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GYSMI 135 - 165/E160 - 195 - 206FV - 252TRI - CEL 250A TRI

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 (uniquement modele CEL 250 A TRI). En Tig, ils soudent la plupart des métaux sauf
I'aluminum et ses alliages. Ils sont protégés pour le fonctionnement sur groupes électrogénes (Alim 230 V +- 15%
ou 400V +- 15% selon modéle).

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

« Les postes livrés avec une prise 230V 16A de type CEE7/7 doivent étre reliés a une installation électrique 230 V
(50 - 60 Hz) AVEC terre. Les postes livrés avec une prise 400V 16A triphasée 5 pdles type EN 60309-1 doivent
étre reliés a une installation électrique 400V triphasée AVEC terre. Les modéles équipés 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
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en
utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux
conditions maximales. En utilisation intensive, utiliser de préférence une installation électrique 20A pour les
modeles monophasés a partir de 160A et non équippés de FV ou PFC. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité
de la prise.

« La mise en marche s'effectue par une pression sur la touche « ON / VEILLE »

« L'appareil se met en protection si la tension d'alimentation est supérieure a 265V pour les postes monophasés
(Iafficheur indique - ) ou 460V pour les postes triphasés (I'afficheur 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.

« A l'exception du modele 206FV, ces matériels ne respectent pas la CEI 61000-3-12. Avant de les connecter au
systéme public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer qu’ils peuvent y
étre reliés. Consulter si nécessaire I'opérateur de votre réseau de distribution électrique.

« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

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 régles classiques du soudage.

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

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

- L’Arc Force (mode réglable selon modeéle, 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 I'intensité :
- Sélectionner la position MMA @ avec le sélecteur ®
- Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches®.

Hot start et Arc force réglable :

6 60 g 06 A TR 0 A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

Conseils :
Hot start faible, pour les toles fines— Hot start élevé pour les métaux difficiles a souder (piéces sales ou oxydées)
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Pour régler le Hot Start et Arc Force, suivre les étapes suivantes :

PRESS 37 = Presser 3 secondes sur le sélecteur ®

v

v

UT‘@ PRESET
L ) Tao%
v

@v@ ADJUST

= L'inscription "HS" (Hot Start) clignote puis un chiffre apparait
= Régler le pourcentage souhaité (afficheur @) grace aux touches @

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®
PRESS (OK)

v
[ = L'inscription "AF" (Arc Force) clignote puis un chiffre apparait.
[@] PRESET = Régler le pourcentage souhaité (afficheur ®) grace aux touches ®@.

S) : @ Apsust

= Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®

PRESS (OK)

SOUDAGE TIG Lift (mode TIG)

Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

Pour souder en TIG, suivre les étapes suivantes : e
1. Connecter la pince de masse sur la polarité positive (+). +0
2. Brancher une torche « a valve » sur la polarité négative (-).

3. Raccorder le tuyau de gaz au manodétendeur de la bouteille de gaz. ﬁ

1l sera parfois nécessaire de le couper avant I'écrou si ce dernier n‘est pas adapté au manodétendeur
4. Sélectionner la position TIG ® avec le sélecteur®.
5. Régler l'intensité souhaitée (afficheur®) grace aux touches @, selon I'épaisseur a souder (30A/mm).
6. Régler le débit de gaz sur le manodétendeur de la bouteille de gaz, puis ouvrir la valve de la torche
7. Pour amorcer :

Touch a- toucher I'électrode sur la Lit b- relever I’électrode 2 @ 5 mm
piéce a souder | N té TJ de la piéce a souder

8. En fin de soudure :

a. Pour le 135, 165 / E160 : soulever la torche d'un geste rapide, ne couper le gaz qu'apres refroidissement de
I'électrode.

b. Pour les 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI: Lever 2 fois l'arc (haut-bas-haut-bas) pour déclencher
I'évanouissement automatique (cf paragraphe ci-dessous). Ce mouvement doit étre effectué en moins de 4
sec, sur une hauteur de 5 a 10 mm. Puis fermer la valve de la torche pour arréter le gaz apres refroidissement
de I'électrode.

Evanouissement de I'arc automatique a durée réglable (pour 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI)
Activation de /a 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 (tps a 0 sec). Pour l'activer, procéder comme suit:

1- Presser 3 secondes sur le sélecteur ®
PRESS 3"
v

2- L'inscription "dS" (Downslope) clignote puis un chiffre apparait

~— 1) PRESET
J 00 3- Régler le temps d'évanouissement souhaité de 0 a 10 sec (afficheur @) grace aux touches
@:@ ADJUST @

4- Valider la valeur souhaitée en pressant sur le sélecteur ®.

PRESS (OK)
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Combinaisons conseillées / affutage électrode

1 : Courant (A) O Electrode (mm) 0 Buse Débit

+ mim = O fil (métal d’apport) (mm) (Argon I/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

Pour un fonctionnement optimal vous devez utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :

| E L=25xd.
f L
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 :

s M 2osvaio) Bl 206rve30) |
= A r E ] A

1

&

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ max X% @ |I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A |100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

- =

252 TRI
Vi Y - -\

I

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ max X% @|I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

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

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

NOS 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.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-1006756
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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 l'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’un

d’eau, humidité métre de la piéce a souder. Ne pas utiliser sous la pluie ou la neige.

Choc électrique Veiller a bien respecter les regles 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
I'arc et garder des distances suffisantes.

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

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

Précautions Toute opération de soudage :

supplémentaires - dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique,
- dans des lieux fermés,
- en présence de matériau inflammable ou comportant des risques d'explosion, doit toujours étre
soumise a 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 l'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 ol est prévue l'installation, en particulier il devra tenir compte des indications suivantes :

a. Autres cablages, cablages de contrOle, cables téléphoniques et de communication : au dessus, au
dessous et a coté de I'appareil. ;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision ;

ordinateurs et autres équipements de contréle ;

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... ;

équipements servant a calibrer et mesurer ;

g. limmunité des autres appareils installés dans le local dutilisation 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 ;

h.  le temps de la journée au cours de laquelle I'appareil devra fonctionner ;

poono

-
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i la surface de la zone a prendre en considération autour de l'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. II 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 et
le voyant jaune de défaut thermique
est allumé ®.

La protection thermique du poste s'est
enclenchée.

Attendre la fin de la période de
refroidissement, environ 2 min. Le voyant
® s'éteint.

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

Le cable de pince de masse ou porte
électrode n'est pas connecté au poste.

Vérifier les branchements.

Q
9o - -
L Le po_ste est alimente, vous resse_ntez L . Controler la prise et la terre de votre
< | des picotements en posant la main sur | La mise a la terre est défectueuse. installation
% la carrosserie. )
. Vérifier la polarité conseillée sur la boite
Le poste soude mal Erreur de polarité d'électrode.
Lors de la mise en route, I'afficheur | La tension d'alimentation n’est pas - . A
indique ou respectée (230V monophasé ou 400V thr;gerr\éztr: g;ziatlﬁatg:eelectrlque ou
triphasé +/- 15%) group 9
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
Q
o Zone de soudage. courants d'air.

L'électrode en tungsténe s'oxyde et se

ternit en fin de soudage Contréler et serrer tous les raccords de

gaz. Attendre que l'électrode refroidisse
avant de couper le gaz.

Probléme de gaz,
prématurée du gaz

ou coupure

Vérifier que la pince de masse est bien

L'électrode fond "
reliée au +

Erreur de polarité

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 la société GYS (port dii refusé), en y joignant :
- Le justificatif d'achat daté (facture, tickets de caisse...)
- Une note explicative de la panne.
Apreés la garantie, notre SAV assure les réparations aprés acceptation d’un devis :
Société Gys-134 Bd des Loges
BP 4159-53941 Saint-Berthevin Cedex
Fax: +33 (0)2 43 01 23 75-Tél: +33(0)2 43 01 23 68

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100%756
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Thank you for choosing our product! In order to take the most of your welder, please read the following instructions
carefully:

These Inverter's machines are portable, air cooled and made to weld electrode and TIG Lift in direct current (DC). It
allows welding with rutiles, basic, stainless steel, cast iron electrodes and Cellulosic (only with the CEL 250 A TRI) .
In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on electric generators
(230V /+- 15% or 400V/+-15 %).

POWER SUPPLY — START UP

e The machines delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7 must be plugged on a 230 V (50-60Hz) with
earth. The machines delivered with a 400V/16A three-phase type EN 60309-1 must be plugged on a 400V three-
phase with earth. The machines equipped with a “Flexible Voltage system” must be plugged between 110V and
240V (50-60Hz) 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. For intensive use, preferably select a 20 A plug for the single phase products from 160A. The welder
must be installed so that the mains plug is accessible.

e The start-up is done by pressing the ON / STAND BY.

« The device turns into protection mode if the power supply tension is over 265V for the single phase models (the

screen displays’) or 460V for the three phases models (the screen displays ). Once in protection mode,
you have to unplug the device and plug it back on a socket delivering the correct tension.

e 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.

e Except the 206FV model, these machines are not in accordance with the standard CEI 61000-3-12. Before
connecting the unit to the public low voltage network, the user must be sure that he is permitted to connect
them.

« Do not use the machine in an area containing metallic conducting dust

ELECTRODE WELDING (MMA MODE)

< Apply the usual welding rules.

« 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, see below) 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

b 60 0 D6 A 2 O A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

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

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100/6756
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To adjust the Hot Start and Arc Force, go through the following steps:

= Press the selector ® during 3 seconds.

v

PRESET = The inscription "HS" (Hot Start) starts blinking and a number appears.
@:@ ADJUST

= Set the required percentage ( display @) using keys @

PRESS (OK)

v = Valid the required figure by pressing the selector button ®
AF S
= The inscription "AF" (Arc Force) starts blinking then one figure appears
PI:lE)E/ET p ( ) g g pp
©,® apwst = Set the required percentage (display @) using keys @.
PRESS (0K) = Valid the required figure by pressing the selector button®.

TIG LIFT WELDING

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" on the negative polarity (-).
. Connect the pipe gas torch on the gas cylinder
. Select TIG mode ® using the selector button ®.
. 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 the Lift b- Raise the electrode 2 to 5
welding part Lﬁé TJ mm of the part to be welded

8. Atend of welding :
a. For 135, 165/ E160: raise the torch for a quick gesture, do not cut the gas only after electrode cooling.
b. For 206FV, 252 TRI, CEL 250A TRI : Lever 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.

u b WN

Automatic Arc slope with time adjustable (available for 195, 206FV, 252 TRI, CEL 250A TRI)

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.

This function is not activated (timer at 0 sec). To activate it, proceed as follow:

)

PRESS 3"
1- Press 3 seconds on the selector button®
sl PRESET 2- The inscription "dS" (Downslope) starts blinking then one figure appears.
@:@ ADIUST 3-  Set the automatic arc slope you wish from 0 to 10 sec (display®) using key®.
PRE@(OK)

TI—IEEFul: www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100%6756
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Recommended combinations / Electrode grinding

+ Current (A) O Electrode (mm) @ Nozzle (mm) | Flow rate (Argon L/mn)
1 mm = @ wire (filler metal)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below :
|
‘ ’ d L = 3 x d for a low current
t L L = d for a strong current

THERMAL PROTECTION & DUTY CYCLE

e 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 :

s 2ervaig Ml 20srveso)
= i = )

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ mgx X% @ |I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A | 100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

252 TRI
= Y = = - m\

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ mzx X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

Note : the overheating tests have been made at room temperature and the duty cycles at 40°C have been
determined by simulation.

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.

« Two or three 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.

ADVICE

» 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.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100/%756
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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. It must be earthed.

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 to not
look at the arc and to 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 flammable 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;
f. Equipment used for calibration or measurements;
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
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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

Remedies
Wait for the end of the cooling

Anomalies Causes

The device does not deliver any current

The welder thermal

and the yellow indicator lamp of thermal
defect ® lights up.

protection has turned on.

time, around 2 minutes. The
indicator lamp @ turns off.

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

The cable of the earth
clamp or electrode holder
is not connected to the
welder.

Check the connections.

If, when the unit is on and you put your
hand on the welding unit’s body, you feel
tingling sensation.

The welding unit is not
correctly connected to
the earth.

Check the plug and the earth of
your electrical network.

MMA-TIG

Your unit does not weld correctly.

Polarity error.

Check the polarity advised on the
electrode packaging.

When starting up, the display indicates

or during one second and turns
off.

The voltage is not
respected (single phase
230V or three phase
400V +/- 15%)

Have the electrical installation
checked.

Instable arc

Default coming from the
tungsten electrode

Use a tungsten electrode with the
adequate size

Use a well
electrode

prepared tungsten

Too important gas flow
rate

Reduce gas flow rate

TIG

The tungsten electrode gets oxidised and
tern at the end of welding.

Welding zone

Protect welding zone against air
flows

Default coming from

post-gasorthegashas |check and tighten all gas
been stopped connections.  Wait until  the
prematurely. electrode cools down before

Increase post-gas duration

stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is really
connected to +
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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.

Diese tragbaren Inverter Schweissgerdte sind fiir SchweiBen mit umhdillten Stabelektroden und WIG Lift mit
Gleichstrom konzipiert. Sie kdnnen Rutil-, Edelstahl-, basische, Guss- und Zelluloseelektroden (gilt nur fir das Modell
CEL 250 A TRI) schweiBen. Mit WIG Funktion kdnnen es die meisten Metalle verschweiBt werden, bis auf Aluminium
und die Legierungen. Diese Gerate sind generatortauglich (230V +- 15% oder 400V +- 15%, je nach Modell).

STROMVERSORGUNG-INBETRIEBNAHME

Die Gerate, die mit einem 230V 16 A CEE7/7- Stecker geliefert sind, missen an einen 230 V (50-60 Hz)
Netzanschluss + Erdung angeschlossen werden. Die Gerate, die mit einem 400V 16A 5-poligen EN 60309-1 Stecker
geliefert werden, miissen an einen 400V Netzanschluss + Erdung angeschlossen werden. Die Gerdte, die mit
4Flexible Voltage" ausgestattet sind, werden mit einem Netzanschluss zwischen 110V und 240V (50-60 Hz) mit
Erdung betrieben. Der maximal aufgenommene Strom (I1eff) ist am Gerat aufgedruckt. Bitte priifen Sie stets, ob die
Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung) mit dem Strom, den Sie
beim SchweiBen bendétigen, (bereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen anderen Stecker zu
verwenden (vorzugsweise 20 A Stecker fiir Modelle ab 160 A, die nicht mit FV oder PFC ausgestattet sind), um bei
maximaler Belastung arbeiten zu kdnnen. Achten Sie wahrend des SchweiBens auf einen sicheren Stand des Gerédtes
und einen frei zuganglichen Netzanschluss.

e Zum Starten driicken Sie auf die Standby/On Taste.

« Steigt die Netzspannung liber 265V bei einphasigen Geraten (- angezeigt), oder bei dreiphasigen Gerdten lber

460V ( angezeigt), schaltet sich das Gerat selbsténdig aus Uberhitzungsschutz).
Sinkt die Netzspannung wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerat automatisch in
Betriebsbereitschaft.

- Diese Gerdte sind Klasse A und sind fir den industriellen und/ oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem
anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit schwieriger zu gewdhrleisten. Verwenden Sie das Gerat
nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen.

e Mit Ausnahme von 206FV Model, entsprechen diese Gerdte nicht mehr der Richtlinie CEI 61000-3-12. Es liegt in
Ihrer Verantwortung zu Uberpriifen, ob die Geréte fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie sie an das
Stromnetz anschlieBen. Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den zustdndigen Stromnetzbetreiber.

SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA MODE)

Wenden Sie die iiblichen SchweiB- Richtlinien an

« Nach dem SchweiBen lassen Sie das Gerdt eingeschaltet bis sich die Maschine abgekiihlt hat

« Termische Uberwachung: wenn die termische Uberwachung anspricht, dauert die Abkiihlzeit je nach
AuBentemperatur zwischen 2 und 5 min.

Thr SchweiBgerét ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
» Hot Start: Erhdht den Schweistrom beim Ziinden der Elektrode.

» Arc Force: Erhoht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am
Werkstiick wéhrend des Eintauchens ins SchweiBbad wird verhindert.

» Anti Sticking: Schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausglihen der Elektrode wahrend, mdglichen
Festbrennens wird vermieden.

Auswahl der Betriebsart und der Stromstéarke:

- Wahlen Sie die MMA Mode mit der Drucktaste @

- Wahlen Sie die gewiinschte Stromstérke (Anzeige ®) mit der Drucktaste @.
Anpassung Hot Start & Arc Force- Funktionen.

6 60 g 06 A TR 0 A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Um den Hot Start und den Arc Force zu justieren befolgen Sie die Schrittfolge :

= Driicken Sie 3s lang die Taste ®

= Die Meldung "HS" (Hot Start) blinkt, dann erscheint eine Zahl.

'@ = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz ( Anzeige ®) mit Taste ®

= Bestdtigen Sie den gewiinschten Wert mit derTaste ®

= Die Meldung "AF" (Arc Force) blinkt, dann erscheint eine Zahl

PRESET
40%

— = Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige ®) mit Taste @.
@v(@ ADJUST

= Bestdtigen Sie den gewiinschten Prozentsatz mit der Taste®.
PRESS (OK)

WIG KONTAKTZUNDUNG

Der DC WIG SchweiBprozess erfordet Schutzgas (Argon)

Befolgen Sie die Schrittfolge:

1. Schliessen Sie das Massekabel an die (+) SchweiBbuchse.

2. Schliessen Sie den Brenner”Ventil” an die (-) Buchse an.

3. Schliessen Sie die Brennergasleitung direkt an die Gasflasche.

4. Wahlen Sie TIG Mode ® mithilfe der Drucktaster®.

5. Stellen Sie den gewiinschten Strom (Anzeige @) mit Drucktaster ®@.
Hinweis: Als Faustregel gelten 30A pro milimeter Werkstiickstarke.

. Offnen Sie den Gasmanometer auf der Gasflasche und erst dann machen Sie das Brennergasventil auf

7. To boot :

Touch a- Das Werkstiick mit der Lift u- Brenner hochheben 2 bis 5
Elektrode beriihren und Lﬁg J mm Uber das Werkstiick
Brennertaster driicken. L T

8. Nach dem SchweiBen :
a. 135, 165 / E160: heben Sie den Brenner mit schnellen Bewegung an. Das Gasventil erst zudrehen, nachdem
die Elektrode abgekdillt ist.
b. 195, 206FV, 252 TRI, CEL 250 A TRI: Heben Sie 2 mal den Brenner (auf-ab-auf-ab) um Funktion *
Stromabsenken” zu aktivieren. Das muss in weniger als 4 sec passieren ,wobei der Brenner auf 5 bis 10 mm
Abstand zum Werkstiick bewegt werden muss Das Brennergasventil erst zudrehen, nachdem die Elektrode
abgekihlt ist.

(o)}

Automatik Stromabsenken mit Zeiteinstellung (verfiigbar fiir 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI)
Aktivieren der Funktion:

Am Ende des Schweisprozesses wird der Strom in der definierter Zeit runtrgefahren Diese Funktion hilft, Spriinge
und Krater am Ende des SchweiBens zu vermeiden.

Funktion ist nicht aktiv (Zeit 0 sec). Um die Funktion zu aktivieren:

1- Driicken Sie 3 Sekunden lang die Taste®

PRESET 2-Die Meldung"dS" (Absenken) fangt zu blinken.

| PRE

S @ aowst 3-Stellen Sie die gewiinschte Absenkzeit zwischen 0 und 10s (Anzeige®) mit der Taste @ ein.

PRESS (OK)
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Empfohlene SchweiBeinstellungen/ Electrode schleifen
+ Strom (A) @ Electrode (mm) @ Diise (mm) Gasstromung
T mm = @ Zusatzdraht (Argon L/mn)
0,5-5 10-130 1,6 8,7 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8

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

‘ ’ d L = 3 x d fiir niedrigen SchweiBstrom
0 L L = d fiir hohen SchweiBstrom

TERMISCHE UBERWACHUNG & EINSCHALTDAUER

e Thermischer Schutz: thermische Schutzanzeige schaltet ein und die Kihlzeit ist ungefdhr 2 bis 5 Minuten
entsprechend externer Temperatur aktiv.

< Lassen Sie die Maschine, nach SchweiBende zwecks abkiihlen. am Netzspannung angeschlossen.

« Die SchweiBmaschinen sind unter: Gerate mit konstantem Strom- Ausgang beschrieben Die Einschaltdauerzeiten,
die der Norm EN60974-1 entsprechen (bei 40°C inerhalb von 10min ), sind in den Tabelen unten erfasst

s 2ervaig Ml 20srveso) |
- Y r = - =

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ mzx X% @ |I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A |100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

252 TRI
= Y = = - m\

I

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ max X% @|I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

Anmerkung: der Warmetest ist bei der Raumtemperatur durchgefiihrt worden.Die Arbeitszyklen bei 40°C sind durch
Simulation festgestellt worden.
WARTUNG

« Wartungsarbeiten diirfen nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

e Achten Sie bei allen Wartungsarbeiten darauf, daB das Gerat spannungslos ist. Ziehen Sie den Netzstecker und
warten Sie das Auslaufen des Liifters ab.

e Achtung: die Spannungen im Gerateinneren sind sehr hoch und kdnnen lebensgeféhrlich sein.

« Offnen Sie regelméBig (zwei- oder dreimal pro Jahr) das Geh&duse und entfernen Sie Staub und andere
Ablagerungen.

« Kontrollieren Sie regelmaBig den Zustand des Netzkabels! Ein beschadigtes Kabel muss sofort ersetzt werden! Um
Risiken zu vermeiden, darf dies nur durch den Hersteller oder durch autorisiertes Fachpersonal durchgefiihrt
werden.

HINWEISE - EMPFEHLUNGEN

. Beachten Sie die Angaben auf der Elektrodenverpackung fiir SchweiBstrom und Polaritét.

‘ . Entfernen Sie nach dem SchweiBprozess die Elektrode aus ihrem Halter.

. Flihren Sie regelmaBig die Wartungsarbeiten durch.
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SICHERHEIT

LichtbogenschweiBBen kann gefdhrilich sein und zu schweren - unter Umstinden auch todlichen -
Verletzungen fiihren. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden
Sicherheitshinweise:
Lichtbogenstrahlung Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte EN 175 konforme
Schutzschirme mit Spezialschutzgldsern nach EN 169 / 379 vor der intensiven
Ultraviolettstrahlung zu schiitzen.
Auch in der Ndhe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren
hingewiesen und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeristet werden.

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

Feuchtigkeit Nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen.

Stromversorgung Achten Sie auf den Stromanschluss der jeweiligen Gerate. Keine Spannungsfiihrenden Teile
beriihren. Nur am passenden Netzanschluss betreiben.

Transport Unterschdtzen Sie nicht das Gewicht der Anlage. Bewegen Sie das Gerét nicht (iber Personen

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

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

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

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

Weiteren Jegliche SchweiBarbeiten:

VorsichstmaBnahmen - im Bereich mit erhhten elektrischen Risiken

- in abgeschlossenen Raumen

- in der Umgebung von entflammbaren oder explosiven Produkten nur in Anwesenheit von
qualifiziertem Rettungspersonal durchfiihren. Vorsichts-maBnahmen in Ubereinstimmung mit
"IEC 62081" sind notwendig. SchweiBarbeiten in erhdhten Stellungensind nur mittels
Gerlistbau erlaubt.

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 SchweiBBbereiches
Priifen Sie vor Anschluss der SchweiBausriistung die Arbeitsumgebung auf potentielle elektromagnetische Probleme.
a. Aligemeine Verkabelung, Steuerkabel, Fernmeldekabel und Datenleitungen uber, unter und in direkter Nahe
des SchweiB3gerates;
. Radio/ TV Sende- und Empfangsgeréte;;
. Computer und andere Kontrollgeréte;;
. Empfindliche Anlagen fiir bspw. Sicherheitstiberpriifungen von industrieller Ausriistung;
. Gesundheitszustand (Herzschrittmacher, Horgerdt, usw.) der sich in der Umgebung des Gerédtes befindlichen
Personen;
. Gerate zum Kalibrieren und Messen;;
g. Unempfindlichkeit anderer externer Ausristung in der Nahe des Gerdtes. Dies kann zusétzliche
SicherheitsmaBnahmen erfodern.;
h. Tageszeit, zu der SchweiB- und andere Arbeiten durchgefiihrt werden sollen;;
i. Berlicksichtigung der Gerateumgebung, in Abhangigkeit der Gebdudestruktur und anderer Vorgdnge am
Arbeitsplatz. Diese Umgebungsgrenze kann sich auch liber die Grundstiicksgrenzen erstrecken.

o o0 o

-
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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.
maglichst nahe am Bodenbereich verlaufen.

c.  Schutz und Verstarkung: Selektiver Schutz und Abschirmung von anderen Kabeln und Gerdten 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 Werkstiicks kann eventuelle
Stérungsprobleme verringern. Sie sollte direkt bzw. Uber einen entsprechenden Kondensator erfolgen, je nach
landesspezifischen Vorgaben.

FEHLERSUCHE
Fehler Ursache Ldsungen

Das Gerét liefert keinen Der Ubertemperaturschutz wurde Warten Sie ca. 2min bis der Kiihlvorgang
Strom und die gelbe ausgeldst. abgeschlossen ist. Die Anzeige @
Ubertemperaturanzeige ® erlischt.
leuchtet.
Die Anzeige ist an, das Masseklemme oder Elektrodenhalter- Uberpriifen Sie die Anschliisse.

() Gerét liefert jedoch keinen Kabel sind nicht korrekt mit dem Gerat

= | SchweiBstrom. verbunden.

l._ Wenn Sie bei Das Gerat ist nicht richtig geerdet. Uberpriifen Sie den Netzanschluss und

<L | Maschinengeh&use anfassen die Erdverbindung

= | leichtes kribbeln verspihren

= Die Maschine schwei3t nicht | Falsche polaritat. Uberpriifen Sie die von Hersteller
korrekt angegebene Elektrodenpolaritét .

Beim Start zeigt die Anzeige | Die Netzspannung ist ungeeignet (230V | Uberpriifen Sie die elektrische Instalation

folgendes Bild oder = oder 400V Netzspannung +/- 15%)
, fir eine Sekunde an

und schaltet danach ab.

Unstabiler Lichtbogen. Schlechte Wolfram-Elektrode. Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
von angemessener Lange
Benutzen Sie eine sauber angeschliffene

Elektrode.
Zu hohe Gasstrémung. Reduzieren Sie die Gasmenge.
O | Die Wolfram-Elektrode | SchweiBumgebung. Schiitzen Sie die SchweiBumgebung vor
|'= oxidiert und verfarbt sich am Wind oder Luftzug.
Ende des SchweiBvorgangs — S— —
dunkel. Fehler verursacht durch Gas- | Erhdhen Sie die Gasnachstromzeit
Nachstrémen oder defektes Gasventil Uberprifen Sie die GasanschlUsse.
Die Elektrode gliiht Falsche polaritat Uberpriifen Sie ob das Massekabel
wirklich an + 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 Transportschdden, die in Folge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z.B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.)
sowie bei Gebrauchsspuren ibernommen.

Das betreffende Gerét bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich {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 Fachhandler
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DESCRIPCION

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

Estos aparatos de soldadura Inverter, portables, con ventilacion, son concebidos 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, hierro colado, basico y celuldsico. 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% 0 400V +- 15% segln el modelo).

ALIMENTACION-PUESTA EN MARCHA

« Los aparatos entregados con un enchufe 230V 16A de tipo CEEE7/7 deben ser conectados a una instalacion
eléctrica 230 V (50 - 60 Hz) CON tierra. Los aparatos entregados con un enchufe 400V 16A trifasico 5 polos tipo
EN 60309-1 deben ser conectados a una instalacion eléctrica 400V trifasica CON tierra. Los aparatos con sistema
“Flexible Voltage” deben ser conectados a una instalacion eléctrica entre 110 y 240V (50-60 Hz) CON tierra. La
corriente efectiva consumida (I1eff) estd 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. En uso intensivo, preferir una red eléctrica 20A, para los modelos monofasicos sin FV o
PFC. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad del enchufe.

« La puesta en marcha se efectua aprietando el boton « ON / STAND BY »®@.

« El aparato se pone en proteccion cuando la tension de alimentacion supera los 265V para los aparatos

monofasicos (la pantalla indica =) 0 los 460V para los aparatos trifasicos (la pantalla indica ).
El funcionamiento normal se reanuda cuando la tensién de alimentacién vuelve a su campo nominal.

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

« Con excepcion del modelo 206FV, estos equipos no respetan la CEI 61000-3-12. Si se dedican a conectarse al
sistema publico de alimentacion de baja tension, es de la responsabilidad del usuario de asegurarse que pueden
conectarse a éste. Si es necesario, consultar al operador de su red de alimentacion eléctrica

SOLDADURA 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, ver mas abajo).

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 selecciéon ®

- Elegir la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas @.

Hot start & Arc force regulables:

6 60 g 06 A TR 0 A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Para regular el Hot Start & Arc Force, seguir las etapas siguientes:

= Pulsar 3 segundos sobre la tecla de seleccion ®

PRESS 3"
= "HS" (Hot Start) parpadea y una cifra aparece

-
C

ﬁ PrEser = Ajustar el porcentaje deseado (indicador @) gracias a las teclas @

S

@ Apsust = Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccion ®

o

PRI K)

B

= "AF" (Arc Force) parpadea y una cifra aparece

\
X H
x|

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

v
@v(@ ADJUST
= Validar el valor deseado pulsando la tecla de seleccién ®

PRESS (OK)

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 » sobre la polaridad negativa (-).

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

4. Elegir la posicion TIG ® con la tecla de seleccion ®.

5. Ajustar la intensidad deseada (indicador @) gracias a las teclas ®.
Consejo : Elegir como base 30A / mm y ajustar segun el metal que soldar.

. Regular el caudal de gas con el manometro de la bombona de gas y abrir la vélvula de la enrcha

7. Para cebar :

Touch a. tocar con el electrodo el Lift b. levantar el electrodo de 2 a
metal que solda / 5mm del metal que solda
qu r | N tTJ qu r

8. Al final de la soldadura :
a. Para el 135, 165 / E160: levantar la entorcha con gesto répido, cerrar el gas inicamente tras enfriamiento
del electrodo.
b. Para los 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI: 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.

(o)}

Desvanecimiento del arco automatico con duracién regulable (195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI)
Activacion de la funcion :

Al final de la soldadura, corresponde al tiempo necesario para una baja progresiva de la corriente de soldadura hasta
el paro del arco. Esta funcidn 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:

PRESS 3" 1- Pulsar 3 segundos la tecla de seleccién ®

2- "dS" (Downslope) parpadea y una cifra aparece
6:@ ADJUST 3- Ajustar el tiempo de desvanecimiento deseado de 0 a 10 seg (indicador @)

gracias a las teclas @
PRESS (OK)

THEEFHL www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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Combinaciones aconsejadas / afiladura electrodoos

+ ‘-\ Corriente (A) O Electrodo (mm) ] Caudal
T = O Hilo (metal de Boquilla | (Argon I/mn)
aportacion) (mm)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
Para un funcionamiento optimal, debe utilizar un electrodo afilado de manera siguiente:
‘ ’ d L = 3 x d para una corriente débil.
0 L L = d para una corriente fuerte.

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 :

s 2ervaio) Bl 206rveso) |
= = = = i =

I

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ max X% @|I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% | 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A | 100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

= = i =X i) )

1

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ max X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A |100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

Nota : los ensayos de calentamiento fueron realizados con temperatura ambiente y el factor de marcha a 40° fue
determinado por simulacion.

MANTENIMIENTO

« El mantenimiento sélo debe ser hecho por una persona calificada

« Cuidado con apagar el generador y esperar por la suspencion del ventilador. Dentro, las tensiones y intensidades
son elevadas y peligrosas.

« Dos o tres veces por afio, quitar el capot y desempolvar con aire comprimido. Aprovecha la ocasion para verificar
las conexiones eléctricas con un instrumento isolado.

« Controlar regularmente el estado del cable de alimentacion. Si esta dafado, es necesario cambiarlo por el
fabricante, por su servicio post- venta o por una persona de calificacion similar, para evitar cualquier peligro.

NUESTROS CONSEJOS

- . Respectar las polaridades y intensidades de soldadura indicadas sobre las cajas de electrodos.
. Sacar el electrodo del porta-electrodo cuando no es utilizado.
. Dejar las persianas libres para la entrada y la salida de aire.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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SEGURIDAD

La soldadura al arco puede ser peligroso y causar heridas graves o mortales. Protega usted y protega
los otros. Tome sus precauciones contra:

Radiacion del arco Protega usted con una pantilla, con filtras conformes EN 169 o EN 379.
Lluvia importante, Utilizar el aparato preferentemente en una atmoésfera limpia (graduaciéon de

vapor de agua, contaminacion < 3), de plano y a mas de un metro de la pieza que hay que soldar

humedad Utilizacién prohibida con lluvia o nieve

Choque electrico Velar por respetar las previas instrucciones de coneccion a la alimentacion eléctrica. No tocar
las piezas sobre tension. Verificar que la red de alimentacion corresponde al aparato.

Caidas : No desplazar el aparato sobre personas o objetos.

Quemaduras Llevar trajes de trabajo ignifugados (coton, mono o jeans).

Trabajar con guantes de proteccidn y un mandil ignifugado.
Protega los otros instalando tapaderas ininflamables, o diciendolos que no deben mirar el arco
y quedarse sufisamente lejos

Riesgo de fuego Suprimir todos los productos inflamables del espacio de trabajo. Nunca trabajar cerca de gas
inflamable.

Humos Nunca inhalar humos y gas de soldadura, Utilizar en un entorno correctamente ventilado o / y
con una extraccion artificial si la soldadura esta realizada dentro.

Precauciones Cualquiera obra de soldadura :

adicionales - en lugares que comprenden riesgos de choque eléctrico,

- en lugares cerrados

- en presencia de materiales inflamables o que comprenden riesgos de explosion, siempre
deben ser sumisos a aprobacion previa de un "responsable experto" et realizada en presencia
de personas formadas para intervenir en caso de urgencia.

Los medios técnicos de proteccion describidos en la "SPECIFICACION TECNICA CEI/IEC
62081" deben estar aplicados.

-Soldar en posicion sobrealzada esta prohibido, excepto sobre plataformas de securidad.

Las personas que llevan un estimulador cardiaco deben consultar su médico antes de utilizar estos
aparatos. No utilizar el aparato par deshelar caiierias
En soldadura TIG, manipule la bombona con precaucion, hay riesgos si la bombona o la valvula de

la bombona estan estropeadas.

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 estad el equipo. El usuario tendrd que
asegurarse que los demas equipos del lugar son compatibles entre ellos. Esto podra requerir
precauciones suplementarias;

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

poongo

-
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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 tensidén de alimentation. Puede ser Util 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.

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

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

Puesta a tierra de la pieza que soldar: La puesta a tierra de la pieza que soldar puede limitar
problemas de perturbacién. Puede realizarse directamente o via un condensador apropiado. Este eligio se

hace segun las reglamentaciones nacionales.
ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias

Causas

Remedios

El aparato no libera ninguna
corriente y el indicador luminoso
amarillo de defecto térmico esta
encendido ®.

La proteccion térmica del
aparato se ha puesto en marcha.

Esperar el final del enfriamiento
(mas o menos 2 mn). El indicador
luminoso se apaga ®

El indicador esta encendido pero
el aparato no libera ninguna

El cable de pinza de masa o
portaelectrodo no esta conectado

Comprobar los enchufes.

El electrodo tungsteno se oxida y
se empafia al
soldadura

final de la

O | corrriente a
ﬂ ’ aparato
1 z N
‘Et Elofmzfrlgt(n)'nzifsilgl::rl];atioéAlse La conexion con la tierra esta Comprobar la toma de tierra de su
s Eienten picores pa; mal hecha instalacion
El aparato no suelda bien Error de polaridad Comprobar la pqlarldad aconsejada
sobre el embalaje del electrodo
Durante la puesta en marcha del La tension de alimentacion no
aparato, el indicador indica . Comprobar su red eléctrica o su
o esta respetada (230 V grupo electrégeno
monofasica o 400V trifasica).
Utilizar un electrodo tungsteno con
tamafio adecuado
Defecto del electrodo tungsteno —
Arco inestable Utilizar un electrodo tungsteno
correctamente preparado
_Caudal de gas demasiado Disminuir el caudal de gas
importante
(C]) Area de la soldadura Proteger el area de soldadura contra
P : las corrientes de aire.

Problema de gas, o interupcién
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 Hawes mapku! YTobbl [0/IHOCTHIO UCITO/b30BATE €0 BO3IMOXHOCTH,
TIOXKASTYVICTE, U3YYUTE JAHHYIO MHCTPYKLMIO .

3TK annapaTbl SBNAIOTCS ManorabapuTHbIMU CBAPOYHBIMWU MHBEPTOPaMK CO BCTPOEHHLIM BEHTUNISITOPOM ANsi CBapKu
3NeKTpoaoM ¢ obMaskoit (MMA) u Tyronnaskum anekTpogoMm (TIG Lift) Ha nocTtosiHHOM Toke (DC). Mpu cBapke MMA
annapatbl MO3BONSIOT BapWTb MIOGbIM BUAOM 3MEKTPoAa: C PYTMNOBOM 06Ma3koi (3neKTpoabl Ans CBapku Ha
nepeMeHHOM TOKe), C OCHOBHOW 06Maskoi (3neKTpoabl ANs CBapkW Ha MOCTOSIHHOM TOKE) WM C LEIONO3HbIM
MOKpPbITUEM, 3MEKTPOAAMM ANS CBAPKWU YyryHa, 3MeKTpoAaMmn Ans CBapKu HepxaBelowleli ctanu v ap. B pexume Tig,
OHW BapsAT 6onbluyld YacTb MeTanfoB 33 MCK/IOYEHWEM anioOMUMHUS WM ero cnnaeoB. OHM MoryT paboTaTb OT
anekTporeHepaTopa (230B +- 15% unu 400B +- 15% B COOTBETCTBUM C MOAENbIO).

NMUTAHUE — 3ANYCK B PABOTY

« Annapatbl C BuAKoi 16A Ha 230B Tuna CEE7/7 pomkHbl 6bITb NOAKMOUEHBI K po3eTke Ha 230 B (50 - 60 y) C
3A3EMJIEHMEM. Annapatbl C NATUMOSIOCHON TpexdasHoi Buikon 16A Ha 400B Tuna EN 60309-1 fomKkHbI BbiTh
noaksoueHbl k TpexdasHoii poseTke Ha 400B € 3ASEMJIEHUMEM. AnnapaTbl ¢ cucteMolt « Flexible Voltage »
[OMKHbI 6bITb NOAKNIOYEHbI K po3eTke oT 110B o 240B (50 - 60 M) € BASEMJIEHUEM . Cuna noptebnsemoro
U3 anekTpuyeckoli cetu Toka (Ileff) MpuM MHTEHCMBHOM WCMONMb30BaHWKM YykasaHa Ha anmapate. [lpoBepbTe
COBMECTUMOCTb CUCTEMbI 3NIEKTPUYECKOrO MUTaHUS W ero 3awmTty (NpefoxXpaHuTenb U/Wnn BbiKMoYaTenb) C
AENCTBUTENBHO NOTPE6ISIEMbIM 3NEKTPUYECKUM TOKOM. B HEKOTOPbIX CTpaHax MOXET BbiTb HEO6XOAMMO 3aMeHUTb
pO3eTKy ANs MUCMOMb30BaHWs annapaTta C MaKCMManbHOW MOLWHOCTbIO. [N MHTEHCMBHOMO MCMonb3oBaHus 160-
amnepHoro oaHodasHoro annapata 6e3 FV unu PFC xenaTenbHO noakniounTb ero k cetn 20A. Monb3oBatenio
cnepyeT ybeauTbCs YTO LWITencenbHas po3eTka AoCTynHa.

« 3anyck B pobOTy OCYLLECTBNSETCS HaXaTueM Ha KHomMky « ON / VEILLE »@.

» 3awwuTa cpabaTbiBaET M OCTAHaBAMBAET annapaT, eC/v HanpsKeHWe NUTaHWs NpeBbllwaeT 2658 aAns oaHodasHbIX
annapatoB (3kpaH aduwmpyet ), 1 460B ansa TpexdasHbix annapaTos (3kpaH aduvwmpyeT ).

Kak To/bko HanpsikeHue BO3BPALLAETCs B HOPMaslbHbI PEXUM, annapaT Bo306HOB/SIET paboTy.

* DTW annapatbl OTHOcATCA K Knaccy A. OHM CO3AaHbl AN UCMOMb30BaHUS B MPOMbILWEHHON ¥
npodeccuoHanbHol cpese. B nioboii apyroin cpepe emy 6yaeT CNoXHO 06ecneynTb 3NeKTPOMarHUTHYO
COBMECTUMOCTb M3-32 KOHAYKTMBHbIX W WHAYKTMBHbIX Momex. He wucnonb3oBaTb B cCpeae coaepxalleit
MeTan/IMYECKyto NblNb-NPOBOAHMK.

« 3a usknoyeHveM annapata 206FV, ato obopynoBaHue He cootBeTcTByeT CEI 61000-3-12. AnnapaTbl AOMKHbI
6bITb  MOAKNIOYEHbI K OOLIECTBEHHOW CUCTEME MNUTaHUS HU3KOrO HampshKeHWs, MoMb30BaTeNb AOMKEH
YAOCTOBEPUTBLCS, YTO anmapaT MOXeT 6biTb MOAK/IOYEH B ceTb. Mpu HEOBXOAMMOCTU MPOKOHCYNLTUPYHTECH Y
BaLUEero 3HeProcMCTEMHOro onepartopa.

CBAPKA 3JIEKTPOIOM C OBMA3KOW (pexxum MMA)

» [oaknounte Kabenb 3NEKTOPOAOAEPXKATENS WM 3aXWMMa Macchbl B KOHHeKTopbl. CobnoaaiTe NONAsSPHOCTb
YKa3aHHYI0 Ha yrnaKkoBKe C 3N1eKTpoAaMu.

« CnepyiTe o6LWENPUHATLIM NpaBuiaM CBapKu.

» Baw annapat cHabxeH 3 yHKUMSAMM CBOMCTBEHHBIMU UHBEPTOPY:
Hot Start (perynmpyemblil pexuM, CM HUXXe) BblAAET MMMYJ/IbC BbICOKOrO TOKa (MO CPAaBHEHWIO C TOKOM CBapku) B
MOMEHT NoXwura ayru
Arc Force (perynvpyembilii pexuM, CM. HUXE) BbIAAET CBEPXTOK, MPENSTCTBYIOLMIA NPUBAPUBAHMIO 3NEKTPoaa B
MOMEHT €ro norpy>eHusi B XXUAKUIA MeTann
Anti-Sticking nosBonser nerko OTAENUTb 3NMEKTPOA He Bbi3blBasi €ro MpuBapuBaHUS B Cllyyae 3aMblkaHus
3/1eKTPOAa Ha 3eM/i0
AxTnBMpOBaHMe pexxuma MMA u perynmposka UHTEHCUBHOCTH:
- BoibpaTb no3unumio MMA @ ¢ noMoLLbto KHOMKkn ®
- OTperynnmpoBaTh XesaeMyto MUHTEHCUBHOCTb (MHAMKaTOP @) C MOMOLLBIO KHOMOK @,
Perynupyembie Hot start n Arc force:

6 60 : 06 A TR 0 A TR
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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[insa perynuposku Hot Start ut Arc Force cneayiite cneayowmm stanam:

] = HaxaTb 3 ceKyHAbl Ha KHOMKy ®
[—“i @ PRESET = Hapanuch "HS" (Hot Start) muraet u 3atem nosisnsietcs umdpa.

= = YKaXuTe XXenaeMmoe MNpOLEHTHOE COOTHOLEHWE (MHAMKaTOp @) C MOMOLLbIO
©,® aowst KHOMOK @

= [loaTeBepaute Bbl6paHHoe 3HayeHve HaxxaTueM KHonkn ®

PHES; (0K) = Muraet Haanuck "AF" (Arc Force), 3aTeM nosiBnsieTcs umdpa.

1 = YKaXuTe XXeNnaeMoe MNpOLEHTHOE COOTHOLEHME (MHAMKaTop @) C MOMOLLbIO
- KHOMOK @

[@] PRESET = [loaTBepauTe BbiGpaHHOE 3HAYEHWE HAXATUEM KHOMKKU ©

S) : @ Absust

PRESS (OK)

CBAPKA TIG Lift (pexxum TIG) (AproHoayrosasi CBapka)

Ceapka TIG DC (npv NocTosiHHOM TOKe) TpebyeT MCNosib30BaHMs 3alMTHOrO rasa (AproH).
[insa cBapku B pexwume TIG, cneayiite cneayowmM stanam:
1. MoakntounTe 3aXKMM Macchl Ha NMOSIOXUTENbHYIO MONSIPHOCTb (+).
2. MoacoeanHWUTe ropenky ¢ BEHTUIEM K OTpULATENbHOM NONSPHOCTY (-).
3. MNoacoeanHuTe rasoByto TPy6Ky ropenku k ra3oBomy 6anioHy
4. BblbepuTte nosuumio TIG @ ¢ NoMoLLblo KHOMKKN ®.
5. OTperynupyiTe xenaemyto cuny Toka (MHaMkaTop @) C MOMOLLbIO KHOMOK @ .
Haww coseT: B3aTb 3a ocHoBy 30A / MM M HacTpOWUTb B 3aBMCUMOCTM OT CBapvBaeMoi
netanu
6. OTperynupyiTe pacxof rasa Ha pefyKTope rasoBoro 6ansioHa U OTropoiiTe BEHTU/b Ha ropesike
7. Qna noxura ayru:

Touch a- KOCHUTEChb AeTanu Lift u- NMOAHWUMUTE 3NEKTPOA Ha 2-5MM
3NEKTPOLOM OT CBapvBaeMoli aetanu

8. OKOHYaHWe cBapku:

a. Ana 135, 165 / E160: nogHaTb ropenky ObICTpbIM ABMXKEHUEM, OTK/IOUMTL ra3 TOSIbKO MOCNe OXNaXaeHust
anekTpoaa.

b. Ans 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI: MogHsaTb ayry 2 pa3a (BBEpX-BHW3-BBEPX-BHM3) 4TOObLI
CMpOBOLMPOBaTL aBTOMATUYecKkoe 3aTyxaHue (CM naparpad Huxe). 3To AeCTBUE AOMHKHO 3aHSATb MUHUMYM 4
CeKyHbl Ha BbicoTe OT 5 A0 10MM. 3aTeM 3aKpouTe BEHTWMb FOpenku YTobbl NpekpaTUTL AOCTYN rasa nocne
OXNaXKAeHWs 3neKTpoaa.

ABTOMaTHM4ECKOe 3aTyxaHue Ayru C perynimpyemMoi anutenbHocTbio (ans 195, 206FV, 252 TRI et CEL
250A TRI)

CHW)XEHUS CBAapOYHOrO TOKa NMpY OKOHYaHUM CBapKMW AJ1s 3aTyXaHus Ayru. 3Ta dyHKUWUs NO3BONSET
n3bexaTtb 06pa3oBaHMs TPELUMH U KPaTeEPOB NPU OKOHYaHWUK CBApPKY.
Mo yMonuaHuio 3Ta PyHKUMs HeakTuBHaA (= 0 cek). [Ins akTuBauMM NpoAenainTe creayolee:

1. HaxxmuTe Ha kHOMKy ® B TeyeHun 3 cek

2. Hagnucb "dS" (Downslope) 3aMuraeT 1 3atem nosiBuTcs umdpa.

=

S, @ aowst 3. OTperynupyiiTe >enaemoe BpeMmsi 3aTyxaHus oT 0 go 10 cek (MHaMkatop @) C
MOMOLLbIO KHOMOK @

PRESS (OK)

THEEFHL www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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CoBeTyeMble KOMGMHaLUMK / 3aTaunBaHMe d1eKTpoaa

4 : Tok (A) O 9nekTpop (MM) O Conno | MNMopava rasa
1 mm = [0 npoBoOJIOKa (MmMm) (AproH
(npucan. metann) n/MnH)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

[na onTuManbHOro ¢)yHKLlMOHMpOBaHM$1 Bbl AO/DKHbI NICNONb30BaTb 3/1EKTPOA, 3aTOYEHHbIN cnegywowum 06p630M:
y

‘ ’ d L = 3 x d ans cnaboro Toka.
£ L L = d Ans curibHOro Toka.
o

TEPMO3ALLUTA U NPOAO/DKUTENIbHOCTb BKJTKOYEHUA (MB%)

« Tepmo3zawmTa : namnoyka ® 3aropaeTcs M annapaTt ocTbiBaeT oT 1 A0 5 MMHYT B 3aBUCMMOCTU OT TemnepaTypbl
OKpYXXaloLLeii cpespl.

« OcTaBbTe annapat BK/IOYEHHbIM MOCNe CBapKu ANst TOro, YTobbl OH OCTbI.

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

s M 2osvaio) Bl 206rve30) |
= A r E ] A

&

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ mzx X% @ |I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A |100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

252 TRI
i = Vi Y - =

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ m:rx X% @|I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

MpyMeyaHne: UCMbITaHUs Ha HarpeBaHve BblM peanv3oBaHbl Npy TemnepaType oKpyxxatowwen cpeasl, 1 NB% npu
40°C 6bIn onpeaeneH METOAOM UMUTALIMOHHOMO SKCNEPUMEHTa.

yxoa v OCNTY)KUBAHUE

» 06cnyknBaHWe annapara A0/MKHO NPOM3BOAUTCS TONbKO KBAMMUUMPOBAHHBIM NEPCOHANOM.

* Bcerga OTKOYalTe annapaT OT CETW, OOXAWUTECH OCTAHOBKWM BEHTUAATOPOB. TOKWM W HaMpsDKEHWS BHYTpU
annapara 3HauuTeNbHbI U NPEeACTaBNAIOT ONACHOCTb.

e [Ba WM TpW pasa B rof CHWMaMTe KPbIWKY annapata W ouuwiainTe ero oT nbiin. OQHOBPEMEHHO MPOBEPAWTE
KOHTaKTbl COEAMHEHNI C NMOMOLLBIO U30/IMPOBAHHOTO MHCTPYMEHTA.

« Heob6xoanMMo NpoBepsATb PEryNSPHO COCTOSIHWE 3MIEKTPUYECKOTO WHYpa. ECnn anekTpuueckuii kabenb NoBpexaeH,
TO OH [OMKeH ObiTb 3aMEHEH W3roTOBUTENEM, €ro MOCNENPOAKHBIM OTAENOM, WAM KBanUbULMPOBaHHLIM
nepcoHasnoM, Bo u3bexaHune BCSKOro pucka.

HALLU COBETbI
. Cobntopalite NONSAPHOCTM M TOKM, YKa3aHHbIE Ha KOPOBKax 3N1eKTPOAO0B.
- . BbIHbTE 3MEKTPOA U3 3NEeKTpoAoAEpXKaTeNs, Koraa annapaT He UCMoNb3yeTcs.

. OcTaBbTe Wenu annapaTa OTKPbITLIMU ANs CBOGOAHOM LMPKYNSLUMM BO3AyXa.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-678'¢3
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TEXHWUKA BE3OMACHOCTHU

SneKxTpoayroBasi cBapka MOXKeT 6bITe ONacHa A/151 340POBbS M KN3HH.
3awnrute ce6s M OKPYIKIIOLNX, PHMHUTE MEPbI MIPOTHUB!

WUsnyueHwmii ayru: 3aWmMTUTE CeBS C MOMOLLBIO MAackM, CHaBXeHHOM (anbTpaMm, COOTBETCTBYIOLMMM HOPMaM
EN 169 vnu EN 379.

CunbHOro AOXAS, Mcnonb3yiiTe Baw annapat B YACTOl aTMoctepe (YPOBEHb 3arpsisHeEHUs < 3), Ha NAOCKOM
NMOBEPXHOCTYU U He 6amKe, YeM B 1 M OT CBapMBaeMoii AeTanu.

BOASIHbIX NAapoOB He ucnonb3oBaTth annapat nog A0XKAEM U CHEroM

BJIQXKHOCTH :

dnekTpoyaapa: CobniopaiTe npaBusia NOAKIOYEHUS K SMEKTPUHECKOMY MUTAHUIO BblLLENepeYnCNEHHbIX

annapatoB. He kacaiTech AeTaneii Noa HanpshxeHneM. Y6eamuTech, Y4To UCnonb3yemas Bamu
CeTb NOAXOAUT AN JaHHOro annaparta.

MapeHwii: He nepeHocuTe annapat Hag MtoabMU UK 06bekTaMmu.

O>KOroB: HapeBsaiiTe pabouyto oAexay M3 NAOTHLIX MaTepuanos (X0MOK, AXKUHC, CNeLoaexaa).
PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX NepyaTKax v HecropaeMoM apTyke.

3aWmTITE OKPYIXKAIOLWMX, YCTAHOBUB HECTOPAEMbIE OrPaXKAEHMS /M MOMPOCUTE UX He
CMOTPETb Ha AYry W NPUAEPXUBATLCS 6E30MacHOro PacCTosHMS.

Moxapa : YpanuTe Bce BOCMaMeHsieMble NPOAYKTbI U3 30HbI CBapku. He paboTaiiTe B cpeae roproumnx
rasos.
AbiMa : He BabIXaliTe rasbl U AbIM, NPOM3BOAMMBIE CBApPKOW. Mcrnonb3oBaTh annapaT B XOpoLo

npoBETPMBAEMOM MOMELLEHNH, C VICKyCTBeHHOIZ BeHTI/IﬂﬂU,VIel‘/'I, npu CBapke BHYTPU
3aKpbITOro NOMeELEHUA.

[lonosnHUTeNbHbIE :  CBapOYHble paboThl:
- B MOMELLEHMSAX C NOBbILLEHHbIM PUCKOM 3/IEKTPOLLIOKA,
Mepbi - B 3aKPbITbIX MOMELLEHUAX *OKOJO BOC/AMEHSIIOLLMXCS UM B3PbIBYATBLIX MaTEPUANoB,

MpenoCTOpPOXXHOCTN - o/KHBI GbITh BCErAa NpeaBapuUTebHO NMOATBEPXKAEHbI OTBETCTBEHHBIM CMELMANNCTOM W
peann3oBaHbl B NPUCYTCTBUKU 0OYYEHHOrO NepcoHana, Ans CPOYHOro BMeLLaTeNbCTBa B
cnyyae HeobxoanMocTH
TexHuuyeckme Mepbl 6€30MacHOCTM, onncaHHble B "TexHuyeckux Xapaktepuctukax'" CEI/IEC
62081 nomKHbI 6bITb cObNtoAeHbl. CBapka B CBEPXBLICOKOM MOMOXEHUMN 3anpeLleHa, kpome
C/ly4aeB C UCMOMb30BaHUEM 3aLUUTHBIX NIAaTOpPM.

JInua, ncnonb3ynb3yowme 3/1IEKTPOKAPANOCTUMYIITOPbI, AO/HKHbI NPOKOHCY/IbTUPOBaTbLCA Y Bpaya
nepea pa6oToii C AaHHbIMKM annapaTamu.
He ucnonb3yiiTe annapart Ans pa3Mopa)kuBaHUs KaHaIn3aUui.
MNMpu cBapke TIG, o6pawaiiTech € ra3oBbiM 6a/1JIOHOM OCTOPOXKHO, ECTb PUCK, ecnu 6ansioH unu ero
BE€HTWJIb NOBPEXAEHbI.

PEKOMEHAALUMN AN CHMKEHNUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

O6wue cBegeHns

Monb3oBaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTAHOBKY WM WCMONb30BaHWE annapaTa B COOTBETCTBME C YKa3aHUSMM

npoussoauTens. MNpu 06Hapy>XEHUM 3NEKTPOMArHUTHBIX W3/TyYeHWI MONMb30BaTeNb AOMKEH PaspelunTb npobnemy,

cneays PEKOMEHAALMAM, YKa3aHHbIM B MHCTPYKLMM, UM C MOMOLLbIO TEXHUYECKOM NOAAEPXKKU NPOU3BOANTENS.

OLueHKa CBapOYHOI 30HbI

Mepen ycTaHOBKOM annapaTa nosb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3MEKTPOMArHUTHbIE NPO6NEMbI, KOTOpble

MOry BO3HWUKHYTb B 30HE, FAe N/IaHMPYEeTCs YCTaHOBKaA, B YaCTHOCTM, OH AO/KEH YUUTBLIBATb ClIEAYHOLIME MOMEHTbI:
a. He HaxopsaTcs nu apyrve kabenu, KOHTPOsibHasi NpoBoaKa, TenedoHHbIE U KOMMYHUKALMOHHbIE Kabenu

CHW3Y, CBEPXY WM PSAOM C annapaToMm;

MPUEMHMKM 1 NepeaaTUnKn paamo v TENEBUAEHNS;

KoMnbtoTepbl 1 Apyroe 060pyAoBaHUE KOHTPONS;

d. O6opymoBaHue Heobxoaumoe Ans  6esonacHocTW. Hanmpumep  ynpaBneHve — 6e30macHOCTbIO
NPOMBILLSIEHHOTO 060PYA0BaHNS;

e. 3pmopoBbe  filoAei,  Haxopdwmxcs  B6AM3M  annapaTta,  HanpuMep:  JIIOAM  MOMb3YHOLWMIOCS
KapAWMOCTUMYNSTOPaMK1, CllyXOBbIMY annapaTamu v T.1.;

o
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g.  YCTOWYMBOCTb ApYyrvX anmnapaTtoB, HaXOAsIWMXCA B MOMEWEHWM, TAe WCNoNb3yeTcs annapar.
Monb3oBaTenb AO/MKEH y6eauTbCsi, YTO BCe annapatbl B MOMELIEHUM COBMECTUMbI Mexay coboil. ITo
MOXET NoTpe6oBaTh NPUHATUS AOMNONHUTENBHBIX MEP NPEAOCTOPOXKHOCTU.

h. Moropa B TeYeHUM AHs, Koraa 6yAeT UCMONb30BaH annapar;

i Mnowaab paccMaTpyBaeMoi 30HbI BOKPYr annapaTa 3aBMCWT OT CTPYKTYpbl 34aHust M Apyrux pabot
NpoM3BOAMMBLIX Ha 3TOM MecTe. PaccMaTpuBaeMasi TeppuUTOpUsS MOXET MpOCTMPaTbCA 3a npeaenbl
npeanpusTUS.

PekoMeHAauumn nNo MeToAnKe CHUKEHUS 3/1IeKTPOMArHUTHOrO U3JlyYeHus

a. OCHOBHOE 3/IeKTpPONUTaHMEe: CBApOYHbLI anmnapaT AO/MKeH ObiTb MOAKIOYEH K 3MIEKTPOCETU B
COOTBETCTBMM C PEKOMeHAauusMM npoussoauTens. [pM HanMuMu noMex HeoBXoAMMO MNPUHATbL
[OMOSNHUTENbHbIE MEPbl NPEAOCTOPOXHOCTU NyTeM (GUALTPaLUMKM HaNPSXKEHUS NUTaHWs. Kpome Toro,
MOXeT noTpeboBaTbCs 3alMTUTL kabenb anmnapaTta nMbo MeTanamuyeckuMm xenobom (B cinyyae ecnm
annapar NocTOSHHO HaXxOAMTCS Ha onpefesieHHOM paboyeM MecTe), IMB0 MOXOXMM MPUCMOCOBNEHMEM.
BpoHb A0/MKHA BbITh 3NEKTPUYECKM NOCTOSIHHOM Ha BCeit AnvHe kabens. OHa AomKHa 6bITb NpUKpeneHa
K annapaty C XOpPOLIMM 3/IEKTPUYECKUM KOHTAKTOM MEXZy METa//IMYeckuM XesoboM M KOpnycoM
annapara.

b. CBapouHble kabenu: kabenn [AOMKHbI ObITb MAKCMMaNbHO KOPOTKMMUM. O6beaMHWTE WX W, ecnn
BO3MOXHO, OCTaBbTE NIeXaTb Ha Mnosy.

c.  3awmta M 6poHb: BbLIGOPOUHAs 3almTa M 6PoOHb APYruX kabenelt M MaTepuanos, HaXOAsLUMXCS B
OKpY>KaloLLel cpeae, NOMOXET OrpaHUYUTL NPOBNEMy, CBA3aHHYHO C MOMEXaMu.

d. 3asemneHue cBapvMBaeMOW [AeTa/sn: 3a3eM/ieHWe CBapuBaeMoV [eTanu MOMOXET OrpaHUuuTb
nomexu. OHO MOXET BbiTb CAEMAHO HAMPSAMYIO WK Yepe3 NoAXOAsALMIA KoHaeHcaTop. CaenaiiTe BbIGop B
COOTBETCTBMM C HOPMaMu BalLel CTpaHbl.

AHOMAJIMM, BO3MOXXHBIE NMPU4MHBI, BAPUAHTbI PELIEHWIA

AHomanum BO3MOXHbIE NPUYMNHDI PeweHuns
Annapat He BblAAeT CBAapOYHbiIl XKauTte oxnaxaeHusi B TeueHue
TOK, MpW 3TOM FOpUT KenTast CpaboTana Tennosas 3awmTa NpUGIMUTENBHO 2 MUHYT, [0
namna vHaYKaTopa TepMo3alumThl | annaparta. BbIK/IOYEHUS TaMMbl MHAVMKATOPA.
®. Jlamnouka ® BbIKINYKTCA.
M Kabenb 3axxMmMa Maccbl unm
[Owucnneii roput, HO annapar He MpoBepbTe NOAKIIOYEHUE CBAPOYHBIX
[C] AepxaTens 3NeKTpoaa He o
p= | MOJAET TOK. Kabeneti.
[ COEAMHEHbI C annapaToM.
1
Annapat BKk/lOYeH. Bbl 0 aeTe
< p Ly MpoBepbTe po3eTKy U 3a3eMreHne
S | nokanbiBaHWe Npu1 NPUKOCHOBEHUM | AnMapaT He 3a3eMsieH.
Balllero annapara.
= | K Kopnycy.
CBepbTe MONSIPHOCTb C PeKOMEHAALMSIMM
Annapart BapuT C TpPyAOM Owmbka nonspHocTn
P P PYA P Ha Kopobke ¢ anekTpoaamu
Mpu BKIOYEHWM Ha  Aucnneun | HanpsbkeHue MUTaHUs He MpoBephTe 3neKTPUUECKYI0 MPOBOAKY WK
BbICBEUMBAETCS -nm ! cobnioaeHo (oaHodasHoe 230 B reFLe aF')ro vio CgaHOBKy p Y
nnu TpexcdasHoe 400B) PaTOPHYIO y Y
Wcnonb3yiiTe  BOMbGPaMoBbIM  3N1eKTpoa
Hedekr BONb(pamMoBoro | NoAXoAsLero pasmepa
HecrabunbHas ayra anekTpoAa Wcnonbayiite npaBubHO noaroTo-
B/IEHHbIN BONb(PaMOBbII 31eKTpos
CnvLWIKOM cunbHas nogava rasa YMeHbLWWUTbL Noaady rasa
E 30Ha CBapKy. 3alUMTUTb 30HY CBapKM OT CKBO3HSIKOB.
- BonbpamoBbiit  3neKTpoa  OKuc- Dok MpoBepuTb W 3aTsHYTb BCe rasoBble
NAETCA W TYCKHEET B KOHUe cBapku | | [POONEMA TOAAYA Tasa, WW Ta3 | .o, euya MopoxaaTs Koraa anektpon
6biN1 OTK/IOYEH C/IULIKOM paHO
OCTbIHET U MOC/IE 3TOTO BbIK/IOYNTH ras.
MpoBepuTh, yTo 3aXUM Macchl
OneKTpoAa NNaBuTCs Owwnbka nonsipHoCTH
NOACOEAVHEH K +
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Dziekujemy za wybor naszego produktu! Aby wykorzystac w petni nasze urzadzenie, prosimy o doktadne zapoznanie
sle z niniejszq instrukcja obstugi:

Przeno$ne urzadzenia inwentorowe sg chtodzone powietrzem i przeznaczone do spawania elektroda lub metoda TIG
Lift (zajarzenie tuku przez potarcie) przy uzyciu pradu statego (DC). Pozwalajg na spawanie podstawowe elektrodami
rutylowymi i ze stali nierdzewnej a takze elektrodami do zeliwa i celulozowymi (tylko spawarka CEL 250 A TRI).
Funkcja TIG umozliwia spawanie wiekszo$ci metali z wyjatkiem aluminium i jego stopdw. Ponadto urzadzenia te
umozliwiajq prace z agregatami pradotwoérczymi (230V +/- 15% lub 400V +/-15%).

ZASILANIE - ROZPOCZECIE PRACY

. Urzadzenia dostarczane z wtyczka 230V/16A typu EEC7/7 nalezy podtaczy¢ do uziemionego gniazda 230V (50-
60Hz). Urzadzenia dostarczane z trdjfazowq wtyczka 400V/16A typu EN60309-1 nalezy podiaczy¢ do
uziemionego tréjfazowego gniazda 400V. W przypadku wyposazenia urzadzenia w system adaptacyjny napiecia
(Flexible Voltage) moze by¢ ono podtaczane do uziemionego zasilania o napieciu od 110V do 240V (50-60Hz).
Natezenie pradu zasilajacego (I1 eff) dla maksymalnego pradu spawania jest umieszczone na urzadzeniu.
Nalezy sprawdzi¢ zasilanie i jego zabezpieczenia (bezpieczniki i wytaczniki) pod katem zgodnosci z
wymaganymi parametrami. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana bezpiecznikéw w celu
umozliwienia pracy z maksymalnymi parametrami. W przypadku intensywnej pracy jednofazowymi
urzadzeniami powyzej 160A najlepiej wymieni¢ bezpiecznik na 20A. Zmieniajac bezpiecznik nalezy wiedzie¢
jakie jest gtdwne zabezpieczenie.

. Uruchomienie nastepuje po nacisnieciu przycisku ON/STAND BY.

. Urzadzenia przetaczajq sie w tryb ochronny w przypadku gdy naiiicie zasilajace przekracza 265V (sygnalizacja

na panelu) dla pradu jednofazowego i 460V (sygnalizacja na panelu) dla pradu tréjfazowego. W
takim przypadku nalezy niezwtocznie odtaczyc je od zasilania i wigczy¢ do sieci gwarantujacej wiasciwe
napiecie.

. Sq to urzadzenia klasy A. Przeznaczone do zastosowania w przemysle lub w Srodowisku zawodowym.

W innym $rodowisku, moze by¢ trudne zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej. Nie stosowac w
otoczeniach zawierajacych metalowy pyt.

. Urzadzenia te nie s zgodne z normg CEI 61000-3-12. Wyjatek stanowi model 206FV. Z tego powodu przed
podtaczeniem do publicznej sieci niskiego napiecia uzytkownik musi upewnic sie czy jest to dozwolone..

SPAWANIE ELEKTRODOWE (MMA)

» Stosowac ogodlne zasady spawania.

« Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtaczone do sieci, aby mogto ostygnag.

« Zabezpieczenie termiczne: wskaznik zabezpieczenia termicznego zapala sie, a czas stygniecia w zaleznosci od
zewnetrznej temperatury trwa od 2 do 5 minut.

« Urzadzenie wyposazone jest w 3 specyficzne funkcje invertorowe:

Hot Start (parametr regulowany, patrz ponizej) zwigksza prad przy rozpoczeciu spawania.

Arc Force (parametr regulowany, patrz ponizej) zwieksza prad, aby unikna¢ przyklejenia sie elektrody
zanurzajacej sie w topiony metal.

Anti Sticking umozliwia fatwe oderwanie, bez uszkodzen, elektrody w przypadku jej przyklejenia
Wyb6ér funkcji MMA i ustawienie natezenia pradu:
- Za pomoca przycisku ® wybra¢ pozycje MMA @.
- Uzywajac przyciskow @ wyregulowac prad spawania od wymaganej wartosci (wyswietlacz @).
Regulacja Hot Start i Arc Force

b 60 0 D6 A 2 O A

Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%
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Aby wyregulowac Hot Start i Arc Force, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:
= Naciénij selektor ® przez 3 sekundy.

PRESS 3"
[ij = Zamiga napis ,HS" (Hot Start), a nastepnie pojawi sig liczba.
L HT
-v = ereser ® UZywajac przyciskow @ ustawi¢ wymagang wartos¢ procentowg
%@;} 40% (wyéwietlacz ®).
ADJUST

= Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®

= Zamiga napis ,AF” (Arc Force), a nastepnie pojawi sie liczba.

PRese’ = Uzywajac przyciskéw @ ustawi¢ wymagang warto$¢ procentowa
S @ nowst (wyswietlacz @).

PRESS (0K) = Zatwierdzi¢ wybrang liczbe poprzez nacisniecie przycisku ®

SPAWANIE TIG LIFT

Spawanie TIG pradem statym DC wymaga uzycia gazu ostonowego (argon).

Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

1. Podtacz przewod ujemny z zaciskiem do bieguna dodatniego (+).

2. Podtacz palnik z zaworem bieguna ujemnego (-).

3. Podtacz przewdd gazowy palnika do reduktora na butli z gazem.

4. Uzywajac przycisku ®wybierac tryb TIG .

5. Za pomocq, przyciskow @ wyregulowac prad spawania do wymaganej wartosci (wyswietlacz @).

Wskazdéwka: Ustawi¢ na poczatku prad na 30A/mm, a nastepnie doregulowac zgodnie z
parametrami spawanego elementu.

6. Ustawi¢ przeptyw gazu na reduktorze na butli, a nastepnie otworzy¢ zawor na palniku.

7. Aby zapali¢ tuk:

Touch J/ a- Dotkna¢ elektrodg do Lit b- Unie$ elektrode 2 do 5 mm nad
spawanego elementu Lﬁé TJ spawany element
8. Pod koniec spawania:
a) Dla 135, 165 / E160: nalezy unies¢ palnik szybkim ruchem, nie odcina¢ gazu, poczekac az elektroda ostygnie.
b) Dla 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI: unies i opusci¢ 2-krotnie palnik (gora-dot-gora-dot), aby zainicjowac
automatyczne opadanie charakterystyki pradu tuku (patrz paragraf ponizej). Ruch ten nalezy

wykonac w czasie krétszym niz 4 sekundy, na wysokos¢ od 5 do 10 mm. Nastepnie po ostygnieciu
elektrody zamkna¢ zawdr gazu na palniku.

Automatyczne opadanie charakterystyki pradu tuku z regulacjq czasu (dostepne w 195, 206FV, 252
TRI et CEL 250A TRI)

Odnosi sie ona do konca spoiny, jest to czas konieczny do ptynnego opadniecia charakterystyki pradu spawania od
wartoéci ustawionej do wygasniecia tuku. Funkcja pomaga uniknaé pekniec i krateréw na koncu spoiny.

Funkcja domysinie nie jest aktywna (czas wynosi 0 sekund). Aby ja uaktywni¢ nalezy postapi¢ zgodnie z ponizszymi
wskazdwkami:

1- Przytrzymaj przez 3 sekundy przycisk ®.

PRESS 3"

2- Zamiga napis ,,dS” (Downslope), a nastepnie pojawi sie liczba.

30 5
‘,_’)Té ADIUST 3- Uzywajac przyciskow @ ustawi¢ czas automatycznego opadania charakterystyki pradu od 0
~v do 10 sekund (wyswietlacz @).

PRESS (OK)

THEEFHL www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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Zalecane kombinacje / Ostrzenie elektrod

3 Prad (A) $r. elektrody (mm) $r. dyszy (mm) Przeptyw
+ mim = $r. drutu (metal wypetniajacy) (Argon I/min)
0,5-5 10 - 130 1,6 9,8 6-7
4-7 130 - 190 2,4 11 7-8

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE I CYKLE PRACY

- Zabezpieczenie termiczne: wskaznik zabezpieczenia termicznego zapala sie, a czas stygniecia w zaleznosci od
zewnetrznej temperatury trwa od 2 do 5 minut.

- Po spawaniu nalezy zostawi¢ urzadzenie podtaczone do sieci, aby mogto ostygnaé.

- Spawarki odpowiadaja w swojej charakterystyce cechom wtdrnego pradu stalego. Cykle pracy zgodnie z norma,
EN60974-1 (przy 400C i 10 min cyklu) wyszczegdlnione sa w ponizszej tabeli:

s 2ervaig Bl 206Fveso) |
= ) = =, i )

I

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ max X% @|I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% | 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A | 100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

252 TRI
R IR SN = N

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ mgx X% @ |I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

Uwaga: Test przegrzewania przeprowadzany byt w temperaturze pokojowej, a cykle pracy przy 40°C okre$lone na
podstawie symulaciji.

KONSERWACJA

» Konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez osobe profesjonalnie przygotowana.

« Upewnic sie czy generator jest wytaczony i zaczeka¢ do zatrzymania sie wentylatora. Napiecia i prady
wewnatrz sg wysokie i niebezpieczne.

» Zdejmowac regularnie (dwa lub trzy razy w roku) obudowe i usuwac kurz z wnetrza za pomocg sprezonego
powietrza. Sprawdzac regularnie doktadno$¢ potaczen elektrycznych uzywajac izolowanych narzedzi.

« Regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajacego. Jezeli przewdd ten zostanie uszkodzony to aby uniknac
niebezpieczenstwa musi zosta¢ wymieniony przez producenta, jego serwis lub wykwalifikowanego technika.

PORADY

« Przestrzega¢ biegunowosci spawania i wielkosci pradu wskazane na opakowaniu elektrod.
- »  Wyjmowac elektrode z uchwytu, jesli nie jest uzywana.
« Otwory wentylacyjne muszg by¢ czyste i nie zastonigte aby umozliwi¢ swobodny
przeplyw powietrza.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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BEZPIECZENSTWO

Spawanie fukowe moze byc niebezpieczne i prowadzic do powazZnych zranieri a nawet smierci.
Zabezpieczyc siebie i osoby trzecie. Zabezpieczac sie przed:

Emisja tuku:

Deszczem,
para, wilgocia:

Porazeniem pradem

Upadkiem:
Oparzeniami:

Niebezpieczenstwem
pozaru:

Zadymieniem:

Dodatkowe s$rodki
bezpieczenstwa

Zabezpieczy¢ siebie za pomocg elektronicznej przytbicy spawalniczej zgodnie z EN 175
wyposazong W filtry zgodne z EN 169 lub EN 379;

Do pracy wybierac czyste miejsce (stopien zanieczyszczenia < 3) a maszyne ustawia¢ w
odlegtosci co najmniej 1 metra od przedmiotu spawanego.

Nie uzywac urzadzenia na deszczu lub $niegu.

Urzadzenie moze by¢ uzyte wytacznie zgodnie z wczesniej opisanymi wymaganiami
dotyczacymi zasilania. Ponadto musi by¢ uziemione.

Nie przenosi¢ ponad osobami lub przedmiotami; nie dopuszcza¢ do upadku urzadzenia.
Zaktadac ubranie ochronne lub przeciwpozarowe (kombinezon, spodnie).

Uzywac rekawice i fartuch spawalniczy.

Zabezpieczy¢ osoby postronne przed tukiem elektrycznym przez zainstalowanie Scianek
niepalnych oraz przestrzec innych aby nie spogladali na tuk elektryczny oraz aby
utrzymywali odpowiedni dystans od miejsca spawania.

Usuna¢ wszelkie palne przedmioty z otoczenia miejsca pracy. Nie pracowac w poblizu zrodet
palnych gazdéw.

Nie wdycha¢ wydzielajacych sie gazéw lub dymoéw powstajacych podczas spawania,
Pomieszczenia wewnatrz dobrze wentylowac i/lub stososowac dodatkowe urzadzenia
wentylacyjne do usuniecia oparéw i gazow.

Dla kazdej operacji spawania:

- w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem,

- w ciasnych pomieszczeniach,

- w poblizu materiatéw fatwopalnych i wybuchowych nadzorujacy ekspert musi najpierw
oceni¢ zagrozenia, a nastepnie nalezy podja¢ odpowiednie $rodki w obecnosci 0oséb
szkolonych do interwencji w przypadku nagtych wypadkéw.

NALEZY zastosowa¢ érodki ochrony technicznej jak opisano w SPECYFIKACJi TECHNICZNEJ
4IEC 62081".

Spawanie na wysokosci jest zabronione, chyba ze zostaty uzyte platformy bezpieczenstwa.

Przed uruchomieniem urzadzenia osoby posiadajace rozrusznik serca musza skonsultowac sie z

W trybie spawania TIG, ostroznie operowac butla gazowa. Szczegdlne zagrozenie wystepuje, kiedy

lekarzem. Nie uzywac urzadzenia do odmrazania rurociagow.

butla lub zawory sa uszkodzone.

ZALECENIA DOTYCZACE OGRANICZENIA EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNE)].

Informacje ogodine

Uzytkownik jest zobowigzany do instalacji i uzytkowania urzadzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg producenta.
W przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych obowiazkiem uzytkownika urzadzenia jest rozwiazanie
problemu z pomoca serwisu technicznego producenta.

Ocena obszaru spawania

Przed instalacjg urzadzenia spawalniczego uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych probleméw magneto-

elektrycznych w otoczeniu

a. Instalacje elektryczne, przewody kontrolne, telefoniczne i facznoéciowe znajdujace sie powyzej, ponizej
lub w poblizu urzadzenia spawalniczego

empono

Nadajniki i odbiorniki radiowo-telewizyjne

Komputery i inne urzadzenia kontrolne

Wyposazenie decydujace o bezpieczenstwie jak n.p. przemystowe czujniki bezpieczenstwa

Zdrowie 0s6b starszych uzywajacych n.p. rozruszniki serca lub aparaty stuchowe;

Urzadzenia stuzace do kalibracji lub pomiardw;

Odporno$¢ innych urzadzen w otoczeniu ktérych urzadzenie spawalnicze bedzie pracowac. Uzytkownik

musi by¢ pewny, ze inne urzadzenia uzywane w tym samym miescu s zgodne. Moze to powodowac
konieczno$¢ przeprowadzenia dodatkowych pomiaréw zapobiegawczych

rej spawa sie lub prowadzi inng dziatalnosc¢
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Wielko$¢ obszaru musi by¢ doktadnie przemyslana w zaleznosci od konstrukcji budynku oraz innych
procesdéw zachodzacych w nim. Obszar otaczajacy (strefe spawania) moze wykroczy¢ poza granice
budynku.

Zalecenia dotyczace metod pozwalajacych zredukowac emisje elektro-magnetyczng

Zasilanie gtéwne: urzadzenie musi by¢ podtaczony do zasilania zgodnie z instrukcja producenta. Jesli
wystapig zaktdcenia, jako dodatkowe zabezpieczenie moze by¢ wymagana filtracja gtdwnego zasilania.

stacjonarne mogg wymaga¢ ekranowania w metalowych ostonach lub
podobnych. Ekranowanie powinno byc¢ elektrycznie ciagte na catej dtugosci kabla. Powinno byé¢ réwniez
podtaczone do spawarki w sposdb zapewniajacy dobry kontakt elektryczny ostony ekranujacej z obudowg

Kable spawalnicze: Powinny by¢ krétkie jak to tylko mozliwe i umiejscowione blisko siebie, biegnac na
poziomie podtogi lub tak blisko niej jak to mozliwe.

Ochrona i jej wzmocnienie: Wybidrcze ekranowanie i ostanianie znajdujacych sie w poblizu kabli i
sprzetu w strefie roboczej moze zmniejszy¢ problemy z zaktdceniami. Ekranowanie catej strefy roboczej
moze by¢ rozwazane tylko w szczegdlnych przypadkach.

e.
Kable zasilajace spawarki
spawarki.

f.

g.

h.

Podlaczenie uziemienia spawanej czesci bezposrednio do gruntu: Tam gdzie to konieczne,
podtaczenie spawanego elementu do gruntu powinno byé bezposrednie, jednak w krajach w ktdrych jest
to niedozwolone, osiggna¢ to mozna przez odpowiedni zespdt kondensatoréw, wybranych zgodnie z
narodowymi regulacjami.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW:

Usterka Przyczyna Rozwigzanie

Urzadzenie nie dostarcza pradu i
z6tta lampka wskaznikowa
zabezpieczenia termicznego (6) jest

[Zabezpieczenie termiczne zostato
taczone

Poczekaj do korca czasu ostygniecia,
lokoto 2 minut. Lampka wskaznika (6)
wylaczy sie.

zapalona

Wyswietlacz sie $wieci sie, ale
urzadzenie nie dostarcza pradu.

Do spawarki nie jest podtaczony
przewdd ujemny z zaciskiem lub

Sprawdzi¢ podiaczenie.

przeptywu gazu.

g przewdd elektrodowy.
1 (Gdy urzadzenie jest zataczone, a po [Spawarka nie jest dobrze podtaczona [Sprawdz gniazdo i uziemienie instalacji
E potozeniu reki na obudowie czu¢ do uziemienia. elektrycznej.
s mrowienie.
Urzadzenie nie spawa wiasciwie. Niewtasciwa polaryzacja. Sprawdz polaryzacje wyszczegdlniong
na opakowaniu elektrod.
Podczas uruchamiania urzadzenia  [Napiecie zasilania moze sie waha¢ +/- [Sprawdz napiecie instalacji
wyswietlacz pokazuje lub 15% zaréwno dla pradu elektrycznej.
B orzez @ nde a nastepnie  lednofazowego 230V i tréjfazowego
sie wylacza. 400V.
Niestabilny tuk Nieprawidtowa elektroda wolframowa. [Uzy¢ elektrody odpowiedniego
rozmiaru
Uzy¢ dobrze przygotowanej elektrody
wolframowej.
Zbyt duzy przeptyw gazu Zredukowac przeptyw gazu.
Elektroda wolframowa utlenia sie i [Strefa spawania. Chronic strefe spawania przed
zmienia barwe po zakoriczeniu podmuchami powietrza.
1Y spawania. " = 5 - - .
I: Niewtasciwy czas post-gas lub brak Zwigkszy¢ czas post-gas.

Sprawdzi¢ oraz dokreci¢ wszystkie
pofaczenia instalacji gazowej. Poczekaj
do ostygniecia elektrody przed
zamknigciem zaworu gazu.

Elektroda sie topi

Niewtasciwa polaryzacja.

Sprawdzi¢ czy przewdd ujemny z
izaciskiem podfaczony jest prawidtowo
do bieguna +

www.tiberis.ru
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uyxapnTnpeia yia Tnv enihoyn autoU Tou npoiovTog ! MNa va To eKUETAMEUTEITE NANPWE, napakaAoupe diaBacTe Ta
akoAouBa NPOCEKTIKA :

AuTa Ta inverters gival popnTa, AEPOYUKTA Kal XpNaIKOomnolouvTal yia GUYKOAANGN HE Kolva nAekTpodia kai TIG Lift pe
ouvexég peupa (DC). Emmpénouv ouykOANon We koiva nAekTpddia, Bacikd, avofeidwTou xaAuBa, nAekTpodia yia
XUTOGIONPO Kal GEAOUAGTNG (HOvo pe Tnv CEL 250 A TRI). Me TIG pnopoUv va koAnBoUv Ta nepicooTepa PETAAAG,
€KTOG anod aAoUMIVIO Kal KpapaTa auTtou. Eival npooTateupévn yia Xpron o€ nAekTpoyevvnTpieg (230V / + - 15% 1
400V / + -15%)

TPO®OAOZIA - MPOETOIMAZIA

« Ta pnxavruarta napadidovral pe @i 230V / 16A EEC7 / 7 nou npénel va ouvdebei o npica 230 V (50-60Hz) pe
yeiwan. Ta pnxaviuara nou napadidovral Pe @ig 400V/16A Tpipacikd EN 60309-1 npénel va ouvdeBolv og npila
400V Tpipaoikn pe yeiwon. Ta pnxaviuarta eivar e€onhiopéva Pe éva "Euéhikto oloTnua Taong' To omnoio Ta
emiTpénel va ouvdeBolv oe Taon peTa&l 110V kai 240V (50-60Hz) We yeiwan. To anoppopolpevo pelpa (I1eff)
gppavileTal aTo unxavnua, yia Tn péyiotn Xenon. EAEyETe 0T n napoxr nAekTpikoU pelaTog Kal npooTaacia Tng
(ao@aheia kai / i dlIAkONTNG KUKAMKUATOG) gival ouPBaTr HE TNV TPEXOUCA £vTacn Katd Tn Xpron. Z€ OpIoHEVES
XWPEG, N alayn Tou ®i¢ pnopei va eival avaykaia woTe va eniTeuxBei n péyioTn anddoon oTn xpnon. Ma
EVTATIKA XPNOn, yld Ta povogacika npoiovta 160A emAéETe @i 20A . H nAekTpoouykOAANON npénel va
TOMOBETEITAI £TC1 WOTE TO PIG va €ival NPooRAaipo.

« T1a va eKKIVAOETE TN GUOKEUN NaTnoTe To koupni ON / STAND BY

« H ouokeun pETANINTEl 0€ KATAOTACN NPOCTACIAG, AV N TAGN TPOPodoaiag ival navw and 265V yia Ta Jovopaacika

HovTéAa (o1 evdeiEeig oTig 08ovn -) 1 460V yia Ta Tpipacika povtéha (o1 evdeiEeig aTic 08dvn -). Agpou
WeTanéosl o€ KaTAGOTAoN NpooTaciag, 6a NpEnel va anoouvOECETE T CUCKEUN Kal va Tnv £avacuvdeoTe o€ pia
npida napoxng Ke TN owaTn TAon.

e JUoKeUgg A-class. Eival oxedlaoueveg yia Xpron o€ BIOUNXAVIKO 1 enayyeAUaTIkO nepIBAANov. Z& dIaQOPETIKO
nepiBalov pnopei va eival dUokoAo va €Eao@aAioTel n nAekTpopayvnTikh oupBatotnTa, AOyw Twv
NAEKTpopayvnTIK®V diaTapaywv Kai Tng akTivoBoAiac. Na pnv xpnoiponololvTal g XWPOUG Onou Undapxel ayoyidn
OKOVIN HETAANWV.

e EkTOG anod To povrého 206FV, Ta pnxavhiuaTta auta dev sival oUpewva pe To npdTtuno CEI 61000-3-12. Mpiv
OUVOETETE TN OUOKEUN e To dNpOaIo SIKTUO XaUnARG TAong, o XpNoTng npénel va eival BERaiog OTI eMITpEneTal va
OUVOEDEI.

ZYTKOAAHZH ME ENIKAAYMMENA HAEKTPOAIA (MMA)

« TnpRoTe TOUG KavOVeG AoPaAEiag yia £pyacieg TETOIOU €i00UG.
« MeTd TO TENOG TNG OUYKOAANGNG APROTE TN GUOKEUN GUVOEDENEVN OTNV NAPOXT TPOPOdOCiag yia PEPIKA AenTd yia
va YNopeCel va YuyBsi.
*  OeppikdG dIAKONTNG : €AV evepyonoindei o BepUIKOG dIakONTNG avapel TO avTioTOIXO EVOEIKTIKO . Mepipévere 2-5
AenTa yia va WuyBei n GUOKEUN).
« H ouokeur ival eEonNIoPEvN e 3 IDIKEG AEITOUPYIEG:
HOT START nou divel nNepIcooTePo pela and Tnv &vOeiEn katd Tnv ekkivnon (Gvapua Tou TOEOU) nou
PUBUICETaI OTN GUYKEKPILUEVN CUOKEUN .
ARC FORCE nou onpaivel NepioooTepo pelpa OTav To NAeKTPODIO €I0EPXETAl OTO MWUEVO PETAAAO ANTI —
STICKING rou a@rvel To NAekTpOdIo va EEKOAG eUKOAA OTN MEPINTWON NMOU KOMATE! .

Emidoyn AsiToupyiag kai puBpIon TG Evraong pelpaTog:
- EMIAEETE TNV Asimroupyia MMA naTt@vTag To NARKTPo @ .
- EMIAEETE TNV eMBuPNTT évTacn peUAToOg XPNOIKONOIWVTAG TO NANKTPO @.

PuBpioeig yia Tig £181kéG AeiToupyieg Hot Start & Arc Force :

6 60 g 06 A TR 0 A
Hot start 0 > 60%
Arc force -

0 > 100%

THEEF"': www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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lMa Tnv pUBuIoN Twv AsiToupyiwv Hot Start kai Arc Force, akoAouBnoTe Ta napakdTw Brpara:

= : @ ADJuUsT

PRESS (0K)
v

&) : @ ApswsT

PRESS (OK)

= [aTAoTe To NARKTPO ® yia 3 SeuTepOAenTa.

ZYTKOAAHZH ME THN MEOOAO TIG

MatroTe To NAAKTPO ® yia anoBnkeuaon .

MNaTtrioTe To NARKTPO ® yia anoBrkeuaon .

stnv 08ovn avaPooPrivel n €vdeiEn "HS" (Hot Start) kai eugaviletal €vag
apibuac.

PuBpioTe To ENIBUUNTO NOCOCTO (086vVN @) XPNOILONOIWVTAG Ta NARKTPA @.

stnv 08ovn avaBooPrivel n &vdeiEn "AF" (Arc Force) kai gugaviletal évag
apIBuoG.

PuBpioTe To ENIBUKNTO NOCOCTO (086VN @) XPNOILONOIWVTAG Ta NARKTPA @.

H ouykOAAnon pe Tnv peBodo TIG anaiTei T xprion agpiou (apyov).
AkoAoubnoTe Ta napakdTw Pripara :

1. ZuvdEoTe TO OWHA TNG YEIWONG OTO BETIKOG NOAO (+).
2. ZuvdéaTe Wia Tolpnida TUnou “TIG “ n onoia va eival epodiacpévn pe BaBida ,
OTOV apvNnTIKO NOAO (-).

3. ZuvdéoTe Tnv TOIPNI®A WE TV QIGAN agpiou .

»

Me To NAAKTpo ® enIAEETE TNV AeiToupyia TIG .
5. EmAéETe Tnv embBuuntn évraon pelpatog (080vn®) XpnoiponoInvVTag Ta
nANKTpa @.

SUMBOUAR: €xovTag wg odnyod 6T anarroUvtal 30A/mm puBpioTe TV évTacn Tou peUpaTog CUPPWVA HE TO
Nayog ToU KOWKATIOU Npog GuykOAAnan.
6. PuBuioTe TNV napoxn agpiou oTnv eNIBUUNTN TIKMA Kal OTNV GUVEXEIQ avoiETe Tnv BaABida Tng Toiunidag.

7. AeiToupyia :

|Tou:|1 g: |

|- AKOUMNAOTE TO NAEKTPOBIO OTO
THNAKa NPOG GUYKOAANGN

'OTav 0AOKANPWOETE TNV CUYKOAANON :
a. ora Jovréda 135, 165 / E160: InkwoTe Tnv Tolunida ypriyopa. KAsioTe Tnv napoxrn agpiou povo otav To

NAEKTPOBIO EXEI WUXOE .

[l

B- ZNKWOTE TO NAEKTPOBIO 2 WG 5
mm

B. oTa povréAa 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI: AveBdoTe kal KaTeBacTe 2 QopéG TNV ToIUnida (Navw-
KATW-NAVW-KATW) yia va apxioel To oTadlakd OPNOINO Tou TOEOU (yia AEnTOUEpeieG OeiTe TNV ENOMEVN
napdaypa@o). H kivnon 8a npénel va oAokAnpwBei péoa o 4 deuTepdAenTa kal o Uyog and 5 €wg 10 mm.
KAgioTe TV napoxn agpiou pdvo dTav To NAEKTPOdIO £XEl WPUXOE .

AsiToupyia Arc slope (yia Ta govréha 195, 206FV, 252 TRI et CEL 250A TRI)

Evepyonoinon AsiToupyiag : MnopeiTe va puBUIoETE TOV XpOVO GTov onoio Ba yivel To oTadiakd ofnaoiydo Tou ToEou. H
Aerroupyia auTr BonBd aTnV anoQuyn EUQAvVIoNG PWYHAV I KOIAWUATWV.
H Aeitoupyia eival anevepyonoinuévn (o Xpovog eival pubpiopévog ata 0 deutepohenTa). Ma va evEPYONOINOETE TNV
AerToupyia ,akoAouBroTe Ta napakdTw Pripara:

PRESS 3"
v

PRESET
00"

@ AbusT

Press 3 seconds on the selector button®

The inscription "dS" (Downslope) starts blinking then one figure appears.

Set the automatic arc slope you wish from 0 to 10 sec (display®) using key®.

www.tiberis.ru

sales@tiberis.ru

8-800-100-6756"3
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MNMpoTeIvOpHEVOI CUVBUAOHOI:

£ ‘Evraon @ nAekTpodio (mm) @ Mnek (mm) Mapoxn agpiou (apyov
| peuparog (A) = @ oUppa (mm) It/mn)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-7 130-190 2,4 11 7-8
lMa va £xeTe kaAUTEpa anoTeAéopaTa, To PNKOG TNG HUTNG Tou nAekTpodiou Ba npénel va eivar:
|
‘ ’ d L = 3 x d yia pelpa ouykOAANGONG XaunAng évraong
1 L L = d yia peUpa ouykoAAnonG uwnAng évraong

OEPMIKOZ AIAKONTHZ & KYKAOZ EPIAZIAZ

o OgpuIkdG dIAKONTNG : €4V evepyonoinBei o Beppikdg dlakoNTNG avdapel To avTioToIXo eVOEIKTIKO . MePIUEVETE 2-5
AenTa yia va WuyBei n CUOKEUN).

«  MeTd TO TENOG TNG OUYKOAANGNG APROTE TN GUOKEUN GUVOEDEEVN OTNV NAPOXT TPOPOdOCiag yia PEPIKA AenTa yia
va YNopecel va YuyBsi.

« O KUKAOG AerToupyiag ival To nocooTd oTta 10 AenTd katd Ta onoia n CUCKEUN AsiToupyei o Bepuokpacia
nepiBaihovTog 40° C xwpic va unepBeppavOei. ZToug NapakaTw Nivakeg YMNopEiTe va BeiTe Toug KUKAOUG epyaaiag
(oUppwva pe To npdTuno EN60974-1) yia KGBe HovTENO:

s 2ervaio) Ml 2osrveso) |
iy = iy i =

1

&

X% @ |I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @ |I max X% @ max X% @ |I max
10% | 130A | 12% | 130A 24% | 120A | 24% | 190A 20% | 200A | 30% | 200A
60% | 40A | 60% | 55A 60% 85A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 135A
100% | 35A | 100% | 50A 100% | 70A |100% | 90A 100% | 105A | 100% | 120A

252 TRI
= = Vi = — =

X% @|I max|X% @ |I max X% @ |I max|X% @|I max X% @ m:rx X% @|I max
19% | 160A | 24% | 160A 15% | 250A | 16% | 250A 25% | 250A | 35% | 250A
60% | 90A | 60% | 105A 60% | 120A | 60% | 130A 60% | 180A | 60% | 200A
100% | 75A | 100% | 95A 100% | 95A | 100% | 110A 100% | 160A | 100% | 180A

Znueiwan : OAEG 01 Napanavw WETPROEIG NPayUaTonoinénkav o £pyacTneIako NePIBAAOV HE EEOHOIWHEVEG TUVONKEG
Beppokpaciag 40° C .

ZYNTHPHZH

« H ouvTpNon TNG GUOKEUNG va YiveTal and £0UciodoTNHEVO NPOCWIKO

« ANOCUVOECTE TNV OUOKEUN Kal NEPIMEVETE WEXPI VA OTAMATACEl NAMPWG O AVEMIOTRAPAG va yupilel npiv and
onoladnnoTe €pyacia OTnNV OUCKEUN. STO E0WTEPIKO TNG GUOKEUNG va €i0Te 191QiTEPA MPOCEKTIKOI AOYW TWV
TACEWV KAl PEUPATWY MOU UNAPXOUV

« [eplodika apalpeite To WETAANIKO KaNAkl TnNG CUOKEUNG Kal kaBapioTe We MEMIECPEVO agpa, apou TV EXETE
anoouvdéoel and Tn napoxn TPopodoaiag. EAEYXETE TNV KATAGTACGN TWV NAEKTPIKWYV GUVOETEWV WE TNV Bonbeia
KaTaAANAou HOVWUEVOU Epyaleiou

o MepiodikG (2-3 opég To XpOVO) va emBewpeite TNV KATAoTaon Tou kaAwdiou Tpogodooiag. Edv eivai
KATEOTPAUUEVO va avTikaBioTatar and Tov KATAOKEUAoTr, f €E0uciodoTnUEVO €MIOKEUAoTn, I adeioUxo
NAEKTPOAGYO TEXVITN, YIA ANOPUYH KIVOUV@V.

ZHMEIQZEIZ — ZYMBOYAEZ

«  TnpeioTe TNV NONIKOTNTA Kal TV £VTAON PEUHATOG TWV NAEKTPOSIWV ONWG UNodeIKVUETAl OTN CUCKEUATia TOug
. Acpa|p£<m: TO NAEKTPOBIO and TNV ToIUMida 6Tav Sev XPNOILOMOIEITE T CUCKEUR
« Mnv OPACCETE TIC EI0AVWYEC 0EDA TNC CUOKEUNG, VA TOOXIZETE LAKOIA and TN OUOKEUN

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67%¢63
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AZ®AAEIA

To T0E0 ouykOAANONG HNOPEi va NpokaAécel coBapouc TPAUHATIOHOUG. NMPOCTATEWTE TOV EAUTO 0AG Kal
Toug aAAoug. MNMpooTaTeuTeiTE Anod:

AkTIVOBOAigg
TOE0U

Xapog epyaciag

HAekTponAngia

MeTagopa —
MeTtakivnon
EykaUpara

®dwTia n 'Ekpnén
Kanvoi

EninAéov
npopuAa&eig

MpooTaTéWTe TOV £QUTO 0AG XPNOILONOIWVTAG KATAANAN NAEKTPOVIKN ACKA NPOo®ou N onoia
ouPQWVEI Pe TV nNpodiaypadr) EN kal gival epodiaouévn We GIATPa Nou va CUPPWVOUV E TNV
npodiaypapn EN 169 rj EN 379

EmIAEETE KaBapO Kal MPOCTATEUMEVO aNd TIG KAIPIKEG GUVOINKEG XWPO. H GUOKeUN va BpiokeTal og
anooTaon evog KETPOU TOUAAXIOTOV and GNEIo Orou YiveTal n GUyKOAANGn. Mnv Tn xpnoionoleiTe und
Bpoxn 1 xlovonTwan.

AUTI N OUCKEUN WNOPEi va XpnaoidonolgiTal povo oUP@Wva We TIG anaitioeig TpoPodoaiag nou
avagpépovTal napandvw. Oa npénel va yeiwbei. Mnv ayyileTe owTepikG onyeia nou £xouv pelpa. EAEyETe
Ta e&aptpaTa nou napadidovTarl 6T npocappdlovTal Xwpic NpoRAnua

Mnv UETAQEPETE T CUOKEUN NAvw and aAAouc. AnoQUYETE MiBavr NTAON TNG CUOKEUNG
XpnoiponolgeioTe KaTAANAO pouxIouo (yavTia, nodid, navreAovi).

MpooTaTéwTe TOoug AAOUG anod Tnv akTivoBoAia Tou TOEOU. TonoBETAOTE KATAAANAO NPOCTATEUTIKO
TOIXWHa yUpw and To onpeio nou yiveral n ouykoAAnon .

EAEYETE OTI OTO XWPO £pyaaiag dev unapyouv eUPAEKTA UAIKA. Mnv epyalecTe KOVTA OE QIGAEG agpiou.
Mnv €IONVEETE A€PIO 1 Kanvoug Nou Wnopei va dnpioupynBolv and Tn ouykOoAAnon. Eav mn
XPNOILOMOIEITE OE KAEIOTO XWPO, va £EAEPIZETAI PUOIKWG KAAG O XWPOG f} va XPnOIKOoMNOEiTal EykaTaoTaon
anaywyng Twv agpiwv.

lMa kaBe epyacia guykOAANoNG:

-0g nepIBaMovTa pe augnuevo kivduvo nAekTponAngiag,

-0€ MEPIOPITPEVOUG XWPOUG,

-KaTa TN Napouacia eUPAEKTWV 1 EKPNKTIKWV UAIK®V MPENEI va eKTIHAVTAI ol Kivduvol ano "Eidiko"
Texvikd AGQaAeiag Kal av auTog eyKpivel TNV EKTENECN TNG Epyaciac, auTr va yiveral uno Tn napouaia
€KNAISEUPEVOU NPOCWMIKOU MOU £XEI TIG IKAVOTNTEG vVa ENEPREI OE NEPINTWON avaykne.

MéTpa aopaleiag npénel va AapgpavovTal cUpgpwva pe Tnv npodiaypa@n "IEC 62081" kal TNV €KACTOTE
ioxUouaa vopoBeaia. Ma ouykoANACEIG O onpEia uPNAGTEPA ano To £8apOg NPENEl va XPnoIKonolouvTal
KATAAANAEG OKAAWOIEG.

‘ATopa pE BnpaTodoTn va cupBoUAEUOVTaI TO YIATPO TOUG NPIV XPNOIHOMNOICOUV AUTEG TIG UNXAVEG

KaTta tn ouykoAAnon e Tn pEOBodo “TIG” va €ioTe 1I810IiTEPA NPOCEKTIKOI HE TRV PIAAN agpiou.

Mnv XpNOIHOMNOIEITE TNV CUOKEUN Yia EENAywpa CwARvev.

MpokunTouv coBapoi kivduvol eav npokAnOei {npia A BAGRN 0TV @PIAAN A oTnv
BaABida .

ZYZTAZEIZ I'lA TON NEPIOPIZMO TQN HAEKTPOMAINHTIKQN EKIMTOMMNQN.

Fevika.

O xpnoTng eival unelBuvog yia TNV €ykAaTaoTacn kai XpRon Tng NAEKTPOOUYKOAANGNG cUUPWva e TIG odnyieg Tou
KataokeuaoTr. Eav evrtonioToUv NnAeKTPOPayvnTIKEG NAPEUBOAEG , TOTE 0 XPRHOTNG eival unslBuvog va AUoel To
npoANua We TNV TeXVIKN BorBsia Tou KATAoKEUAaTH.
EKTiHNON TNG NEPIOXNG XPAONG TNG NAEKTPOCUYKOAANGNG.
Mpiv anod Tnv eykataoTacn Tou €5onAIooU GUYKOAANGNG We TOEOD 0 XpoTng Ba npénel va npoPei o€ agloAdynon Twv
neavav NPoBANUATWY Kal ENINTOOEWY TNG NAEKTPOUAYVNTIKAG akTIivoBoAiag oTn yUpw nepioxn
a.  AMa kaA®dia,kaA®dla eAéyxou, TNAEQWVIKA Kal ENIKOIVWVIQV SIKTUWY, €NAvw, KATW Kal nAngiov Tng
NAEKTPOCUYKOANGNG
PadioTnAgonTiKoi avapeTadOTEG KAl DEKTEG
HAekTpovikoi unoAoyIoTEG kal GANOG OXETICOEVOG EEONAIGIOG

H uyeia atopwv otnv yUpw neploxrn , yia napadelypa atopwy nou xpnaiponoiolv BnuartodoTn.
E€onAIopOG XpnaoiponoloUWevVog yia BaBuovounan n HETPAOEIG.

b
C.
d.  E&on\iopdg kpioipog yia Adyoug acgpaleiag 6nwg EAeyxog acpaleiag Blopnxavikol eEonAigpou.
e
f
9

H Bwpdkion Tou Aoinol e€onAiopol yUpw ano Tov onoio Ba xpnaoiponoinbei e&onAiopog . O XpnoTng
npénel va e€acpaliosl 0TI 0 AoIndg E0NAICKOG Nou XpnaldonoleiTal aTny idla nepioxn €ival oupBaTog.
AuTO Jnopei va anaitei npodoBeTa pETPa npooTaciag

h.  H wpa Tng nuépag nou Ba yivel GuykOAANGN 1} GAAEG EVEPYEIEG.

www.tiberis.ru sales@tiberis.ru 8-800-100-67563
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j.

To WEyeBog TNG NePIOXNG Nou npénel va AapBaveral unown eEaptaral and Tn dopr Tou KTIpiou Kal Kabe
aM\n diadikacia oTnv nepioxn. H yUpw nepioxr pnopei va enektabei népa and Ta opia Twv KTIIwV.
ZUOTAOEIG OXETIKA PE TIG HEBODOUG YIa TH HEIKON TV NAEKTPOHAYVNTIK®OV EKNOUNGOV

Mapoxn nAekTpikoU peupaToq o] s&on)\louoq npenel va ouvdedei oTo SiKTUO peupaToq, onwe opileTal aTig
odnyieg Tou kataokeuaoTr. Eav undpxel napepBoAr, NPOoBETEG NPOPUAGEEIC OMNWE TO PIATPAPICHA TNG
napoxng pelpatog pnopei va anairnBei. To kKaAwdIo Napoxng O POVIPEG EYKATAOTACEIG TNG HUNXAVAG
OuUYKONNONG Wnopei va anairnBei va nepiBAnBei og aywyoug PeTdAou 1) napopoloug.H npooTaacia Tou
aywyoU npEnel va gival GUVEXNG Yia To CUVOAO Tou WKouG Tou kaAwdiou. @a npénel eniong va ouvdeBsi
aTn PNXavr GUYKOAANGNG HE MIa KaAr NAEKTPIKN enagr PeTagu Tou aywyoU Kal Tou nePIBARPATOG TNG
Hnxavig.

Kahwdia ouykoAnong: Ta kaA@dla ouykOAAnong npénel va eival 6co To duvatdv kovtUTepa kali Ba
npenel va TonoBeTnBoUv KovTa PETAEU TOUG, KOVTA 1 OTO €Ninedo TOU NATMHATOG.

MpooTaacia kai evioxuon: EmAekTIkr €6€Taon kal Bwpdakion Twv aAMwv kaAwdiwv kal Tou €EonAIoUoU TNng
yUpw nepioxng pnopolv va AUoouv Ta npoBARPATa Twv NapepBoAwV. MPoCUPNTWHATIKOG EAEYXOG
0AOKANPNG TNG NEPIOXMG OUYKOAANGNG Npénel va EETATETal YIa EI0IKEG EQAPHOYES

SUVOEDTE ME TN yn aneuBeiag TO KOWMATI WETAANOU MOU MPOKEITal va GUYKOAANGei: ‘Omou eival
anapaitnto, n oUvdeon Tou TeWaxiou oTn yn Ba npénel va yivel pe pia apeon oUvOeon We To TEAXIO,
aMa oe opIoPEVEG XWpeG onou N aneubeiag olvdeon Oev emiTpéneTal, n ouykOANnon Ba npénel va

eniTeuxBei Pe KaTaAnAn XwpeNnTIKOTNTA, EMAEYOUEVN CUPPWVA PE TOUG €BVIKOUG KavovioHoUG.

ANTIMETQMNIZH NPOBAHMATQN

MpoBAnua Mmeavn artia Auon
H ouokeun dev AsiToupyei kal To KiTpivo | 'Exel  evepyonoin®ei o | Mepipévere nepinou 2-5 Aentd yia
€VOEIKTIKO TOU OeppikoU diakonTn eival | BeppIKog dlakonTng | va wuxBei n ouokeun .
avappevo ®. npoaoTaaiac.
H ouokeun eival evepyonoinuévn alka dev | To owpa 1) Toipnida dev | EAEYETE TIG GUVOETEIG TOU OWKUATOG
UNApxel PEUa GUYKOAANONG . eival KatalnAa | kar Tng ToIunidag .
2 ouvdedepéva otnv
— OUOKEUN .
S | H ouokeun sival oe Aeitoupyia. ‘Otav Tnv | H ouokeun dev ival EAEyETE TIG OUVOEDEIG KAl TNV
£ AKOUMNATE VIWOETE KAnolo Joudiacua . YEIWUEVN . napoxn Tpogodoaiag.
H noidTnTa ouykOAAnong dev eivai n AaBog noAikdTnTa. ZUMPBOUAEUTEITE TIG 0dNYiES yIa TNV
eméupnTn. NoAIKOTNTA MoU avaypagovTal
OTNV CUOKEUAGIa Tou NAEKTpodiou.
KaTa Tnv ekkivnon TnG GUOKEUNG , 0TV H Taon Tpogpodoaiag EAéyETe TNV TAON TNG NAPOXNG
) ) ) ) unopei va eivai Tpopodoaiag .
080vn gu@avidetal n Evoeign n | povoaciko 230V iy
) ) TPIPaoiko 400V + / -
yia 1 deutepOAenTo Kal ENEITa 15%
eEapavileTal .
To TOE0 OUYKOAANONG €ival aoTabEg To NAekTPOdIO | XpnoigonoinoTe NAEKTPOBI0
BoAgppapiou BoAppapiou kaTalnAou peyéBoug
To uNnkog TG WOTRG  Tou
nAekTpodiou va €ival TO
anamoUYevo .
> MeyaAn napoyxn agpiou . | MeI®OTE TNV Napoxrn aspiou .
= | To n\ekTpddio BoAppapiou ofsidaveral . | XwPog spyaciag . MpooTaTéyTe ™mv nepioxn

OUYKOAANONG and pelpata agpa .

Melwpévn napoxr aepiou
MeTd TO OBRoIMO  Tou
TOEOU .

AUEnoTe TO XpOVO MNApoxnG Tou
agpiou KETA TO OPROIYO Tou TOEOU

EAEYETE TIG OUVOETEIG agpioU .

To nAekTPOdI0 NIWVEI .

AaBog nohikdTnTa .

ENéyETE O TO  owpa  gival

OUVOEDEWEVO OTO + .

THEEFHI:

www.tiberis.ru

sales@tiberis.ru

8-800-100-6796"3
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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 Gerate 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 estd 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 3asBnseT, 4To cBapoyHble annapatbl  1305-1700-1905-200A-CEL 250A TRI-250 A TRI npowusBeaeHbl B
COOTBETCTBMM C AuvpekTMBaMu EBpocotosa 2006/95/CE 0 HM3KOM HampsbkeHuu oT 12/12/2006, a Takke C
anpekTtvBamm CEM 2004/108/CE ot 15/12/2004.

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

MapkwupoBska 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.
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252 TRI

CEL 250A TRI

Désignation 250 A CEL 250A
d TRI TRI

Douilles / Connectors / SchweiBbuchsen / 51469 51469 51469 51468 51468 51468

Conectores / KoHHeKkTOpb! / YNodoxXeig

Clavier/ Display / Anzeige / Teclado / Aucnneit / 51911 51920 51911 51924 51924 51924

086vn

Carte électronique / Electronic card / 97111C | 97198C | 92121C | 97149C 97153C a-97136C

Elektronikplatine / Tarjeta electrénica / b-97116C

DneKTpoHHas nnata / HAEKTPOVIKY NAGKETA c-97137C
d-97075C
e-97128C

Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable 21489 21489 21491 21480 21479 21479

de conexién / Cetesoit WwHyp / KaAwdio

Tpopodoaiag

Ventillateur / Fan / Ventilator / ventilador / 51032 51032 51021 51021 51021 51021

BeHTunaTop / AvepioTrpag

Grille / Protective screen / Ventilator- Grill / rejilla - 51011 51010 51010 51010 51010

/ PeweTka / TMpooTATEUTIKO KAAUPKA

- 71140 71140 71140 71140 71140

Pieds / Feets / Fiisse / Pies / Hoxku / M631a
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ICONES/ SYMBOLS/ ZEICHENERKLARUNG / ICONOS/ NEPE[HSISl NAHEJIb / 5YMBOAA

@ Amperes @ Amps @ Ampere @ Amperios

A @ Amnep@ Natezenie pradu @ Aunép

y @ Volt @ Volt @ Volt @ Voltios @ Bonet @ |
Napiecie @ BoAT !

Hz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ Hertz @ lepy

Czestotliwos¢ @ ZuxvotnTta

N

@ Soudage a I"électrode enrobée (MMA —
Manual Metal Arc @ SchweiBen mit
umhtillter Elektrode (MMA)@ SchweiBen mit
umhtillter Elektrode (E-HandschweiBen) @
Soldadura con electrodos refractarios (TIG —
Tungsten Inert Gas) @ PyyHas ayrosas
cBapka (MMA — Manual Metal Arc)
Spawanie elektrodg otulong (MMA) @
SUYKOAANGN WE enikaAuppéva nAekTpddia
(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) @
Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) @ spawanig
metoda TIG (Tungsten Inert Gas) @
SUYKOAANON We nAekTpodia (TIG)

@ 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
SchweiBgerat darf nicht direkt auf dem
SchweiBwerkstlick 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. @ Moaxoaut
[Nsi CBapku B Cpefe C MOBbILWEHHO
OMacHOCTbIO YAapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM.
TeM He MeHee He cnefyeT CTaBUTb UCTOYHUK
TOKa B Takue nometueHus. @ Adaptor do
spawania w $rodowisku o zwiekszonym
ryzyku porazenia pradem. Jakkolwiek,
zasilanie nie moze znajdowac sie w tego typu
miejscach. @ Mpooapoauévn yia
OUYKOAANGON o€ nepiBalovTa e au&npévo
Kivduvo nAekTponAngiag. Map' 6Aa TauTa To
Pig Tpopodoaiag va unv Ppickeral og TETOIO
nepiBalov

1P23

THEEFI—II:

@ 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 geférlichen Teilen mit @ >
12,5mm und Schutz gegen Spritzwasser
Einfallwinkel 30%. @ Protegido contra el
acceso a las partidas peligrosas de cuerpos
solidos de diametro >12.5mm y las caidas de
agua (30% horizontal) @ 3awweH npotus
[0CTyrna TBepAbIX Ten AnamMeTpoM >12,5MM Kk
OnacHbIM YacTaM 1 oT Boabl (30% ropy3oHT.)
@ Zabezpieczenie przed dostepem
niebezpiecznych elementéw o wielkosci @ >
12,5mm i przed dostepem strumienia wody
(30% w poziomie) @ MpooTaacia vavTi
€10XMPNONG CWHATWVY HE SIAUETPO
®>12.5mm o€ enikivduva PEPN TNG CUTKEUNG
Kal évavTi aTayovwv vepou (30% opilovTia).

@ Courant de soudage continu @Welding
direct current @ GleichschweiBstrom @ La
corriente de soldadura es continua @ Ceapka
Ha nocTtosiHHoM Toke @ Prad spawania
staty@ Suvexég peUpa guykKOAANang

jl]#} 50-150 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou
60Hz @ Single phase power supply 50 or
60Hz @ Einphasiege
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz &
Alimentacién eléctrica monofasica 50 o 60 Hz
@ OpHodasHoe HanpsixeHue 50 nam 60y @
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz @ H Tdon
napoxng Tpopodoaiag va sival 50 fy 60 Hz

3-
]]{)50—50 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou
60Hz @ three-phase power supply 50 or
60Hz. @ Dreiphasige
Netzspannungsversorgung 50 oder 60 Hz @
Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz @
TpexdasHoe nutaHue 50 unm 60y, @
Zasilanie tréjfazowe 50 lub 60Hz® Tpipaaoikry
Tpogodoaia 50 r} 60Hz.

Uo

@ Tension assignée a vide @ Rated no-load
voltage @ Leerlaufversorgungspannung @
Tension asignada de vacio @ HanpsbkeHue
xonocToro xoaa @ Znamionowe napiecie
jatowe @ Tdon ev Kevw

u1

@ Tension assignée d‘alimentation @ rated
supply voltage @ Versorgungsspannung unter:
Belastung.® Tension de la red @
Hanpsixenune 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 @
MakcumanbHbIv ceTeBoi Tok (3ddekTrBHas
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MoLHOCTb) @ Maksymalny prad obcigzenia
sieci zasilajacej (wartos¢ efektywna) @
MéyioTn €vraon pelpaTog

Ileff

@ Courant d'alimentation effectif maximal @
Maximum effective supply current @
Maximaller tatsachlicher Versorgungsstrom @&
Corriente de alimentacion efectiva maxima @
MakcuMmanbHbIi 3dEKTUBHBIN CETEBON TOK
Max. efektywne obcigzenie sieci @ MeyioTr]
evepyn évraon pelpaTog

ENG0 974-1

@ 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 COOTBETCTBYET €BPOMNEenNcKoi HopMe
EN60974-1 @ Urzadzenie jest zgodne z
normg EN60974-1 odnoszaca sie do urzadzen
spawalniczych @ H ouoKeur GUUQVEI e TN
npodiaypapr) EN60974-1 nou oxeTileTal WE TIC
HNXaVEG NAEKTPOGUYKOAANGNG

@ Convertisseur monophasé transformateur-:
redresseur @ Single phase inverter,
converter-rectifier @ Einphasige
SchweiBinverter @ Convertidor monofésico
transformador-rectificador @ OaHodasHbIN
MHBEPTOP, C TpaHchopMaumen u
BbinpsimneHneM. @ Jednofazowy Inverter,
transformator — prostownik @ Movo®acikd
INVERTER , uywnAng auxvoTnTag Kai
avopbwang

1n

@40°C

@ X : Facteur de marche a ...% @ X : duty :
factor at ...% @ X : Einschaltdauer Faktor :
...% @ X : Factor de funcionamiento de ...%
DX: npO.ﬂOJ'I)KVITEJ'IbHOCTb BKOYEHNs ...% |
@ X: cykle pracy .. . @ X: KUkAog |

|

AeiToupyiag kartd . /

Electrodes
#1

THEEFI—II:

@ Nombre d'électrodes normalisées

soudables en 1 heure, a 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 20s. !
between each electrode. @ Anzahl der :
Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°G
geschweiBt werden kdnnen 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 @ !
KonnuyecTBo CTaHAapTHbIX 311EKTPOAOB !
CNONb30BaHHbIX 3a 1 yac npu 20°C ¢ 20-Tn |
CeKyHAHbIMW NepepbiBaMu Mexay '
anekTpogamu. @ Liczba elektrod :
znormalizowanych wyspawanych podczas 1 i
godziny w temperaturze 20°C i odstepach 20 ;
sek. miedzy kazdq elektrodg. @ ApiBuog i

www.tiberis.ru

sales@tiberis.ru

TUNOMOINUEVQV n)\sKTpoélu)v nou pnopouv va
XpnoiuonoinBouv o 1 wpa,ue navon 20 5sUT
METAEL KABE nAekTpodiou. i

@ Nombre d'électrodes normalisées i
soudables en 1 heure en continu, avec 20 |
secondes entre chacune, divisé par le nombrei
d'électrodes soudables dans les mémes I
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 @I
Elektroden Anzahl die inerhalb einer i
Arbeitsstunde verschweiBt werden kdnnen, |
geteilt durch Elektroden- Anzahl die |
tatsachlich verschweiBt sind (Abkiihlphasen |
des Gerats) @ Cantidad de electrodos I
normalizados soldables en 1 hora de manera '
continua, a 20°C, dividida por la quantidad de'
electrodos soldables en condiciones identicas !
sin disyuncion térmica. . @ KonnuecTtso :
CTaHAAPTHBIX 3/IEKTPOAOB, UCMOMBb30BAHHbIX !
3a 1 yac B HenpepbiBHOM pexume ¢ 20-Tn
CeKyHAHbIMU NepepbiBaMu Mexay i
3NeKTpoAaMM, NoAeNeHHOe Ha KONMYeCcTBo .
3NeKTPOA0B, KOTOPble MOXHO CBapUTbL MNpK |
Tex xe ycnosusix, Ho 6e3 neperpesa. |
Liczba elektrod znormalizowanych '
wyspawanych powyzej 1 godziny dla pracy i
ciagtej podzielong przez liczbe elektrod !
wyspawanych w tych samych warunkach do :
zadziatania zabezpieczenia termicznego. @
ApIBUOG TUNOMOINUEVWY NAEKTPOSIWV Mou i
unopoUv va Xpnclponom@ot’Jv oe 1 wpa i
ouvexoUg epyaciac, 6|a|papsvoq HE TOV aplBuq
NAEkTPOdi®V Nou unopouv va |
xpnomonomeouv KATw anod TIG idIEG ouanqul
XWpiG va evepyonoindei To BepUIKO.

@ 12 : courant de soudage conventionnnel !
correspondant @ I2 : corresponding !
conventional welding current @ I2: Sekundar |
Strom @ 12 : Corrientes correspondientes @ :
12 : Toku, cooTBETCTBYIOWME X* @ 12: :
odpowiadajace natezenie pradu @ I12: i
AVTIOTOIXEG EVTATEIG pEUATOC |
@ U2 : Tensions conventionnelles en charges
correspondantes @ U2 : conventional i
voltages in corresponding load @ U2 : |
Sekundéar Spannung @ U2 : Tensiones !
convencionales en carga @ U2 : !
COOTBETCTBYIOLUME CBAPOUHbIE HanpskeHns* |
@ U2: znamionowe napiecia przy :
odpowiednich obcigzeniach @ U2: :
AVTIOTOIXEC TATEIG :
@ Circuit de correction du facteur de :
puissance @ Power factor corector circuit |
included @ PFC Netzoberwellenfilter.@ |
Circuito de correcion de factor de potencia |

8-800-100-6756"°
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integrado @ Llenb koppekuumn koacbuumnsHTa
MowHocTn ‘@ Urzadzenie posiada uktad
korekcji wspétczynnika mocy 'Power factor
corrector @ KukAwpa 816p8wang Tou
OUVTEAEDTN 10XU0G

@ Ventillé @ Ventilated @ Ventilator @
Ventilado @ Coaep>kuT BCTPOEHHBIN
BeHTUNATOp @ Wentylowany @ Me
avepioTrpa

@ Appareil conforme aux directives
européennes @ The device complies with
European Directive @ Das Gerat ist
kompatibel mit Europdischen Normen @ El
aparato esta conforme a las normas
europeas. @ YcTpolCTBO COOTBETCTBYET
eBponeickum HopMam @ Urzadzenie jest
zgodne z Dyrektywami Europejskimi @ H
OUOKEUN OUUQWVEI HE TIC Eupwnaikég
VTIPEKTIBEG

@

@ Conforme aux normes GOST (Russie)

@ Conform to standards GOST / PCT
(Russia) @ Das Gerat ist conform mit
GOST/PCT(RuBland) Normen @ Conforme a :
la normas GOST (PCT) (Rusia) @ Mpoaykt
COOTBETCTBYET CTaHaapTy Poccumn (PCT) @
Zgodnos¢ z normg GOST / PCT (Rosja) @
SUpQuVei e TIG Npodlaypagpeg GOST / PCT |

©89

@ 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, geféhrliche fiir die Augen und Haut, :
Strahlen (Schiitzen Sie sich!) @ El arco
produce rayos peligrosos para los ojos y la
piel (i Protegase !) @ Dnextpuyeckas gyra
NpOM3BOAWT OMacHbIE Ny4n ANs Fas U KOXu
(3awmTtuTe cebal) @ Luk elektryczny I
wytwarza promieniowanie niebezpieczne dla !
oczu i skory (uzywac srodkéw ochrony
osobistej) @ Mapaywyn akTIvOBOAIGV ano To .
TOEO GUYKOANONG enikiviuvwy yia Ta pdTia
Kal 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 explosién. @
BHuMaHue! CBapka MOXET Bbl3BaTb MoXap
nnm B3pbiB. @ Uwaga: Urzadzenie moze
wywotac pozar lub eksplozje @ Mpoooxn:H
OUYKOAANGON UNopei va NpokaA£oel pwTIA i
€kpnEn
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est constitué par la prise secteur en :
coordination avec l'installation électrique :
domestique. L'utilisateur doit s'assurer de |
I'accessibilité de la prise. .@ The mains |
disconnection mean is the mains plug in |
combination with the house installation. |
Accessibility of the plug must be guaranteed !
by user. @ Die Stromunterbrechung erfolgt !
durch Trennen des Netzsteckers vom !
hauslichen Stromnetz. Der Geratanwender |
sollte den freien Zugang zum Netzstecker :
immer gewahrleisten @ El dispositivo de i
desconeccion de seguridad se constituye de |
la toma de la red electrica en coordinacién |
con la instalacion eléctrica doméstica. El |
usuario debe asegurarse de la accesibilidad |
del enchufe. @Cucrema oTkIO4EHNS !
6e30MacHOCTU BKIIIOYAETCs Yepes ceTeByto !
LITEencenbHyI0 po3eTKy COOTBETCTBYIOWYIO |
[IOMaLLHel 3MeKTPUYECKOoii yCTaHOBKe. !
Monb3oBaTenb AoMKeH ybeanTbesi, YTo :
poseTka AocTynHa @ Odtaczenie od zasilania |
oznacza, ze wtyczka zasilania odtaczana jest |
od domowej instalacji elektrycznej. Dostep |
do wtyczki musi by¢ zagwarantowany przez i
uzytkownika @ O Tponog anoclvdeong gival |
n agaipeon Tou Pig napoxng and Tnv |
€yKaTAOTACN TOU OIKAUaToG. H !
npooBaciyoTTA Tou QIC NApPOXAG NPEnsl va |
€EaopalioTei ano Tov XprnoTtn :
@ Mise en veille/mise en marche @ :
standby/On @ Schalter Bereit/ Ein @ |
standby/ puesta en marcha @ i
BkloUNTL/PEXUM OXMaaHNS @ i
czuwanie/wtaczony @ og avapovn/evrog |

|
@ Attention ! Lire le manuel d'instruction |
avant utilisation @ Caution ! Read the user |
manual @ Achtung ! Lesen Sie die !
Betriebsanleitung. @ Cuidado, leer las !
instrucciones de utilizacién. @ Buumanve ! |
YuTaliTe MHCTPYKLMIO NO UCMONb30BaHWio @ |
Ostrzezenie! Przeczytaj instrukcje obstugi @ :
Mpoooxn! AiaBaacTe TIG 0dnyieg XPNOEWS |
@ Produit faisant l'objet d'une collecte :
sélective- Ne pas jeter dans une poubelle i
domestique ! @ Separate collection required |
— Do not throw in a domestic dustbin @ |
Getrennt entsorgen.Nicht mit Hausmill I
entsorgen. @ Este aparato es objeto de una !
recoleccion selectiva. No debe ser tirado en !
en cubo doméstico. @ MpoaykT TpebyeT !
crneuuanbHoit yTunusaumu. He BoibpacsiBaTh :
¢ 6bITOBbIMKU OTXOAaMU. @ Koniecznosé |
segregacji odpadow - Nie wyrzuca¢ do :
domowych pojemnikdéw na Smieci @ Mnv
punaiveTe To NEPIBAMOV. AVOKUKAWOTE 0TOUG
KaTaAnAoug unodoxeic |

8-800-100-67%4"3
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FACE AVANT/FRONTAL SIDE/FRONTSEITE UND ANSCHLUSSE/CARA DELANTERA/MEPEAHASAI NAHE/b/
PRZOD/ MMPOZTINO MEPOZ

o

2

3)

(4

[5)

6]

(7]

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) |Iélectrode 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 Botdn seleccion / Indicador luminoso Puesta en marcha /
@ « soldadura con « soldadura con valor + o - validacion amarillo de proteccion stand by
electrodo recubierto» | electrodo refractario» térmica
(MMA) (TIG)
Wuankatop | Jlamnouka pexuma Namnouka pexuma | Knasuium Knaeuwa Bbi6opa/ XKenTblit MHANKaTOP KHonka BkntoueHue /
MMA TIG Bbl6opa + noaTBEpPXAEHNS TeMmnepaTypHoW BaxTEHHbIN pexum
wnm — 3aWmThI
Wyswietlacz| Wskaznik trybu MMA | Wskaznik trybu TIG | Przyciski | Przycisk wyboru trybu Wskaznik Przycisk ON/STANBY
4+ oraz - zabezpieczenia
" termicznego
0606vn SuykOMnon pe MMA | SuykoMnon pe TIG | MAnkTpa MAnRkTpO EVOEIKTIKO BeppIKOU MAnRkTpO
@ puBpicewv |emAoyrig/anobrkeuong £vepyonoinong/avapovrg,
«+nN-»
165 / E160

THEEFI—II:

8.3kg

10.7kg

www.tiberis.ru

4.6kg

6.1kg

252 TRI

sales@tiberis.ru

7.9kg

9.4kg
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