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GYSMI E200 PFC / GYSMI E200 CEL

DESCRIPTION

Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit :
Ces postes de soudure Inverter, portables, ventilés, sont congus pour le soudage a I'électrode enrobée (MMA) et a
électrode réfractaire (TIG Lift) en courant continu (DC). En MMA, ils soudent tout type d’électrode : rutile, inox,
fonte, basique et cellulosique (uniqguement modéle GYSMI E200 CEL). En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf
I'aluminum et ses alliages. IIs sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes (Alim 230 V +- 15%).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Les postes sont livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7. Le GYSMI E200 PFC doivt étre relié a une
installation électrique 230 V (50 - 60 Hz) AVEC terre. Le GYSMI E200CEL équipé d'un systéme « Flexible
Voltage » s’alimente sur une installation électrique AVEC terre comprise entre 110V et 240V (50 - 60 Hz). Le
courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en
utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux
conditions maximales. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

« La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche ( @ )

« L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés
(Iafficheur indique -] ). Le fonctionnement normal reprend dés que la tension d'alimentation revient dans sa
plage nominale.

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.

« Le GYSMI E200 PFC dispose d'une régulation au primaire, il est conseillé d'utiliser les cables fournis avec
I'appareil.

SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

« Brancher les cables porte électrode et pince de masse dans les connecteurs. Respecter les polarités indiquées sur
I'emballage des électrodes.

» Respecter les regles classiques du soudage.

« Votre appareil est muni de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :

Le Hot START (mode réglable selon modéle, cf ci-dessous) procure une surintensité en début de soudage.

‘ L’ARc ForRCE (mode réglable selon modéle, cf ci-dessous) 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.
Activation du mode MMA et réglage de l'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ® (presser 3 secondes)
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches®.

Hot Start et Arc Force réglable :

Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatique | 0 > 90%

Conseils :
Hot Start faible pour les toles fines.
Hot Start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées).

Pour régler le Hot Start et Arc Force (uniquement sur modéle E200 Cel), suivre les étapes page suivante.
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= Presser le sélecteur ®
= Régler le pourcentage d'Hot Start souhaité (afficheur®) gréce aux touches ®
= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

A
< <g <g
°C:I

= Régler le pourcentage d’Arc Force souhaité (afficheur®) grace aux touches®. (Uniquement

iklt modéle E200 Cel)
00
\f = Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

SOUDAGE TIG L1FT (MODE TIG)

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).
Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes :

1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+).

2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-).

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz.
1l sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n‘est pas adapté au manodétendeur

. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®. (presser 3 secondes)

. Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches @, selon I'épaisseur a souder (30A/mm).

. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche

N oo

. Pour amorcer :

Touch a- toucher I'électrode sur la Lift b- relever I’électrode 2 @ 5 mm
piéce a souder | \ tg TJ de la piéce a souder

8. En fin de soudure : Lever 2 fois I'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher I'évanouissement automatique (cf
paragraphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4 secondes, sur une hauteur de 5 a 10
mm. Puis fermer la valve de la torche pour arréter le gaz aprés refroidissement de I'électrode.

Evanouissement automatique de I'arc a durée réglable

Activation de la fonction ..

Cela correspond en fin de soudure au temps nécessaire pour la baisse progressive du courant de soudage jusqu'a
I'arrét de I'arc. Cette fonction permet d'éviter les fissures et les cratéres de fin de soudure.

Par défaut cette fonction n'est pas activée (OFF). Pour I'activer, procéder comme suit:

5O 1- Presser sur le sélecteur ®
v
2- Régler le temps d'évanouissement souhaité de 1 & 10 sec (afficheur @) grace aux
00 touches @
v 3- Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®.
e
Combinaisons conseillées / affutage électrode
4 : Courant (A) O Electrode (mm) O Buse Débit
= Fi = O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :
¥
d L=25xd.
. L
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PROTECTION THERMIQUE ET FACTEURS DE MARCHE

« Protection thermique : le voyant ® s‘allume et la durée de refroidissement est de 1 a 5 mn en fonction de la
température ambiante.

« Laisser I'appareil branché aprés soudage pour permettre le refroidissement

« Les postes décrits ont une caractéristique de sortie de type "courant constant". Leurs facteurs de marche selon la
norme EN60974-1 sont indiqués dans le tableau suivant :

[ E200prc | E200 CEL (110Veff) E200 CEL (230Veff)

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ | I max |X% @ |I max

20% | 200A | 27% | 200A 25% | 120A | 40% | 140A 25% 200A | 35% | 200A

60% | 120A | 60% | 145A 60% 90A | 60% | 120A 60% 135A | 60% | 165A

100% | 90A | 100% | 117A 100% | 80A |100% | 110A 100% | 115A | 100% | 135A
ENTRETIEN

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

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

« Deux a trois fois par an, 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

CONSEILS

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

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

Rayonnements Protégez-vous a I'aide d'un masque muni de filtres conformes EN 169 ou EN 379.
de I'arc
Pluie, vapeur Utilisez votre poste dans une atmosphére propre (degré de pollution < 3), a plat et a plus

d’eau, humidité d’'un métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.
Choc électrique Veiller a bien respecter les régles d’alimentation des postes citées au préalable. 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.
Briilures Porter des vétements de travail en tissu ignifugé (coton, bleu ou jeans).
Travailler avec des gants de protection et un tablier ignifugé.

Protéger les autres en installant des paravents ininflammables, ou les prévenir de ne pas
regarder l'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,
- dans des lieux fermés,
- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion, doit toujours
étre soumise a I'approbation préalable d'un "responsable expert", et effectuée en présence
de personnes formées pour intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protections décrits dans la Spécification Technique CEI/IEC 62081
doivent étre appliqués.
Le soudage en position surélevée est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de
sécurité.

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

RECOMMANDATION POUR REDUIRE LES EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Généralité

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation de I'appareil suivant les instructions du fabricant. Si des
perturbations électromagnétiques sont détectées, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre la situation
suivant les recommandations données dans la notice ou avec I'assistance technique du fabricant.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électro-magnétiques potentiels qui pourraient se
présenter dans la zone ou est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a. Autres cablages, cablages de contrlle, cdbles téléphoniques et de communication : au dessus, au
dessous et a c6té de I'appareil. ;

b.  récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

c.  ordinateurs et autres équipements de contrdle ;

d.  équipements critiques pour la sécurité tels que les commandes de sécurité des équipements industriels ;
la santé des personnes qui se trouvent a proximité de la machine, par exemple des personnes qui portent un
simulateur cardiaque, un appareil auditif, etc... ;

e.  équipements servant a calibrer et mesurer ;

f. immunité des autres appareils installés dans le local d'utilisation de l'appareil. L'utilisateur devra
s'assurer que les appareils du local sont compatibles entre eux. Ceci pourra demander de prendre des
précautions supplémentaires ;

g. letemps de la journée au cours de laquelle I'appareil devra fonctionner ;
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h. la surface de la zone a prendre en considération autour de I'appareil dépendra de la structure des
édifices et des autres activités qui se déroulent sur le lieu. La zone considérée peut s'étendre au-dela des
limites des entreprises.

Recommandation sur les méthodes de réduction des émissions électro-magnétiques

a. Alimentation principale: Le poste de soudage devra étre relié au réseau d‘alimentation
conformément aux recommandations du fabricant. En cas d'interférences, il peut s‘avérer utile de
prendre des précautions supplémentaires en filtrant la tension d‘alimentation. Il peut s'avérer utile de
blinder le cable d‘alimentation dans les installations fixes du poste de soudage, sous goulottes
métalliques ou dispositifs équivalents. Le blindage devrait étre électriquement continu sur toute la
longueur du céble. Il devrait étre relié au poste de soudage avec un bon contact électrique entre la
goulotte métallique et le boitier du poste.

b. Cables de soudage : Les cables doivent étre les plus courts possibles. Les regrouper et, si possible, les
laisser au sol.

c.  Protection et blindage : La protection et le blindage sélectif d’autres cables et matériels dans la zone
environnante peut limiter les problémes de perturbation.

d. Mise a la terre de la piéce a souder: La mise a la terre de la piece a souder peut limiter les
problémes de perturbation. Elle peut étre fait directement ou via un condensateur approprié. Ce choix est
fait en fonction des réglementations nationales.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies Causes Remeédes
L'appareil ne délivre pas de courant . . Attendre la fin de la période de
. y La protection thermique du poste - ! ;
et le voyant jaune de défaut Slest enclenchée refroidissement, environ 2 min. Le
thermique est allumé ®. ’ voyant ® s'éteint.
Le céble de pince de masse ou
porte électrode n’est pas connecté | Vérifier les branchements.

L'afficheur est allumé mais
I'appareil ne délivre pas de courant.

[0} au poste.
I | Le poste est alimenté, vous . .
< . s . ControOler la prise et la terre de votre
= | ressentez des picotements en La mise a la terre est défectueuse. installation
= | posant la main sur la carrosserie. !
. Vérifier la polarité conseillée sur la
Le poste soude mal Erreur de polarité boite d'électrode.
Lors de la mise en route, afficheur | L8 tension d'alimentation n'est pas |\ oice\oire installation électrique ou
o = respectée (230V monophasé +/- . |
indique 15%) votre groupe électrogéne
Utiliser une électrode en tungsténe de
Défaut provenant de I'électrode en | taille appropriée
Arc instable tungstene Utiliser une électrode en tungsténe
correctement préparée
Débit de gaz trop important Réduire le débit de gaz
Protéger la zone de soudage contre les
O]
e Zone de soudage. courants d'air.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et

se ternit en fin de soudage Probléme de gaz, ou coupure Contrdler et serrer tous les ra'cgords de
e . gaz. Attendre que I'électrode
prématurée du gaz

refroidisse avant de couper le gaz.

Vérifier que la pince de masse est bien

L'électrode fond Erreur de polarité y
reliée au +

CONDITIONS DE 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 votre distributeur (port dii refusé), en y joignant :
- Le justificatif d’achat daté (facture, tickets de caisse...)
- Une note expllcatlve dela panne

ANS mmmiim dm £ ) ko A

Vv assuie ICD lUpdldllUllb dplcb dLLCpLdLIUII U U 1 GEViS.
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DESCRIPTION

Thank you for choosing our product! In order to take the most of your welder, please read the following

Instructions carefully:

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles,

basic, stainless steel and cast iron electrodes. (only GYSMI E200 CEL). . In TIG, it allows to weld most of metals

except aluminium and alloys. It is protected for a use on electric generators (230V /+- 15%).

POWER SUPPLY — START UP

« These machine are delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. Le GYSMI E200 PFC be plugged on a 230
V (50-60Hz) with earth. Le GYSMI E200CEL 200 integrates a « Flexible Voltage » system. It has to be on a power
suply variable between 110V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth. The absorbed effective current (I1eff) is shown
on the machine, for maximal using conditions. Check that the power supply and its protection (fuse and/or circuit-

breaker) is compatible with the necessary current during use. In some countries, the change of plug can be
necessary to allow a use at maximal conditions. The welder must be installed so that the main plug is accessible.

« The start-up is done by pressing ( @ )
The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products
(the sreen displays == ). Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal
range.

« These are A-class 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.
* The GYSMI E200PFC features primary regulation, it is recommended to use the cables supplied with the unit.

ELECTRODE WELDING (MMA Mode)

» Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.
« Thermal protection : thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min
according to external temperature.
« Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
The Hot Start (adjustable mode, see below) increases the current at the beginning of the welding.
The Arc Force (adjustable mode only on the GYSMI 195-196FV-252-253/MASTER 200 models) increases
the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.
Selection of MMA Mode and intensity setting :
- Select the MMA position @ with the selector.
- Adjust the wished current (display ®) using the key ®.

Hot Start & Arc Force adjustments:

Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatic | 0 > 90%

Advice :
low Hot Start : for thin metal sheets
high Hot Start for metals that are difficult to weld (dirty or oxidized parts)

fsj@ To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps.
H4D
g = Press the selector ® during 3 seconds.
59 = Set the required percentage ( display @) using keys @
M = Valid the required figure by pressing the selector button ®
L( = Set the required percentage (display @) using keys @.
& = Valid the required figure by pressing the selector button®.
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TIG LIFT

The DC TIG welding requires a protective gas (argon).
Follow the steps as below :
1. Connect the earth clamp on the positive pole (+).

. Connect a torch "valve" negative polarity (-).
. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

2

3

4. Select TIG mode ® using the selector button ®.

5. Adjust the wished current (display @) using the keys ®.
Advice : Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to weld.

6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve of the torch
7. To boot :

Touch a- Touch the electrode on Lit b- Raise the electrode 2 to 5
the welding part | ‘\é:é TJ mm of the part to be welded

8. At end of welding :
Up 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the automatic fade (see paragraph below). This
movement must be performed in less than 4 sec, at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve to
stop the torch gas after cooling of the electrode.

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation .

This corresponds to the end of welding time required for the gradual decline in the welding current until the
stop of the arc. This function helps to avoid cracks and craters at end of welding.

5O 1- Press 3 seconds on the selector button®

v
2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display®) using key®.
00

v 3. Validate the required figue by pressing the selector button ®.

Recommended combinations / Electrode grinding

3 : Current (A) O Electrode (mm) @ Nozzle Flow rate
— = @ wire (filler metal) (mm) (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below :
¥
| E L=25xd.
¥ L
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THERMAL PROTECTION & DuUTY CYCLE

« Thermal protection : thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min
according to external temperature.

» Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down

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

[ E200prc | E200 CEL (110Veff) E200 CEL (230Veff)

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ | I max |X% @ |I max

20% | 200A | 27% | 200A 25% | 120A | 40% | 140A 25% 200A | 35% | 200A

60% | 120A | 60% | 145A 60% 90A | 60% | 120A 60% 135A | 60% | 165A

100% | 90A |100% | 117A 100% | 80A |100% | 110A 100% | 115A | 100% | 135A
MAINTENANCE

« Refer all servicing to qualified personnel.

« Disconnect the generator and wait until the ventilator stopped before working on the unit. Inside the
device, voltages and current are dangerous.

e 2 or 3 times a year, remove the steel cover and blow off the dust with compressed air. Let check the
electrical connections (with an insulated tool) and the insulations by qualified personnel.

« Regularly control the state of the cord. If this supply cable is damaged, it must be replaced by the
manufacturer, its after sales service or a similarly qualified technician to avoid any danger.

ADVICES

» Respect welding polarities and currents indicated on the electrode packaging
« Remove the electrode from the electrode holder when you do not use it.
« Leave the inlets free to allow in/out air circulation.
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SECURITY

The arc welding can be dangerous and leads serious injury, may fatal. Protect yourself and
protect the others.
Respect the following warnings:

Arc rays Protect yourself thanks to a welding helmet in compliance with EN175 equiped with filters
in compliance with EN 169 or EN 379. Inform and protect by the same means any people
in the welding environment.

Rain, steam, The working environment must be clean (degree of pollution < 3) and protected against
humidity rain. Put the appliance on an even place and at least at one meter from the parts to be
welded. Do not use them under rain or snow.

Electric shocks This appliance may only be used in accordance with the power supply requirements listed
before. Do not touch live parts. Check that the supply system is suitable for the post.

Moving Do not underestimate the weight of the apparatus. Do not carry it over people or things.
Do not drop it. Do not set it brutally
Burns Wear protective or fire-proof clothing (overalls, jeans).

Use some welder gloves and a fire-proof apron.
Protect the others by installing non flammable protection wall, or prevent the others
from looking at the arc and have them keep a sufficient distance
Fire risks Suppress all flammable products from the working area. Do not works near flammable gas.

Smokes Do not inhale gas or welding smokes. If indoors ventilate the area well and/or use local
extraction ventilation equipment to remove fumes and gases.

Extraprecautions  Any welding operation :
-in environments with increased risk of electric shock,
-in confined spaces,
-in the presence of fllmmable or explosive materials
must be evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be carried
out in the presence of other people trained to intervene in case of emergency.
Technical protection measures MUST BE taken as described in the TECHNICAL
SPECIFICATION "IEC 62081".
Welding in raised positions is forbidden unless safety platforms are used.

The persons carrying pacemaker have to consult a doctor before using these machines
Do not use the unit to thaw tubing.
In TIG welding, manipulate the gas bottle carefully. Indeed, there are risks if the bottle or the
bottle valve are damaged.

RECOMMENDATION TO REDUCE ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS

General
The user is responsible for installing and using the arc welding equipment according to the manufacturer’s
instructions. If electromagnetic disturbances are detected, then it shall be the responsibility of the user of the arc
welding equipment to resolve the situation with the technical assistance of the manufacturer.
Evaluation of the welding area
Before installing arc welding equipment the user shall make an assessment of potential electromagnetic problems in
the surrounding area

a. Other wiring, control cables, tephones and communication cables; above, below and adjacent to the

welding machine

b Radio and television transmitters and receivers;

C Computer and other control equipment;

d.  Equipment critical for safety purposes such as safety checks of industrial equipment;

e The health of persons in the vincity, for example persons who wear pacemakers and hearing aids;

AAd far ~alihekatinn Ar masciiramantc:
1 70r Caitoration oFf measurements;
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g.  The immunity of other equipment in which the equipment is to be used. The user must ensure that other
equipment used in the same placet is compatible. This may require additional protection measures;

h.  The time of day when welding or other activities are carried out

i. The size of the area to be considered will depend on the structure of the building and any other
processes in the area. The surrounding area may extend beyond the boundaries of the buildings.

Recommendation to reduce electro-magnetic emission

a. Mains power supply: the equipment must be connected to the power mains as specified in the
Manufacturer’s instructions. If interference occurs, additional precautions suchas filtering of the mains
supply may be required. The supply cable in the welding machine’s permanent installations may have to
be screened in metal conduits or similar.The screening should be electrically continous for the entire
lengh of the cable. It should also beconnect to the welding machine with a good electrical contact
between the metal conduit and the casing.

b.  Welding cables: The welding cables should be kept as short as possible and should be positioned close
together, running at or close to the floor level.

c.  Protection and reinforcement: Selective screening and shielding of other cables and equipment in the
surrounding area may alleviate problems of interference. Screening of the entire welding area may be
considered for special applications

d. Connect the earth directly to the metal piece to be welded: Where necessary, the connection of
the workpiece to earth should be made by a direct connection to the workpiece, but in some countries
where direct connection is not permitted, the bonding should be achieved by suitable capacitance,
selected according to national regulations.

TROUBLESHOOTING
Anomalies Causes Remedies
The device does not deliver any | The welder thermal protection Wait for the end of the cooling time,
current and the yellow indicator | has turned on. around 2 minutes. The indicator
lamp of thermal defect ® lights lamp @ turns off.
up.
The display is on but the device | The cable of the earth clamp or | Check the connections.
does not deliver any current. electrode holder is not connected
[0} to the welder.
F If, when the unit is on and you The welding unit is not correctly | Check the plug and the earth of
; put your hand on the welding connected to the earth. your electrical network.
= | unit’s body, you feel tingling
sensation.
The display is on but the device | The cable of the earth clamp or | Check the connections.
does not deliver any current. electrode holder is not connected

to the welder.
When starting up, the display | The voltage is not included in the | Have the electrical installation

indicates =_ range 230V +/- 15% checked.
Instable arc Default coming from the | Use a tungsten electrode with the
tungsten electrode adequate size
Use a well prepared tungsten
electrode
Too important gas flow rate Reduce gas flow rate
Welding zone Protect welding zone against air
flows

TIG

The tungsten electrode gets I"pefayit coming from post-gas or
OXIdI'SEd and tern at the end of | {he gas has been stopped | Check and tighten all gas
welding. prematurely. connections. Wait until the electrode
cools down before stopping the gas.

Polarity error Check that the earth clamp is really
The electrode melts connected to +
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BEZEICHNUNG

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.

Die GYSMI E200/ E200 CEL sind tragbare, luftgekiihlte SchweiBinverter, konzipiert um SchweiBarbeiten an
ummantelten- (MMA) und hitzebestandigen (WIG Lift) Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfiihren zu kénnen. Im
MMA Modus kdnnen alle géngigen Rutil-, Edelstahl-, Guss-, basischen und zellulosehaltigen (Nur fiir GYSMI E200
CEL). Im WIG Modus ist es moglich die meisten Metalle mit Ausnahme von Legierungen und Aluminium zu
schweiBen. Diese Geréte sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt (230V +/- 15%).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

« Die Gerate GYSMI E200/E200 CEL werden mit einem 16 A CEE7/7. GYSMI E200 PFC Stecker geliefert [Anschluss:
230V (50-60 Hz) + Schutzleiter]. Le GYSMI E200CEL verfiigen (ber die «Flexible Voltage» Technologie, die den
Anschluss der Gerate an jedes Stromnetz von 110V bis 240V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenommene Strom
(I1eff) ist am Gerat aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen
(Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim Schweien bendétigen, Ubereinstimmen.
Achten Sie wahrend des SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerdtes und einen frei zugdnglichen
Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie die ( @)
e Steigt die Netzspannung Uber 265V bei einphasigen Gerdten, schaltet sich das Gerat selbstdndig aus

Uberhitzungsschutz (XX angezeiget -] ). Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat
automatisch in Betriebsbereitschaft.

« Diese GYS Geréte sind Klasse A und sind fiir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In
einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewahrleisten. Verwenden Sie das
Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten kdnnen.

« Das Gysmi E200 PFC verfiigt Uiber Einstellmdglichkeiten in Bezug auf den Netzanschluss. Es wird empfohlen die
mitgelieferten Kabel zu verwenden

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODUS)

« SchlieBen Sie Elektroden- und Massekabel an die entsprechenden Anschliisse an. Beachten Sie die auf der
Elektrodenpackung beschriebenen Polaritatsangaben
« Beachten Sie die allgemeinen Regeln zur Unfallprévention beim Schweien
« Ihr SchweiBgerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
Hot Start (einstellbar, s. nachfolgender Abschnitt): Erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der
Elektrode
Arc Force (einstellbar; verfiigbar bei GYSMI 195-196FV-206FV-252-253/MASTER 200): Erhdht kurzzeitig
den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick
wahrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.
Anti Sticking: Verbessert den Einbrand und verhindert mégliches Festbrennen

Auswahl der Betriebsart und Stromstarke:
- Wahlen Sie mit der Drucktaste @ den MMA Modus aus
- Wabhlen Sie mit der Drucktaste @ die gewiinschte Stromstarke (Anzeige ®) aus

Konfiguration Hot Start und Arc Force:

Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatic 0 > 90%

Hinweis:
Niedriger Hot Start fiir diinne Metallbleche;
hoher Hot Start fiir schwer zu schweiBende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten Stellen.

Um Hot Start und Arc Force einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:
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= Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste ®
= Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige®) mithilfe der Taste @ ein

= Bestatigen Sie die gewiinschte Einstellung mit der Taste ®

ac
« <° <
ofs

A0 = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige®) mit Taste @ ein
u

00 = Bestatigen Sie die gewiinschte Einstellung mit der Taste ®
v

5O

WIG KONTAKTZUNDUNG

Verwenden Sie beim WIG DC- SchweiBen Argon- Schutzgas.
Um im WIG Modus zu schweiBen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
1. SchlieBen Sie die Masseklemme an der (+) SchweiBbuchse an

SchlieBen Sie einen Brenner mit Ventil an der (-) Buchse an

2. Verbinden Sie die Brennergasleitung liber den Druckminderer direkt an der Gasflasche.
Trennen Sie Uberwurfmutter und Flansch von der Brennergasleitung, wenn diese nicht auf den Druckminderer
passen und fixieren Sie die Gasleitung direkt am Gasnippel des Manometers

3. Wabhlen Sie mithilfe des Drucktasters ® den WIG Modus ® an

4. Stellen Sie den gewiinschten Schweistrom (Anzeige ®) mithilfe des Drucktasters @ ein
5. Gehen Sie danach wie folgt vor:

Touch a- Werkstiick mit der Lift b- Brenner 2 bis 5mm (ber
electrode beriihrer und J dem Werkstiick anheben
Brennertaster L Y LT

6. Zum SchweiBende :
Heben Sie den Brenner zwei Mal (auf-ab-auf-ab), um die Funktion ,Automatisches Stromabsenken" (s.
nachfolgender Abschnitt) zu aktivieren. Fiihren Sie diese Bewegung innerhalb von 4 Sek. 5-10mm {ber dem
Werkstlick aus und schlieBen Sie das Gasventil erst, wenn der Lichtbogen erloschen ist und die Elektrode sich
abgekihlt hat.

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung

Start. der. Funktion:
Am Ende des SchweiBprozesses wird der Strom in definierter Zeit stufenlos heruntergefahren.
Diese Funktion hilft, Spriinge und Krater am Ende der Schweinaht zu vermeiden.
Diese Funktion ist zundchst inaktiv (Zeit 0 Sek.). Um sie zu aktivieren, gehen Sie bitte wie

folgt vor:

1- Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste ®

)
v
2- Stellen Sie die gewiinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek.
00 (Anzeige ®) mit der Taste @ ein

v
O

3- Betdstigen Sie die Gewiinschte Einstellung mit der Taste ®
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Elektrode schieifen

3 : Strom (A) O Elektrode (mm) O Diise Gasstromung
— = @ Zusatzdraht (mm) (Argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

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

| E L=25xd.

) L
THERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

« Thermischer Uberlastschutz: Lassen Sie das Gerét sich- je nach Umgebungstemperatur- 1 bis 5 min abkiihlen, bis
die Kontrollanzeige erlischt

e Lassen Sie das Gerat auch nach SchweiBende einige Zeit am Stromnetz angeschlossen, damit sich das GYSMI
abkiihlen kann

Die GYS-SchweiBgerate entsprechen in ihrer Charakteristik einer Konstantstromquelle. Die Einschaltdauer entspricht

wie unten beschrieben der Norm EN60974-1 (bei 40°C und einem 10min Zyklus):

[ E200prc | E200 CEL (110Veff) E200 CEL (230Veff)

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ | I max |X% @ |I max

20% | 200A | 27% | 200A 25% | 120A | 40% | 140A 25% 200A | 35% | 200A

60% | 120A | 60% | 145A 60% 90A | 60% | 120A 60% 135A | 60% | 165A

100% | 90A | 100% | 117A 100% | 80A |100% | 110A 100% | 115A | 100% | 135A
INSTANDHALTUNG

« Die Instandhaltungsarbeiten diirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden

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

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

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

« Verdecken Sie nicht die Liiftungsschlitze

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

« Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir SchweiBstrom und Polaritat.
« Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.
« Fihren Sie regelmaBig die Wartungsarbeiten durch.
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UNFALLPRAVENTION

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

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

Umgebung Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Néasseeinwirkung geschiitzter
Umgebung.

Feuchtigkeit Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Geréte. Keine

Stromversorgung Spannungsfilhrenden Teile beriihren.

Transport Unterschétzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Geréat nicht

iber Personen oder Sachen hinweg, und lassen Sie es nicht herunterfallen oder
hart aufsetzen.

Verbrennungsgefahr  Schiitzen Sie sich durch geeignete trockene SchweiBerkleidung (Schirze, Handschuhe,
Kopfbedeckung sowie feste Schuhe). Tragen Sie auch die Schutzbrille, wenn Sie
Schlacke abklopfen. Schiitzen Sie andere durch nicht entziindbare Trennwéande. Nicht
in den Lichtbogen schauen und ausreichende Distanz halten.

Brandgefahr Entfernen Sie alle entflammbaren Produkte vom SchweiBplatz und arbeiten Sie nicht in
der Nahe von brennbaren Stoffen und Gasen
SchweiBrauch Die beim SchweiBen entstehenden Gase und der Rauch sind gesundheitsschadlich. Der

Arbeitsplatz sollte daher gut beliiftet sein und der entstehende Rauch und die Gase
missen abgesaugt werden.

Weitere Hinweise Fihren Sie SchweiBarbeiten
-in Bereichen mit erhohten elektrischen Risiken,
-in abgeschlossenen Raumen,
-in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten
nur in Anwesenheit von qualifiziertem Rettungs- und/oder Fachpersonal durch. Treffen
Sie VorsichtsmaBnahmen in Ubereinstimmung mit "IEC 62081". SchweiBarbeiten an
Gegenstanden in erhdhter Position diirfen nur auf professionell aufgebauten Geriisten
durchgefiihrt werden.

Halten Sie beim Arbeiten ausreichend Abstand zu Personen mit Herzschrittmacher! Personen mit
Herzschrittmacher diirfen mit dem Gerat nicht ohne drztliche Zustimmung arbeiten!
Das Gerit ist nicht geeignet fiir das Auftauen von Leitungen! Achten Sie beim Umgang mit Gasflaschen auf
sicheren Stand und Schutz des Flaschenventils! Beschddigte Flaschen stellen ein Sicherheitsrisiko dar!

HINWEISE ZUR REDUZIERUNG VON ELEKTROMAGNETISCHEN STORUNGEN

Allgemein
Es liegt in der Verantwortung des Anwenders dafiir Sorge zu tragen, dass die SchweiBausriistung nach den Vorgaben
des Herstellers angeschlossen und verwendet wird. Liegen elektromagnetische Stérungen vor, ist der Anwender
dafiir verantwortlich dieses Problem mithilfe des technischen Supports des Herstellers zu beheben.
Priifung des SchweiBbereiches
Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.
a. Allgemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen liber, unter und in direkter Nahe
des SchweiBgerates;
. Radio/ TV Sende- und Empfangsgerate;;
. Computer und andere Kontrollgeréte;;
. Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;
. Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerdt, usw.) der sich in der Umgebung des Gerates befindlichen
Personen;
f. Gerdte zum Kalibrieren und Messen;;
g. Unempfindlichkeit anderer externer Ausriistung in der Nahe des Gerdtes. Dies kann zusatzliche
SicherheitsmaBnahmen erfodern.;
h. Tageszeit, zu der Schwei- und andere Arbeiten durchgefiihrt werden sollen;;
i. Berlcksichtigung der Gerdteumgebung, in Abhdngigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgange am

o oo o
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Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch liber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

Hinweise zu den Methoden zur Reduzierung von elektromagnetischen Storungen

a. Hauptstromversorgung: Die SchweiBausriistung muss nach Herstellerangeben angeschlossen werden.
Treten Stérungen auf, sind eventuell weitere SicherheitsmaBnahmen, wie die Filterung der
Versorgungsspannung, notwendig.

b. SchweiBkabel: Die SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich gehalten werden und gemeinsam auf bzw.
mdoglichst nahe am Bodenbereich verlaufen.

c.  Schutz und Verstarkung: Selektiver Schutz und Abschirmung von anderen Kabeln und Geraten in der
Umgebung kann Stérungsprobleme verringern. Das Maschinennetzkabel muss eventl. abgeschirmt werden. Die
Abschrirmung muss der gesamten Kabelldnge entsprechen. Achten Sie darauf, dass das SchweiBgerategehduse
extra geerdet ist.

d. Erdung des Werkstiickes: Die Erdung des zu verschweiBenden Werkstlicks kann eventuelle
Stérungsprobleme verringern. Sie sollte direkt bzw. iber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je nach
landesspezifischen Vorgaben.

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Lésungen
Das Gerét liefert keinen Der Ubertemperaturschutz wurde Warten Sie ca. 2 min bis der
SchweiBstrom und die gelbe ausgeldst. Kuhlvorgang abgeschlossen ist. Die
Ubertemperaturanzeige® leuchtet. Anzeige @ erlischt danach.
Die Anzeige ist an, das Gerdt liefert | Masseklemme oder Uberpriifen Sie die Anschliisse.
jedoch keinen SchweiBstrom. Elektrodenhalter- Kabel sind nicht
9o korrekt mit dem Gerat verbunden.
= |Bei Beriihrung des Gerétes, Das Gerét ist nicht korrekt geerdet. | Uberpriifen Sie den Netzanschluss und
< - AR . ; A
= | verspiiren Sie ein leichtes Kribbeln. q|e Erdverbindung.
= | Die Maschine schweiBt nicht Polaritatsfehler. Uberprifen Sie die vom Hersteller
korrekt. angegebene Polaritdt der Elektroden.
Beim Start zeigt das Display fir | Die Spannung liegt auBerhalb des
eine Sek Spannungstoleranzbereiches: Uberpriifen Sie die Netzspannung.
230V +/- 15%
Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
von angemessener Lénge.
Benutzen Sie eine sauber
angeschliffene Elektrode.
Zu hohe Gasstrémung. Reduzieren Sie die Gasmenge.
0 SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung
| Die Wolfram-Elektrode oxidiert und vor Wind oder Luftzug.
verfarbt  sich am Ende des | Fehler wird durch Gasnachstrémen
SchweiBvorgangs dunkel. oder defektes Gasventil verursacht. | Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.
Die Elektrode gliht. Polaritatsfehler. Uberpriifen Sie ob die Masseklemme
an der (+) Buchse angeschlossen ist.
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 Transportschéden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

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

Gracias por su eleccion! Para sacar la mayor satisfaccion de su aparato, lea atentamente lo que sigue :

Los aparatos son de soldadura Inverter, portables, con ventilacion, para la soldadura con electrodos recubiertos
(MMA) y con electrodos refractarios (TIG Lift) en corriente continua (DC). En modo MMA, permiten soldar todo tipo
de electrodos: rutile, inox, basico y hierro colado (solamente GYSMI E200 CEL). En modo Tig, permiten soldar la
mayor parte de los metales excepto aluminio y sus aleaciones. Estan protegidos para el funcionamiento con grupos
electrégenos (230 V +- 15%).

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

« Los aparatos se venden con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7. Le GYSMI E200 PFC Funciona con una
instalacion eléctrica 230 V (50 - 60 Hz) CON tierra. Le GYSMI E200CEL dispone de un sistema « Flexible
Voltage », funciona con una instalacion eléctrica CON tierra comprendida entre 110V y 240V (50 - 60 Hz) con
tierra. La corriente efectiva consumida (I1eff) esta indicada sobre el aparato para asegurar condiciones de uso
maximas. Comprobar que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) estén compatibles con la
corriente necesaria en uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir una
utilizacion con condiciones maximas. . El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

» La puesta en marcha se efectua aprietando el botdn ( )
El aparato se pone en proteccion cuando la tension de alimentacion supera los 265V, para los aparatos

monofasicos (la pantalla indica -] )

» 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 electromagnetica, a causa de perturbaciones
conducidas tan bien como radiadas. No utilizar en un entorno con polvos metalicos conductores.

« El GYSMI E200 PFC dispone de una regulacién de la corriente primaria, es aconsejado utilizar los cables
entregados con el aparato.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO (modo MMA)

« Conectar los cables portaelectrodo y pinza de masa a los conectadores. Respetar las polaridades indicadas sobre
el embalaje de los electrodos.

« Respetar las practicas clasicas de la soldadura.

« Su aparato conta con 3 funcionalidades especificas a los Inverters :
El Hot Start procura una sobreintensidad a la cebora (modo regulable, ver mas abajo).
El Arc Force procura una sobreintensidad para evitar la pegadura cuando el electrodo entra en el bafio.
(modo regulable unicamente sobre GYSMI 195-196FV- 252-253 / MASTER 200)
El Anti-Sticking le permite despegar facilmente su electrodo sin que se ponga roja en caso de
pegadura.

Puesta en marcha del modo MMA y reglaje de la intensidad:
- Elegir la posicion MMA @ con la tecla de seleccion ®
- Elegir la intensidad deseada (indicador ®) gracias a las teclas ®@.

Hot start & Arc force regulables:

Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatic | 0 > 90%

Aconsejo :
Hot start bajo para las finas chapas
Hot start elevado para los metales dificiles a soldar (partes sucias u oxidadas).

Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccion ®

= Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @
= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

= Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas ®.

OFs O
< < < Ny <
g o= o=

= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®
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SOLDADURA TIG Lift (modo TIG)

La soldadura TIG DC requiere una atmosfera gaseosa (Argon).

Para soldar con el TIG, seguir las etapas siguientes:

1. Conectar la pinza de masa sobre la polaridad positiva (+).

2. Conectar una entorcha « con valvula » (ref GYS. 044425 para el GYSMI 135-146-
165-195-196FV/MASTER 160 ref GYS. 044401 para el GYSMI 206-252-253/
MASTER 160-200) Sobre la polaridad negativa (-).

3. Conectar el tubo de gas de la entorcha sobre la bombona de gas

. Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccién ®.

5. Ajustar la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas ®.

Consejo : Elegir como base 30A / mm y ajustar segln el metal que soldar.

N

6. Regular el caudal de gas con el manometro de la bombona de gas y abrir la valvula de la entorcha
7. Para cebar :

Touch a. tocar con el electrodo el Lift b. levantar el electrodo de 2
| é | metal que soldar LﬁgTJ a 5mm del metal que soldar

8. Al final de la soldadura :
levantar el arco 2 veces (arriba-abajo-arriba-abajo) para iniciar el desvanecimiento automatico (ver
el parafo abajo). Este movimiento debe ser realizado en menos de 4 seg., con una altura de 5 a
10mm. Después, cerrar la valvula de la entorcha para cortar el gas después del enfriamiento del
electrodo.

Desvanecimiento del arco automatico con duracion regulable

Activacion de fa._funcidn, ;
Al final de la soldadura, corresponde al tiempo necesario para una baja progresiva de la
corriente de soldadura hasta el paro del arco. Esta funcion permite evitar las grietas y
crateres de finales de soldadura.
Por defecto, esta funcion no esta activada (tiempo a 0 segundos). Para activarla, seguir
las etapas siguientes:

1- Pulsar 3 segundos la tecla de seleccién ®

2- Ajustar el tiempo de desvanecimiento deseado de 1 a 10 seg (indicador @)
gracias a las teclas @

4. Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®.

(=L
4“':3 <
ol

Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

3 : Corriente O Electrodo (mm) O Caudal
(A) = 0 Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)
T mm aportaciéon) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
Para un funcionamiento optimal, debe utilizar un electrodo afilado de manera siguiente:
¥
‘ ’ d L=25xd.
¥ L
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PROTECCION TERMICA ET FACTORES DE MARCHA

» Proteccion térmica: el indicador luminoso ® se enciende y la duracion del enfriamiento es de 1 a 5 mn segln la
temperatura ambiente.

« Dejar el aparato conectado después de la soldadura para permitir su enfriamiento.

« Los aparatos descritos tienen una caracteristica de salida de tipo « corriente constante ». Los factores de marcha
segun la norma EN60974-1 estan indicados en las tablas siguientes :

m E200 CEL (110Veff) E200 CEL (230Veff)

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ | I max |X% @ |I max

20% | 200A | 27% | 200A 25% | 120A | 40% | 140A 25% 200A | 35% | 200A

60% | 120A | 60% | 145A 60% 90A | 60% | 120A 60% 135A | 60% | 165A

100% | 90A |100% | 117A 100% | 80A |100% | 110A 100% | 115A | 100% | 135A
MANTENIMIENTO

» El mantenimiento deber ser realizado por una persona calificada.

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

» A menudo (2 o 3 veces por afio), sacar la tapa y desempolvar con una pistola de aire comprimido. Aprovechar
la ocasién para comprobar por una persona calificada el estado de las conexiones electricas con una
herramienta aislada.

« Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si éste esta dafiado, tiene que ser remplazado por
el fabricante, su servicio postventa o por una persona con calificacion similar, para evitar cualquier peligro.

CONSEJOS

« Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre los embalajes de electrodos
» Sacar el electrodo del portaelectrodo cuando el aparato no esta utilizado
 Dejar las aperturas del aparato libres para la aeracion.

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67 5169
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SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar heridas gravas ain mortales. Es
imprescindible protegerse y proteger a los demas.
Respetar las instrucciones de seguridad siguientes :

Radiacion del Protegerse gracias a una mascara conforme a las normas EN 169 o EN 379.

arco

Lluvia importante,  Utilizar su aparato en una atmésfera propia (grado de polucién < 3), de plano y no
Vapor de agua, mas alto que 1 metro de la parte a soldar. No utilizar bajo lluvia o nieve.

Humeda

Choque eléctrico Velar por respetar las previas instrucciones de coneccion a la alimentacion eléctrica. No
tocar las partes bajo tension. Comprobar que la red de alimentacién esta adaptada al

aparato.
Caidas El aparato no debe pasar por encima de personas u objetos.
Quemaduras Llevar ropa de obra en tejido ignifugado (cotén, mono de trabajo o vaqueros).

Trabajar con guantes de proteccién y un delantal
Proteger a los demas instalando biombos de proteccion inflamables, o informandoles
de no mirar el arco y quedarse a distancias suficientes.

Riegos de fuego Suprimir todos productos inflamables de la area de trabajo. Las obras no pueden
realizarse en presencia de gas inflamable.

Humos No inhalar los gases y humos de soldadura. Utilizar en un medio ambiente
correctamente ventilado, con extradores adaptados si se suelda en el interior.

Precauciones Cualquiera operacion de soldadura :

suplementarias -en lugares en los cuales existen importantes riesgos de choques eléctricos,

-en lugares cerrados,

-en presencia de material inflamable o sujetos a riesgos de explosion

siempre tiene que ser sometida a la aprobacion previa de un “responsable
experimentado” y ejecutarse en presencia de personas formadas para intervenir en
caso de urgencia.

Es imprescindible aplicar los medidos técnicos de protecciones descritos en la
Especificacion Técnica CEI/IEC 62081.

Es prohibido soldar en posicion realzada, salvo si se utiliza una plataforma de seguridad.

Las personas con marcapasos tienen que visitar al médico antes de utilizar estos aparatos.
No utilizar el aparato para deshelar las caferias
En modo TIG, manipular la bombona de gas con precauciones, existen riesgos si la bombona o
la valvula de la bombona estan daiiadas.

RECOMENDACION PARA REDUCIR LAS EMISIONES ELECTRO-MAGNETICAS

Generalidad
El usuario es responsable de la instalacion y del uso del equipo segun las instrucciones del fabricante. Si se detectan
perturbaciones electromagneticas, es de la responsabilidad del usuario de resolver la situacion segun las
recomendaciones dadas en el manual de uso o con la asistencia tecnica del fabricante.
Evaluacion del area de soldadura
Antes de instalar su equipo, el usuario tendrad que evaluar los problemas electromagneticos potenciales que podrian
intervenir en el area donde esta prevista la instalacion, en particular tendra que tener en cuenta las indicaciones
siguientes:
a.  Otros cableados, cableados de control, cableados telefonicos y de comunicacion: arriba, abajo y al lado
del equipo ;
Receptores y transmisores radio y television ;
Ordenadores y otros equipos de control ;
Equipamientos criticos para la seguridad tales como mando de seguridad de equipamientos industriales;
La salud de las personas que se encuentran a proximidad de la maquina, por ejemplo personas que
llevan un marcapasos, un audifono, etc... ;
Equipamientos para calibrar y medir ;
g. La inmunidad de otros equipos instalados en el lugar donde estd el equipo. El usuario tendrd que
asegurarse que los demas equipos del lugar son compatibles entre ellos. Esto podra requerir

pooyo

-
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precauciones suplementarias;

h.  El tiempo del dia durante el cual se tendra que hacer funcionar el equipo;

i. La superficie del area que habra que considerar en torno al equipo dependera de la estructura de los
edificios y otras actividades que se desarrollan en el lugar. El area considerado puede extenderse mas
alla de los limites de las empresas.

Recomendaciones sobre los metodos de reduccion de las emisiones electromagneticas

a.  Alimentacion principal: El aparato de soldadura tendra que ser conectado a la red de alimentacion
conforme a las recomendaciones del fabricante. En caso de interferencias, puede ser util tomar
precauciones suplementarias filtrando la tension de alimentation. Puede ser Uutil blindar el cable de
alimentacion en las instalaciones fijas del aparato de soldadura, bajo bandejas metalicas o dispositivos
equivalentes. El blindaje tendra que ser electricamente contenido en la longitud entera del cable. Tendra
que ser directamente conectado al aparato de soldadura con un buen contacto electrico entre la bandeja
metalica y la caja del aparato.

b. Cables de soldadura : Los cables deben ser los mas cortos posibiles. Agruparlos y, si posible, dejarlos
al suelo.

C. Proteccion y blindaje: La proteccién y el blindaje selectivo de otros cables y materiales en la zona
cercana puede limitar problemas de perturbacion.

d. Puesta a tierra de la pieza que soldar: La puesta a tierra de la pieza que soldar puede limitar
problemas de perturbacion. Puede realizarse directamente o via un condensador apropiado. Este eligio se
hace segun las reglamentaciones nacionales.

S,

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS
Anomalias

El aparato no libera ninguna
corriente y el indicador luminoso

Causas Remedios

Esperar el final del enfriamiento

La proteccion térmica del (mas o menos 2 mn). El indicador

amarillo de defecto térmico esta
encendido ®.

aparato se ha puesto en marcha.

luminoso se apaga ®

El indicador esta encendido pero
el aparato no libera ninguna

El cable de pinza de masa o
portaelectrodo no estd conectado
al

Comprobar los enchufes.

0 .
'E. corrriente. aparato
& T
S | Elaparato esta alimentado. Al La conexidn con la tierra esta Comprobar la toma de tierra de su
= | poner la mano sobre la tapa, se ) -
. ) mal hecha instalacion
sienten picores.
El aparato no suelda bien Error de polaridad Comprobar la pqlarldad aconsejada
sobre el embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del La tensién de alimentacié G b d eléctri
aparato, el indicador indica a tension de alimentacion no omprobar su red eléctrica o su
esta entre 230 V +/- 15% grupo electrégeno
Utilizar un electrodo tungsteno con
tamafio adecuado
Defecto del electrodo tungsteno ™
Arco inestabl Utilizar un electrodo tungsteno
rco inestable correctamente preparado
;audal de gas demasiado Disminuir el caudal de gas
importante
O Area de la soldadura. Proteggr el area dg soldadura contra
= las corrientes de aire.

El electrodo tungsteno se oxida y
se empafia al final de la
soldadura

Problema de gas, o interupcion
prematurada de gas

Comprobar y apretar todos los
empalmes de gas. Esperar que el
electrodo se enfrie antes de cortar
el gas.

El electrodo funde

Error de polaridad

Comprobar que la pinza de masa
estd bien conectada al +
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OMUCAHUE

brarogapum Bac 3a BbIOOp annapara Haweys mapku! YTobbl [0/IHOCTBIO UCITO/Ib30BATE €0 BO3IMOXHOCTH,
TIOXKA/TYVICTE, U3YYUTE JAHHYIO MHCTPYKUMIO .

ABNAOTCA ManorabapuTHbIMM CBapOYHbIMU MHBEPTOPAaMU CO BCTPOEHHBLIM BEHTUIITOPOM AJ1si CBAPKU 3NEKTPOAOM C
o6maskoi (MMA) u Tyronnaekum anektpogoM (TIG Lift) Ha noctosHHoM Toke (DC). Mpu cBapke MMA annapaTbl
NO3BONSAIOT BapuTb /t06bIM BMAOM 3MEKTPOfA: C PyTWIOBOM 0BMaskoi (3NeKTpoabl AN CBapKW Ha NEepeMEHHOM
TOKE), C OCHOBHOM 06Ma3KoW (311eKTpoAbl AN CBapkM Ha MOCTOSIHHOM TOKE), 3MeKTpoAaMu ANl CBApKM YyryHa,
3NMEKTPOAAMMU ANS CBapKWU Hepixasetowlel ctanu u ap. B pexxume Tig, OHW BapaT 60/blyt0 YacTb MeTasnsioB 3a
MCKJTIOYEHVEM aNIOMUHMS 1 ero criaBoB. OHM MoryT paboTaTtb OT anekTporeHepatopa (230B +- 15%).

MUTAHUE - 3ANYCK B PABOTY

« [laHHble annapaTbl NOCTaBAAOTCA C 16A-0i BUnKol Ha 230B Tuna CEE7/7. GYSMI E200 PFC AnnapaTbl A0SIKHbI
6bITb NOAKMOYEHbI K po3eTke Ha 230 B (50 - 60 Mu) € 3A3EMJIEHUEM pansi. Le GYSMI E200CEL ocHaweH
cuctemMon «Mmbkui BonbTax», OH NOAKIIIOYAETCS K anekTpudeckoi yctaHoske_C SA3EMJIEHUEM c nuTaHueM oT
110B pgo 240B (50 - 60 I'y). Cuna noptebnsieMoro u3 anekTpuuyeckon cetu Toka (Ileff) npu MHTEHCMBHOM
MCMONb30BaHUM YyKasaHa Ha annapate. lpoBepbTe COBMECTUMOCTb CUCTEMbI 3/IEKTPUYECKOro MNUTaHWUS U ero
3aWmTy (NpefoXpaHuTenb W/WMNW BbIKMOYATENb) C AEUCTBUTENbHO MOTPEB/SEMBbIM 3MEKTPUYECKUM TOKOM. B
HEKOTOPbIX CTPaHaX MOXeET 6bITb HEO6X0AMMO 3aMeHUTb PO3ETKY A/s UCMOMb30BaHUS annapaTta ¢ MakCMManbHOM
MOLLHOCTbI0. Monb3oBaTento cneayeT ybeanTbCa UTO LITeNcenbHas po3eTka A0CTynHa.

e 3anyck B paboTy OCyLLECTBNAETCS HaXxaTueM Ha KHOMKY ( @ )
3awmTa cpabaTbiBaeT M OCTaHaBNMBaeT annapaT, €CM HanpaXHeHWe nuTaHus npesbiwaeT 265B Ans

oaHodazHbIX annapaTos (3KpaH adbuwmpyeT -] )-

+ 3T annapaTbl OTHOCcsTCS K Knaccy A. OHM co3aaHbl Ansl UCMOMb30BaHUsS B MPOMBILAEHHON U
npoceccmoHanbHol cpene. B noboi apyroii cpene eMy 6yaeT CNOXHO 06ecneunTb SNeKTPOMarHUTHYO
COBMECTMMOCTb M3-32 KOHAYKTMBHBIX U MHAYKTUBHBIX NMOMeX. He ucnonb3oBaTh B cpese coaepxallei
METaNINYECKYIO MblS1b-NMPOBOAHUK.

» Tak kak perynuposka GYSMI E200 PFC Ha nepBWYHON Lienu, COBETYEM MCMONb30BaTb kabenu, noctaBnsiowmecs B
Habope ¢ annapaTom

CBAPKA 3JIEKTPOIOM C OBMA3KOW (pexxum MMA)

« [ogkniounte Kabenb 3MEKTOPOAOAEPXATENs M 3aXMMa MacChbl B KOHHeKTopbl. CobnioaaiTe MOMASiPHOCTb
YKa3aHHYIO Ha YMaKOBKe C 3M1EeKTPOAAMMU.
« CnepyiTte 06WENPUHATLIM NPaBUIaM CBapKu.
» Balww annapat cHabXeH 3 (GyHKUMAMU CBOMCTBEHHBIMU MHBEPTOPY:
- Hot Start (perynmpyemblit pexuM, CM HUXKE) BblAAET MMMY/IbC BbICOKOrO TOKa (MO CPAaBHEHMIO C TOKOM CBapku) B

MOMEHT noXura ayrv
Arc Force (pexuM perynupyercs Tonbko Ha mopensx 195-196FV-206-252-253/MASTER 200) BbiaaeT CBepXTOK
NpensTCTBYIOWMIA NPUBAPMBAHMIO SMEKTPOAA B MOMEHT €ro NOrPy>KEHUS B XUAKWIA MeTann
Anti-Sticking nosBsonser nerko OTAENUTb 3NMEKTPOA He Bbi3blBasi €ro MpuBapvBaHUS B Cllyyae 3aMblkaHus
3MeKTpoAa Ha 3eMto

AxTMBMpOBaHue pexxuma MMA u perynmposka UHTEHCUBHOCTH:

- BbibpaTb no3uumio MMA @ ¢ noMoLbto KHOMKN ®
- OTperynnpoBaTh XeaeMyto MUHTEHCUBHOCTb (MHANKaTOP @) C MOMOLLBIO KHOMOK @,

Perynupyembie Hot start n Arc force:

Hot Start 0 > 90%
Arc Force Automatique | 0 > 90%

Haw coseT :
Cnabbiit Hot start, Ans TOHKMX IMCTOB MeTanna — noBblleHHbIA Hot start ans TpyaHo
CBapMBaeMbIX METasNOB (M/I0X0 OUYULLEHHBIE UM OKUC/IEHHbIE AETaNM)

[insa perynuposku Hot Start ut Arc Force cneayiite cneayowmm stanam:
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= HaxaTb 3 cekyHAbl Ha KHOMKy ®

= YKaXuTe enaeMoe NpoLeHTHOe COOTHOLEHME (MHAUKATOp @) C NMOMOLLbIO KHOMOK @
= ToaTBepanTe BbibpaHHOE 3HAUYEeHME HaXaTheM KHOMKN ®

= YKaXuTe enaeMoe NpoLeHTHOe COOTHOLEHME (MHAMKATOp @) C NMOMOLLbIO KHOMOK @

= [loaTBepanTe BbibpaHHOE 3HAaYeHMe HaXaTneM KHOMKN ®

pum] ag
<8-5-285 b
o= o=

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHoayroBasi CBapka)
Ceapka TIG DC (npv NoCTOsiHHOM TOKe) TpebyeT MCcnob30BaHMs 3alMTHOro rasa (AproH).
[insa ceapku B pexwuMe TIG, cneayiite cneaylowmm stanam:
1. MoakntounTe 3aXKMM Macchl Ha MOSIOXUTENbHYIO MONSIPHOCTL (+).
2. MopcoeanHuTe ropenky ¢ BeHTunem (apt. GYS. 044425 ana GYSMI 135-146DV-165
1 195-196FV apt. GYS. 044401 gna GYSMI 252-253/MASTER 160-200)
K oTpuuaTenbHol nonspHoctu (-).
3. MNopacoeanHuTe rasoyio TPy6Ky ropenku K rasoBomy 6ansioHy
4. Bbibepute nosuumio TIG ® ¢ NOMOLLbIO KHOMKKN ®.
5. OTperynupyiTe xenaemyto cuny Toka (MHaMkaTop @) C MOMOLLbIO KHOMOK @ .
OTperynupyiitTe pacxoa rasa Ha pelyKtope rasoBoro 6ansioHa v OTropoiTe BEHTU/b Ha ropeske
7. Qna noxura ayru:

Touch a- KOCHUTECh AeTanm Lift b- nogHuMuUTe 3nekTpoa Ha 2-
3NEeKTPOAOM 5MM OT cBapuBaeMoli feTanu
poA N2 T p i

OKOHYaHWe cBapku:
9. MopHsTb Ayry 2 pasa (BBepX-BHW3-BBEpPX-BHM3) 4TOObl CMpPOBOLMPOBaTH aBTOMaTMuyeckoe 3aTyxaHue (CM
naparpacd Hwxe). DTO AeiCTBME AOMKHO 3aHSATb MUHUMYM 4 CeKyHAbl Ha BbicoTe oT 5 go 10MM. 3aTeMm
3aKpOITE BEHTUSIb rOpesiky YToBbl MPeKpaTUTb AOCTYN rasa nocsie OXaXaeHUs 3MekTpoaa.

ABTOMaTHYECKOE 3aTyxaHue Ayry C peryinpyeMoi A4nmTenbHOCTbIO

[laHHOe pAeicTBME COOTBETCTBYET BpEMEHW HEOOGXOAMMOMY [Nt MOCTEMEHHOrO CHUDKEHUS CBAPOYHOro Toka Mpu
OKOHYaHUM CBapKkW ANs 3aTyxaHus Ayru. 3Ta dyHKUMUS NO3BOSSIeT n3bexaTb 06pasoBaHUs TPELLWMH U KpaTepoB Npu
OKOHYaHUM cBapku. Mo yMon4aHuIo 3Ta yHKUMS HeakTuBHa (= 0 cex). NS akTMBaLuMKM npofenaiTe ciefyollee:

5O

1. HaxmuTte Ha KHOMKy ® B TeueHun 3 cek

v
2. OTperynupyiTe xenaemoe BpeMsi 3aTyxaHus oT 1 1o 10 cek (MHAMKaTOp @) C MOMOLLbIO KHOMOK ®
°v° 3. MNoaTsepanTe BLIGPAHHOE 3HauYeHNe HaxaTheM KHomkn ©.

) )

CoBeTtyeMble KOM6uHauuK / 3aTaunBaHMue dEeKTpoaa
3 : Tok (A) O dnektpoa (MM) O Conno | MNMopaua rasa
= 0 npososioka (mMmMm) (AproH
T mm (npucaa. metann) n/mMuH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
[ins onTuManbHOro hyHKLUMOHUPOBaHUS Bbl O/MKHbBI MCMOMb30BaTh 3NEKTPOA, 3aTOUEHHLIN CrieayowmM o6pasoM:
¥
’ d L=25xd.
T L
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TEPMO3ALLUMTA U NPOJOJDKUTENIbHOCTb BKJTFOYEHUS (NB%)

« TepMo3almTa : lamMnoyka ® 3aropaeTcs W anmnapaTt ocTbiBaeT OT 1 10 5 MUHYT B 3aBUCMMOCTU OT TemnepaTypbl
OKpY)KaloLLeit cpeapl.

e OcTaBbTe annapat BK/IIOYEHHbIM MOCNe CBapKu ANsi TOro, YTobbl OH OCTbIN.

* OnucaHHble annapaTtbl MMEIOT "MOCTOSIHHLIA TOK" Ha BbIxoAe. VX NMpoAO/HKUTENBHOCTL BKIIHOYEHWS MO HOpMeE
EN60974-1 ykasaHbl B HKecneayowmx Tabnumuax :

[ E200prc | E200 CEL (110Veff) E200 CEL (230Veff)

i =% iy = = =
X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max X% @ |I max
20% | 200A | 27% | 200A 25% | 120A | 40% | 140A 25% | 200A | 35% | 200A
60% | 120A | 60% | 145A 60% 90A | 60% | 120A 60% | 135A | 60% | 165A
100% | 90A | 100% | 117A 100% | 80A | 100% | 110A 100% | 115A | 100% | 135A

YXO0A4 U OBCNTY)XUBAHUE

» O6cnyxuBaHMe annapaTa A0/MKHO NPOW3BOANUTCS TOSIbKO KBAaNMMULMPOBAHHBIM NEPCOHAsOM.

» Bcerpga oTk/OualiTe annapaTt OT CETU, AOXKAUTECH OCTAHOBKU BEHTUNSATOPOB. TOKWU WM HanpsdKEHWs BHYTpW
annapara 3HaunTeNbHbI U NPEeACTaBNAOT ONacHOCTb.

« PerynspHo CHMMaliTe KpbIWKY annapata M ouyuwaiite ero OT Nbiiu. [o/b3yscb CydaeM, obpaTuTech K
KBapUGUUMPOBAHHOMY CMELMAnUCTy [N NPOBEPKU KOHTAKTOB COEAMHEHWIA C MOMOLLBID M30/IMPOBAHHOIO
MHCTPYMeHTa.

+ HeobxoaMMo NpoBepsTb PEryNspHO COCTOSIHME 3NEKTPUYECKOro LWHypa. Eciu  anekTpuyeckuii - kabenb
NOBPEXAEH, TO OH [AO/MKEH 6biTb 3aMEHEH W3roTOBMTENEM, €ro MOCNENPOAKHLIM  OTAENOM WK
KBaMGUUMPOBAHHbLIM NEPCOHANOM, BO U36EXaHWe BCSKOWM ONacHOCTU.

HALUWU COBETbI

» CobntogaiiTe NONSPHOCTU U TOKW, YKa3aHHble Ha KOPoBKax C 3NeKTpoAaMU.
+ BbIHbTE 3M1EKTPO/ U3 3NEKTPOAOAEPKATENS, KOrAa anmnapaT He UCMoNb3yeTcs.
« OcTaBbTe LWeNM annaparta OTKPbITLIMK /1 CBO60AHOIO NPOXOXAEHWS BO3AYyXa.

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67 5264
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TEXHWUKA BE3OMACHOCTHU

SnexTpogyroBasi cBapka MOXET 6bITb ONacHa A4/15 340POBbS M KHN3HH.
3awuTuTe cebs u okpyxaloLmnx, NPUMMUTE Mepbl NPOTUB:

RY

WUsnyueHwnii ayrn

CunbHOro AOXASN,
BOAAHbIX Napos,

3aWmMTUTE cebs C NOMOLLBIO Macku, CHabXeHHON danbTpaMm, COOTBETCTBYHOLLMMU
Hopmam EN 169 nnm EN 379.

Mcnonb3yiTe Balw annapat B YucTon atMoctepe (YpoBeHb 3arpsasHeHus < 3), Ha
NSIOCKOM MOBEPXHOCTU M He 6anxKe, YeM B 1 M OT CBapuBaeMoii AeTanu.

B/Ia)KHOCTH He ucnonb3oBaTh annapat noa A0XAEM U CHEroM

GYSMI 135-145-146DV-165-195-196FV/MASTER 160-200 A0mKHbI 6bITb MOAKNOYEHBI K
ofHodasHol ceTu ¢ 3azemneHmeM. GYSMI 252-253 TRI fomkHbl 6biTb MOAKIIOYEHBI K
TpexdasHoli ceTu ¢ 3a3emMeHneM. He kacalitech AeTaneii nog HanpsbkeHueM. YéeamnTecs,
YTO UCMOMb3yeMasi BaMU CETb MOAXOAUT ANs AaHHOro annapara.

He nepeHocuTe annapaTt Hag NtoabMU UK 06bekTaMm.

HapeBaiiTe pabouyto oaexay U3 OrHeyrnopHOW TkaHW (XI0MOK, IKMHCOBas TKaHb Uu
cneuozexaa).

PaboTaiiTe B 3alMTHbIX NepYaTkax 1 HecropaeMoM dapTyke.

3aWwmTUTe OKPYXaIoLLMX, YCTaHOBUB HECrOpaeMble OrpaXKaeHus Un NonpocuTe UX He
CMOTPETb Ha Ayry v NpuaepXuBaTbcs 6€30MacHOro paccTosiHuS.

YpanuTte Bce BOCM/IaMeHsIEMblE BELLM U3 30HbI CBapku. He paboTaliTe B cpese roproumx
rasos.

He BabixaliTe rasbl U AbIM, NPOU3BOAMMbIE CBApKON. Mcnonb3oBaTh annapaTt B XOpoLLO
NPOBETPUBAEMOM MOMELLEHNM, C UCKYCTBEHHOW BEHTUNSILMEN, NpU CBapke BHYTPU
3aKpbITOrO MOMELLEHMS.

JTiobble cBapoyHble paboThl :

-B MOMELLEHUSIX C NMOBbILLEHHbIM PUCKOM 3/IEKTPOLLIOKA,

-B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSX,

-0KO0J10 BOCNaMEHSIIOLLMXCS UK B3pbIBYATLIX MaTepUanos,

[OMKHbI BbITb BCeraa npeaBapuTenbHO NOATBEPXAEHbI OTBETCTBEHHbLIM CMeLnanmcToM
peanv3oBaHbl B NMpUCYTCTBUM 06YYEHHOrO NepcoHana, An1s CPOYHOro BMeLLaTesbCTBa B
cnyyae Heo6xoaMMOCTH.

TexHuuyeckme Mepbl 6€30MacHOCTM, ONMUcaHHble B "TeXHUYEeckUx Xapaktepuctukax"
CEI/IEC 62081 nomkHbl 6bITb cobntofeHbl. CBapka B CBEPXBbICOKOM MOJSIOXKEHUM
3anpeLyeHa, KpoMe Ciy4aeB C UCMOJb30BAHWEM 3aLUMTHBIX NAaThopM.

dnekTpoyaapa

Mapenunin
Oxoros

NMoxxapa
ObiMa
[ononHurtesnbHble

Mepbi
MpenocTopoXxHOCTH

JInya, ucnonb3yoLwme 31eKTPOKapANOCTUMYISITOPbI, AOJHKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Yy Bpaya nepea
pab6oToii C aaHHbLIMKM annapaTamu.
He ucnonb3yiiTe annapar Ass pa3MopaXKMBaHUsl KaHAJIM3aLUMiA.
MNpu cBapke TIG ocTopoXHO o6paLyaifTech C ra3oBbiM 6an/I0HOM, CyLIECTBYET ONACHOCTb B Clly4Yae
noBpexaeHus 6an10Ha U ero BEHTUAS.

PEKOMEHAALUMN ANSA CHWKEHNUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHYEHUSA

O6wme cBegeHus

Monb30BaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY M WCMO/Ib30BaHME annapaTta B COOTBETCTBME C YKA3aHMSMM

npoussoanTens. Mpu 0B6HAPY>XEHUU SNEKTPOMArHUTHBIX M3/y4eHWUI MoMb30BaTeNb A0/DKEH PA3pelunTb npobnemy,

cneays PEKOMEHAALMAM, YKa3aHHbIM B MHCTPYKLUMM, UK C MOMOLLbIO TEXHUYECKOM NOAAEPXKKM NPOU3BOANTENS.

OLueHKa CBapOYHO 30HbI

Mepea yCTaHOBKOM annapaTa nosb30BaTesb AO/HKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMArHUTHbIE NPO6EMbI, KOTOpble

MOry BO3HWUKHYTb B 30HE, FAe NNaHUPYETCS YCTaHOBKaA, B YaCTHOCTM, OH AO/MKEH YUMUTBIBATb ClIEAYHOLIME MOMEHTbI:
a.  He HaxopsaTcs nu gpyrve kabenu, KOHTPOsbHasi NPOBOAKA, TenedoHHbIE U KOMMYHUKALMOHHbIE kabenu

CHW3Y, CBEPXY WK PSAOM C annapaToMm;

b.  MpuemMHuku 1 NnepepaTynku paamo n TeNneBMAEHUS;
C. KoMnbtoTepbl U apyroe o6opyaoBaHMe KOHTPOSIS;
d. Ob6opynoBaHve Heobxogumoe pans  6e3omacHocTM. Hanmpumep — ynpaBneHue  6e€30MacHOCTbIO
NPOMBILLSIEHHOTO 060PYA0BaHNS;
e. 3popoBbe  Nlofel,  HaxoAsluxcs  BOGAM3WM  anmapaTta,  HanmpuMep:  N0AWM  MOSb3yHOLMIOCS
KapAMOCTUMYNSTOpPaMK, CllyXOBbIMW annapaTamu v T.n.;
3 nubposkit 1t 3aMepa;

www.tiberis.ru

sales@tiberis.ru 8-800-100-675265
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g.  YCTOWYMBOCTb ApYyrvX anmnapaTtoB, HaXOAsSIWMXCA B MOMEWEHUM, TAe WCNoNb3yeTcs annapar.
Monb3oBaTenb AOMKEH y6eauTbCs, YTO BCE annapatbl B MOMELEHUU COBMECTUMbI Mexay coboil. 3To
MOXeT NoTpeboBaTh NPUHSTUS AONONHUTENBHBIX MEP NPEAOCTOPOXHOCTU.

h. Moroaa B TeYEHUM AHs, Koraa 6yAeT UCMob30BaH annapar;

i Mnowaab paccMaTpyBaeMol 30HbI BOKPYr annapaTa 3aBUCWT OT CTPYKTYpbl 34aHus U Apyrux pabot
NpoM3BOAMMBLIX Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpuBaemasi TEpPpUTOPUSI MOXET MpPOCTUPATbCS 3a Npeaens
npeanpusTUS.

PekoMeHAauMm No METOANKE CHUXKEHUSA 3/IEKTPOMArHUTHOIO U3JTyYeHust

a. OCHOBHOE 3MeKTPONUTaAHME: CBApOYHbIii annapaT AO/MKeH ObiTb MOAKMIOYEH K 3NEKTPOCETU B
COOTBETCTBMM C PEKOMeHAauusMM npoussoauTens. [pU HanMuMu MoMex HeoBXoAMMO MNPUHATbL
[OMOSHUTESNbHLIE MEPbl NPEAOCTOPOXHOCTM NyTeM (UALTPaALMKM HaMPSXKEHWst NUTaHWs. Kpome Toro,
MOXEeT MoTpe6oBaThCA 3alMTUTL Kabenb annaparta nbo MeTanaMveckum xenobom (B crydae eciu
annapaT NOCTOSIHHO HaxXOAMTCS Ha onpeaenieHHOM paboyeM MecTe), 60 MOXOXMM NpUcnocobieHneM.
BpoHb AOMKHa BbITb 3NEKTPUYECKM NOCTOSIHHOW Ha BCel AnvHe kabens. OHa AomKHa 6bITb NPUKPENeHa
K annapaty C XOpPOLIMM 3/IEKTPUYECKMM KOHTAKTOM MEXZy METa//IMYeckuM XesoboM M KopnycoM
annapara.

b. CBapouHble kabenu: kabenn [AOMKHbI ObITb MAKCMMaNbHO KOPOTKMMU. O6beaMHWTE WX W, ecnn
BO3MOXHO, OCTaBbTe NexaTb Ha nosy.

Cc. 3awmta M 6poHb: BbLIGOPOYHAs 3almMTa M BGpPOHb ApYruX Kabeneit U MaTepuanoB, HaxOAALIMXCS B
OKpY>KaloLLel cpeae, NOMOXET OrpaHUuMTb NPo6EMyY, CBA3aHHYIO C MOMEXaMU.

d. 3asemneHue cBapuBaeMoOV AETa/NIN: 3a3eMIEHVWE CBapWUBAaeMON AeTann TMOMOXET OrpaHuuuTb
nomexu. OHO MOXET BbiTb CAEAHO HAMPSAMYIO WK Yepe3 NOAXOAsALWMIA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGOp B
COOTBETCTBMM C HOPMaMM BalLel CTpaHbl.

AHOMAJIMM, BO3MOXXHBIE MPU4UHBI, BAPUAHTbI PELLIEHUIA

AHoManumn BO3MOHbI€ NMPUYMNHDI Pewenus
Annapat He BblAaeT CBAapOYHbIl XauTe oxnaxaeHus B TedeHve
TOK, NPV 3TOM ropuT XenTas CpaboTana Tennosas 3awura NpUGAN3NTENBHO 2 MUHYT, A0
naMmna VHAMKaTopa TepMO3aLUmTbI annaparta. BbIK/TIOYEHNS NaMnbl MHAVKaTOpa.
®. JlaMnouka ® BbIKIMYUTCS.
u Kabenb 3axuma mMacchbl unm
[Ovcnneit ropuT, HO annapart He MpoBepbTe NOAK/IIOYEHNE CBAPOYHbIX
AepxxaTens anekTpoaa He o
| nonaer Tok. Kabeneii.
= COefIMHEHbI C annapaTomM.
' Annapat Bk/toYeH. Bbl oulyliaete
< MpoBepbTe po3eTKy U 3a3eMieHve
S | nokanbiBaHWe Npu NPUKOCHOBEHUM | AnnapaTt He 3a3eMJeH.
s BalLero annapara.
K Kopnycy.
CBepbTe NONSPHOCTb C
Annapat BapwT C TPyAOM Owmbka nonsipHoCcTM pekoMeHZaLMsM1 Ha kopobke ¢
3NeKTpoAamMm
Mpn  BKNKOYEHUM HA  AUCTINEM | HanpsikeHue nuTaHus 6omblue unn | MpoBepbTe 3NeKTpUUYecKyto NpoBOAKY
BbICBEUMBaETCS = MeHbLe 230 B +/- 15% WSIN FEHEPaTOPHYIO YCTaHOBKY
Mcnonbayiite BO/b(HPaMOBbIN
[OedekT BONb(pamMoBoro | EKTPOA NOAXOASALEro pasMepa
HectabunbHas ayra 3NeKTpoaa Mcnonb3yiTe  NpaBWIbLHO  MOArOTO-
BNIEHHBIN BOSIbGPAMOBbIN 31eKTpos
CnMIIKOM cunbHas nofava rasa YMeHbLWUTb Noaavy rasa
o 30Ha CcBapKMu. 3aLMTUTb 30HY CBAPKM OT CKBO3HSIKOB.
=
" | Bonbdppavossiii anexrpon okic- Mpobnema nopaun rasa, wu ras ?c?eo Bep: s, 3aITl;clJHyoTb aB . ra3ooBb|:
NAETCA U TYCKHEET B KOHLIE CBapKW p A ' AVHEHNA. AOXAaATL Kora
6bIn1 OTK/IIOYEH CIULLKOM paHo 3NEKTPOA OCTbIHET W Mocne 3Toro
BbIK/IIOUMTb ras.
DneKTpoA NnaBuTCs Owmbka nonspHoOCTM flposeputs, — UTO - 3KuM  Macchl
P P NOACOEANHEH K +

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-675266



http://www.tiberis.ru

GYSMI E200 PFC / GYSMI E200 CEL

DECLARATION DE CONFORMITE :

GYS atteste que les postes de soudure 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 EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 et
EN 50445 de 2008.

Le marquage CE a été apposé en 2012.

DECLARATION OF CONFORMITY :

The equipment described on this manual complies with the instructions of low voltage 2006/95/CE of 12/12/2006,
and the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2007 and EN50445 of 2008.

CE marking was added in 2012.

KONFORMITATSERKLARUNG

GYS erklart, dass die beschriebene Geréte in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der folgenden européischen
Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV- Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004
elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte stimmen mit den harmonisierten Normen
EN60974-1 von 2005, EN 60974-10 von 2007 und EN 50445 von 2008 Uberein.

CE Kennzeichnung: 2012

DECLARACION DE CONFORMIDAD :

GYS certifica que los aparatos de soldadura 1305-1700-1905-200A/CEL 250A TRI-250 A TRI son fabricados en
conformidad con las directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad
electromecanica 2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad estad establecida por el respeto a las normas EN
60974-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007 y EN 50445 de 2008.

El marcado CE fue fijado en 2012.

AEKNAPALNA O COOTBETCTBUN:

GYS 3asBnsieT, 4TO CBapoyHble annapatbl  1305-1700-1905-200A-CEL 250A TRI-250 A TRI npowusBeaeHbl B
COOTBETCTBMM C aAuvpekTMBaMu EBpocotosa 2006/95/CE 0 HM3KOM HampsbkeHuu oT 12/12/2006, a Takke C
anpekTvBamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

[laHHOe COOTBETCTBME YCTAHOBMIEHO B COOTBETCTBMM C COrNlacoBaHHbIMM Hopmamu EN 60974-1 2005 r, EN 60974-10
2007 r v EN 50445 2008 r.

MapkupoBka EC HaHeceHHa B 2012 T.

DEKLARACJA ZGODNOSCI:

Urzadzenie opisane w niniejszej instrukcji obstugi zgodne jest z przepisami normy niskonapigciowej 2006/95/CE z
12/12/2006, i przepisami normy CEM/2004/108/CE z 15/12/2004.

Deklaracja przestrzega standardy norm EN60974-1 z 2005, EN60974-10 z 2007 i EN50445 z 2008.

Oznaczenia CE dodane w 2012.

AHAQZH ZYMMOP®QZHZ:

H ouokeun cuppoppwveTal We Ta Eupwnaika npoTuna :

XaunAng Taong 2006/95/CE Tng 12/12/2006

vTipekTiBa CEM 2004/108/CE Tng 15/12/2004.

0 €€onAIouoG cupwvei e TIG npodiaypa@ég EN60974-1 of 2005, EN 60974-10 of 2003, EN 50445 of 2008.
To evdeikTikd “"CE” npooTéBnke To 2012.

20/07/12 Nicolas BOUYGUES
Sas GYS Président Directeur Général

134 BD des Loges . a) A PAN it S
53941 Saint Berthevin ]
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN
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mm E200 CEL

Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / Conectores / KoHHeKkTopbl / YNOJoxeiG 51469 51468
2 Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Qucnneii / OBdvn 51914 51914
3 Carte électronique / Electronic card / Elektronikplatine / Tarjeta electrénica / 97143C 97187C
dnekTpoHHast nnata / HAekTpovikr) NAakeTa
4 Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de conexién / CeTeBoi wHyp / 21487 21480
KaAwdio Tpopodoaiag
5 Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / BeHtunsatop / AvepioThpag 51021 51021
6 Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla / Pewetka / MpooTaTeuTikd 51010 51010
Ka\uppa
7 Pieds / Feets / Fiisse / Pies / Hoxku / Nodia aTripi§ng 71140 71140
8 Self de sortie - 96071
9 Self torique PFC - 63679
10 Carte électronique CEM - 63950

ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ MEPELHSIS MAHE/Ib / SYMBOAA

]
A @ Ampere @ Amp @ Ampere @ Amperio @ Avnep@ Natezenie pradu @ Aunép i

|
Vv @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonbt @ Napiecie @ BoAt i
Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ repy @ Czestotliwosé¢ @ suyvotnTa

@ Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc @ SchweiBen mit umhiillter Elektrode (MMA)@
SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen) @ Soldadura con electrodos refractarios (TIG — Tungsten
Inert Gas) @ Pyunas ayrosas ceapka (MMA — Manual Metal Arc) @ Spawanie elektroda otulong (MMA) @
SuykOANnon pe enikaAuppéva nAektpodia (MMA- Manual Metal Arc )

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) @ TIG welding (Tungsten Inert Gas) @ SchweiBen mit Wolfram Elektrode
(Wolfram Edelgas)@ Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) @ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) @ spawanie metoda
TIG (Tungsten Inert Gas) @ SuykOAnon pe nhekTpddia (TIG)

2| M

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-675269
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@ Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-
méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. @ Adapted for welding in environment with increased
risks of electrical shock. However, the welding source must not be placed in such places. @ Schutz gegen Risiko von
elektrischen Schlag. Das SchweiBgerét darf nicht direkt auf dem SchweiBwerkstiick gestellt warden. @ 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. @ MoaxoanT Ans cBapky B Cpefe C NOBbILIEHHOM OMacHOCTLIO yapa 3NeKTPUIecKM
TOKOM. TeM He MeHee He CneayeT CTaBWTb MCTOYHMK Toka B Takne nomeweqns. @ Adaptor do spawania w
$rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Jakkolwiek, zasilanie nie moze znajdowac sie w tego typu
miejscach. @ Mpooappoopévn yia cuykdANon o€ NepIBAAOVTa e auENPEVo kivouvo nAekTponAngiac. Map' 6Aa
TauTa To Qig TpoPodoaiag va unv BPIioKeTal o€ TETOIO NEPIBAAOV

P23

@ Protégé contre I'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 @ > 12,5mm and against water
falls (30% horizontal) @ Kontaktschutz zu gefarlichen Teilen mit @ > 12,5mm und Schutz gegen Spritzwasser
Einfallwinkel 30%. @ Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12.5mmy
las caidas de agua (30% horizontal) @ 3aiwumieH NpoTVB AOCTYNa TBEPALIX TEN AMAMETPOM >12,5MM K OMacHbIM
yacTam 1 ot Boabl (30% ropusonT.) @ Zabezpieczenie przed dostepem niebezpiecznych elementéw o wielkoéci @ >
12,5mm i przed dostepem strumienia wody (30% w poziomie) @ MpooTacia évavTi €I0XOPNONG CWHATWY PE
dlapeTpo ®>12.5mm o€ enikivduva PEPN TNG GUOKEUNG Kal EvavTl atayovwv vepou (30% opilovTia).

@ Courant de soudage continu @Welding direct current @ GleichschweiBstrom @ La corriente de soldadura es
continua @ Ceapka Ha noctosiHoM Toke @ Prad spawania staty@ Suvexéc pelpa ouykOMNoNG

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz @ Single phase power supply 50 or 60Hz @ Einphasiege
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @ Alimentacion eléctrica monofésica 50 o0 60 Hz @ OpHodbasHoe
HanpsbkeHue 50 unn 60y @ Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ H Taon napoxng Tpopodoaiag va ivai 50 A 60
Hz.

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load voltage @ Leerlaufversorgungspannung @ Tension asignada de vacio
@ HanpsbkeHue xonoctoro xoga @ Znamionowe napiecie jatowe @ Taon ev keve

u1

@ Tension assignée d'alimentation @ rated supply voltage @ Versorgungsspannung unter Belastung.@ Tensién de
la red @ Hanpsiketve cetn @ Napiecie zasilania @ Taon napoxng dikTUou

I1max

@ Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) @ Rated maximum supply current (effective value) @
Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) @ Corriente maxima de alimentacion de la red @ MakcumanbHbiii
ceTeBoii Tok (3chdekTnBHas MolHocTb) @ Maksymalny prad obciazenia sieci zasilajacej (wartoé¢ efektywna) @
Méyiotn €vraon pelpartog

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @ Maximum effective supply current @ Maximaller tatséchlicher
Versorgungsstrom @ Corriente de alimentacion efectiva maxima @ MakcuMansHbIit 3ddekTUBHBI ceTeBoi Tok @
Max. efektywne obciazenie sieci @ Méyiotn evepy) évraon pelpatog

EN 60974-1

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

units @ Die Normen EN60974-1 fiir SchweiBanlagen @ El aparato esta conforme a la norma EN60974-1 referente a
los aparatos de soldadura @ Annapat cootseTcTByeT eBponeiickoit HopMe EN60974-1 @ Urzadzenie jest zgodne z
norma EN60974-1 odnoszaca sie do urzadzen spawalniczych @ H ouokeun oupguvei pe Tnv npodiaypapr EN60974-1i
nou OXETICETAI HE TIG UNXAVEG NAEKTPOCUYKOANGNG

Electrodes
Vhejoff-

@ Convertisseur monophasé transformateur-redresseur @  Single phase inverter, converter-rectifier @ Einphasige
SchweiBinverter @ Convertidor monofasico transformador-rectificador @ OnHodazHbIi MHBEpTOP, C
TpaHcdopmaumei 1 Boinpamnernem. @ Jednofazowy Inverter, transformator — prostownik @ Movopaoikd INVERTER,
, UYPNARG ouxvoTnTag Kai avopbwong

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor ...% @ X : Factor de
funcionamiento de ...% @ X : MpoaomKUTENLHOCT BKMIOYeHMS ...% @ X: cykle pracy ...%. @ X: KUkAog
AeIToupyiag kata ...%

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure, & 20°C, avec un temps d'arrét de 20 s. entre chaque
électrode @ Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each
electrode. @ Anzahl der Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweiBt werden kénnen mit einer Pause
von 20 s zwischen jeder Elektrode @ Cantidad de electrodos normalizados soldables en 1 hora, a 20°C, incluyendo
una parada de 20 seg. entre cada electrodo @ KonuuecTeo cTaHAAPTHbIX 3NEKTPOAOB CMONB30BAHHBIX 3a 1 Yac
npu 20°C ¢ 20-Tu ceKyHAHbIMK NepepbiBaMn Mexay snekTpoaamu. @ Liczba elektrod znormalizowanych
wyspawanych podczas 1 godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 sek. miedzy kazda elektroda. @ ApiBuog
TUNOMOINKEVAV NAEKTPOSIiWV MOU UMOPOUV va xpnoigonointoly o 1 wpa,ue navon 20 deuT. PeTa&U KAOE
nAekTpOdiou.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-675360
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POWER FACTOR
CORRECTOR

A

@ Nombre d'électrodes normalisées soudables en 1 heure en continu, avec 20 secondes entre chacune, divisé par le !
nombre d'électrodes soudables dans les mémes conditions sans disjonction thermique. @ Number of standardized !
electrodes weldable over 1 hour of continuous work, divided by the number of electrodes weldable in the same !
conditions without thermal shutdown @ Elektroden Anzahl die inerhalb einer Arbeitsstunde verschweiBt werden !
kénnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatsachlich verschweiBt sind (Abkiihlphasen des Geréts) @ Cantidad de !
electrodos normalizados soldables en 1 hora de manera continua, a 20°C, dividida por la quantidad de electrodos !
soldables en condiciones identicas sin disyuncién térmica. . @ Konuuectso craHaapTHbIX 31€KTPoaoB, !
MCMONb30BaHHbIX 3a 1 Yac B HEMPepbIBHOM pexuMe ¢ 20-T1 CeKyHAHBIMU NepepbiBaMn MEXAY 3NeKTPOAaMM, !
rnoaeneHHoe Ha KOSIMUYECTBO 3M1eKTPO/IOB, KOTOPLIE MOXHO CBapUTb NPK Tex Xe yCnoBmsx, Ho 6e3 neperpesa. @ |
Liczba elektrod znormalizowanych wyspawanych powyzej 1 godziny dla pracy ciagtej podzielong przez liczbe elektrod |
wyspawanych w tych samych warunkach do zadziatania zabezpieczenia termicznego. @ ApiBpoC TunonoINuévwv |
nAekTpodiwv nou pnopolv va xpnoigonoinBoulv oe 1 kpa ouvexoUs epyaciac, SIAIPEPEVOC E TOV apiBUO NAEKTPOSIwY |
rou KnopouV va Xpnaiyoroin8ouv KaTw ano TIG iIDIEG CUVBNKES XWwPIG va evepyonoindei To BepUIKO. |

[
@ 12 : courant de soudage conventionnnel correspondant @ I2 : corresponding conventional welding current @ 12: i
Sekundar Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ 12 : Toku, cooTeTcTayloume X*@ I2: odpowiadajace i
natezenie pradu @ I2: AvTioToIXeg evTdoelg pelpaTog :

@ U2 : Tensions conventionnelles en charges correspondantes @ U2 : conventional voltages in corresponding load
@ U2 : Sekundar Spannung @ U2 : Tensiones convencionales en carga @ U2 : cooTeeTCTBYIOWME CBapOUHbIE
HanpsbkeHus* @ U2: znamionowe napiecia przy odpowiednich obcigzeniach @ U2: AvTioToixe Taoeig

@ Circuit de correction du facteur de puissance @ Power factor corector circuit included @ PFC !
Netzoberwellenfilter.@ Circuito de correcién de factor de potencia integrado @ Liens koppekumn koadbduLmaHTa !
motrocTn @ Urzadzenie posiada uktad korekcji wspdtczynnika mocy 'Power factor corrector @ KikAwpa di6p6wong !
TOU QUVTEAEDTT) 10XU0G !

@ Ventillé @ Ventilated @ Ventilator @ Ventilado @ CogepxuT BCTpoeHbIi BeHTUnsTop @ Wentylowany @ Mg
avepioTrpa

@ Appareil conforme aux directives européennes @ The device complies with European Directive Das Gerat ist
kompatibel mit Européischen Normen @ El aparato esta conforme a las normas europeas. @ Ycrpoiictso
cooTBeTCTBYeT eBponeiickuM Hopmam @ Urzadzenie jest zgodne z Dyrektywami Europejskimi @ H ouokeun
OUHPWVE PE TIG Eupwnaikég VTIPEKTIREG

@ Conforme aux normes GOST (Russie) :
@ Conform to standards GOST / PCT (Russia) @ Das Gerét ist conform mit GOST/PCT(RuBland) Normen @ ;
Conforme a la normas GOST (PCT) (Rusia) @ MpoaykT cooteeTcTyeT craHaapTy Poccun (PCT) @ Zgodnosé z :
norma GOST / PCT (Rosja) @ Supowvei pe Tic npodiaypagéc GOST / PCT (PwOIKEC) !

@ L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !) @ The electric arc !
produces dangerous rays for eyes and skin (protect yourself 1) @ Der Lichtbogen erzeugt, gefahrliche fiir die Augen !
und Haut, Strahlen (Schiitzen Sie sich!) @ El arco produce rayos peligrosos para los ojos y la piel (i Protegase 1) @ !
neKTpuyeckas Ayra NPOVU3BOAMT ONacHbIe Nlyuu Ans rnas u koxu (3awmTuTe cebsl) @ ruk elektryczny wytwarza |
promieniowanie niebezpieczne dla oczu i skéry (uzywaé srodkéw ochrony osobistej) @ Mapaywyr} akTivoBohidv and |
To TOEO GUYKOAANONG EniKivOuvwY yia Ta pdaTia kai To dépua. !

@ Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. @ Caution, welding can produce fire or explosion. @
Achtung. SchweiBen kann Feuer oder Explosion verursachen. @ Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una
explosion. @ Buumanme! Ceapka MOXeT Bbi3BaTb Noxap Mnn B3pbis. @ Uwaga: Urzadzenie moze wywotaé pozar lub
eksplozie @ Mpoooxr:H cuykOAANON Unopsi va NpokaAéoel GpwTia fi EkpnEn

@ Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec l'installation
électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise. .@ The mains disconnection mean is
the mains plug in combination with the house installation. Accessibility of the plug must be guaranteed by user. @
Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender
sollte den freien Zugang zum Netzstecker immer gewahrleisten @ El dispositivo de desconeccion de seguridad se
constituye de la toma de la red electrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica. El usuario debe
asegurarse de la accesibilidad del enchufe. @Cucrema oTknioueHNs 6e30MacHOCTI BKIOYAETCs Yepes CeTeBylo
LUTEerNcenbHYI0 PO3ETKY COOTBETCTBYIOLLYIO OMALLHEl SNeKTPUYECKON ycTaHOBKe. Monb3oBaTenb AOMKEH y6eanTses,
uTo poseTka gocTynHa @ Odaczenie od zasilania oznacza, ze wtyczka zasilania odtaczana jest od domowej instalacji
elektrycznej. Dostep do wtyczki musi by¢ zagwarantowany przez uzytkownika @ O Tponog anooUvdeong sival n
agaipeon Tou @ig Napoxng and Tnv eyKATACTACN TOU OIKANATOG. H npooBaciudTnTa Tou @I Napoxng npenel va
eEaopalioTei and Tov Xpnom

@ Mise en veille/mise en marche @ standby/On @ Schalter Bereit/ Ein @ standby/ puesta en marcha @
BintounTs/Pexum oxuaanns @ czuwanie/wlaczony @ oe avapovr/evrog

@ Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation @ Caution ! Read the user manual @ Achtung ! Lesen |
Sie die Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion. @ BrumaHme | YnTaiite MHCTPYKUMIO MO |
ncnonbsosaHuio ‘@ Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @ Mpoooyn! AlaBacTe TiG 0dnyieg XPROEWS |
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@ Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! @ Separate coIIectlon-
required — Do not throw in a domestic dustbin @ Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmiill entsorgen. @ Este aparatd
es objeto de una recoleccién selectiva. No debe ser tirado en en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT cneumanbHoii |
yTunusaumm. He BbibpackiBaTh C 6bIToBbIMKM OTxoAaMu. ‘@ Koniecznosé segregacji odpadéw - Nie wyrzucaé do

domowych pojemnikéw na $mieci @ Mnv punaiveTe To nepIBAOV. AVaKUKAMOTE GTOUG KaTAAANAOUG UNOJOXEIG

FACE AVANT/FRONTAL SIDE/FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE/CARA DELANTERA/MNEPEAHAS NAHE/Nb/

PRZOD/ MMPOZTINO MEPOZ

1)

2]

©

L

MMA TIGLift

4]

N

6]
(5]

AeMNIX

MADE IN FRANCE

(7]

6]

o

Afficheur Voyant mode Voyant mode Sélecteur Bouton sélection/ Voyant de protection Bouton de mise en
@ « soudage a « soudage a valeur + validation thermique marche / veille
I'électrode » (MMA) |I'électrode réfractaire» ou -
(TIG)
Display Mode indicator Mode indicator « non Select Button selection/ Thermal protection Button on/stand by
« electrode welding » | consumable electrode | button « + validation indicator
(MMA) welding» (TIG) or—»
Anzeige |SchweiBmodusanzeige|SchweiBmodusanzeige|  Wahl Button-Auswahl /| - Gelbe EIN/ AUS- Taste
@ MMA «WIG Drucktaster Validierung Ubertemperaturanzeige
Kontaktziindung» + oder -
(TIG)
Indicador Indicador modo Indicador modo Selector Boton seleccion / Indicador luminoso Puesta en marcha /
@ « soldadura con « soldadura con valor + 0 - validacion amarillo de proteccion stand by
electrodo recubierto» | electrodo refractario» térmica
(MMA) (TIG)
Whpvkatop | Jlamnouka pexuma Jlamnouka pexuma Knasuwm Knaswuwa Bbibopa/ XKenTblit MHANKaTOP KHorka BkntoveHue /
(ru] TIG BbiGOpa + NOATBEPXAEHMS TeMmnepaTypHoiA BaXTEHHbI PEXUM
wnm — 3aLmThI
Wyswietlacz| Wskaznik trybu MMA | Wskaznik trybu TIG | Przyciski | Przycisk wyboru trybu Wskaznik Przycisk ON/STANBY
@ 4" oraz - zabezpieczenia
" termicznego
08dvn SuykOMnon pe MMA | ZuykOAAnon pe TIG | MARKTpa MNAfRKTPO EVOEIKTIKO BepHIKOU MNAfRKTPO
@ pubpicewv |emhoyng/anobrikeuong E£VEPYOMOINONG/avVapovng;
<+ hH-»
E200 PFC E200 CEL
C]
(C]
9kg
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