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TIG-svets — Drift och underhall GEL’%(
BESKRIVNING

Vi tackar for ditt val av svetsaggregat! Las nedanstadende instruktioner noggrant
innan du boérjar anvanda ditt aggregat, s& kommer du att kunna utnyttja
aggregatet pa basta tankbara satt.

Svetsaggregatet GYSMI TIG 207 HF AC/DC é&r ett barbart, enfasaggregat, med
ventilerad svetsomformare, som anvénds med TIG-elektrod och likspanning eller
vaxelspanning. TIG-svetsning kraver &ven en skyddsgas (argon). | laget MMA kan
valfri elektrodtyp anvéndas, t ex rutilelektrod, vanlig elektrod, rostfri elektrod eller
gjutjarnselektrod.

STROMFORSORJNING - START

* Detta aggregat levereras med en 16-amperes stickpropp av modellen CEE7/7.
Stickproppen skall anslutas till ett jordat uttag med 230 volt, 50 eller 60 Hz.
Den absorberade maxstrommen (I11ef) anges pa markskylten. Kontrollera
att strdomférsérjningen och dess skydd (sakring eller dverstrdmsbrytare) ar
anpassade for nddvandig stromstyrka. | vissa lander kan stickproppen behdva
bytas om aggregatet skall anvdndas med maxeffekt.

e Starta aggregatet genom att trycka standbyknappen oO.

* Aggregatet byter till skyddslége om spanningen i stromférsérjningen ar hogre én
265 V. Detta indikeras genom att [l visas i bilden. Om skyddslaget aktiveras
maste du dra ur stickproppen ur vagguttaget och hitta ett uttag med ratt spanning.

e Flakten: | MMA-laget gar flakten permanent. | TIG-laget ar flakten igang bara
under pagaende svetsning och stopper efter nedkylningsfasen.

e Aggregatet ar avsett for industriell eller annan professionell anvéandning enligt
standarden CISPR 11. Det kan i andra miljder vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten. Aggregatet far inte anvandas i miljé med
partikeldamm av metall i luften, eftersom sadant damm kan leda strém.

SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD
(MMA-LAGE)

Inkoppling och rad

* Koppla in elektrodhéllarkabeln och jordkabeln till respektive uttag.

e Anslut med ratt polaritet och strémstyrka, vilket anges pa
elektrodférpackningen

* Ta loss elektroden fran elektrodhéllaren nar aggregatet inte skall anvandas.
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Integrerad svetshjalp

Det héar svetsaggregatet ar férsett med tre specifika omformarfunktioner.
Varmstarten ger en justerbar* éverstrdm i bérjan av svetsningen.

Bagstrommen ar en dverstrdm som hindrar elektroden fran att fastna nar
‘ elektroden kommer ner i badet.

Fastbranningsskyddet (Anti-sticking) gor att elektroden latt kan tas bort
utan att den blir réd, &ven om den fastnar.

Valja driftlage och strom
O e

Q G- LFT

= 1. Valj MMA-laget.

®

2. Valj 6nskad strém med hjélp av potentiometern.

Justerbar* varmstart

Varmstarten ar justerbar fran 0 till 60% av 160 A.

1. Tryck och hall intryckt.

2. Vélj dnskad varmstart.

Obs! Texten HI indikerar att varmstarten &r instélld pa sitt hogsta véarde.

Justerbar bagstrom

Bagstrommen ar justerbar fran 0 till 100% av 160 A.
1. Tryck och hall intryckt.

2. Valj 6nskad bagstrom.
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TIG-svetsning

Typ av start

Omew | [@mw
! TIG - LIFT Q TIG - LIFT

Oua_] [Qua | V|j LIFT (lyft) eller HF (hég frekvens).

® O

LIFT TIG: Starta med kontakt (avsett for miljdéer som ar kénsliga fér hégfrekventa
stérningar).

Touch Switch Lift 1. Hall elektroden an mot den del som skall
Lﬂl_r"_&@d svetsas.

neos TS 5 Tryek pa pistolknappen.
3. Lyft elektroden.
HF TIG: Start med hog frekvens och utan kontakt.

Svetspistolens funktion

2T-laget

4/ ,(, 1. T'ryck pa pi§tolknap°pen och héll den intryckt:
\ ; férgas, lutning uppat, svetsning
% h 2. Slapp pistolknappen: lutning nedat, eftergas.
_'m_/ m

4T-laget

'Q“ ,(» ,Q ,(; 1. Tryck pa pistolknappen: férgas, start. Systemet

; : : skickar ut en lag strém, som fungerar som en

E ,~ ﬁ ; ljusbage, for att géra placeringen av elektroden

-0 (i 3 enklare. (= justera ideallage)

LI 2. Slapp pistolknappen: lutning uppat tills
instruktion visas, svetsning

3. Tryck pa pistolknappen: lutning nerat tills

strommen blir Iag (fér god stangning av
svetsgropen)

4. Slapp pistolknappen: bryt strétmmen och
eftergasen.
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4T Log
Detta lage ar detsamma som 4T, men i svetsfasen ger en kort tryckning pa
pistolknappen en omstallning till en férinstalld kallstrém (20% vid 70% av
varmsvetsstrommen).
2 ,<,, 4,, ’(“ ’() 1. Tryck pa pistolknappen: férgas, start. Systemet
’(, '( b P : skickar ut en lag strém, som fungerar som en
ljusbage, for att géra placeringen av elektroden
enklare. (= justera ideallage)
2. Slapp pistolknappen: strommen hdjs till
varmsvetsstrom (instruktion visas)

kort puls: byt till kallstrém (% 1) } Upprepa efter
kort puls: tillbaka till varmstrém.J 6nskemal

3. Tryck pa pistolknappen: lutning nerat tills strdmmen
blir Iag (fér god stangning av svetsgropen)

4. Slapp pistolknappen: bryt strdmmen och
eftergasen.

Svetsalternativ

Puls
Finns ej i 4T Log.
Pulserna motsvarar alternativa 6kningar och minskningar av strommen

(varmstroém, kallstrdm). Pulslaget ar avsett for ihopsattning av delar, eftersom
temperaturhdjningen begrénsas i detta lage.

| pulslaget kan du géra féljande instéllningar:
— Kallstrém (20 till 70% av svetsstrémmen)

— Svetsfrekvens (fran 0,2 till 20 Hz vid dc/fran 0,2 till 2 Hz vid ac) Obs! Tiderna ar
desamma fér varm- och kallstrémmen.

Enkelpuls

Forenklat pulslage Den strém som stélls in &r den medelstrém kring vilken
pulsationen svanger. Enkelpulsen styr frekvensen och varm- och kallsvetsstrommen.

Punkt
Detta lage finns bara i TIG HF 2T.
Detta l&ge anvéands for preparering med punktsvetsning.

Nar allt ligger pa plats kan du sedan byta till TIG-svetsning for att Iagga hela
svetsstrangar.
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Parameterinstallningar
Férgas (0 till 2 s)
(o) Tack vare férgasen kan man bladsa ren munstycket och omradet kring

svetsstrangens startpunkt innan svetsningen pabdrjas. Det ar ocksa
férgasen som ger stabilitet i svetsstarten.

Tips! Ju langre bage desto langre brinntid (0,15 s/bagmeter)

[

Lutning uppat (0 till 5 s)
& Tid fran minimistrom till svetsstrom

Instéllning av svetsstrém

‘f\* Svetsstrommens storlek beror p& godstjocklek och metallens egenskaper,
%, men ocksa pa svetsinstallningarna.

Tips! Valj 30 A/mm som en forvald instéllning for likstrom och 40 A/mm for
véxelstrdm och justera beroende pa den del som skall svetsas.

Pulsfrekvens (0,2 till 20 Hz vid dc/0,2 till 2 Hz vid ac)

Pulsfrekvensen ar antalet cykler per sekund (1/2 cykel vid
varmsvetsning och 1/2 cykel vid kallsvetsning).

Frekvens vid véaxelspénning — C20 till 200 Hz
Véaxelspanningsfrekvensen &r antalet svangningar per sekund.

Balans (AC-svetsning endast fran 20 till 60%)

Balansinstallningen &r en justering av forhallandet mellan plus- och
' minuscyklarna vid vaxelstromssvetsning. Mer information finns i
avsnittet om TIG-svetsning.

Procentuell andel av varmstrémmen: ju kallare strém desto mindre blir
uppvarmningen av svetskomponenten under svetsningen.

Lutning nerat (0 till 10 s)

Tid fran svetsstrom till minimistrém Forhindrar sprick- och kraterbildning vid
svetsslut.
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Eftergas (3 till 20 s)

Denna parameter styr hur lange gasflodet skall paga efter det att

svetsbagen har slackts. Gasen skyddar komponenten och elektroden
mot oxidation.

Tips! Forlang tiden om svetsen ser moérk ut.

(férvald instélining: 25 A=4s—-50A=8s-75A=9s-100A=10s—

125A=11s-150A=13s

[

Obs! Instéliningen kan kontrolleras nar som helst, med en tryckning pa
parameterknappen, utan att vredet behdver vridas.

TIG-svetsning i aluminium (AC)
Balansprincipen

F + +

Balans: 20% max penetrering 50% 60% max rengdring

Vid svetsning i aluminium och aluminiumlegeringar anvands
vaxelstrdomssvetsning. Under den positiva delen av strémkurvan fdrekommer
ingen oxidation. Elektroden svalnar och komponenten svetsas under den negativa
delen av kurvan. Valj rengdring eller penetrering genom att andra férhallandet
mellan de tva alternativen med hjalp av balanseringen.

Frekvensprincipen
Hog frekvens  Lag frekvens
Frekvensen styr hur fokuserad bagen skall vara.
Ju mer koncentrerad bagen skall vara desto mer
maste frekvensen hdjas. Ju mer frekvensen
sanks desto bredare blir bagen. | AC-lage
justeras frekvensen manuellt. | vaxelstromslaget
AC Easy justeras frekvensen automatiskt som
en funktion av elektroddiametern och

svetsstrommen. Vi rekommenderar att driftlaget
AC Easy véljs.
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Funktioner beroende pa valt svetslige

| nedanstaende tabell visas knapparnas funktion i respektive svetslage

Start Pistolknapp TIG-svetsning
HF b'gg; 2T | 4T [4Tlog Fga_s @~ @ @ @* Balans Eﬂgﬂ
TIG dc/ac . . . . . . . (1) . . . . .
* (endast (endast | (endast
Normal i 4T log) iac*) | iac’)
TIGdc/ac | ° ° ° . . : . . . . . . .
Puis " |
TlG dC/aC ° ° ° ° M : L4 . ° 3 °
Easy Pulse (mf)de' (endas | (oncest
PUNKT ° y ° ° °

* Instéliningarna frekvens och lutning upp ar inte tillgangliga i laget AC Easy.
Justeringarna goérs automatiskt.

Spara instéallningar i minnet och hamta fran minnet

Det finns fem minnen som kan anvéandas for att spara TIG-parameterinstallningar,
som da kan hamtas vid senare tillfélle. Dessutom sparar GYSMI 207 dina senast
anvanda instéallningar och aktiverar dem nasta gang aggregatet startas.

MEMORIES (5 PROGRAMS) YWRLLCLUNANTITs)
LOAMING Select P1/P5

Press1” 1. Tryck pa knappen och hall den intryckt under
AT ¢ T ®

[ECALL a1l +SelectP1/Pj 2. Texten In visas i fonstret. Atgérden kan avbrytas sa

(L \g? | lange texten In visas i fonstret.
,@MJ& 9

3. Efter en sekund visas ett programnummer (P1 till
P5). Hall knappen intryckt och vélj minnesplats
med hjélp av vredet. Sldpp knappen fér att spara
parametrarna.

Hémta en instéllning
Gor pa samma satt men med knappen @ intryckt.

FACTORY PARAMETERS
RESET

() BAckTOINITIAL

Press 3”

Aterstilla fabriksinstillningarna

1. Hall aterstaliningsknappen intryckt under
3 sekunder.

2. Texten Inl visas i fonstret.

Alla minnen har témts (fabriksinstaliningarna fér de 5 programmen och
startparametrarna aktiveras).
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Rekommenderade kombinationer

3 Strém (A) O Elektrod [mm] @ Munstycke [mm)] Fléde
— = @ trad (fylinadsmetall) (argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8
3 Strém (A) O Elektrod [mm] @ Munstycke [mm] Fléde
— = @ trad (fylinadsmetall) (argon I/min)
1-2,4 50-90 1,6 9,8 6-7
2,4-3,2 80-150 2,4 9,8 7-8
3,2-5,0 120-200 2-2,4 9,8-15,7 8-10

Slipning av elektrod

Driftlaget TIG AC

Elektroden behdver inte slipas, utom for mycket lag strom (<50 A). Det ar normalt
att det bildas en kula i &nden pa elektroden. Kulan blir stérre nar strommen och
balansen okar.

Driftlaget TIG DC
Anvand elektrod som ar slipad enligt nedan for att fa optimal funktion:

L= 3 x d vid lag strém

d
| L | L=d vid hég strém

Avtryckarkontakt
@ Avtryckarkontakten &r uppbyggd pa féljande satt:
1. Tradlos
@ 2. Svetspistolknapp
3. Svetspistolknapp
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DRIFTCYKEL

Aggregatet far en karakteristik som ett konstantstromsaggregat. Driftcyklerna
enligt EN60974-1 (vid 40 °C och en cykel pa 10 min) definieras i nedanstaende
tabell.

GYSMITIG 207

= Ac = pc =

X% @ Imax | X% @ Imax | X% @ | max
13% 200 A 21% 160 A 21% 160 A
60% 95 A 60% 95 A 60% 95 A
100% 80 A 100% 80 A 100% 80 A

Obs! Overhettningsprovning har gjorts i rumstemperatur. Driftcykler fér 40 °C har

faststallts genom simulering.

UNDERHALL/TIPS

* Underhallet far endast utféras av utbildad personal.

e Bryt strdmf6rsorjningen genom att dra ur stickproppen ur vagguttaget. Pabérja
inte arbetet forrén flakten stoppat. Det hér aggregatet arbetar med hdgspéanning
och starkstrom.

e Blas ren aggregatet regelbundet med tryckluft. Lat garna en elektriker
kontrollera elektriska anslutningar och system naér tillfalle ges.

e Kontrollera stromférsériningskabeln regelbundet. Om kabeln &r skadad skall
den bytas hos tillverkaren eller annan behdrig person, fér att undanrdja
eventuella risker.

* Ventilationséppningarna i aggregatet far inte tdckas. Luftcirkulationen far inte
heller begréansas pa annat sétt.

10



Sk
GEL’%( TIG-svets — Drift och underhall
SAKERHET

Bagsvetsning kan vara farligt och orsaka allt fran latta till livshotande
personskador.

Skydda dig sjéalv och andra.
Félja alltid nedanstaende sédkerhetsinstruktioner

Bagstralning
Anvand alltid hjalp med filter som uppfyller kraven i EN169 eller EN 379.

Regn, anga, fukt

Det har svetsaggregatet far endast anvandas i ren milj¢ (féroreningsfaktor < 3),
liggande plant och mer &n en meter fran den del som skall svetsas. Anvand inte
aggregatet i regn eller sno.

Elektrisk stot

Det har aggregatet far endast anslutas till stromférsérjningen med en
treledarkabel med nolla och jord, dar nolledaren skall vara jordad. Rér inte vid
spanningsférande delar. Kontrollera att strdmférsorjningsnétet ar dimensionerat
for att klara det har aggregatet.

Fall
Flytta inte aggregatet 6ver manniskor eller foremal.

Brénnskada
Anvand flamséakra klader (bomull, overall eller jeans).
Anvand alltid skyddshandskar och flamsékert svetsférklade.

Skydda andra genom att satta upp brandsékra véaggar eller uppmana dem att inte
titta pa bagen och halla sig pa tillrackligt avstand.

Brandrisker

Avlagsna alla brandfarliga produkter fran arbetsomradet. Arbeta inte i utrymme
med brandfarlig gas.

Svetsrok

Andas inte in svetsroken. Aggregatet far endast anvandas pa tillrackligt ventilerad
plats, med mekaniska franluftflaktar arbetsplatsen ligger inomhus.

11
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Ytterligare forsiktighetsatgarder

Svetsning:

— i rum med férhojd risk for elektrisk stét,

— istédngda rum och

— i narheten av brandfarligt eller explosivt material

skall alltid godké&nnas av ansvarig expert och utféras vid nérvaro av personal med
utbildning i att agera i nddsituation.

De tekniska skydd som beskrivs i den tekniska specifikationen CEI/IEC 62081
skall inféras.

Svetsning ovan huvudhojd far inte férekomma. Vid behov av att svetsa hégre upp
skall arbetsplattform anvandas.

Personer som har pacemaker far inte anvanda det har aggregatet utan att
forst ha radgjort med sin lakare.

Anvéand inte svetsaggregatet for att tina upp frusna ror.

Gasflaskor som anvénds vid TIG-svetsning skall hanteras med varsamhet.
Risksituationer kan uppsta vid skada pa flaskan eller dess ventil.

12
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FELSOKNING
Problem Orsak Atgard
Aggregatet levererar Temperaturskyddet ar Vanta tills

ingen strém, trots att den
gula temperaturindikator-
lampan [ lyser.

aktiverat.

nedkylningsperioden &r
slut, ungefar 2 minuter.
Indikatorlampan # slacks.

Teckenfénstret ar aktivt
men aggregatet levererar
ingen strém.

Kabeln fran jordklAmman
eller elektrodhallaren

ar inte ansluten till
aggregatet.

Kontrollera
anslutningarna.

Tecknet BB visas under
en sekund vid start.

Spénningen ligger inte
inom omradet 230V
+15%.

Kontrollera
elinstallationen.

Instabil bage

Felsignal fran
volframelekiroden.

Anvand volframelektrod
med l&mplig diameter.

Anvand en vélpreparerad
volframelektrod.

For hogt gasfléde

Minska gasflddet.

Volframelektroden
oxiderar och far en
ytbelaggning mot slutet
av svetsningen.

Svetsomrade

Skydda svetsomradet mot
luftfléden

Fel fran eftergasen

Oka tiden med eftergas.

Kontrollera och efterdra
alla gasanslutningar.

Elektroden smaélter

Polaritetsfel

Kontrollera att jordtvingen
ar jordad ordentligt.

Balans for hdg

13
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OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Gys deklarerar harmed att svetsaggregatet Gysmi TIG 207 har tillverkats i
enlighet med det s k lagspanningsdirektivet, 73/23/EEG, daterat den 19 februari
1973, med andringar enligt 93/68/EEG, samt med direktivet 89/336/EEG, rérande
elektromagnetisk kompatibilitet, daterat den 3 maj 1989, med andringar enligt
92/31/EEG, 93/68/EEG och 91/263/EEG.

Denna 6verensstammelse géller d&ven standarderna EN50199 fran 1995 och EN
60974-1 fran 1998 med andringar enligt bilagorna Al frdn 2000 och A2 fran 2003.

Produkten CE-méarktes 2008.

08-06-01

Societe GYS Nicolas BOUYGUES
134 bd des loges Verkstallande direktor
53941 Saint Berthevin v Mosehd fueS .
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RESERVDELAR

&
N
&
3
=
N
&
&

Nr Benadmning Ref.

1 Stromforsoérjningssladd 21491

2 Elpanel 97049

3 HF-panel 97059

4 Stromforsorjningspanel 97058

5 Mandverpanel 97052

6 Férdelningspanel 97061

7 Primar elektronik 97050

8 Sekundar elektronik 97051

9 Utgang fran induktionsspole | 63678

10 HF-transformator 95281

11 Potentiometer 73094+73095
12 Kodningsknapp 73096+73097
13 Anslutningar 51464

14 Svetspistolkontakt 51126

15 Flakt 51021

16 Flaktbadd 51007

17 magnetventil 71542

18 Knappsats 51918

15
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GELINRG

SYMBOLER

Ampere

Volt

Ventilerat

Hertz

Elektrodsvetsning (MMA —
Manuell metallbage)

Aggregatet uppfyller kraven
i de europeiska direktiven.

TIG-svetsning (volfram med
inertgas)

Det uppfyller kraven i den
ryska standarden GOST/
PCT.

" ‘}&I‘ﬂﬁ<>

Avsedd for svetsning i
miljé med férhojd risk fér
elektrisk stét. Aggregatet
som sadant far emellertid
inte placeras i sddana
utrymmen.

Den elektriska bagen avger
stralning som &ar skadlig for
6gonen och huden. Anvand
darfér skyddsutrustning!

Skyddat mot intrang av
skadliga partiklar med
storleken @ > 12,5 mm och
vatten (30% horisontellt).

Varning! Svetsning
kan orsaka brand och
explosion.

standby/Till

Svetslikstrom

7 e/ rees @

Svetsvaxelstrom

Skall omhandertas separat
— far ej kastas bland
hushallssopor!

Observera! Las handboken!

Skall omhandertas separat
— far ej kastas bland
hushallssopor!

I oo Enfas stromforsérjning pa
50 eller 60 Hz
Uo Nominell
tomgangsspanning
U1 Nominell driftspanning
I1max Nominell maxstrém
(effektivvarde)
eff Max effektiv strém
EN60974-1 | Aggregatet uppfyller
kraven i svetsstandarden
EN60974-1.
=7ZHQD#= | Enfas omvandlare,
omriktare och likriktare
X[ % X : belastningsfaktor vid
%
121 ..% 12: motsvarande
konventionell svetsstrdm
U2l ..% U2: konventionell spanning

vid motsvarande belastning
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FRONT OCH ANSLUTNINGAR

1 Standbyknapp
2 | Foénster och indikatorer
3 |Knapp for att spara TIG-parametrar
4 |Knapp for att hamta TIG-parametrar
5 | Temperaturindikator
6 | TIG — Knapp for instéllning av férgas
7 | TIG — Knapp fér 6kning av tid
8 |Pulse TIG — Knapp for instéllning av frekvens
9 |Knapp fér instdlining av kallstrém/varmstart MMA
10 | TIG — Potentiometer for instéllning av lutning neréat
11 |TIG — Knapp fér instélining av eftergas
12 |Knapp for val av svetslage
13 | Knapp for val av pistolhandtagets funktion
14 |Vred for instéllning av olika parametrar
15 |Knapp for val av TIG-alternativ
16 |Vred for val av ac/dc vid TIG-svetsning
17 | Vred for instéllning av balans (TIG AC / AC Easy)
18 |Vred for instéllning av frekvens (TIG AC)
19 |Uttag:
TIG: strdmférsérjning
MMA: Svetspistol eller jordtving
20 |Uttag:
TIG:gjordtving 2 TIG2O? —
MMA: Svetspistol eller jordtving {Eo] 0\A$
21 |TIG: uttag for svetspistol © ol
22 |Gasanslutning 17 kg 20,6 kg
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