicht in den
Lichtbogen schauen und ausreichende Distanz halten.

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

Rauch: Metalldampfe sind giftig! Bei Anwendung im Innenbereich fiir ausreichende Beliiftung
sorgen.

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBnahmen: - im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken

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

STORUNGEN / GRUNDE / LOSUNGEN

Stérungen Griinde Lésungen

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

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

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

keinen SchweiBstrom. Elektrodenhalter- Kabel sind nicht

korrekt mit dem Gerét verbunden.
Beim Start zeigt das Display folgendes Bild | Die Spannung ist nicht im Bereich | Uberpriifen Sie die Netzspannung.
von 230V +/- 15%. fir GYSMI TIG
168; 85V-265V fir GYSMI TIG
200FV; 400V (+/- 15%) fur TIG 250.
Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode von
angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber angeschliffene

Elektrode.
Zu hohe Gasstrémung. Reduzieren Sie den Gasstrom.
Die Wolfram-Elektrode oxidiert und verfarbt | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
sich am Ende des SchweiBvorgangs dunkel. Wind oder Luftzug.
Zu geringe Nachstromzeit. Erhohen Sie die Nachstromzeit.
Kontrollieren Sie die Gasverbindungen.
Die Elektrode gliiht Polaritat Fehler Uberpriifen Sie, ob Massekabel wirklich an +
Buchse angeschlossen ist.
Das Display zeigt 'PH' an Phasenerkennungfehler Bitte prifen Sie ob alle Phasen

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

GARANTIE

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

Ausschluss:

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

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

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

El GYSMI TIG 168/200 HF DC es un aparato de soldadura Inverter, portatil, monofasico (o trifasico para el TIG 250)
y ventilado para la soldadura al electrodo refractario (TIG) en corriente continua (DC). La soldadura TIG DC necesita
una proteccion gaseosa (argén). En modo MMA, permite soldar toto tipo de electrodo : rutilo, basico, acero
inoxidable y hierro colado. El TIG 200 puede ser dotado de un mando a distancia manual o a pedal. Funciona con
una red eléctrica monofasica 230V para el TIG 168, monofasica incluida entre 85V y 265V para el TIG 200. Estan
protegidos para el funcionamiento con grupos electrégenos.

ALIMENTACION — PUESTA EN MARCHA

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

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

« La corriente efectiva absorbida (I1eff) estd indicada sobre el aparato, para las condiciones de uso maximas.
Verificar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesita
durante el uso. En algunos paises, puede ser necesito de cambiar el enchufe para permitir un uso en condiciones
maximas. Preferir un enchufe de 25 A con el TIG 168 para un uso intensivo.

» La puesta en marcha se hace con una pulsacién sobre el botén de espera ®, o por rotacion del conmutador para
el TIG 250.

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

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

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

e A partir del ler de diciembre de 2010, se modifica la norma EN 60974-10 aplicable para los GYSMI TIG 168.
Atencién : estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Si se dedican a conectarse al sistema publico de
alimentacion de baja tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden conectarse a éste. Si
es necesario, consultar al operador de su red de alimentacion eléctrica

SOLDADURA AL ELECTRODO CUBIERTO (modo MMA)

Conexiones y Consejos

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

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

Ayudas a la soldadura integradas
Su aparato es dotado de 3 funciones especificas a los Inverters :
El Hot Start libera una sobreintensidad ajustable* en principio de soldadura
‘ El Arc Force libera una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio,
El Anti-Sticking permite facilmente despegar su electrodo sin ponerlo al rojo en caso de pegadura.

Seleccion del proceso y reglaje de intensidad
O 16w
O T6-UFT
@

©

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

Nb. para el GYSMI TIG 200FV : la intensidad de soldadura varia segln la tension de su alimentacion
eléctrica : - en 110V, la intensidad puede ajustarse de 10 a 120A
- en 230V, la intensidad puede ajustarse de 10 a 200A
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Hot start ajustable*
El Hot Start del GYSMI TIG 168 HF DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 160 A.
El Hot Start del GYSMI TIG 200 DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 200 Aen 230 Vy 120 Aen 110 V.
El Hot Start del GYSMI TIG 250 DC es ajustable de 0 a 60 % en la limite de 250 A.

&)

2- Seleccionar el Hot Start deseado,

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

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

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

1- Clicar y mantener pulsado,

SOLDADURA TIG

Eleccion del tipo de arranque

O e @ rc.rr
[ R TIG_LIFT .
O DMMA 1- Seleccionar su arranque LIFT o HF

O @

Touch F |

Swich 7 Y iLn 1- Tocar la pie;a que soldar con el electrodo,
J‘a || é@ J 2- Pulsar el gatillo,
\ 1 3- Levantar el electrodo.

—<ls—)

L* L*
o g .ﬂg
GYSMI TIG 168 . .
GYSMI TIG 200/250 . . .

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

/—i 1- Pulsar y mantener el gatillo : Pregas, subida en corriente, soldadura,
"
L _/. 0 2- Aflojar el gatillo : desvanecimiento, post-gas.

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

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

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

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

Nb: Para las antorchas de doble mando y de doble mando potencidmetro => mando « alto/corriente caliente » y
potenciémetros activos, mando « bajo/corriente fria » inactivo.
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Este modo funciona como el modo 4T pero cuando usted esta en fase de soldaura, una pulsacion breve sobre el
gatillo permite pasar a una corriente fria previamente regulada (20% a 70% de la corriente caliente de soldadura).

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

o lon K actuando tal un haz luminoso. (=Adjust Ideal Position)
4/ 4' '(. 4?:« 4' 2- Aflojar el gatillo : subida de la corriente hasta la corriente "caliente" de
L " soldadura (consigna fijada), Repetir a
/" Pulsacion breve : paso a la corriente fria(% I), } medida del
€)- Pulsacion breve : retorno a la corriente "caliente”, deseo

3- Pulsacion gatillo : desvanecimiento hasta 10A (para un buen cierre del

crater),

4- Aflojar el gatillo : parada de la corriente y post-gas.
Nb: Para las antorchas doble mando y doble mando potenciémetro => mandos « alto/corriente caliente » y « bajo/
corriente fria » + potenciometro activos.
Para este modo, puede ser practico utilizar la opcion antorcha doble mando o doble mando + potencidometro. El
mando « alto » guarda la misma funcionalidad que la antorcha simplemente mando o con pulsador. EI mando “bajo”
permite, cuando queda apretado, volver a la corriente fria. El potenciometro de la antorcha, cuando es presente
permite ajustar la corriente de soldadura (caliente y fria) de 50% a 100% del valor anunciado.

91
[N

EE

Opciones de soldadura

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

En modo pulsado, puede regular :

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

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

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

Mode pulsado simplificado. Usted 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.

Spot

Este modo sélo es accesible en TIG HF 2T.

Permite preparar las piezas haciendo puntos de soldadura.

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

Reglajes de los parametros

Pre-gas_(0 a 2 sec.)

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

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

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

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

Reglaje de la

a frecuencia de pulsacion es el nombre de ciclos (1/2 ciclo corriente caliente, 2 ciclo corriente fria)
por segundo.
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Reglaje
(Ppress ) Es el porcentaje de corriente caliente. Cuanto mas la corriente fria esta baja, menos la pieza va a
calentar durante la soldadura.

Tiempo necesito para pasar de la corriente de soldadura hasta la corriente minima. Evita las fisuras y
los crateres de fin de soldadura.

Reglaje

%0

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

.

- Consejo : aumentar la duracion si la soldadura parece oscura.

(Para base : 25A=4sec. - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec. -200A=15sec-
250A=25sec )

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

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

Arranque Gatillo Proceso TIG
HF | TIG Lift 2T 4T 4T lo e N
- Na o6 o o 0.0
. . . . . . . . . . .
TIG Normal (1) (dnicamente
en 4T log)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Pulse
(1)
. . . . . . . . .
TIG Easy Pulse (1 medio)
SPOT . . . . .

Fijacion y llamada de las memorias
Disponer de 5 memorias para salvaguardar y llamar sus parametros TIG. Ademds de estas memorias, GYSMI 168
mermoriza sus Ultimos reglajes activados y activalos de nuevo a cada uno reanudacion del aparato.

Memorizacidn @

i- Pulsar el boton |
LOADING 2- "In" durante 1 segundo,

Press1” JoclectP1/PS 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 botén pulsado, girar la rueda para definir la memoria
necesita y aflojar el botdn : sus parametros son memorizados.
LLamada de_una configuracion @

LLamada del reglaje de fabrica
1- Pulsar 3 segundos el boton RESET,
RESET 2- La pantalla indica InI.
(') BACKTO INITIAL Todas las salvaguardas son suprimidas (los parametros de fabricas son
\Press 3” Y, vueltos sobre los 5 programas + parametro de arranque).

Combinaciones aconsejadas / afiladura del electrodo

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

r = 0 alambre (metal de (mm) (Argon I/min)
i aportacion)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130-200 2,4 11 7-8
> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9

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

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

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-62/%'?;D
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Conectador de mando gatillo
El conectador de mando gatillo es concebido de la manera siguiente :

GYSMI TIG 200 / 250 GYSMI TIG 168

@ comun botoén pulsador + @ Comun

potenciémetro @ Botdn corriente fria

@ Botdn corriente fria ® Boton de soldadura antorcha

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

4

FACTOR DE MARCHA 5

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)
= 7
X% @%; max | X% @ | Imax X% @%I\ max | X% @ | I max
21% 160A 15% 160A 30% 200A 20% 200A
60% 100A 60% 80A 60% 140A 60% 125A
100% 90A 100% 70A 100% | 125A 100% 110A
GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250
Vi i
X% @A% max | X% @ | I max X% ﬁ max | X% @ | I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

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

MANDO A DISTANCIA (GYSMI TIG 200 UNICAMENTE)

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

Sistemas de conexion

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

Para el cableado, seguir el esquema abajo descrito.

0 FGa D i
b i D : Contacto del switch
B i C:Masa
£ C i B Cursor
—=% «<B I A:+5V

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

Conexion
1- Encender el aparato
2- Conectar el pedal o el 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

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-6752;9
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Nb: En cas de error, desconectar su mando a distancia, el aparato indica que ahora nada esta conectado: « No ».
Después, conectar de nuevo el mando y rehacer la seleccion.
Comentario: Esta eleccion tendra que repetirse cada vez que se enchufara el aparato.

Funcionamiento

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SEGURIDAD

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

Respetar las instrucciones de seguridad siguientes :

Radiacion del arco:  Protejase con una careta equipada de filtros conformes a las normas EN 169 o EN 379.

LLuvia, vapor de agua, Utilizar su aparato en una atmdsfera limpia (graduacion de contaminacion < 3),

humedad : plano y a mas de un metro de la pieza que soldar. Nunca utilizarlo en caso de lluvia o de
nieve.

Choque eléctrico : Este aparato sdlo debe ser utilizado sobre una alimentacién mofofasica con 3 alambres y

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

Caidas : Nunca mover el aparato sobre personas o objetos.

Quemaduras : Llevar trajes de trabajo en coton ignifugado (cotén, mono o jeans).
Trabajar con guantes de proteccion y delantal ignifugado.
Proteger los otros instalando pantallas ininflamables o preveniendolos de nunca mirar el
arco y guardar distancias suficientes.

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

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

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-62%?39
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Toda operacién de soldadura :
- en lugares con riesgos aumentados de choque eléctrico,

Precauciones
suplementarias :

- en lugares cerrados,

- en presencia de material inflamable o con riesgos de explosion,
Siempre debe ser supuesta a la autorisacion previa de un "responsable experto" y hecha
en presencia de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.
Los medios técnicos de protecciones describidos en la Especificacion Técnica CEI/IEC
62081 deben ser aplicados.
La soldadura en posicion sobrealzada es prohibida, ain en caso de utilizacion de
plataformas de seguridad.

®

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

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

valvula de la bombona son dafadas.

AVERIAS / CAUSAS / REMEDIOS

Averias

Causas

Remedios

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

La proteccion térmica del aparato
se ha puesta en marcha.

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

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

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

Verificar las conexiones.

Durante la puesta en marcha, la
pantalla indica EER

La tension no estd entre 230 V
+/- 15% para el TIG 168, 85-265
V para el TIG 200 FV, o 400V
(+/- 15%) para el TIG 250.

Hacer verificar la instalacion eléctrica.

Arco inestable.

Defecto proveniendo del

electrodo tungsteno.

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

correctamente preparado.

Caudal de
importante.

gas demasiado

Reducir el caudal de gas.

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

Zona de soldadura.

Proteger la zona de soldadura contra las
corrientes de aire.

Defecto proveniendo del post-
gas.

Aumentar la duracion del post-gas.

Controlar 'y  apretar  todos los

conectadores de gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa esta
bien conectada al +

la pantalla indica 'PH'

problema de deteccion de las
fases.

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

THEEFHI:
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OMUCAHUE

Criacnbo 3a Baw BbIbop ! Y106blI Bbl OblM MaKCUMA/IbHO Y/AOB/IETBOPEHBI UCI0/Ib30BAHNEM BaLLero annapara,
TI0XKA/IYVICTa, BHUMATE/IBHO MPOYTUTE MHCTDYKLMIO.

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

NMUTAHMUE - BKJTOYEHUE

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

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

e Ecnu HanpsbkeHue nuTaHus npesblwaeT 265 B, To y annapata cpabatbiBaeT 3awmTta. 06 3TOM cooblaeT
0603HayeHne Ha Tabno. Mocne Toro, kak cpaboTana 3awmTa HEOBXOAMMO OTKIYWUTL annapaT WU
NOAKIIIOYUTL €ro K PO3ETKE C MOAXOASALUMM HarpsiXeHUeM.

« Pabota BeHTUNATOpa : B pexume MMA BeHTUNATOp paboTaeT NocTosiHHO. B pexume TIG BeHTUnaTop pabortaer
TO/IbKO BO BPEMSI CBApKK, 3aTEM OH OCTaHaB/IMBAETCS MOC/E OXNTAaKAEHMS.

e« DTW annapatbl OTHOcATCA K Knaccy A. OHM CO3AaHbl AN UCMOMb30BaHUS B MPOMbILWEHHON ¥
npodeccuoHanbHol cpese. B nioboit apyroin cpepe emy OyaeT CNoXHO 06ecneynTb 3NeKTPOMarHWUTHYO
COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTWMBHbIX W WHAYKTUBHbIX MoMex. He wWcnonb3oBaTb B Cpefe coaepxaliei
MeTanMYecKyto Mbinb-NPOBOAHMK.

* HauuHas c 1 [lekabpsa 2010, n3meHeHus HopMbl EN 60974-10 6yayT npumeHsTbea k GYSMI TIG 168 : BHumaHue!
3710 0bopynoBaHue He cootBeTcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AO/MKHbI 6bITb NOAK/IIOYEHbI K 06LLECTBEHHOM
cUCTEME MUTaHUS HWU3KOIO HampsKeHWsi, Mo/b30BaTeNlb AO/KEH YAOCTOBEPUTLCS, YTO amnnapat MoXeT OblTb
NoAK/IOYEH B ceTb. Mpy HEOBXOAMMOCTM NPOKOHCYbTUPYITECH Y BaLLEro SHEProCUCTEMHOIO OnepaTopa.

CBAPKA 3JIEKTPOJOM C MOKPbITUEM (PEXXMM MMA)

MoakntoueHne n coBeTbl
o TMoaknounTb kabenn aepxxatens 3NeKTposa U 3axkMMma Macchl K KOHHEKTOpaM.
* HeobxoanMMo cobt0CTV NMONSAPHOCTbL M CBAPOYHbIN TOK, YKasaHHbIE Ha KOpPObKax C 3N1eKTpoaaMu.
» Korpga annapat He UCMOsb3yEeTCsl, TO HAA0 CHATL 3EKTPOA C AepXaTensi.
BcnomoraTtenbHble CBapoUuHble PyHKLMK
Baw annapat uMeeT 3 CBOMCTBEHHbIE AN VIHBEpTOPOB (yHKUMK:
Le Hot Start gaeT BbICOKWI perynMpyemblit CBapoUHbIii TOK B Havane cBapku
‘ L’Arc Force faeT BbICOKWUI TOK AJ1s1 YCTPaHEHUS 3an1naHus 31eKTposa B CBapHOi BaHHe
L'Anti-Sticking no3sonsieT nerko oTNenuTb 3NEKTPOA He HarpeBasl ero A0 KpacHOTbI B Cllyyae 3aivnaHus
Bbi6op pe)xxMMa u perynimpoBka CBapo4yHOro Toka
Q TiG-HF
Lot | 1. Bi6upeTe pexum MMA

MMA

2- BblbupeTe HyXHbIi1 BaM TOK UCMOMb3ysl NOTEHLMOMETP

m Mpumeuenne ans GYSMI TIG 200FV : MHTEHCMBHOCTb CBAapKN U3MEHSIETCS B COOTBETCTBUM C
HanpsHKEHWEM BalLiei 31EKTPUYECKON YCTaHOBKM:
- npy 110B, NHTEHCMBHOCTb MOXET perynupoBaTbcst oT 10 o 120A
- npy 230B, NHTEHCMBHOCTb MOXET perynupoBaTbcst oT 10 o 200A
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Perynupyembiit* Hot start

Hot Start annapara TIG 168 HF perynupyetcs ot 0 go 60 % B npeagenax 160 A

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

(Press ) 1- HaxaTb 1 Tak aepxatb
. 2- BblbpaTb HyxHbIl Hot Start
N.B.: Hagnucb "HI" o3HavaeT, yTo Hot Start Ha MakcuMyme
Hacrpoiika Arc Force (TOJIbKO A4J11 GYSMI TIG 200/ TIG 250)
Arc Force perynupyetcsa ot 0 go 100 % (Tig 200 B npegenax 200 A npwv 230B 1 120A npu 110B).
(“press \ (“Tum

1- HaxaTb n yaepxwsaTtb
2- BblbpaTb xenaembiit Arc Force

CBAPKA TIG
Bbi6op cnoco6a posxura
[Cwe ] [Ow ] 1- Bbibupete poxaur LIFT unn HF

®© ®

Toveh Soich [ 1- KocHWTeCh 3neKTpoaoM CBapvMBaeMoi AeTanu
é | t?JL&@TJ 2- HaxkmuTe Ha Kypok
3- MpunogHMMKUTE 3NeKTpoa

PvchzOSs —<ls—p

Pa6oTa Kypka

L* L*

o g .ﬂg
GYSMI TIG 168 . .
GYSMI TIG 200/250 . . .

Annapatbl TIG 200 / 250 DC onpefensioT aBTOMaTUYeCk NOAKIOYEHHYIO K HUM FOpesiky.

2-X TaKTHbIN

' 1- HaxkaTb 1 AepxaThb KypoK: Mofiadya rasa, yBe/MueHne Toka, cBapka
' /
lm_/. m

2- OTNYCTUTb KYpPOK: CHUXXEHWE TOKa, NpoAyBKa rasa

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

4-X TaKTHBIN
4{ 4 4, 'Q' 1- HaxaTb Ha Kypok: nogaya rasa, Hal-lanov poxaura. Ans vynpcvuu.leva
\ \ NO3VLMOHNPOBaHWS aNeKTpoaa nofaeTcs cnabblii Tok 10A KOTOpbIN AeACTBYET
: : Kak CBETOBOM nyyok (= Ajust Ideal Position)
:_m,_ i o 2- OTNyCTUTb KYPOK: YBENUYeHWe Toka A0 YKa3aHHOro YPOBHSI, CBapKa
3- HaxaTb Ha Kypok : CHuxeHue Toka A0 10A (4Tobbl XOpOLO 3aBapwUTb
L s Kparep)

4- OTNYCTUTb KYpPOK : MpeKpaLleHWe nogayv Toka, 3aTeM NpoayBKa rasa.

MpuMeyaHue: Ansi ropenok C ABOWHLIM YMNpPaBMEHWEM M C ABOMHbLIM YNPaBIEHUEM W MOTEHLUMOMETPOM => PEXUM
«BbICOKMIA/TOK FOPSUMin» U BKIIKOUYEHHbIM NMOTEHLMOMETP, PEXUM KHU3KMIA/XONOAHbIA TOK» OTK/IHOUEH.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-63]%%9
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3TOT pexuM paboTaeT kak W 4-4 TaKTHbIA, HO MPU CBapke KOPOTKOE HaXaThe Ha KypoK MO3BOMSIET MPOMyCTUTb
npeaBapuTesibHO OTPEryIMpOBaHHbIN cnabblit (0T 20% Ao 70% BbICOKOrO CBAPOYHOro TOKa).
1- Haxatb Ha kypok : [logaya ra3a, 3ateM po3xwur. [ng ynpoweHus
NO3ULIMOHMPOBaHWS 3NeKTpoaa nofaeTcs cnabblii Tok 10A KOTopbIi AeicTBYeT

,<I.¢. ,(,,,(z 4() Kak CBETOBOM nyyok (= Ajust Ideal Position)

2- OTNyCTUTb KYpOK : YBENMYEHWE A0 CUNIbHOMO CBApOYHOro Toka (YpOBEHb

yKasaH)
MoBTOpsATH
KOPOTKOE HaxkaTue : nepexof kK cnabomy Toky (% I). CKONbKO
€)- «opoTroe HaxaTue: Bo3BpALLEHME K CUNIBHOMY TOKY. yroaHo pas
3- HaxaTb Ha KypoK : CHuXeHue Toka A0 10A (4Tobbl XOpOLIO 3aBapWUTb
KpaTep).

4- OTNYCTUTb KYpOK : NpeKpaLleHue noaaym Toka, NpoayBKa rasa.

MpvMeyaHue: Ansi ropenok ¢ ABOWHbIM YNpPaBfeHWEM U C ABOWHLIM YNpPaBMeHUEM W MOTEHLMOMETPOM => DPEXUM
«BbICOKMIA/TOK rOpsiuMii» U «HU3KUIA/XONOAHbINA TOK» + BKJTOYEHHbI NMOTEHLMOMETP.

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

@yHKUMS OTCYTCTBYET B 4-TakTHOM pexume LOG

Mmnynbebl (pulse) COOTBETCTBYIOT MEPEMEHHBIM YBENUYEHUSIM U CHUXKEHUSIM TOKa (CUMbHBIA TOK, Cnabblii TOK).
MMNy/bCHBIN PeXUM MO3BONSIET COEANHSTL AETaNM, OrpaHUuMBas yBenMyeH1e Temnepartypsil.

B MMMyAbCHOM pexuMe Bbl MOXETE perynmposaThb :

- cnabbii Tok (0T 20% Ao 70% CBapoOYHOro ToKa)

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

NB: npoAomKUTENBHOCTb CUMTLHOTO M €Naboro Toka OAMHaKOBbI

YNPOLLEHHBI MMNY/bCHBIN peXuM. Bbl MOXeETe OTperynMpoBaTb TONbKO CPeAHWi TOK, BOKPYr KOTOporo 6yayT
NPOUCXOANTb UMNYNLChI.

Easy pulse onpesensiet 4acToTy U CUnbHbINM 1 cnabblii CBapOYHbIN TOK.

STOT peXuM AOCTYMEH TONbKO Npu paboTe B 2-TakTHOM pexume TIG HF.

OH nossonseT NpuxeaTuTb AeTanu.

Kak TonbKO OHM MpuxBaYeHbl, Bbl MOXETE NepeiTy B pexuM TIG 1 cBapWTb LIOB MOMHOCTbIO.

PerynupoBka napameTpoB

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

+  3HauyeHue CBapOYHOro TOKAa 3aBUCWT OT TOJIMHBI, TUMA METasn/a, a TaKkke OT 3afaHHbIX NapaMeTpoB
CBapkMv.
Halw coBeT : B3aTb 3a ocHoBy 30A/MM M HAaCTPOUTbL B 3aBMCMMOCTY OT CBapyBaEMOW AeTanm

acToTa UMMYNbCOB - 3TO KOMYECTBO LUMKIOB (1/2 uMkna cunbHbI Tok 1/2 umkna cnabbiii Tok) 3a
eKyHay.

TO MPOLIEHT CU/IbHOMO TOKAa, YeM Huxke Cnabblil TOK, TeM MeHblue 6yfeT HarpeBaTbCsl AeTanb BO
BpeMsi CBapKy.

K) (0T 20% f0 70% CUNbHOrO ToKa)

Bpemsi HeobxoanMMOe ANt CHUMXKEHUS CBApOYHOro Toka A0 MUHWMMAnbHOro Toka. Mo3BonseT u3bexartb
: TPELLIMH U KDAaTEPOB B KOHLIE CBapKW.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-63%%9
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DTOT napaMeTp onpeAenseT BpeMs, B TeYeHMe KOTOPOro ra3 MpoAo/KaeT nojasaTbCa nocne
3aTyxaHus ayru. Takum o6pa3oM AeTanb U 3NeKTPOA 3alUMLLEHb! OT OKUCEHNS.

Hal coBeT : YBEnMuMTb 3TO BPEMS €CNW Y LUBA TEMHbIN LiBET.

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

Nb: B nto60oii MOMEHT Bbl MOXETE MPOBEPUTb PEFYNMPOBKY HAXKATMEM Ha KHOMKY MapaMeTpoB, He MoBOpauuBas
TyMb6nep.

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

Po3xur KypokoBoW pexum Mpouecc TIG
; /" o
HF | TIG Lift | 2T 4T | 4Tlog ng!a . @ @ @ . MipogyBka
rasa rasa
. . . . . . . . . . .
TIG Normal (1) (Tonbko B
pexume
4T log)
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Pulse
[¢9)]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
TIG Easy Pulse (cpeanwii T)
SPOT . . . . .

BBoA B NnamMsATb U BbI30B MH(OpMaLUnmn

Y Bac nmeeTcsa 5 sueek namsTv AN BBOAQ B NaMsiTb M Bbi30Ba Bawwmx napameTpos TIG. MomuMo aTux sueek, GYSMI
TIG 168 HF DC 3anoMuHaeT Balu NociefHWe UCMosb3yeMble PerynpoBKi U peakTMBUPYET UX NPU KaxaoM HOBOM
BK/IOYEHWM annapara.

BBoA B NamsaATh
MEMORIES (5 PROGRAMS) 1- Ha)xmMuTe Ha KHOTKY

LOADING

Press 1” SelectP1/P5| 2- n" B TeYeHue 1 cekyHAabl.
‘ i n| & g E” Moka Ha 3kpaHe ykasaHo "In" onepauuio MOXXHO aHHYIMPOBaTb.
Press 3- CTA CeKyHAy Ha 3KpaHuMKe yKasblBaeTcs HoMep nporpammbl (oT P1 go P5).
REGALL popqr ___ SelectPl/P5 [epaa KHOMKy HaxaToli, noBepHUTe TyMb/ep, YTo6bl HailT NOAXOAALLYIO sqeiiky
‘n = H]& @ namsT1, 3aTeM OTMyCTUTE KHOMKY. Balum napamMeTpbl BBeAEHbI B NaMsiThb.
 press L Lt ) Bri30B AaHHbIX @
[lelicTBOBaTb TakvM xe 06pasoM, HO HaXuMas Ha

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

COBeTyeMble KOM6uHauum / 3aTaunBaHune NeKTpoaa

4 ;. Tok (A) O dnektpoa (MM) O Conno Mopaua rasa
- = 0 npoBonoka (npucaa. metann) (MmMm) (AproH n/MuH)
mm
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6,5 130-200 2,4 11 7-8
> 6.5 > 200A 3,2 12,7 8-9

[insi onNTUManbHOro (yHKLMOHUPOBaHWS Bbl AO/KHBI MCMOMb30BaThb 3aTOYEHHBIN 3MEKTPOZ CreaytowmM obpasom:

‘ ' p L = 3 x d ans cnaboro Toka.
f L L = d ansa cunbHoro Toka.

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-6758



http://www.tiberis.ru

TIG 1680c « TIG 2000c « TIG 2500c

KOHHEKTOp AN KYPpKOBOIro ynpasieHus
KOHHEKTOP A1 KYPKOBOIO yrpaBneHust
paboTaeT cneaytowmm 06pasom :

Gysmi TIG 200 / 250 Gysmi TIG 168
@ o6wwuii MyckoBoi KHonku + @ obwmit

MoTeHuuoMeTp @ KHOMKa X0NoAHOro Toka
@ KHOmMKa X0N04HOro ToKa ® KHOMKa CBapKu ropenkon

® KHOMKa CBapKM ropesnkon
@ Kypcop / noTeHUMoOMeTp
® +5B noteHunomeTp 10 KQ

2

3

el
1
4
NB (OTHOCUTE/IbHASI MPOAOJDKUTE/IBHOCTb BKJTFOYEHUS) 5

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

GYSMI TIG 168 GYSMI TIG 200 (230V)

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

GYSMI TIG 200 (110V) GYSMI TIG 250

iy =
X% @A% max | X% @ | I max X% @4% max | X% @_I max
26% 180A 30% 120A 33% 250A 24% 250A
60% 115A 60% 90A 60% 170A 60% 160A
100% | 100A 100% 80A 100% | 160A 100% | 150A

MpvMeyaHWe : WUCMbITaHUS Ha HarpeB MPOBOAM/IUCL MPU KOMHaTHOW Temnepatype u MB% npu 40 °C 6biiu
onpeaeneHbl MOAEMPOBaHUEM.

ANCTAHLIMOHHOE YMPABJIEHME (TOJIbKO /11 GYSMI TIG 200)

[ncTaHunoHHoe ynpasneHue pabotaeT B pexumax TIG n MMA.

TEXHWKA 3JIEKTPUYECKNX MOACOEAVNHEHWIA

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

[lns MoHTaXa cnefyiTe Crieayiolein cxeme:

G
¥ PN [— D : KoHTaKT nepeknioyaTtens
B C : Macca
C B : CkoNb3AWMit KOHTAKT (ABMXKOK)
o—+= <8 A:+5B
Ref.045699 External view Nb: BefMUMHa Ha NOTEHLMOMETPE A0/HKHA 6bITh
Moaxknrouenune 10KQ

1- BknouuTe annapat
2- MoaknoumnTe nejanb UM AUCTaHLUMOHHOE ynpaBneHWe K NepeaHel naHeny annapara.
3- Ha T1a6no muraet « No » (Huyero),
4- BblbepuTe CBOW TUM YNpaBiieHusl, MOBOpaunBasi PyKOSiTKy PerysIMpoBKU CUibl TOKa :

No (Huuero) « RC » = (PyuHoe ynpaBneHue)=> PEd (Mepanb)
5- Yepe3 2 ceKyHAbl HEMOABWMXHOCTU PYKOSITKW, Ha Tabno gukcupyeTcs BbiGpaHHbIi TUM yrpaBneHWus U 3aTeM
CHOBAMOSAB/AETCA BEMYMHA CBAaPOYHOrO TOKa

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67568
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Nb : ecnu Bbl OWMGAUCH, OTKMIOUNTE AWUCTAHLMOHHOE YNpaB/eHWe, annapaTt MOKAKET, YTo 6osblie HUYEro He
noakmoyeHo: « No ». 3aTeM, MOAKMNIOYMTE 3aHOBO AMCTAHUMOHHOE YrMpaBfeHWe W BbiGepUTE HYXHbIA TuM
ynpaBneHus.

MpuMeyaHue: 3ToT BbIGOp HaZo ByaeT AenaTh NpU KAXKAOM BKIIIOYEHUM annaparta.

DYyHKUMOHUPOBaHNE

[IMCTaHUMOHHOE ynpaBneHne No3BOJISIET U3MEHSTb MOLLHOCTb CBAPOHHOIO TOKa OT MUHMUMAnbHbIX 3HaveHui (DC : 5A
/ AC: 10 / MMA : 10A) fo Toka, BbibpaHHOro nonb3oBatesieM (Tabno).

B 37OV KOHUrypaumm, Bce pexxmMbl U hyHKLMM OCTalOTCS AOCTYMHBIMUA U PEryMpyeMbIMu.

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

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

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

yX0[ 3A AMNMAPATOM / COBETbI

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

o OTKNIOYUTL MWUTaHKE, BLIK/IIOUMB U3 PO3ETKM, M MOAOXKAATbL OCTAHOBKWM BEHTUIATOPA nepea TeM, Kak paboTaTb
Haj annapaToM. BHyTpy annapaTta HanpsbKeHWe U cuna Toka BENIMKU 1 OMacHbI.

* HeobxoaMMO perynsipHo CHUMaTb KOpPMyC W CAyBaTb Mblib. Bocnonb3yiitecb 3TUM, 4TOBbI MPOBEpPUTL Y
KOMMETEHTHOTO CreunanmcTa KpenjieHne KOHTAKTHbIX COEAMHEHMI C MOMOLLbIO MHCTPYMEHTA C M30MSUMOHHBIM
MOKPbITUEM.

* PerynspHo KOHTPO/MPOBaTb COCTOsIHWE MpOBOAa MUTaHWs. ECM NpoBOA MOBPEXAEH, TO €ro Hago 3aMeHWTb Y
Npov3BOAUTENS, Y CEPBUCHOM CYX6bl UK Y KBaNM(UUMPOBAHHOIO CreumanmcTa, YTobbl YCTpaHUTb OMacHOCTb.

« BbIXoAHblE OTBEPCTUS anmnaparta He A0/KHbI 6biTb 3aC/IOHEHbI ANs CBOGOAHOr0 NMPOXOXAEHUS BO3AYXa.

BE3OMNACHOCTb

AyroBas cBapka MOXeT 6bITb OMNACHON M MPHUYHHATE TSIKE/IBIE, M/TM AaXKE CMEPTE/IbHbIE PaHEHHS.
Sawmnrute cebs n okpyxarowynx. Co6sIr0QaNTe C/IEQYOLNE MHCTPYKUHMH 110 6€30M1aCHOCTH :

WUsnyueHme ayrm : 3aWwmTUTeCh C MOMOLLBIO Macku CBapluka C uibTpamMu, COOTBETCTBYIOLMMU HOpMaM
EN 169 vnu EN 379.

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

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

MapeHus : He nepeHoCMTb annapaT Haa NoabMU UK NpeaMeTaMmu.

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

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

WUcnapeHus : He BabIxaTb rasbl U UcnapeHus npu ceapke. Ecnv Bapute B MOMELLEHUM, UCMONb30BaTbh
annapat B XOpOLLO MPOBETPUBAEMOM MECTE C BbITSHKKOIA.

[ononHuTtenbHble IMobas cBapka :

Mepbl - B MecTax C MOBbILIEHHOW OMacHOCTbIO SNEKTPUHECKOrO yaapa,

NpeAoCTOPOIKHOCTH: - B 3aKpbITbIX MOMELLEHUNSX,

- B MPUCYTCTBME BO3rapaeMbIX MM B3PbIBOOMACHbIX BELLECTB,
BCerga Ao/MkHa 6biTb ofobpeHa "OTBETCTBEHHBbIM CMeuManucToM” U BbIMOMHATLCS B
NpUCYTCTBUE Ntofel, CMOCOBHbIX OKa3aTb NEPBYIO MOMOLLb.
HeobxoanmMo MCMonb30oBaTh TeXHWYEeckue CpeacTBa 3aluMTbl, OMMUCaHHbe B TeXHUYECKow
‘neundwmkaumm CEI/IEC 62081.

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-6758
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CBapKka B BbICOKO pacroONIOXEHHOW 30He 3anpelleHa, KpoMe Kak Ha 06e30MaceHHbIX
paboymx nnoLagKax.

Jlroan, nMeroLwmMe KapanoOCTMMYJ/IAITOPbI, AO/DKHbI CNPOCUTbL COBETa Bpaua nepepj TeMm,
KaK ucnonb3oBaTb 3TM annaparbl.
Annapar Henb3sl MICNOJIb30BaThb AJiS OTTaMBaHUSA KaHaNM3auui.
B pexxume TIG, nepeMeLyaiiTe ra3oBblii 6an0H, cobnrogas Bce Mepbl NPeAOCTOPOIKHOCTH, T.K.
CyLLECTBYET ONacHOCTb, €cniv 6a/110H MM BEHTUb 6a/1/10Ha NOBPEXAEHbI.

AE®EKTbI / NIPUYUHDbI / YCTPAHEHUE

AedekTbl

MpuyunHbl

YcTpaHeHue

AnnapaTt He BblJAeT Toka, U ropuT
xentas %namnouka TeMnepaTypHoro
fedekTa.

Bknounnack TemnepaTtypHas 3a-urta
annapara.

Mogoxaat,  Koraa  3aKOHUMTbCA  BpeMst
OXNKAEHUS, NPUMEPHO 2 MUH. Jlamnouka *
noracHer.

KpaH ropuT, HO annapaT He BblAaeT
ToKa.

Kabenb  3axuma  Maccel unm
AepxaTens 3NeKTpoAa He NOAKMIOYEH
K annapary.

MpoBepuTb NOAKNIOYEHUS.

Bo BpeMsi BK/IIOYEHUSI 3KpaH MoKa-

3biBaeT -

Hanpsbkenue BHe npepena 230 B +/-
15% pns TIG 168, n 85 B — 265B ans
TIG 200 FV, nnn 400B (+/- 15%) ans
TIG 250

MpoBEpUTL 3NEKTPUUECKYIO NPO-BOAKY.

HectabunbHas ayra.

[NedekT BonbhpamMoBoro anekTposa

Vcnonb3oBaTb BO/b()PaMOBbIii 3neKTposa
noAxoAsluero pasmepa
Mcnonb3oBaTb  MPaBUIbHO  MOATOTO-BIEHHBIV

BO/IbPaAMOBbII 3N1EKTPOA

CnuwkoM cunbHas nogava rasa

CHu3uTb Nogavy rasa

BonbhpaMoBbIii 31eKTPoA OKUCISETCS
1 TYCKHEET B KOHLIE CBapKy.

30Ha cBapku.

3almMTUTb 30HY CBApKM OT CKBO3HSIKOB.

[ledekT npoayBku rasa B

CBapKy.

KOHUe

YBENYUTb AMTENbHOCTb NPOAYBKM rasa

MpoBepUTb M 3aBUHTUTb BCE  COEAMHEHUS
rasosoro 6annoHa

dneKTpoz NiaBuTCs

Owwbka nonsipHoCcTn

MpoBepbTe, YTO 3aKMM MacChl MOAKIIIOYEH K +

«PH» nosiBnsieTca Ha aucnnee

Mpobnema onpeaenexus dasbl

MpoBepbTe npucyTCTBME BCex ha3. 3aTeM
nepesanycTuTe annapart Ans NepenpoBepku.

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

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

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

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

3 @ Bouton potentionmétre @ Potentiometer Button @ Potentiometerknopf @ Boton 73094+ 73094+ 73095
potentiometro @ Kronka noteHuvometpa 73095 73095

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

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

6 @ Douilles @ Connectors @ SchweiBkabelbuchse T50 @ Conectadores @ KonrexTopsi 51461 51461 51461

7 @ ventilateur @ Fan @ Ventilator 92 x 92 @ Ventilador & Bertunsitop 51032 51032 51021

8 | @ Grille ventilateur@ Fan frame@ Ventilatorgrill@® Rejilla ventilador® Pewetka 51008 51010 51010
BEHTUASATOpa

9 | @ Carte d'affichage @ Display board @ Anzeigefeld @ Pantallia @ Aucnneit 97174C 97102 97195C

10 | @ er @ Kevboard @ Tastenfeld @ Teclado @ Kronouroe VCTDOMCTRO 51912 51912 51912+ 51944

www.tiberis.ru
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@ DECLARATION DE CONFORMITE

Gys atteste que les postes de soudure GYSMI TIG 168/200/250 sont fabriqués conformément aux exigences
des directives Basse tension 2006/95/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du 15/12/2004.
Cette conformité est établie par le respect des normes harmonisées EN60974-1 de 2005, EN 50445 de 2008,
EN 60974-10 de 2007.
Le marquage CE a été apposé en 2010.

@ DECLARATION OF CONFORMITY

The equipment described in this manual conforms to the standards of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006,
and the standards of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.
This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 50445 de 2008, EN60974-10 of 2007.
CE marking was added in 2010.
(@ KONFORMITATSERKLARUNG

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

@ DECLARACION DE CONFORMIDAD

GYS atesta que los aparatos de soldadura Gysmi TIG 168/200/250 estan fabricados en conformidad con las
directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica
2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por el respeto a las normas EN 60974-1 de
2005, EN 50445 de 2008, EN 60974-10 de 2007.
El marcado CE fue fijado en 2010.

@ AEKNAPALMSA COOTBETCTBUSA

Gys 3asBnsieT, 4TO CBapouyHble annapatbhl GYSMI TIG 168-200-250 npou3BeaeHbl B COOTBETCTBUM C
anpekTvBamMu EBpocotoza 2006/95/CE o HM3kOM HampskeHun oT 12/12/2006, a Takxe ¢ avpektuBamn CEM
2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBNEHO B COOTBETCTBMM C COrnacoBaHHbIMM HopMmamu EN60974-1 2005 r, EN
50445 2008 r, EN 60974-10 2007 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2010 r.

01/07/10 Nicolas BOUYGUES
Société GYS Manaaing Director
134 bd des loges -

53941 Saint Berthevin v Bosreniscrisrzies .

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

A @ Ampéres @ Amps @ Ampere @ Amperios @ Amnep

v @ Volt @ VoIt @ Volt @ Voltios @ Bonbt

@ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ lepy

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

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

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

S méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environments with increased
risk of electrical shock. However, the welding machine should not be placed in such places. @ Geeignet fiir
SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt
in solchen Bereichen betrieben werden. @ Adaptado a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de
choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro de tal locales. @ MoaxoauT ans
CBapKM B Cpefie C NOBbLILLEHHON ONAcHOCTbIO yAapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM. TeM HE MEHEE He cneflyeT CTaBUTb
MCTOYHMK TOKa B TaKWUE MOMELLEHUSI.

IP23 | @ 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 Kérpern mit einem Durchmesser> 12,5mm und gegen
Sprilhwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal) @ Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de
cuerpos solidos de diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30% horizontal) @ 3awwwer npoTue aocTyna

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-6758
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——— | @ Courant de soudage continu @ Welding direct current @ Gleichschweissstrom @ La corriente de soldadura es
continua @ Csapka Ha NOCTOSHHOM TOKe
| @ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasige
Netzversorgung mit 50 oder 60Hz @ Alimentacién eléctrica monofésica 50 0 60 Hz @ OaHodasHoe HanpshkeHre
50 nnn 60Ny
Uo | @ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufspannung @ Tension asignada de vacio @
HanpsixeHue XonocToro xoaa
Ul | @ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Netzspannung @ Tension de la red @ Hanpskenue
cetn
Iimax | @ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @
Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHbil
ceTeBoii TOK (3ddeKTVBHAs MOLHOCTb)
Iteff | @ Courant d’alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaler tatsachlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacién efectiva maxima @ MakcuManbHbIl 3hheKTUBHbIN CETEBOI TOK
EN60974] @ L'appareil respecte la norme EN60974-1 @ The device complies with EN60974-1 standard relative to welding
1 units @ Das Gerat entspricht der Norm EN60974-1 fiir SchweiBgerite @ El aparato estd conforme a la norma
EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura @ Annapat cootseTcTBYET eponeiickoi HopMe EN60974-1
@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @  Single phase inverter, transformer-rectifier @ |
Einphasiger statischer Frequenzumformer/ Trafo/ Gleichrichter @ Convertidor monofasico transformador- i
|

i
i
@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional welding :
i

current @ 12 : entsprechender SchweiBstrom @ I2 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku,

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in i
corresponding load @ U2 : entsprechende Arbeitsspannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ :

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive @ Gerat entspricht
( € europaischen Richtlinien @ El aparato estd conforme a las normas europeas. @ YcrpoiicTBo cooTBeTCTBYET

@ Conforme aux normes GOST (Russie) |
@ @ Conforms to standards GOST / PCT (Russia) @ in Ubereinstimmung mit der Norm GOST/PCT |

@ Larc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous!) @ The electric arc |
produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself ') @ Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen
auf Augen und Haut (schiitzen Sie sich !) @ El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protegase !) @
SnekTpuyeckasl Ayra NPOU3BOAWT OMacHbIE lyuun ANsi a3 U KOXU (3awmtute cebs!)

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can result in fire or explosion. @
& Achtung : SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen @ Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una

|
|
|
|
|
i
"
i
J
@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation i
électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise. .@ The mains disconnection mean is i

@ the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user. @ |
Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hauslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender |
sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccidn de seguridad se I
constituye de la toma de la red electrica en coordinacién con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe I
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @CucteMa oTKMNIOYEHNS 6€30NACHOCTI BKITIOYAETCS YEPES CETEBYIO I
LUTENCENbHYIO PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO AOMALUHEN 3MEKTPUYECKON YCTaHOBKe. Monb30BaTeNb LOMKEH I
|

|

|

i

]

|

|

|

i

a

&m @ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung : Lesen
Sie die Betriebsanleitung @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacién. @ BHuManue | YuTaiiTe MHCTPYKUMIO MO
UCMNO/b30BaHMI0

@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! @ Separate
collection required — Do not dispose of in domestic waste bins @ Produkt fiir selektives Einsammeln. Werfen Sie
diese Gerate nicht in die hausliche Miilltonne. @ Este aparato es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser
tirado en en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneLmansHoON yTnn3aLmMn. He BbIGpachIBaTh C GbITOBbLIMMI
0TX0faMu.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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FACADE ET BRANCHEMENT / FRONT AND CONNECTIONS / FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE / CARA
DELANTERA Y CONEXIONES / NEPEAQHAS NAHEJ/1b U NOAKJ/TIOYEHUE

@ Bouton de mise en marche/ veille

@ Standby button @ Standby Taste

@ Boton de espera @ Kuonka
BK/IOUMTb/BIKTIOUMTD

@ Afficheur + indicateur d'unités

D Display + unit indicators

@ Digitale Anzeige @ Pantalla +
indicador de unidades @ [Oucnneit +
VMHAVIKATOD EAVHNLL

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

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

D Kronka COXpaHeHus napameTpos TIG
@ Bouton de rappel des paramétres TIG
@ TIG parameters recall button @ WIG
Parameter Abruftaste @ Botén de Ilamada
de los parametros TIG @ Kronka
HaNoMWHaHNsa napameTpos TIG

Q@ Voyant de defaut thermique

@ Thermal default light @ Thermische
Warnleuchte @ Indicador luminoso de
defecto térmico @ NMamnouka
TepMUYECKOro AedekTa

@ Bouton de réglage du Pré-GAZ TIG
DTIG- Pre-gas setting button @ WG -
Gasvorstromung- Einstelltaste @ Boton de
reglaje del Pre-gas TIG @ Knonka
perynupoBku nogayu rasa TIG

@ Bouton de réglage du temps de monté
du courant-TIG @ TIG - Current
increasing time setting button @ WIG —
Stromanstieg-Einstelltaste ® Boton de
reglaje del tiempo de subida de la
corriente - TIG @ Krorka perynvMpoBKku
BDEMEHN yBennyeHus Toka TIG

@ Bouton de réglage de la fréquence-TIG
pulse @ Pulse TIG - Frequency setting
button @ Puls WIG — Frequenz
Einstelltaste @ Botén de reglaje de la
frecuencia - TIG pulse @ Kuonka
perynupoBku YacToTbl TIG pulse

16

SchweiBstrom / Hot Start MMA
Einstelltaste @ Boton de reglaje de la
corriente fria TIG/ Hotstart MMA @
KHonka perynupoBku cnaboro Toka TIG/
Hotstart MMA
@ Potentiometre de réglage du temps
évanouisseur TIG @ TIG — Down slope
time setting potentiometer @ wiG-
Stromabsenkung Einstellpotentiometer
@ Potentiometro de reglaje del tiempo de
desvanecimiento TIG @ MoTeHunomeTp
PerynMpoBKi BPEMEH! CHUXEHMs Toka
TIG
@ Bouton de réglage du temps de Post-
GAZ TIG @ TIG - Post-gas time setting
button @ WIG — Gasnachstréomung-
Einstelltaste @ Boton de reglaje del
tiempo de Post-GAZ TIG @ Kwonka
ery/IMpOBKM BpeMeHN NpoayBku rasa TIG
@ Bouton de choix du procédé de
soudage @ Welding mode choice button
@ Wahltaste fiir SchweiBmodus @ Botén
de eleccion del proceso de soldadura
D Kronka Bblbopa cnocoba cBapku

@ Bouton de choix du comportement de
la gachette TIG @ TIG trigger behaviour
choice button @ WIG Taktwahltaste @
Botdn de eleccidn del comportamiento del
gatillo TIG @ Kronka Bbl6Opa KypKOBOro
erynmposanusa TIG
@ Molette multifonctions de réglage des et
paramétres @ Parameters setting 18
multifunction knob @ Parameterwahl-
Drehknopf @ Rueda multifuncional de
reglaje de los parametros
MHorodyHKLMOHaNbHbIN Tymbnep ans
ery/IMPOBKN MapaMeTpoB
@ Bouton de choix des options de
soudage TIG @ TIG welding options
choice button @ WIG SchweiBwahltaste
@ Botdn de eleccion de las opciones de
soldadura TIG @ Kronka BbiGOpa
BapuaHToB cBapku TIG

@ Bouton de réglage du courant froid
TIG/ Hotstart MMA @ Cold current TIG /
Hot Start MMA setting button @D zweiter

!

@ Connecteur de raccordement:

TIG : Connecteur de puissance

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

TIG : power connection

MMA : electrode holder or earth clamp
@ -“Anschlussbuchse:

WIG: Brenner

MMA: Elektrodenhalter oder Masseklemme
@ Conectador de enlace :

TIG : conectador de potencia

MMA : porta-electrodo o pinza de masa
@ KonHexTop:

TIG : KOHHEKTOP MOLLHOCTU

MMA: ansa pepxartens anektpoaa unu
32)KMMa MacChl

@ Connecteur de raccordement:
TIG : Pince de masse torche
MMA: porte-électrode ou pince de masse
@ Connecting socket :

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
MMA : porta-electrodo o pinza de masa.
@ KoHHexTop:
TIG : Ans 3aXKviMa Maccbl ropenku
MMA: ans fepxxatens anekTpoaa unu
32)K1Ma MaCChl
@ TIG : connecteur gdchette torche [e]
TIG : torch trigger socket @ WIG :
Brenneranschlussbuchse @ TIG :
conectador gatillo antorcha DTG
KOHHEKTOp KypKa ropenki
@ Raccord gaz @ Gas connection @
Gasanschluss @ Conectador gas @
lMok/ioueHme rasa

@ Connecteur commande 2 distance (TIG

200) @ Remote control connector (TIG

200) @ Fernsteuerunganschluss (TIG

200) @ Conector mando a distandia (TIG

200) [y} KOHHEKTOp ANCTaHLUMOHHOrO
npasnenus (TIG 200)

Comm -
o | sty | E@epetit| [ | TaeSer]| (9
ﬁl 11,4 kg | 17,3 kg Jl 10 kg | 14,3 kg Il 19 kg |
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