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LYHYT JOHDANTO
Tämä hitsauslaite on erinomainen tasa- ja 
vaihtovirtaa pulssittava TIG-kaarihitsauslai-
te, joka käyttää viimeisintä keskitaajuuksista 
pulssinleveysmodulaatiota (PWM). Sen vah-
vuuksiin kuuluvat mm. liikuteltavuus, pieni 
koko, keveys ja alhainen kulutus.
Tämä hitsauslaite on suorituskykyinen: virran 
syöttö on tasainen ja vaste nopea, ja siinä on 
HF-sytytys sekä hitsausvirran portaaton sää-
tö ja valinta esiasetuksista. Laitetta voidaan 
käyttää 2-tahti- tai 4-tahtitilassa. 
Siinä on myös automaattiset suojaustoimin-
not: oikosulku, ylijännite, alijännite, ylivirta ja 
ylikuumeneminen. Jos jokin edellä mainituis-
ta ongelmista ilmenee, etupaneelin hälytys-
valo syttyy ja antovirta sammuu automaat-
tisesti yksikön suojaamiseksi ja käyttöiän 
pidentämiseksi. 

PÄÄASIALLISET OMINAISUUDET
•	 Pulssitettu DC TIG ja puikkohitsaus, 
pulssitettu AC TIG käyttää IGBT-tekniik-
kaa ja edistynyttä pulssinleveysmodulaa-
tiota;
•	 Erittäin suorituskykyinen koneohjain, 
digitaaliset säädöt ja digitaalinäyttö; 
•	 Yksinkertaisempi ja intuitiivinen para-
metrien säätö; 
•	 HF-sytytys;
•	 Kaaren häiriösuojaus: jos kaareen 
kohdistuu häiriö, korkea taajuus pitää 
kaaren vakaana;
•	 Volframielektrodin suojaus: jos elekt-

rodi koskettaa kappaletta hitsauksen ai-
kana, virta laskee oikosulkuarvoon elekt-
rodin suojaamiseksi.
•	 Älykäs suojaus: ylijännite, alijännite, 
ylivirta, ylikuumeneminen;  
•	 PFC-tekniikka, laajempi jännitejousto 
95–275 V, yksivaiheinen.
•	 TIG – kaarihitsaus volframielektrodil-
la;
•	 Puikkohitsaus (MMA) – manuaalinen 
kaarihitsaus; 
•	 PWM – pulssinleveysmodulaatio;

TEKNISET TIEDOT
Laitteesi tiedot löytyvät taulukosta tämän 
käyttöohjeen viimeiseltä sivulta.  

Tiedot voivat myös vaihdella riippuen ge-
neraattorin kanssa käytettävästä poltti-
mesta.

TOIMINTAPERIAATE
Hitsauslaitteesi toimintaperiaate on esitetty 
seuraavassa kaaviossa. Yksivaiheinen vaih-
tovirta 115/230 V (50 Hz) korjataan tasavir-
raksi (noin 380 V), minkä jälkeen invertteri 
(IGBT) muuntaa sen keskitaajuiseksi vaihto-
virraksi (noin 44 KHz). Keskitaajuusjännitettä 
pienennetään muuntajalla (päämuuntaja), 
korjataan tasasuuntaajalla (nopea diodi) ja 
se syötetään joko tasa- tai vaihtovirtana ase-
tuksesta riippuen. Piirissä sovelletaan virta-
takaisinkytkentäteknologiaa tasaisen virran-
syötön varmistamiseksi. 

ASENNUS

PAKKAUKSEN PURKAMINEN
Tämä sähkölaite toimitetaan pahvilaatikos-
sa, jossa on virtakaapeli (ilman pistoketta), 
kaasuputki (ilman liitintä) sekä käyttö- ja huol-
to-ohjekirja.
• Irrota hitsausgeneraattori pakkauksestaan 
ja varmista, että se ei ole vaurioitunut kulje-
tuksen aikana. Epäselvissä tapauksissa ota 
yhteyttä toimittajaan tai tukikeskukseemme.
• Varmista, että vastaanottamasi materiaali 

Yksivaiheinen 
vaihtovirta 

(AC) 
115/230 
V 50 Hz

Tasasuun-
taaja Invertteri Keskitaajuus-

muuntaja

tasavirta vaihtovirta vaihtovirta
Tasasuun-

taaja

tasavirta

Invertteri

vaihtovirta

Hall-anturi

tasavirta

vaihtovirta

tasavirta

Virtatakaisin-
kytkentä

vastaa tilaamaasi. Pakkaus voidaan kierrät-
tää.

SARJANUMERO
Laitteen sarjanumero on painettu generaat-
torin tietokilpeen. Tämä numero yksilöi osta-
masi tuotteen, ja se on annettava varaosia 
tilattaessa.
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SIJOITTAMINEN
• Aseta laite vakaalle, kuivalle alustalle ja var-
mista, että tuuletin ei ime pölyä alustasta.
• Generaattori on sijoitettava kauas esimer-
kiksi jyrsimisen seurauksena lentävistä las-
tuista.
• Generaattori on sijoitettava vähintään 20 
cm:n päähän esteistä (mukaan lukien sei-
nät), jotta tuuletin pystyy toimimaan mahdolli-
simman tehokkaasti.
• Työskentelyn aikana huoneenlämmön on 
pysyttävä -10–40 °C:ssa.
• Suojaa laite kovalta sateelta ja suoralta au-
ringonvalolta.

Varoitus: Koneen vakaus on taattu enin-
tään 15°:n kallistuksessa.

KYTKENTÄ VERKKOVIRTAAN
Generaattorin liittäminen sähköverkkoon 
asianmukaisesti on välttämätöntä sen toi-
minnan kannalta. Liitännän saa tehdä vain 
kokenut ammattilainen ja se tulee suorittaa 
voimassa olevia määräyksiä noudattaen.
Oleellisia tietoja sähkönjakelujärjestelmän 
edellyttämistä ominaisuuksista on tämän 
asiakirjan vastaavassa kappaleessa.
Näiden generaattoreiden syöttöjännite on 
115/230 V yksivaiheinen vaihtovirta +/-10 % 
– 50/60 Hz. Jos sähköverkko vastaa näitä 
arvoja ja se on kalibroitu generaattoreiden 
enimmäiskulutuksen mukaan (katso tekniset 
tiedot sisältävä taulukko), kytke virtakaapeli 
kaksinapaiseen pistokkeeseen, joka on maa-
doitettu riittävällä kapasiteetilla, ja yhdistä se 
pistorasiaan. 
• Älä käytä virtageneraattoreita jatkojohdoilla, 
jotka ovat yli 25 metriä pitkiä tai joiden halkai-
sija on alle 4 mm².
• Virtakaapelia ei saa päästää kiertymään tai 
takertumaan. Se tulee pitää riittävän kaukana 
lämmönlähteistä, öljystä ja liuottimista ja suo-
jata puristumiselta (sähköiskun vaara). 
• Virtakaapelissa on jännite (115/230 V:n 
vaihtovirta) ja siksi se on tarkastettava sään-
nöllisesti ja vaihdettava, kun se on vaurioitu-
nut.

Varoitus: Keltainen/vihreä kaapeli on 
kiinnitettävä maadoitustappiin. Virtakaa-
pelin rikkoutuessa tapin tulee rikkoutua 
viimeisenä. Näin varmistetaan, että ge-
neraattori on maadoitettu.

HITSAUSKAASULIITÄNTÄ
Näiden generaattoreiden sähkökaaren suo-
jakaasua käytetään vain TIG-hitsauksessa. 
Sitä ei tarvita päällystetyllä elektrodilla hit-
saamisessa (puikkohitsaus). 

Varoitus: Kaasupullo on kiinnitettävä 
paikoilleen turvavyöllä.

• Älä unohda avata pullon hanaa hieman ja 
sulkea se sitten epäpuhtauksien poistami-
seksi.
• Asenna paineensäädin pulloon varmistet-
tuasi, että kaasuvirran säätönuppi on löysäl-
lä.
• Varmista, että liitin on kiristetty ennen hanan 
avaamista.
• Liitä generaattorin kaasuputki ja paineen-
säätimen ulostulon kaasuputki.
• Avaa kaasupullon hana hitaasti. Hitsauksen 
aikana kaasuvirtaus riippuu hitsausparamet-
reistä ja lisävarusteista. Säätöalue on yleen-
sä 5–15 litraa metriä kohden.
Huomautus: Lue huolellisesti tämän asiakir-
jan kappale SUOJAKAASU, josta saat lisä-
tietoja turvallisesta suojakaasun käytöstä.

POLKIMEN LIITÄNTÄ 
•	 Kytke polkimen 12-nastainen pistoke ko-
neen etupaneelin liitäntään 7. 
•	 Heti kun pistoke on kytketty, kaukosäädin 
aktivoituu automaattisesti polkimella ja laite 
toimii vain 2-tahtitilassa. Kaaren isku tehdään 
painamalla poljinta. Virran säätö tehdään pol-
kimella sen vähimmäisarvosta Iw-arvoon, 
joka on esiasetettu etupaneelissa ennen kau-
kosäätimen aktivointia.
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OIKOSULKUSUOJATOIMINTO
•	 Jos elektrodi koskettaa työkappaletta hit-
sauksen aikana yli 2 sekunnin ajan, virta las-
kee sekunnissa nollaan elektrodin suojaami-
seksi.

HITSIN LAATU
Hitsin laatu riippuu pääasiassa hitsaajan 
osaamisesta, hitsaustyypistä ja elektrodin 
laadusta: Valitse oikea elektrodi ennen hit-
sausta kiinnittäen huomiota hitsattavan me-
tallin paksuuteen ja koostumukseen.

Oikea hitsausvirta. 
Jos virta on liian suuri, elektrodi palaa no-
peasti ja hitsisula on laaja, epäsäännöllinen 
ja vaikea hallita. Jos virta ei ole riittävän kor-
kea, hitsisula voi jäädä kapeaksi ja epäsään-
nöllisen muotoiseksi.

Oikea kaaren pituus. 
Liian pitkä valokaari aiheuttaa roiskeita ja 
hitsauskappaleen pienen yhteensulamisen. 
Liian lyhyen valokaaren lämpö ei riitä saa-
maan elektrodia tarttumaan työkappalee-
seen. 

Oikea hitsausnopeus. 
Oikealla hitsausnopeudella saavutetaan so-
pivan leveä hitsi ilman aaltoja tai kuoppia.

HITSAUS SULAMATTOMALLA 
ELEKTRODILLA (AC/DC TIG)
TIG-hitsausta tasavirralla (DC) käytetään eri-
tyisesti teräksen ja ruostumattoman teräksen 
hitsaamiseen. Tällaisissa hitsauksissa on 
suositeltavaa välttää käyttämästä puhdasta 
volframielektrodia (ei vihreää).
Sulamattoman elektrodin kärki on kapene-
va, mikä takaa kaaren vakauden ja energian 
keskittymisen hitsattavaan kosketuspistee-
seen/alueeseen. Kavennuksen pituus riippuu 
elektrodin halkaisijasta: pienellä virralla, ka-
penevalla kärjellä kavennuksen pituus on l 
= 3 x d; suurella virralla, pyöristetyllä kärjellä 
kavennuksen pituus on l = 1 x d.

TIG-hitsausta vaihtovirralla (AC) käytetään 
erityisesti alumiinin ja sen seosten hitsaami-
seen sulamattomalla volframielektrodilla.
Vaihtovirralla (AC) hitsauksen aikana virran 
positiivisen ja negatiivisen syklin puolikkaan 
suhdetta kutsutaan balanssiksi. Vaihtelemal-
la aallon balanssiarvoa (säätö 12) voidaan 
säätää sulamattoman volframielektrodin ja 
työkappaleen välistä lämpöä:

•	mitä korkeampi balanssiarvo, sitä pi-
dempi on positiivisen puoliaallon kesto 
suhteessa negatiivisen puoliaallon kes-
toon. Tällöin lämpö keskittyy enemmän 
elektrodiin kuin hitsattavaan kappalee-
seen. Tämä johtaa peittaukseen (puhdis-
tus) hitsisulassa;
•	mitä alhaisempi balanssiarvo, sitä ly-
hyempi on positiivisen puoliaallon kesto 
suhteessa negatiivisen puoliaallon kes-
toon. Tällöin lämpö keskittyy enemmän 
kappaleeseen kuin elektrodiin;
•	käyttäjän on määritettävä aallon balans-
si suhteessa käytettävän sulamattoman 
elektrodin halkaisijaan, hitsausvirran ar-
voon, hitsattavan työkappaleen paksuu-
teen ja materiaaliin sekä seostetyyppiin ja 
sen hapettumiseen;

Kaaren sytytys TIG-hitsauksessa tapahtuu 
korkeajännitteisillä piikeillä korkealla taajuu-
della; tällaista ratkaisua kutsutaan HF-järjes-
telmäksi ja se ei vaadi kosketusta elektrodin 
ja kappaleen välillä hitsauskaaren sytyttämi-
seksi. 

TIG-JÄRJESTELMÄN 
TÄYDENTÄMINEN 
ILMAJÄÄHDYTYSPOLTTIMELLA 

•	 Kytke maakaapeli generaattorin positiivi-
seen (+) liitäntään (kohta 5) ja maadoituspu-
ristin hitsattavaan kappaleeseen.
•	 Kytke polttimen virtakaapeli generaattorin 
negatiiviseen (-) liitäntään (kohta 4). 
•	 Kytke polttimen kaapelin liitin generaattorin 
liitäntään (kohta 7) (tapit 1 ja 2).
•	 Yhdistä polttimen kaasuletkun liitin gene-
raattorin kaasuliittimeen (kohta 6).
•	 Kytke kaasuletku generaattorin takapanee-
lin kaasuliitäntään (kohta C) ja asianmukai-
sesti kiinnitetyn kaasupullon päälle asennet-
tuun paineenalentimeen.
(Huomautus: Käytettävä kaasu on puhdasta 
argonia. Lisätietoja liitännästä löytyy kappa-
leesta SUOJAKAASU.)

Kuva 14
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•	 Pidä poltinta vetämättä liipaisinta; syötä 
generaattorille jännitettä käyttämällä taka-
paneelin käynnistys-/pysäytyskytkintä (ON/
OFF) (kohta A). (Varoitus: Hitsauslaite eh-
dottaa edellisessä hitsauksessa käytettyjä 
asetuksia.)
•	 Näppäimellä 10 voit valita TIG-hitsaustoi-
minnon sulamattomalla elektrodilla, vaihtovir-
ralla tai tasavirralla.
•	 Näppäimellä 11 voit valita polttimen liipaisi-
men toimintatilan, 2-tahti (2T) tai 4-tahti (4T).
•	 Näppäimellä 12 voit valita ja säätimellä 2 
säätää vaihtovirran (AC) taajuutta (Hz) ja aal-
tomuodon balanssia.
•	 Valitse pulssitila halutessasi näppäimellä 
12.

TÄRKEÄÄ: Lisätietoja parametreistä ja 
määrityksistä AC/DC TIG-hitsauksen ai-
kana (hitsaussykli) löytyy kappaleesta 
HITSAUSPARAMETRIEN HALLIN-
TA- JA ASETUSPANEELI.

•	 Odota viisi sekuntia. Generaattori poistuu 
automaattisesti parametrien asetusvalikosta.
•	 Säädä hitsausvirta käyttämällä nuppia 2 tai 
kaukosäätimen nuppia, jos kaukosäädin on 
kytketty.
•	 Asetettu virta-arvo riippuu hitsauksen tyy-
pistä, sulamattoman elektrodin halkaisijasta 
ja hitsattavien kappaleiden paksuudesta.
•	 Alla olevassa taulukossa on perustiedot 
virta-alueesta, jota voidaan käyttää kunkin 
paksuisen elektrodin ja levyn kanssa:
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1,0 30–60 1,0 30–45 1,6

1,5 70–100 1,6 60–85 2,4

2,0 90–110 1,6 70–90 2,4

3,0 120–150 1,6–2,4 110–145 2,4

4,0 150–190 2,4 140–180 3,2

5,0 190–250 2,4–3,2 180–240 4,0

SYKLITOIMINTO TIG-HITSAUKSESSA
•	 Nousuvirta: Hitsausvirran asteittainen li-
sääminen (rajoittaa elektrodiin kohdistuvaa 
äkillistä lämpötilaa), vain 4-tahtitilassa.
•	 Hitsausvirta: Tämä arvo liittyy toimintapa-
rametreihin (katso taulukko).
•	 Laskuvirta: Pienentää kraatteria hitsauk-
sen lopussa, vain 4-tahtitilassa.
•	 Lopullinen virta: Parantaa kraatterien täyt-
töä, jos tätä prosessia ei ole saatu päätök-
seen edellisessä vaiheessa, vain 4-tahtitilas-
sa. 
•	 Jälkikaasu: Suojaa kappaleen ja elektrodin 
hapettumista hitsauksen päätyttyä.
•	 Pulssivirta (jos käytössä): Vakauttaa kaa-
ren ja vähentää lisättyä lämpöä ohuilla pin-
noilla.
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Asetettu hitsausvirran arvo

Perusvirta-arvo Aloitus
virta Polttimen 

liipaisimen 
vapautus

Kaaren 
sytytys

Polttimen liipaisi-
men toinen paine

Kraatte-
rivirta

Polttimen 
liipaisimen 
vapautus

Kaari sammuuPidä polttimen liipaisin-
ta painettuna

KAAVIO 1

Asetettu hitsausvirran arvo

Perusvirta-arvo

Polttimen 
liipaisimen 
vapautusKaaren 

sytytys

Kaari sammuu

Pidä polttimen liipaisinta 
painettuna

KAAVIO 2

HITSAAMINEN 

4-TAHTIHITSAUS – KAAVIO 1
0		  Paina pistoolin liipaisin alas ja pidä se 
painettuna. Sähkömagneettinen kaasuvent-
tiili avautuu. Suojakaasu alkaa virrata.
0-T1	 Esivirtausaika 0,1 s.
T1		  Sytytyksen onnistuminen, käynnistys-
virran säätöalue (katso vähimmäis- ja enim-
mäisampeerit taulukosta).
T2		  Vapauta pistoolin liipaisin, antovirta 
nousee käynnistysvirran tasolta.
T2-T3	 Antovirta nousee asetettuun virran ar-
voon; nousuaika 1 s.
T3-T4	 Hitsaus. Tänä aikana pistoolin liipaisin 
vapautetaan.
Huomautus: Jos lähtöpulssitoiminto on valit-
tuna, antovirta pulssitetaan.
T4		  Paina pistoolin kytkin alas, antovirta 
laskee kraatterivirtaan.
T4-T5	 Laskuvirran kesto 3 s.
T5-T6	 Kraatterivirran keston aika; kraatteri-
virran säätöalue (katso vähimmäis- ja enim-
mäisampeerit taulukosta).
T6		  Vapauta pistoolin liipaisin, kaari sam-
muu ja kaasu jatkaa virtaamista.
T6-T7	 Jälkivirtausaika, jälkivirtauksen ajan 
säätöväli: 1,0–10,0 s.
T7		  Sähkömagneettinen venttiili on suljet-
tu ja kaasu lakkaa virtaamasta. Hitsaus on 
valmis.

 "Toista hitsaus" -toiminto:
4T-tilassa, kun polttimen liipaisinta painetaan 
kaaren pysäyttämiseksi nopeasti, antovirta 
pienenee puoleen, jotta hitsaus voidaan teh-
dä pienellä virralla ilman, että kaari tarvitsee 
sytyttää uudelleen. Paina polttimen liipaisinta 
uudelleen sammuttaaksesi valokaaren. Jos 
liipaisinta painetaan pidempään kuin 0,5 s, 
kaari sammuu toisella painalluksella. 

2-TAHTIHITSAUS – KAAVIO 2
0		  Paina pistoolin liipaisin alas ja pidä se 
painettuna. Sähkömagneettinen kaasuvent-
tiili avautuu. Suojakaasu alkaa virrata.
0-T1	 Esivirtausaika 0,1 s.
T1		  Kaaren sytytys, antovirta lähtee ase-
tetusta arvosta.
T1-T2	 Liipaisinta pidetään painettuna koko 
hitsausprosessin ajan vapauttamatta.
Huomautus: Jos lähtöpulssitoiminto on valit-
tuna, antovirta pulssitetaan.
T2		  Vapauta pistoolin liipaisin.
T2-T3	 Antovirta laskee nollaan. Kaari sam-
muu. 
T3-T4	 Jälkivirtausaika: 1,0–10,0 s.
T4		  Sähkömagneettinen venttiili on suljet-
tu ja kaasu lakkaa virtaamasta. Hitsaus on 
valmis.

Varmista, että elektrodi on 4–5 mm polttimen 
suuttimen ulkopuolella ja että elektrodi on 
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MAHDOLLISET HITSAUSVIAT
VIKA SYY EHDOTUKSIA

HUOKOISUUS Happaman elektrodin käyttä-
minen korkean r kkipitoisuuden 
teräkseen.
Elektrodi värähtelee li kaa.

Työkappaleet ovat liian kaukana 
toisistaan.
Hitsattava työkappale on kylmä.

Käytä peruselektrodeja.

Siirrä hitsattavat reunat lähemmäs 
toisiaan.
Liiku hitaasti alussa.
Laske hitsausvirtaa.

HALKEAMAT Hitsattava materiaali on likainen 
(esim. ö jy, maalit, ruoste, oksidit).
Ei riittävästi virtaa.

Työkappaleiden puhdistus ennen 
hitsausta on keskeinen tapa saa-
vuttaa siisti hitsausjä ki.

VAJAA 
TUNKEUMA

Matala virta.
Korkea hitsausnopeus.
Käänteinen napaisuus.
Elektrodi on kallistettu sen liikettä 
vastakkaiseen suuntaan.

Tarkista parametrit ja valmistele 
työkappale paremmin.

KORKEA SUIHKU Elektrodi on kallistettu liian 
jyrkästi.

Tee asianmukaiset korjaukset.

PROFIILIN VIAT Virheelliset hitsausparametrit.
Läpäisyaste ei vastaa paramet-
rejä.

Noudata hitsauksen yleisiä peri-
aatteita.

VALOKAAREN EPÄ-
VAKAUS

Ei riittävästi virtaa. Tarkista elektrodin ja maadoitus-
johdon liitäntöjen kunto.

ELEKTRODI SULAT-
TAA VINOSTI

Elektrodin ydin ei ole keskitetty.
Magneettinen puhallus.

Vaihda elektrodi.
Kytke kaksi maadoitusjohtoa vas-
takkaisille puolille työkappaletta.

HAITTA SYY RATKAISU
Virta ei ole päällä Huono virtaliitäntä.

ON/OFF-kytkin, virtakaapeli 
viallinen
Virtavalo tai invertterin piirilevy on 
viallinen.

Tarkista virtaliitäntä.

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Laite ja virran merk-
kivalo ovat päällä, 
tuuletin ei toimi

Jokin tukkii tuulettimen.

Tuuletin on viallinen tai sen virta-
lähteessä on ongelmia.

Poista este puhaltimesta.

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Näyttö ei toimi o kein Näytön LED-valo on viallinen Vaihda etupiirilevy

VIANETSINTÄ
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HAITTA SYY RATKAISU

Ei antojännitettä, 
keltainen LED-valo 
palaa

Laite on ylikuumentunut

Yli- tai alijännitesuoja aktivoitunut.

Ylivirtasuoja aktivoitunut.

Invertterin piirilevy on viallinen.

Odota, että lämpökatkaisu nollau-
tuu.

Tarkista virtajohto. Nollaa laite kyt-
kemällä se pois päältä ja takaisin 
päälle 20 sekunnin kuluttua.

Nollaa laite kytkemällä se pois 
päältä ja takaisin päälle muutaman 
minuutin kuluttua. Jos laite ei ala 
toimia, ota yhteyttä myynnin jälkei-
seen palvelukeskukseen.

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Väärä antovirta Viallinen ohjauspotentiometri tai 
ohjauspiirilevy. 
Alhainen päävirtalähteen jännite.

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Tarkista virtajohto.
Näytetty virta ei vas-
taa todellista virtaa.

Viallinen Hall-anturi. Vaihda Hall-anturi.

Ei antovirtaa AC TIG 
-tilassa

Viallinen toissijainen virtalähde
Viallinen piirilevy

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Kaari ei syty (TIG), 
vaikka HF-kipinä on

Hitsauskaapelia ei ole kytketty 
oikein tai se on vaurioitunut tai 
liian pitkä.

Volframielektrodin ja työkappa-
leen välinen etäisyys on liian 
suuri.

Työkappaleessa on öljyä tai 
pölyä.

Epävakaa maadoitus

Tarkista, että kaapelit on kytketty 
oikein. Varmista, että kaapeli on 
hyvässä kunnossa eikä se ole liian 
pitkä.

Pienennä etäisyyttä niin, että se on 
noin 3 mm.

Puhdista työkappale ennen 
hitsausta.

Tarkista maadoituskaapelin 
kytkentä

Kaari ei syty (TIG), ei 
HF-kipinää, ei kaasun 
syöttöä

Polttimen liipaisin on viallinen.

Viallinen HF-piirilevy

Tarkista TIG-polttimen liitäntä 
laitteeseen. 
Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Kaari ei syty (TIG), 
ei HF-kipinää, kaasu 
virtaa normaalisti

Viallinen virtamoduuli. Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.
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HAITTA SYY RATKAISU
Kaasu ei virtaa (TIG) Kaasupullo on kiinni tai kaasun 

paine on alhainen

Ohjauspiirilevy on viallinen.

Viallinen magneettiventtiili.

Avaa kaasupullon venttiili tai säädä 
kaasun painetta.

Ota yhteyttä myynnin jälkeiseen 
palvelukeskukseen.

Vaihda magneettiventtiili.
Kaasuvirtaus ei py-
sähdy (TIG)

Viallinen magneettiventtiili. Vaihda magneettiventtiili.
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KORT INTRODUKTION
Din svetsmaskin är en utmärkt AC/DC-pulsad 
TIG-bågsvets som använder den senaste 
tekniken för pulsmodulering med medium-
frekvensbredd (PWM). Den kännetecknas av 
bärbarhet, kompakt storlek, låg vikt, låg för-
brukning etc.
Denna svetsmaskin har bra prestanda: kon-
stant strömmatning, snabb respons, högfrek-
vensbåge och svetsström som kan justeras 
steglöst och förinställas. Den kan arbeta i 
2-takts eller 4-taktsläge. 
Den har också automatiska skyddsfunktioner 
mot kortslutning, överspänning, underspän-
ning, överström och överhettning. Om något 
av ovanstående problem uppstår kommer 
larmlampan på frontpanelen att tändas och 
utströmmen automatiskt stängas av för att 
skydda själva enheten och förlänga livsläng-
den. 

HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER
•	 DC-pulsad TIG och MMA, AC-pulsad 
i TIG, använder IGBT-teknik och avance-
rad PWM-teknik
•	 Högpresterande MCU, digital styr-
ning, digital display 
•	 Enklare och mer intuitiv parameterjus-
tering 
•	 HF-tändning
•	 Skydd mot ljusbågsbrott – om ljusbå-
gen bryts kommer den höga frekvensen 
att hålla ljusbågen stabil
•	 Skydd av volframelektroden – skulle 

elektroden vidröra stycket under svets-
ning sjunker strömmen till kortslutnings-
värdet för att skydda elektroden.
•	 Intelligent skydd mot överspänning, 
underspänning, överström, överhettning  
•	 PFC-teknik, bredare spänningsflexibi-
litet från 95 V till 275 V 1-fas.
•	 TIG-svetsning – Tungsten Inert Gas
•	 MMA-svetsning – Manual Metal Arc 
•	 PWM – Pulse Width Modulation

TEKNISKA UPPGIFTER
Du kan hitta datatabellen för din maskin 
på sista sidan i denna handbok.  

Uppgifterna kan också variera beroende 
på vilken brännare som ska användas 
med generatorn.

ARBETSPRINCIP
Arbetsprincipen för din svetsmaskin visas 
i följande illustration. Enfasarbetsfrekvens 
AC 115/230 V (50 Hz) likriktas till DC (cirka 
380 V), och omvandlas sedan till AC-mel-
lanfrekvens (cirka 44 KHz) av en växelrikta-
renhet (IGBT). Mellanfrekvensspänningen 
reduceras av en transformator (huvudtrans-
formatorn), likriktas med en mellanfrek-
vensomvandlare (snabbåterställningsdiod) 
och matas ut som lik- eller växelström i en-
lighet med inställningen. Kretsen använder 
strömåterkopplingsteknik för att säkerställa 
stabil strömutmatning. 

INSTALLATION

UPPACKNING
Denna elektriska apparat levereras i en 
kartong, komplett med strömkabel (utan 
stickpropp), gasslang (utan kontakt) och en 
bruks- och underhållshandbok.
• Ta ut svetsgeneratorn ur förpackningen och 
se till att den inte har skadats under transpor-
ten. Kontakta leverantören eller servicecen-
tret om du är osäker.
• Se till att materialet du har tagit emot stäm-

Växelström 
(AC) 1-fas 

115/230 
V 50 Hz

Likriktare Växelriktare
Mellanfrek-

venstransfor-
mator

DC AC AC
Likriktare

DC
Växelriktare

AC
Hall-givare

DC
AC
DC

Strömfeed-
back

mer överens med det du har beställt. För-
packningen kan återvinnas.

SERIENUMMER
Apparatens serienummer är tryckt på gene-
ratorns typskylt. Detta nummer identifierar 
produkten du har köpt och måste anges vid 
reservdelsbeställning.
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POSITIONERING
• Placera apparaten på ett stabilt, torrt under-
lag och se till att inget damm från underlaget 
sugs in av fläkten.
• Generatorn måste placeras på behörigt av-
stånd från eventuella projektiler som kan fri-
göras vid fräsoperationer.
• Generatorn måste placeras minst 20 cm 
från eventuella hinder (inklusive väggar) så 
att inte fläktens effektivitet begränsas.
• Rumstemperaturen under arbetet ska ligga 
mellan -10 och +40 °C.
• Skydda maskinen mot kraftigt regn och di-
rekt exponering för solljus.

Varning: Skydd av maskinen säkerställs 
med en maximal lutning på 15 °.

ANSLUTNING TILL HUVUDSTRÖM
Generatorns goda funktion säkerställs ge-
nom korrekt elektrisk anslutning till elnätet 
som måste utföras av erfaren personal och 
fullt ut följa gällande regler för installation av 
industriella elektriska apparater.
Läs aktuellt stycke i detta dokument för re-
levant information om de egenskaper som 
krävs för eldistributionssystemet.
Dessa generatorers matningsspänning är 
115/230 VAC +/-10 % – 1-fas – 50/60 Hz. 
Om elnätet efterlever dessa värden och är 
kalibrerat efter generatorernas maximala an-
vändning (se tabellerna med teknisk informa-
tion) kan strömkabeln anslutas till en tvåpolig 
kontakt + jord med lämplig kapacitet som 
sätts in i ett eluttag. 
• Använd inte strömgeneratorer med kabel-
förlängningar som överstiger 25 meter och 
med en diameter på mindre än 4 mm².
• Strömkabeln får inte lindas eller trassla ihop 
sig. Den måste hållas på behörigt avstånd 
från värmekällor, olja och lösningsmedel och 
inte klämmas (risk för elstöt). 
• Strömkabeln levererar spänning (115/230 
VAC) och måste därför inspekteras regelbun-
det och bytas om slitage eller defekter upp-
täcks.

Varning: Den gula/gröna ledaren ska för-
ankras i jordpolen. Om strömkabeln går 
sönder måste denna ledare vara den sis-
ta som lossnar. På så vis säkerställs att 
generatorn är jordad.

SVETSGASANSLUTNING
Skyddsgasen från ljusbågen på dessa ge-
neratorer används endast vid svetsning med 
osmältbar elektrod (TIG). Detta krävs inte vid 
svetsning med belagda elektroder (MMA). 

Varning: Gasflaskan måste förankras på 
plats med en säkerhetsrem.

• Glöm inte att först öppna lite grann, och se-
dan stänga kranen på flaskan för att elimine-
ra eventuella föroreningar.
• Montera manometern på flaskan efter att ha 
kontrollerat att gasflödesregleringsvredet är 
lossat.
• Se till att kontakten är åtdragen innan du 
öppnar flaskans kran.
• Koppla gasslangen från gasflaskan till ge-
neratorn och till manometerutgången.
• Öppna långsamt flaskans kran. Under svets-
ning är gasflödet en funktion av svetsens pa-
rametrar och tillbehör. Reglerområdet ligger 
normalt mellan 5 och 15 liter per meter.
Observera: För ytterligare information om hur 
man arbetar säkert med gas ska du noggrant 
läsa avsnittet SKYDDSGAS i detta doku-
ment.

FOTPEDALANSLUTNING 
•	 Anslut fotpedalens 12-poliga kontakt till ut-
tag 7 i maskinens frontpanel. 
•	 Så snart kontakten är ansluten aktiveras 
fjärrkontrollen automatiskt på pedalen och 
maskinen kan enbart arbeta i 2T-läge. Bå-
gen skapas genom att trycka på pedalen. 
Strömjustering görs med pedalen, från dess 
lägsta värde till Iw som förinställdes på front-
panelen innan fjärrkontrollen aktiverades.
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jordkabel och arbetsstycke eller dålig 
fastsättning av elektroden i elektrodhål-
laren.

KORTSLUTNINGSSKYDDSFUNKTION
•	 Om elektroden vidrör arbetsstycket un-
der svetsning i mer än 2 sekunder kommer 
strömmen att sjunka till 0 i 1 sekund för att 
skydda elektroden.

SVETSNINGENS KVALITET
Kvaliteten på svetsen beror huvudsakligen 
på svetsarens förmåga, svetstypen och på 
elektrodens kvalitet: Välj rätt elektrod innan 
du börjar svetsa, var uppmärksam på tjock-
leken och sammansättningen för den metall 
som ska svetsas.

Rätt laddström. 
Om strömmen är för hög kommer elektro-
den att brinna snabbt och svetsen blir bred, 
oregelbunden och svår att kontrollera. Om 
strömmen är för låg kommer du att sakna 
kraft och svetsen blir smal och oregelbunden.

Rätt båglängd. 
Om bågen är för lång orsakar det stänk och 
begränsad sammansmältning av svetsstyck-
et. Om ljusbågen är för kort kommer bågvär-
men att vara otillräcklig vilket gör att elektro-
den fastnar i arbetsstycket. 

Rätt svetshastighet. 
Rätt svetshastighet kommer att ge en svets 
med rätt bredd, utan vågor eller kratrar.

SVETSNING MED OSMÄLTBAR 
ELEKTROD (AC/DC TIG)
TIG-svetsning med likström (DC) används 
specifikt för att svetsa stål och rostfritt stål. 
För dessa typer av svetsning rekommende-
ras att inte använda rena volframelektroder 
(ej gröna).
Spetsen på den osmältbara elektroden är 
avsmalnande så att ljusbågen blir stabil och 
energin koncentreras till kontaktpunkten/om-
rådet som ska svetsas. Längden på avsmal-
ningen kommer beror på elektrodens diame-
ter: med låg ström, avsmalnande spets med 
avsmalnande längd l = 3 x d, med hög ström, 
rundad spets med avsmalnande längd l = 1 
x d.

TIG-svetsning med växelström (AC) används 
specifikt för att svetsa aluminium och dess 
legeringar med osmältbara elektroder av ren 
volfram.
Under svetsning i växelström (AC) kallas för-
hållandet mellan strömmens positiva och ne-
gativa halvcykel ”balans”. Genom att variera 
vågbalansvärdet (nyckel 12) kan den termis-
ka kraften varieras mellan den osmältbara 
volframelektroden och arbetsstycket:

•	ju högre vågbalansvärdet är, desto hö-
gre blir tiden för den positiva halvvågen 
jämfört med tiden för den negativa halv-
vågen. I detta fall är värmen mer koncen-
trerad på elektroden än på den del som 
ska svetsas och resultatet är en betnings-
verkan (rengöring) på badet (pärlan) vid 
svetsning
•	ju lägre vågbalansvärdet är desto kor-
tare är tiden för positiv halvvåg jämfört 
med tiden för negativ halvvåg, värmen 
blir mer koncentrerad på arbetsstycket än 
på elektroden
•	operatören måste kalibrera vågens 
balans i funktion av diametern på den 
osmältbara elektroden som används, av 
svetsströmsvärdet, av tjockleken på och 
materialet i arbetsstycket som ska svet-
sas, och av legeringstyp och relaterad 
oxidation,

Ljusbågen i TIG skapas med toppar av hög 
spänning vid hög frekvens. Denna lösning 
(HF-system) kräver ingen kontakt mellan 
elektroden och stycket för att svetsbågen ska 
skapas. 

KOMPLETTERA TIG-SYSTEMET MED 
EN LUFTKYLARE 

•	 Anslut jordledningen till det positiva (+) 
uttaget på generatorn (pos. 5) och jordkläm-
man till det arbetsstycke som ska svetsas.
•	 Anslut brännarens strömkabel till det nega-
tiva (-) uttaget på generatorn (pos. 4). 
•	 Anslut brännarknappens kabelkontakt till 
uttaget på generatorn (pos. 7) (pol 1 och 2).
•	 Anslut brännarens gasslangskontakt till ga-
sanslutningen på generatorn (pos.6).

Illustration 14
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•	 Anslut gasslangen till ”gasanslutningen” på 
generatorns bakpanel (pos. C) och till tryck-
reduceraren som monterats på den lämpligt 
fixerade flaskan.
(Observera: gasen som används måste vara 
ren argon. För ytterligare information om 
”SKYDDSGASANSLUTNING”, läs motsva-
rande stycke).
•	 Håll brännaren utan att trycka på avtryck-
aren, ge spänning till generatorn med start/
stopp (ON/OFF)-brytaren som är monterad 
på generatorns bakpanel (pos. A) (Varning: 
svetsmaskinen kommer att föreslå inställ-
ningarna som användes vid föregående 
svetsning).
•	 Med knapp 10 väljer du svetsproceduren 
med osmältbar elektrod, TIG AC eller TIG 
DC.
•	 Med knapp 11 väljer du brännaravtrycka-
rens arbetsläge, 2-takt (2T) eller 4-takt (4T).
•	 Med knapp 12 väljer du och med vred 2 
justerar du frekvensen (Hz) och balansen för 
växelströmmens (AC) vågform.
•	 Med knapp 12 ställer du vid behov in 
pulsläge.

VIKTIGT: För ytterligare information om 
parameterfunktioner och regler under 
AC/DC TIG-svetsning (svetscykel) ska 
du läsa avsnittet om SVETSPARA-
METERKONTROLL OCH INSTÄLL-
NINGSPANEL.

•	 Vänta i 5 sekunder. Generatorn kommer 
automatiskt att lämna parameterreglerings-
menyn.
•	 Justera svetsströmmen med vred 2 eller 
fjärrkontrollen om fjärrkontrollen är ansluten.
•	 Det inställda strömvärdet beror på svets-
ningtillämpningen, diametern på den osmält-
bara elektroden och tjockleken på de delar 
som ska svetsas.
•	 Tabellen nedan innehåller grundläggande 
information om strömintervallet som kan an-
vändas, beroende på elektroddiameter och 
plåttjocklek:
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1,0 30–60 1,0 30–45 1,6

1,5 70–100 1,6 60–85 2,4

2,0 90–110 1,6 70–90 2,4

3,0 120–150 1,6–2,4 110–145 2,4

4,0 150– 190 2,4 140–180 3,2

5,0 190–250 2,4–3,2 180–240 4,0

CYKELFUNKTION VID TIG-
SVETSNING

•	 Slope upp: Progressiv ökning av svets-
strömmen (begränsar elektrodens tempera-
turchock), endast i 4-taktsläge.
•	 Svetsström: Detta värde är relaterat till 
driftsparametrarna (se tabell).
•	 Slope ner: Minskar kratern cid svetsning-
ens slut, endast i 4-taktsläge.
•	 Slutström: Förfinar fyllningen av kratrar om 
denna process inte slutfördes i föregående 
fas, endast i 4-taktsläge. 
•	 Efter-gas: Skyddar oxidationen av stycket 
och av elektroden när svetsningen är klar.
•	 Pulserad ström (i förekommande fall): På 
tunna ytor stabiliserar den ljusbågen och 
minskar den tillförda värmen.



15

Inställd svetströmvärde

Basströmvärde
Start 

Ström Släpp brän-
naravtryckaren

Bågen tänds

Andra tryck på 
brännaravtryckaren

Krater-
ström

Släpp brännarav-
tryckaren

Bågen släcksFortsätt tryck på brän-
naravtryckaren

DIAGRAM 1

Inställd svetströmvärde

Basströmvärde

Släpp brännarav-
tryckaren

Bågen tänds

Bågen släcks

Fortsätt tryck på brän-
naravtryckaren

DIAGRAM 2

SVETSNING 

4-TAKTSSVETSNING – DIAGRAM 1
0		  Tryck och håll inne avtryckaren, den 
elektromagnetiska gasventilen sätts på. 
Skyddsgasen börjar flöda.
0–T1	 Förflödestid 0,1 s.
T1		  Båge skapad, justeringsområde för 
startström (se min-maxampere i datatabel-
len).
T2		  Släpp avtryckaren, utgångsströmmen 
ökar från startströmmen.
T2–T3	Utströmmen stiger till det inställda 
strömvärdet, stigningstid 1 s.
T3–T4	Svetsprocess. Under denna period 
släpps avtryckaren.
Observera: Om utgångspulsfunktionen är ak-
tiverad pulseras utgångsströmmen.
T4		  Tryck på avtryckaren igen, utgångs-
strömmen sjunker till kraterström.
T4–T5	Nedgångstid 3 s.
T5-T6	 Hålltid för kraterström, justeringsom-
råde för kraterström (se min-maxampere i 
datatabellen).
T6		  Släpp avtryckaren, bågen släcks och 
gasen fortsätter att flöda.
T6–T7	Efterflödestid, justeringstid för efterflö-
destid: 1,0–10,0 s.
T7		  Den elektromagnetiska ventilen är 
stängd och gasen slutar flöda. Svetsningen 
avslutas.

 Funktionen ”Upprepad svetsning”:
I 4T-läge, när brännarens avtryckare trycks 
in för att släcka ljusbågen, om intryckningen 
sker snabbt, minskas utströmmen till hälf-
ten för att möjliggöra svetsning med mindre 
ström utan att behöva skapa ljusbågen igen. 
Tryck på brännarens avtryckare igen för att 
släcka bågen. Om intryckningen är längre än 
0,5 s släcks ljusbågen vid den andra intryck-
ningen. 

2-TAKTSSVETSNING – DIAGRAM 2
0		  Tryck och håll inne avtryckaren, den 
elektromagnetiska gasventilen sätts på. 
Skyddsgasen börjar flöda.
0–T1	 Förflödestid 0,1 s.
T1		  Bågen tänds, utströmmen startar vid 
inställt värde.
T1–T2	Under hela svetsprocessen hålls av-
tryckaren ned utan att släppas upp.
Observera: Om utgångspulsfunktionen är ak-
tiverad pulseras utgångsströmmen.
T2		  Släpp avtryckaren.
T2–T3	Utströmmen faller till 0. Bågen släcks.
T3–T4	Efterflödestid: 1,0–10,0 s.
T4		  Den elektromagnetiska ventilen är 
stängd och gasen slutar flöda. Svetsningen 
avslutas.

Se till att elektroden vid brännarmunstycket 
sticker ut 4–5 mm, se även till att elektroden 
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MÖJLIGA SVETSDEFEKTER
DEFEKT ORSAKER FÖRSLAG

POROSITET Syraelektrod på stål med hög 
svavelhalt.
Elektroden oscillerar för mycket.

Arbetsstyckena är för långt isär.
Arbetsstycket som svetsas är för 
kallt.

Använd grundläggande elektroder.

Flytta kanterna som ska svetsas 
ihop närmre varandra.
Rör dig långsamt i början.
Längre svetsström.

SPRICKOR Materialet som ska svetsas är 
smutsigt (till exempel o ja, färger, 
rost, oxid).
Otillräcklig ström.

Att rengöra arbetsstycket före 
svetsning är v ktigt för att skapa 
snygga svetssträngar.

BEGRÄNSAD PE-
NETRATION

Låg ström.
Hög svetshastighet.
Omvänd polaritet.
Elektroden lutas i omvänd posi-
tion mot rörelsen.

Se till att driftsparametrarna kont-
rolleras och förbättra förberedel-
sen av arbetsstyckena.

HÖGA STÄNK Elektroden lutas för mycket. Gör lämpliga korrigeringar.
PROFILDEFEKTER Svetsparametrarna är felaktiga.

Svetshastigheten stämmer inte 
överens med driftsparameterkra-
ven.

Fö j grundläggande och allmänna 
svetsprinciper.

INSTABIL BÅGE Otillräcklig ström. Kontrollera elektrod- och jordsan-
slutningens skick.

ELEKTRODEN SMÄL-
TER SNETT

Elektrodkärnan är inte centrerad.
Magnetiskt slagfenomen.

Byt elektroden.
Anslut två jordledningar till motsat-
ta sidor av arbetsstycket.

PROBLEM ORSAK LÖSNING
Ingen ström PÅ Dålig primär anslutning.

PÅ/AV-brytare, strömkabel defekt
Strömlampan är defekt/Växelrik-
tarens kretskort är defekt.

Kontrollera den primära anslut-
ningen.

Kontakta kundservice.
Enhets- och ström-
lampan är PÅ, fläkten 
fungerar inte

Något hindrar fläkten.

Fläkten är defekt/problem med 
fläktens strömförsörjning.

Avlägsna hindret från fläkten.

Kontakta kundservice.

Displayen fungerar 
inte som den ska

Displayens LED är defekt Byt ut det främre kretskortet

FELSÖKNING
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PROBLEM ORSAK LÖSNING
Ingen utspänning, gul 
LED är tänd

Överhettad enhet

Över-, underspänningsskydds-
åtgärd.

Överströmsskyddsåtgärd.

Växelriktarens kretskort är defekt.

Vänta tills termoavstängningen 
återställs.

Kontrollera strömledningen. 
Återställ enheten genom att stänga 
av och slå på den igen efter 20 
sekunder.

Återställ enheten genom att stänga 
av och slå på den igen efter några 
minuter. Kontakta kundservice om 
problemet kvarstår.

Kontakta kundservice.
Fel utström Fel på styrpotentiometer/styrk-

retskort. 
Låg primär matningsspänning.

Kontakta kundservice.

Kontrollera strömledningen.
Ström på display 
stämmer inte överens 
med verklig ström.

Defekt Hall-givare. Byt ut Hall-givaren.

Ingen utström i TIG 
AC

Defekt sekundär
Defekt styrkretskort

Kontakta kundservice.

Bågen kan inte tändas 
(TIG), HF-gnista finns

Svetskabeln är inte korrekt anslu-
ten, är skadad eller för lång.

Avståndet mellan volframelektro-
den och arbetsstycket är för långt.

Det finns olja eller damm på 
arbetsstycket.

Instabil jordanslutning

Kontrollera att kabelanslutningen 
är korrekt. Se till att den är i gott 
skick och inte är för lång.

Minska avståndet, cirka 3 mm.

Rengör arbetsstycket före svets-
ning.

Kontrollera att jordkabeln är kor-
rekt ansluten

Bågen kan inte tändas 
(TIG), det finns ingen 
HF-gnista, ingen 
gasmatning

Brännaravtryckaren är defekt.

Defekt HF-kretskort

Kontrollera att TIG-brännaren är 
ansluten till enheten. 
Kontakta kundservice.

Bågen kan inte tändas 
(TIG), det finns ingen 
HF-gnista, gasen 
flödar normalt

Defekt strömmodul. Kontakta kundservice.

Inget gasflöde (TIG) Gasflaskan är stängd eller 
gastrycket är lågt

Styrkretskortet är defekt.

Magnetventilen är defekt.

Öppna gasflaskans ventil eller 
justera gastrycket.

Kontakta kundservice.

Byt ut magnetventilen.
Gasflödet slutar inte 
(TIG)

Magnetventilen är defekt. Byt ut magnetventilen.
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PRESENTAZIONE

CARATTERISTICHE GENERALI
Il vostro generatore è un’eccellente saldatrice 
a TIG in corrente continua e alternata, pulsa-
ta che adotta la tecnologia inverter a controllo 
PWM a media frequenza. E’  caratterizzato 
da alto rendimento e da dimensioni  e peso ri-
dotti tali da renderlo  facilmente portabile. Le 
funzioni che lo rendono ottimo per ogni tipo 
di impiego sono: corrente di uscita constan-
te, risposta rapida, innesco dell’arco con alta 
frequenza, regolazione della corrente lineare 
e preimpostata. Può lavorare a 2 o 4 tempi.
E’ dotato di protezione contro il corto-circuito, 
sovratensione, sottotensione, sovracorrente  
e sovratemperatura. L’intervento di queste 
protezioni è segnalato dalla spia di allarme 
sul frontale della saldatrice e dall’interruzione 
della corrente di uscita .
Principali Caratteristiche:

•	 Saldatura MMA in DC e TIG in AC e 
DC pulsata, tecnologia PWM con  IGBT;
•	 Ottime prestazioni, controllo digitale, 
display digitale;
•	 Regolazione dei parametri semplice e 
intuitiva;
•	 Partenza HF;
•	 Protezione contro l’interruzione 
dell’arco; nel caso in cui l’arco si interrom-
pa l’alta frequenza manterrà l’arco stabile
•	 Protezione dell’elettrodo tungsteno; 
se durante la saldatura l’elettrodo tocca 
il pezzo, la corrente scenderà al valore di 
corto circuito per proteggere l’elettrodo.

INSTALLAZIONE

SBALLAGGIO
L’apparecchiatura elettrica è fornita in scato-
la di cartone completa di cavo alimentazione  
senza spina, tubo gas senza raccordo e li-
bretto uso e manutenzione.
•	 Togliete il generatore di saldatura dall’imbal-
lo ed assicuratevi che non si sia danneggiato 
durante il trasporto. Nel dubbio contattate il 
vostro fornitore o il nostro centro assistenza. 

•	 Protezione intelligente: sovratensio-
ne, sottotensione, sovracorrente e sovra-
temperatura;
•	 Tecnologia PFC, ampia variazione  
della tensione di alimentazione da 95V a 
275V 1ph
•	 TIG—Tungsten Inert Gas welding;
•	 MMA—Manual Metal Arc welding;
•	 PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulazione della larghezza degli impulsi);

DATI TECNICI
È possibile trovare la tabella dei dati del 
dispositivo nell’ultima pagina di questo 
manuale.
 
I dati possono variare in funzione della 
torcia che si va ad usare con il generatore.

PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO
Il principio di funzionamento della vostra sal-
datrice ad inverter viene illustrato nello sche-
ma qui sotto. La tensione monofase alternata 
di 115/230V è raddrizzata in continua (circa 
380V) e poi convertita in una frequenza me-
dia AC (circa 44KHz) da un dispositivo inver-
ter (IGBT). La tensione media frequenza vie-
ne ridotta da un trasformatore (trasformatore 
principale), raddrizzata da un ponte a diodi 
costituito da diodi veloci e rilasciata continua 
o alternata a seconda dell’impostazione.
Per garantire una regolazione stabile del 
parametro di uscita (corrente) il circuito di 
controllo adotta una tecnologia a feedback 
continuo. 

Corrente 
Alternata 
(AC) 1ph 
115/230V 

50Hz

Raddrizzatore Inverter
Trasformatore 

Frequenza 
Media

DC AC AC
Raddrizzatore

DC
Inverter

AC
Hall Probe

DC
AC
DC

Feedback di 
corrente

•	 Verificate che il materiale ricevuto sia quel-
lo che avete ordinato, mentre l’imballo può 
essere riciclato.

NUMERO DI SERIE
Il numero di serie dell’apparecchiatura è ri-
portato sulla targa dati del generatore. Que-
sto numero permette di identificare nel tempo 
il prodotto da Voi acquistato ed è essenziale 
per ordinare parti di ricambio se necessario.  
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POSIZIONAMENTO
•	 Posare l’apparecchiatura su una base sta-
bile ed asciutta ed evitare che la polvere sul 
basamento venga aspirata dal ventilatore.
•	 Il generatore sia posto lontano e fuori dalla 
traiettoria di qualsiasi polverizzazione di par-
ticelle generate da onerazioni di molatura.
•	 Il generatore va posizionato ad una di-
stanza minima di 20cm da qualsiasi ostacolo 
(pareti incluse) per non limitare l’efficienza di 
ventilazione. 
•	 In opera la temperatura ambiente deve es-
sere compresa tra -10 a +40°C.  
•	 Proteggere la macchina contro le forti piog-
ge e l’esposizione diretta al sole. 
 Attenzione: la stabilità dell’apparecchia-
tura viene assicurata fino ad una inclina-
zione di 15° max.

COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLA RETE
Il buon funzionamento del generatore è as-
sicurato da un corretto collegamento elettri-
co alla rete di distribuzione che deve essere 
fatto da personale esperto nel pieno rispetto 
della normativa vigente sull’installazione di 
apparecchiature elettriche industriali. 

Per “importanti informazioni” sulle caratteristi-
che a cui deve rispondere l’impianto elettrico 
di distribuzione dell’energia  elettrica vedere 
relativo paragrafo nel presente documento.
La tensione di alimentazione dei generatori   è 
di 115/230Vac +/-10% – 1Ph – 50/60Hz; se la 
rete corrisponde a questi valori ed è calibrata 
in funzione del consumo massimo dei gene-
ratori  (ved. tab. dati tecnici)  basta collegare 
al cavo di alimentazione una spina bipolare + 
terra di portata adeguata  e inserirla nella pre-
sa di distribuzione dell’energia elettrica.
•	 Non utilizzate i generatori di corrente con 
prolunghe di cavi che superano i 25m e di 
sezione inferiore a 4mm².
•	 Tenere il cavo di alimentazione ben disteso 
(non avvolto o ingarbugliato), lontano da fonti di 
calore, olio, solventi; lo stesso va protetto da azio-
ni di schiacciamento (rischio di shock elettrico). 
•	 Sul cavo di alimentazione è presente la ten-
sione di rete (115/230 Vac), quindi va control-
lato periodicamente e sostituito se deteriorato.
Attenzione: il bloccaggio del filo giallo/
verde sul morsetto di terra della spina 
deve essere fatto in modo tale che in 
caso di strappo del cavo di alimentazione 
sia l’ultimo a strapparsi, questo per assi-
curare la messa a terra del generatore.

COLLEGAMENTO GAS DI SALDATURA
Il gas di protezione dell’arco elettrico sui ge-
neratori serve unicamente nel processo di 
saldatura con l’elettrodo infusibile (TIG), non 
è richiesto nel processo di saldatura degli 
elettrodi rivestiti (MMA). 
  Attenzione: sistemare correttamente la 
bombola del gas fissandola con una cin-
ghia di sicurezza.

•	 Non dimenticate di aprire leggermente e 
poi di richiudere il rubinetto della bombola per 
evacuare eventuali impurità. 
•	 Montate il regolatore di pressione sulla 
bombola, verificando prima che il “pomello di 
regolazione flusso gas” sia allentato.
•	 Verificate accuratamente il serraggio del 
raccordo di collegamento prima di aprire il 
rubinetto della bombola.
•	 Montate il raccordo sul tubo gas del gene-
ratore e collegare quest’ultimo all’uscita del 
regolatore di pressione.
•	 Aprite lentamente il rubinetto della bombo-
la; durante la saldatura la portata del gas è 
in funzione dei parametri e degli accessori di 
saldatura, normalmente il campo di regola-
zione è compreso fra i 5 e i 15 litri al minuto.
N.B.: a completamento di quanto sopra ri-
portato e per “operare in sicurezza con i gas” 
leggere  attentamente il paragrafo “GAS DI 
PROTEZIONE” del presente documento.                                          

COLLEGAMENTO COMANDO A PEDALE
•	 Collegare il connettore 12 poli del coman-
do a pedale al connettore 7 posto sul pannel-
lo frontale della macchina. 
•	 Non appena collegato viene automatica-
mente attivato il controllo remoto tramite il 
pedale, la macchina funziona solo in modali-
tà 2T. L’innesco dell’arco viene fatto premen-
do il pedale. La regolazione della corrente è 
fatta tramite il pedale, dal suo valore minimo 
al valore Iw impostato sul pannello frontale 
prima di attivare il comando a distanza.
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datura potrebbe aumentare la misura dell’a-
rea di saldatura, migliorando la capacita’ di 
copertura della scoria.
- 	 Alla fine della saldatura lasciate raffred-
dare il residuo prima di toglierlo, usando la 
spazzola con il puntale.

Attenzione:
-proteggete i vostri occhi
-evitate danni quando togliete il residuo 
con la spazzola ed il puntale.

ATTENZIONE!
Un cattiva partenza puo’ essere provocata 
dal materiale da saldare sporco, da un cat-
tivo collegamento tra il cavo di massa ed 
il pezzo da saldare o da errato fissaggio 
dell’elettrodo nella pinza porta elettrodo.     

FUNZIONE PROTEZIONE CORTO 
CIRCUITO

•	 Nel caso in cui l’elettrodo tocchi il pezzo 
durante la saldatura per più di 2s, la corrente 
scenderà automaticamente a 0 in 1s per pro-
teggere l’elettrodo. 

QUALITA’ DELLA SALDATURA
La qualità della saldatura dipende principal-
mente dall’ abilità del saldatore, dal tipo di 
saldatura e dalla qualità dell’ elettrodo. Prima 
di cominciare a saldare scegliete il modello e 
il diametro dell’ elettrodo  più adatti, prestan-
do attenzione allo spessore e alla composi-
zione del metallo da saldare e alla posizione 
della saldatura.

Corrente corretta di saldatura. 
Se l’intensità di corrente è troppo alta, l’elet-
trodo si brucerà in fretta, mentre la saldatura 
risulterà molto irregolare e difficile da control-
lare. Se la corrente è invece troppo bassa, 
perderete potenza e la saldatura risulterà 
stretta e irregolare. 

Lunghezza corretta  dell’arco. 
Se l’arco è troppo lungo, esso causerà sbava-
ture e una  piccola fusione del pezzo in lavo-
razione. Se invece l’arco è troppo corto il suo 
calore risulterà insufficiente e di conseguenza 
l’elettrodo si attaccherà al pezzo in lavorazione.

Velocità corretta di saldatura. 
La corretta velocità di saldatura consentirà 
di ottenere una saldatura dall’ ampiezza più 
adatta, senza onde o scanalature.

SALDATURA CON ELETTRODO 
INFUSIBILE (TIG AC/DC)

La saldatura TIG in corrente continua (DC)
si utilizzata per la saldatura degli acciai e de-
gli acciai inox. Per la saldatura degli stessi, 
si raccomanda l’uso di elettrodi infusibili in 
Tungsteno non puro (elettrodi non verdi). 
L’estremità dell’elettrodo infusibile viene affi-
lata a forma di cono in modo che l’arco sia 
stabile e l’energia concentrata sul giunto/
area  da saldare. La lunghezza dell’affilatu-
ra dipende dal diametro dell’elettrodo; con 
corrente bassa, estremità appuntita con  lun-
ghezza affilatura  l = 3 x d,  con corrente alta, 
estremità appuntita con lunghezza affilatura  
l = 1 x d.
    

La saldatura TIG in corrente alternata (AC) si 
utilizza per la saldatura dell’alluminio e sue le-
ghe usando elettrodi infusibili di tungsteno puro. 
Durante la saldatura in corrente alternata 
(AC) il rapporto percentuale tra il semiciclo 
positivo e negativo della corrente è chiamato 
“bilanciamento”. Variando il valore del bilan-
ciamento dell’onda (tasto 12) varia l’apporto 
termico tra l’elettrodo infusibile di tungsteno e 
il pezzo da saldare:
•	 maggiore è il valore di bilanciamento 
dell’onda, maggiore è il tempo della semionda 
positiva rispetto al tempo della semionda ne-
gativa, in questo caso il calore è più concen-
trato sull’elettrodo che sul pezzo da saldare; il 
risultato operativo è una azione di decapaggio 
(pulizia) del bagno (cordone) in saldatura.
•	 minore è il valore di bilanciamento dell’on-
da, minore sarà il tempo di semionda positiva 
rispetto al tempo di semionda negativa. Il ca-
lore è più concentrato sul pezzo che sull’elet-
trodo.
•	 l’operatore deve calibrare il bilanciamento 
dell’onda in funzione del diametro dell’elettrodo 
infusibile in uso, del valore della corrente di sal-
datura, dello spessore e materiale del pezzo da 
saldare e del tipo di lega e relativa ossidazione.
L’innesco dell’arco in TIG è realizzato con 
picchi di alta tensione ad elevata frequenza; 
questa soluzione (sistema HF) non richiede il 
contatto elettrodo/pezzo per innescare l’arco 
di saldatura; 

Fig. 14
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COMPLETAMENTO IMPIANTO TIG 
CON TORCIA A RAFFREDDAMENTO 
NATURALE 

•	 Collegare il cavo di massa alla presa  po-
sitiva (+) del generatore (pos.5) e la pinza di 
massa al pezzo da saldare.
•	 Collegare il cavo di potenza della torcia alla 
presa  negativa (-) del generatore (pos.4).
•	 Collegare il raccordo cavetto pulsante torcia  
alla presa sul generatore (pos.7)  (pin 1 e 2).
•	 Collegare il raccordo tubo gas della torcia  
al raccordo gas sul generatore (pos.6).
•	 Collegare il tubo gas fornito a corredo del 
generatore al “raccordo gas” posto sul pan-
nello posteriore del generatore (pos.C) e al 
riduttore di pressione montato sulla bombola 
accuratamente fissata. (N.B.: il gas da utiliz-
zare è l’Argon puro;  per maggiori informazio-
ni sul “COLLEGAMENTO DEL GAS DI PRO-
TEZIONE” vedere relativo paragrafo).
•	 Tenendo la torcia in mano senza premere 
il grilletto, mettere sotto tensione il genera-
tore operando sull’interruttore marcia/arresto 
(ON/OFF) montato sul pannello posteriore 
(pos.A) del generatore (Att. la saldatrice vi 
proporrà le impostazioni utilizzate nella sal-
datura precedente).
•	 Con il tasto pos.10 selezionare il procedi-
mento di saldatura con l’elettrodo infusibile 
TIG AC o TIG DC.
•	 Con il tasto pos.11 selezionare la modalità 
funzionamento pulsante torcia in saldatura: 
2T (2 tempi) o 4T (4 tempi).
•	 Con il tasto pos.12 selezionare e regolare 
con la manopola pos.2 la frequenza (Hz) e il 
bilanciamento della forma d’onda della cor-
rente alternata (solo in AC) e/o impostare la 
modalità Pulsato. 
IMPORTANTE: per ulteriori informazioni 
sulle funzioni e regolazione parametri in 
saldatura  TIG AC/DC, leggere il paragra-
fo “PANNELLO IMPOSTAZIONE E CON-
TROLLO PARAMETRI SALDATURA.

•	 Attendere 5 secondi, poi il generatore usci-
rà dal menù di regolazione parametri in au-
tomatico.
•	 Regolare la corrente di saldatura con la 
manopola pos.2 o con  la manopola del co-
mando a distanza nel caso abbiate collegato 
il controllo remoto. 
•	 Il valore di corrente impostato dipende 
dall’applicazione di saldatura, dal diametro 
dell’elettrodo infusibile e dallo spessore dei 
pezzi da saldare.

•	 La tabella seguente riporta le informazioni 
di base sulla gamma di correnti utilizzabili per 
diametro elettrodo e spessore lamiera:
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1,0 30 - 60 1,0 30 – 45 1,6

1,5 70 – 100 1,6 60 – 85 2,4

2,0 90 – 110 1,6 70 - 90 2,4

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 110 – 145 2,4

4,0 150 – 190 2,4 140 – 180 3,2

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 180 – 240 4,0

FUNZIONE CICLO IN SALDATURA TIG
•	 Rampa salita: aumento progressivo della 
corrente di saldatura (limita lo shock termico 
dell’elettrodo) (solo in 4T).
•	 Corrente saldatura: valore legato ai para-
metri operativi ved. Tabella.
•	 Rampa discesa: riduce il cratere a fine sal-
datura (solo in 4T).
•	 Corrente finale: affina il riempimento crate-
re se non completato con la fase precedente 
(solo in 4T).
•	 Post gas: protegge l’ossidazione del pezzo 
e dell’elettrodo a fine saldatura
•	 Corrente pulsata (quando presente): su 
spessori sottili stabilizza l’arco e riduce l’ap-
porto termico.

Tab.3
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OPERAZIONI DI SALDATURA A 4 
TEMPI - SCHEMA 1

0		  Premete e tenete premuto il pulsante 
torcia. L’elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1	 Tempo di pre Gas, 0.1s.
T1		  Innesco dell’arco, campo di regolazio-
ne della corrente iniziale (vedi Amp. Min-Max 
nella tabella dati tecnici).
T2		  Rilasciando il pulsante torcia, la cor-
rente di uscita sale rispetto alla corrente ini-
ziale. 
T2-T3	 La corrente di uscita sale fino al valo-
re di corrente di saldatura impostato. Il tempo 
della rampa di salita è di 1s.
T3-T4	 Processo di saldatura, il pulsante tor-
cia non viene tenuto premuto.
Nota: Se la funzione pulsato è attiva, la cor-
rente di uscita sarà pulsata.
T4		  Ripremendo il pulsante torcia, la cor-
rente di uscita si abbassa fino al valore impo-
stato della corrente finale. 
T4-T5	 Tempo di Rampa di Discesa 3s.
T5-T6	 Tempo di mantenimento della Corrente 
Finale, campo di regolazione della corrente fina-
le (vedi Amp. Min-Max nella tabella dati tecnici).
T6		  Rilasciando il pulsante torcia, l’arco 
si spegne e il gas di protezione continua ad 
uscire.
T6-T7	 Tempo di Post Gas, da 1 a 10.0s
T7		  L’elettrovalvola si chiude e si blocca il 
flusso del gas. La saldatura è terminata.

Funzione “Repeat Welding”:
In modalità 4T, quando si preme la seconda 
volta per arrestare l’arco, se si preme veloce-
mente il grilletto, la corrente di uscita si riduce 
a metà per permettere di saldare con poca 
corrente senza accendere di nuovo l’arco; 
premere di nuovo il grilletto per fermare l’ar-
co. Se si preme per più di 0,5 secondi, l’arco 
si fermerà alla seconda pressione.

OPERAZIONI DI SALDATURA A 2 
TEMPI - SCHEMA 2

0		  Premete e tenete premuto il pulsante 
torcia. L’elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1	 Tempo di pre Gas, 0.1s.
T1		  Innesco dell’arco, la corrente di uscita 
parte al valore impostato. 
T1-T2	 Processo di saldatura, tenete premuto 
il pulsante torcia.
Nota: Se la funzione pulsato è attiva, la cor-
rente di uscita sarà pulsata.
T2		  Rilasciate il pulsante torcia. 
T2-T3	 La corrente di uscita va a 0. L’arco si 
spegne.
T3-T4	 Tempo di Post Gas, da 1 a 10.0s.
T4		  L’elettrovalvola si chiude e si blocca il 
flusso del gas. La saldatura è terminata.

Valore impostato della 
corrente di saldatura

Valore della corrente di 
base Corrente 

Iniziale Rilascio 
Pulsante

Innesco Arco

Seconda pressione 
pulsante torcia

Corrente 
Finale

Rilascio 
Pulsante

Spegnimento 
Arco

Pressione e mantenimento 
della pressione sul 

pulsante torcia

SCHEMA 1

Valore impostato della cor-
rente di saldatura

Valore della corrente di 
base

Rilascio 
Pulsante

Innesco Arco

Spegnimento 
Arco

Pressione e mantenimento 
della pressione sul 

pulsante torcia 

SCHEMA 2
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POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO
INCOVENIENTE CAUSA RIMEDIO

Mancata accensione Allacciamento primario non corretto.

Interruttore ON/OFF / cavo di 
alimentazione difettosi
Spia generatore acceso difettosa / 
Scheda inverter difettosa.

Controllare il collegamento primario.

Rivolgersi al centro di assistenza.

Generatore e spia di 
rete accesi, il ventila-
tore non funziona

Qualcosa ostruisce il ventilatore.

Il ventilatore è difettoso / problemi 
nell’alimentazione del ventilatore.

Rimuovere l’ostacolo.

Rivolgersi al centro di assistenza.

Il display non visualiz-
za correttamente

Il LED del display è guasto Sostituire la scheda frontale

Assenza di tensione, 
LED giallo acceso

Macchina surriscaldata

Limiti di sovra-, sottotensione 
superati

Aspettare il ripristino termico ed even-
tualmente ridurre il ciclo di lavoro.

Controllare la rete di distribuzione. Ri-
pristinare l’unità spegnendola, aspet-
tare 20 secondi, poi riaccenderla.

Intervento protezione per sovra-
corrente

Scheda inverter difettosa.

Ripristinare l’unità spegnendola, 
aspettare alcuni minuti, poi riaccender-
la. In caso di mancato funzionamento 
rivolgersi al centro di assistenza. 

Rivolgersi al centro di assistenza.

DIFETTO CAUSE CONSIGLI
POROSITA’ Elettrodo acido su acciao ad alto 

tenore di zolfo.
Oscillazioni eccessive dell’elettrodo.
Distanza eccessiva tra i pezzi da 
saldare.
Pezzo in saldatura freddo.

Usare elettrodo basico.

Avvicinare i lembi da saldare.
Avanzare lentamente all’inizio.

Diminuire la corrente di saldatura.
CRICCHE Materiale da saldare sporco (es. 

olio, vernice, ruggine, ossidi).
Corrente insufficiente.

Pulire il pezzo prima di saldare è 
principio fondamentale per ottenere 
buoni cordoni di saldatura.

SCARSA 
PENETRAZIONE

Corrente bassa.
Velocità di saldatura elevata.
Polarità invertita.
Elettrodo inclinato in posizione 
opposta al suo movimento.

Curare la regolazione dei parametri 
operativi e migliorare la preparazione 
del pezzo da saldare.

SPRUZZI ELEVATI Inclinazione eccessiva dell’elettrodo. Effettuare le opportune correzioni.
DIFETTI DI PROFILI Parametri di saldatura non corretti.

Velocità passata non legata alle 
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e generali 
di saldatura.

INSTABILITA’ 
DELL’ARCO

Corrente insufficiente. Controllare lo stato dell’elettrodo ed il 
collegamento del cavo di massa.

FUSIONE OBLIQUA 
DELL’ELETTRODO

Elettrodo con anima non centrata.
Fenomeno del soffio magnetico.

Sostituire l’elettrodo.
Connettere due cavi di massa ai lati 
opposti del pezzo da saldare.
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INCOVENIENTE CAUSA RIMEDIO
Corrente in uscita non 
corretta

Potenziometro di regolazione difet-
toso / Scheda di controllo difettosa.
Tensione di alimentazione primaria 
bassa.

Rivolgersi al centro di assistenza.

Controllare la rete di distribuzione.

Corrente visualizzata 
non corrisponde alla 
corrente reale

Sonda di corrente difettosa Sostituire la sonda di corrente.

Nessuna corrente in 
uscita in TIG AC

Secondario difettoso
Scheda controllo difettosa

Rivolgersi al centro di assistenza.

TIG: l’arco non si inne-
sca, ma c’è la scintilla 
dell’alta frequenza

Cavo di saldatura non correttamen-
te collegato, danneggiato o troppo 
lungo.

La distanza tra l’elettrodo tungsteno 
e il pezzo è eccessiva.

Pezzo da saldare sporco di olio o 
polvere.

Collegamento di massa instabile

Controllare il corretto collegamento 
del cavo di saldatura, il suo buon sta-
to e che sia di lunghezza appropriata.

Ridurre la distanza tra elettrodo e 
pezzo.

Pulite il pezzo da saldare.

Controllare il collegamento del cavo 
di massa

TIG: l’arco non si inne-
sca, non c’è la scintilla 
dell’alta frequenza, 
non esce gas

Pulsante torcia difettoso.

La scheda HF è difettosa

Controllare i collegamenti della torcia 
tig al generatore.
Rivolgersi al centro di assistenza.

TIG: l’arco non si inne-
sca, non c’è la scintilla 
dell’alta frequenza, c’è 
flusso di gas

Modulo di potenza difettoso. Rivolgersi al centro di assistenza.

TIG: mancanza flusso 
di gas 

Bombola del gas ancora chiusa o 
pressione del gas troppo bassa.

Scheda controllo 

Elettrovalvola difettosa.

Aprire la valvola del gas e regolare la 
pressione.

Rivolgersi al centro di assistenza

Sostituire l’elettrovalvola.
TIG: il flusso di gas 
non si ferma

Elettrovalvola difettosa Sostituire l’elettrovalvola.
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BRIEF INTRODUCTION
Your welding machine is an excellent AC/
DC pulsed TIG arc welder which adopts the 
latest pulse medium frequency width modu-
lation (PWM) technology. It is characterized 
with portable, small size, light weight, low 
consumption etc.
This welding machine has good performan-
ce: constant current output, fast response, 
HF striking arc, and the welding current can 
be adjusted steplessly and pre-set. It can 
work in 2 Stroke or 4 Stroke mode. 
It also has automatic protection functions: 
short-circuit, over-voltage, less-voltage, over-
current, and over-heat. If any one of the abo-
ve problems happens, the alarm lamp on the 
front panel will be lighted and output current 
will be shut off automatically to protect the 
unit itself and prolong the using life. 

MAIN CHARACTERISTICS
•	 DC Pulsed TIG and MMA, AC pulsed  
in TIG, adopt IGBT and advanced PWM 
technology ;
•	 High performance MCU, digital con-
trol, digital display; 
•	 More simple and intuitive parameter 
adjustment; 
•	 HF ignition;
•	 Protection against the arc interruption; 
in the event that the arc is interrupted, the 
high frequency will keep the arc stable;
•	 Protection of the tungsten electrode; 
should the electrode touch the piece du-

ring welding, the current will drop to the 
short circuit value to protect the electrode.
•	 Intelligent protection: over-voltage, 
low-voltage, over-current, over-heat ;  
•	 PFC Technology, Wider voltage flexi-
bility from 95V to 275V 1ph.
•	 TIG - Tungsten Inert Gas welding;
•	 MMA——Manual Metal Arc welding; 
•	 PWM——Pulse Width Modulation;

TECHNICAL DATA
You may find the data table of your machi-
ne in the last page of this manual.  

The data may also vary according to the 
torch that is gonna be used with the ge-
nerator.

WORKING PRINCIPLE
The working principle of your welding ma-
chine is shown as the following figure. Sin-
gle phase work frequency AC 115/230V (50 
Hz) is rectified into DC (about 380V), then is 
converted to medium frequency AC (about 
44KHz) by inverter device (IGBT). The me-
dium frequency voltage is reduced by a tran-
sformer (the main transformer), rectified by a 
medium frequency rectifier (fast recovery dio-
de) and is output direct or alternating accor-
ding to the setting. The circuit adopts current 
feedback control technology to insure current 
output stably. 

INSTALLATION

UNPACKING
This electric appliance comes in a cardboard 
box, complete with power cable (without a 
plug), gas tube (without a connector) and a 
use and maintenance booklet.
• Remove the welding generator from its 
packaging and make sure it has not been 
damaged during transportation. In case of 
doubt, contact your supplier or our assistan-
ce center.

Alternating 
current 

(AC) 1ph 
115/230V 

50Hz

Rectifier Inverter
Medium 

Frequency 
Transformer

DC AC AC
Rectifier

DC
Inverter

AC
Hall Probe

DC
AC
DC

Current 
Feedback

• Make sure the material you have received 
corresponds to what you have ordered. The 
packaging can be recycled.

SERIAL NUMBER
The serial number of the appliance is prin-
ted on the data plate of the generator. This 
number identifies the product you have pur-
chased and must be provided when ordering 
spare parts.
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POSITIONING
• Place the appliance on a stable, dry base 
and make sure that no dust from the base is 
sucked by the fan.
• The generator must be placed far from the 
trajectory of any particles released from mil-
ling operations.
• The generator must be placed at least 20 
cm away from any obstacles (including walls) 
so as not to limit the efficiency of the fan.
• The room temperature during work must re-
main between -10 and +40°C.
• Protect the machine against heavy rain and 
direct exposure to sunlight.

Warning: Machine stability is ensured 
for a maximum inclination of 15°.

CONNECTION TO THE POWER MAINS
The good functioning of the generator is en-
sured by its proper electric connection to the 
power mains, which must be carried out by 
experienced personnel and fully respecting 
the current regulations regarding the installa-
tion of industrial electric appliances.
For relevant information regarding the cha-
racteristics required for the power distribution 
system, please read the relative paragraph in 
this document.
The supply voltage of these generators is 
115/230Vac +/-10% – 1Ph – 50/60Hz. If the 
power grid corresponds to these values and 
is calibrated according to the maximum con-
sumption of the generators (please see the 
tables with technical information), simply 
connect the power cable to a bi-pole plug + 
ground of suitable capacity and insert it in the 
mains socket. 
• Do not use the current generators with ca-
ble extensions exceeding 25 meters and with 
less than 4 mm² of diameter.
• The power cable must not be allowed to coil 
or tangle. It must remain away from sources 
of heat, oil, and solvents and protected from 
crushing (risk of electric shock). 
• The power cable contains power voltage 
(115/230 Vac); it therefore must be periodi-
cally inspected and replaced when deteriora-
ted.

Warning: The yellow/green cable must 
be fixed to the earth pin. In case of power 
cable ruptures this has to be the last one 
to yield. This will ensure that the genera-
tor is grounded.

WELDING GAS CONNECTION
The protection gas of the electric arc on these 
generators is only used during welding with 
infusible electrode (TIG). It is not required du-
ring welding with coated electrodes (MMA). 

Warning: The gas cylinder must be fixed 
in place with a safety belt.

• Do not forget to slightly open and then close 
the tap of the cylinder to eliminate any impu-
rities.
• Assemble the pressure regulator on the 
cylinder, after making sure that the gas flow 
regulation knob is loose.
• Make sure the connector is tightened before 
opening the cylinder tap.
• Assemble the connection on the gas tube of 
the generator and the gas tube to the exit of 
the pressure regulator.
• Slowly open the cylinder tap. During wel-
ding, gas flow is a function of the parameters 
and accessories of the welding. The regula-
tion range is normally between 5 and 15 liters 
per meter.
Note: Additional information on how to work 
safely with gas, please carefully read the 
PROTECTION GAS paragraph of this docu-
ment.

FOOT PEDAL CONNECTION 
•	 Connect the foot pedal 12 pin plug to the 
front panel of the machine into socket 7. 
•	 As soon as plug is connected, the remote 
control is automatically activated on the pe-
dal, the machine can work only in 2T mode. 
The arc striking is done pressing on the pe-
dal. Current adjustment is done using the pe-
dal, from its minimum value to Iw that was 
preset on the front panel before activating the 
remote control.
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SHORT CIRCUIT PROTECTION 
FUNCTION

•	 In the event that the electrode touches the 
workpiece during welding for more than 2s, 
the current will drop to 0 in 1s to protect the 
electrode.

QUALITY OF THE WELD
The quality of the weld will depend mainly on 
the ability of the welder, on the type of weld 
and on the quality of the electrode: Choose 
the proper electrode before attempting to 
weld, paying attention to the thickness and 
composition of the metal to be welded.

Correct welding current. 
If the current is too high the electrode will burn 
fast and the weld pool will be wide irregular 
and difficult to be controlled. If the current is 
too low you will lack power and the weld pool 
will be narrow and irregular.

Correct arc length. 
If the arc is too long it will cause spatters and 
small fusion of the welding piece. If the arc is 
too short the arc heat will be insufficient cau-
sing the electrode to stick to the workpiece. 

Correct welding speed. 
The correct welding speed will consent to 
achieve a weld of proper width, without wa-
ves or craters.

WELDING WITH INFUSIBLE 
ELECTRODE (AC/DC TIG)
TIG welding with direct current (DC) is speci-
fically used to weld steel and stainless steel. 
For these types of welding, it is advisable to 
use no pure tungsten electrodes (not green).
The tip of the infusible electrode is tapered so 
that the arc is stable and the energy is con-
centrated on the contact point/area which is 
to be welded. The length of the tapering will 
depend on the diameter of the electrode: with 
low current, tapered tip with tapering length 
l = 3 x d; with high current, rounded tip with 
tapering length l = 1 x d.

TIG welding with alternating current (AC) is 
specifically used to weld aluminum and its 
alloys  by using pure tungsten infusible elec-
trodes.
During welding in alternating current (AC) the 
ratio between the positive and negative half-
cycle of the current is called “balance.” By va-
rying the value of the wave balance (key 12) 
varies thermal effort between the infusible 
tungsten electrode and the workpiece:

•	the higher the wave balance value, the 
higher the time of the positive half-wave 
than the time of the negative half-wave.; 
in this case the heat is more concentra-
ted on the electrode than on the piece to 
be welded; The result is  a pickling action 
(cleaning) on the bath (bead) in welding;
•	the lower the wave balance value, the 
shorter the time of positive half-wave than 
the time of the negative half-wave;.the 
heat is more concentrated on the piece 
than on the electrode;
•	the operator has to calibrate the balance 
of the wave in function of the diameter of 
the infusible electrode in use, of the value 
of the welding current, of the thickness 
and material of the workpiece to be wel-
ded, and of alloy type and related oxida-
tion;

The triggering of the arc in TIG is performed 
with peaks of high voltage at high frequency; 
this solution (HF system) does not require 
contact between the electrode and the piece 
in order to trigger the welding arc. 

COMPLETING THE TIG SYSTEM WITH 
AN AIR COOLING TORCH 

•	 Connect the ground lead to the positive 
(+)  socket of the generator (pos. 5) and the 
ground clamp to the piece which is to be wel-
ded.
•	 Connect the power cable of the torch to the 
negative (-)  socket of the generator (pos. 4). 
•	 Connect the torch button cable connector   
to the socket on the generator (pos. 7) (pin 
1 and 2).
•	 Connect the gas hose connector of the 
torch to the gas connector on the generator 
(pos.6).
•	 Connect the gas tube to the “gas connec-
tion” located on the rear panel of the gene-
rator (pos. C) and to the pressure reducer 
assembled on the suitably fixed cylinder.

Fig. 14
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(Note: The gas which must be used is pure 
argon; for further information on “PROTEC-
TION GAS CONNECTION”, please read the 
relative paragraph).
•	 Hold the torch without pulling the trigger; 
supply voltage to the generator using the 
start/stop (ON/OFF) switch assembled on the 
rear panel (pos. A) of the generator (Warning: 
The welder will suggest the settings used in 
the previous welding).
•	 With the key 10 select the welding proce-
dure with the infusible electrode, TIG AC or 
TIG DC.
•	 With the key 11 select the torch trigger wor-
king mode, 2 stroke (2T) or 4 stroke (4T).
•	 With the key 12 select and with the knob 2 
adjust the frequency (Hz) and the balance of 
the waveform of the alternating current (AC).
•	 With the key 12 set the Pulse mode if de-
sired.

IMPORTANT: For further information on 
parameter functions and regulations du-
ring AC/DC TIG welding (Welding Cycle), 
please read the paragraph on WEL-
DING PARAMETER CONTROL AND 
SETTING PANEL.

•	 Wait 5 seconds. The generator will auto-
matically exit the parameter regulation menu.
•	 Adjust the welding current using the knob 2 
or the remote control knob if the remote con-
trol has been connected.
•	 The set current value is subject to the ap-
plication of the welding, the diameter of the 
infusible electrode and the thickness of the 
pieces which are to be welded.
•	 The table below contains basic information 
on the range of currents which can be used, 
according to electrode diameter and to sheet 
thickness:
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1,0 30 - 60 1,0 30 – 45 1,6

1,5 70 – 100 1,6 60 – 85 2,4

2,0 90 – 110 1,6 70 - 90 2,4

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 110 – 145 2,4

4,0 150 –  190 2,4 140 – 180 3,2

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 180 – 240 4,0

CYCLE FUNCTION IN TIG WELDING
•	 Up-slope: Progressive increase of the wel-
ding current (limits the temperature shock of 
the electrode), only in 4 stroke mode.
•	 Welding current: This value is related to the 
operational parameters (see Table).
•	 Down-slope: Reduces the crater at the end 
of the welding, only in 4 stroke mode.
•	 Final current: Refines the filling of craters 
if this process was not completed in the pre-
vious phase, only in 4 stroke mode. 
•	 Post gas: Protects the oxidation of the pie-
ce and of the electrode when the welding is 
completed.
•	 Pulsed current (when present): On thin 
surfaces, it stabilizes the arc and reduces the 
added heat.
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Set Welding Current Value

Base Current Value
Start 

Current Torch Trigger 
Release

Arc Striking

Second Pressure 
on Toch Trigger

Crater 
Current

Torch Trigger 
Release

Arc StopContinue Pressure on 
the Torch Trigger

DIAGRAM 1

Set Welding Current Value

Base Current Value

Torch Trigger 
Release

Arc Striking

Arc Stop

Continue Pressure on 
the Torch Trigger

DIAGRAM 2

WELDING OPERATION 

4-STROKE WELDING - DIAGRAM 1
0		  Press and hold the gun switch, Elec-
tromagnetic gas valve is turned on. The shiel-
ding gas starts to flow.
0-T1	 Pre flow time 0,1S.
T1		  Striking success, adjustment range of 
start current (see Min-Max Amps on data ta-
ble).
T2		  Loosen the gun switch, the output cur-
rent slopes up from start current.
T2-T3	 Output current slopes up to the setting 
current value; slope up time 1S.
T3-T4	 Welding process. During this period, 
the gun switch is released.
Note: If the output pulse function is turned on, 
the output current is pulsed.
T4		  Repress down the gun switch, the ou-
tput current slopes down to crater current.
T4-T5	 Down slope time 3S.
T5-T6	 Crater current holds time; adjustment 
range of crater current (see Min-Max Amps 
on data table).
T6		  Loosen the gun switch, arc stops and 
gas keeps on flowing.
T6-T7	 Post flow time, adjustment range of 
post flow time: 1.0-10.0S.
T7		  Electromagnetic valve is closed and 
gas stops flowing. Welding is finished.

 “Repeat Welding” Function:
In 4T mode, when torch trigger is pressed to 
stop the arc, if pressing is fast, the output cur-
rent is reduced to half to allow welding with 
few current without striking the arc again. 
Press again the torch trigger to stop the arc. If 
pressing is longer than 0,5s, the arc will stop 
at the second pressure. 

2-STROKE WELDING - DIAGRAM 2
0		  Press and hold the gun switch, Elec-
tromagnetic gas valve is turned on. The shiel-
ding gas starts to flow.
0-T1	 Pre flow time 0,1S.
T1		  Arc striking, the output current starts 
at the set value.
T1-T2	 During the whole welding process, the 
gun switch is pressed and held without relea-
sing.
Note: If the output pulse function is turned on, 
the output current is pulsed.
T2		  Loosen the gun switch.
T2-T3	 The output current drops to 0. Arc 
stops. 
T3-T4	 Post flow time: 1.0-10.0S.
T4		  Electromagnetic valve is closed and 
gas stops flowing. Welding is finished.

Ensure the electrode at the torch nozzle, 
protrudes by 4 - 5mm, also ensure that the 
electrode is sharply pointed with an angle of 
40°-60°.
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POSSIBLE WELDING DEFECTS
DEFECT CAUSES SUGGESTIONS

POROSITY Acid electrode on steel with high 
sulphur content.
Electrode oscillates too much.

Workpieces are too far apart.
Workpiece being welded is cold.

Use basic electrodes.

Move edges to be welded closer 
together.
Move slowly at the beginning.
Lower welding current.

CRACKS Material to be welded is dirty (e.g. 
oil, paints, rust, oxides).
Not enough current.

Cleaning workpieces before 
welding is an essetial method of 
achieving neat weld beads.

LIMITED 
PENETRATION

Low current.
High welding rate.
Reversed polarity.
Electrode inclined in position 
opposite to its movement.

Make sure operating parameters 
are regulated and improve prepa-
ration of workpieces.

HIGH SPRAYS Electrode is too inclined. Make appropriate corrections.
PROFILE DEFECTS Welding parameters are incorrect.

Pass rate is not related to opera-
ting parameters requirements.

Follow basic and general welding 
principles.

ARC INSTABILITY Not enough current. Check condition of electrode and 
earth wire connection.

ELECTRODE MELTS 
OBLIQUELY

Electrode core is not centered.
Magnetic blow phenomenon.

Replace electrode.
Connect two earth wires to opposi-
te sides of the workpiece.

INCONVENIENCE CAUSE REMEDY
No power ON Bad primary connection.

ON/OFF switch, power cable 
defective
Power light is defective / Inverter 
PCB is defective.

Check primary connection.

Contact after sales service centre.

Unit and power light 
are ON, fan doesn’t 
work

Something is obstructing the fan.

Fan is defective /Problems on fan 
power supply.

Remove obstruction from the fan.

Contact after sales service centre.

The display doesn’t 
work properly

Display LED is defective Replace the front PCB

No output voltage, 
Yellow LED on

Overheated unit

Over-, Undervoltage protection 
intervention.

Overcurrent protection interven-
tion.

Inverter PCB is defective.

Wait for thermal cutout to be reset.

Check power line. Reset the unit 
by turning it off and on after 20 
seconds.

Reset the unit by turning it off and 
on after some minutes. If the unit 
doesn’t revert working contact 
after sales service centre.

Contact after sales service centre.

TROUBLE SHOOTING
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INCONVENIENCE CAUSE REMEDY
Wrong output current Defective control potentiometer / 

Control PCB. 
Low primary power supply 
voltage.

Contact after sales service centre.

Check power line.

The displayed current 
doesn’t match with 
real current.

Defective hall probe. Replace the hall probe.

No output current in 
TIG AC

Defective secondary
Defective control PCB

Contact after sales service centre.

Arc can not be ignited 
(TIG), there is HF 
spark

Welding cable is not properly con-
nected, is damaged or too long.

The distance between tungsten 
electrode and workpiece is too 
long.

There is oil or dust on the 
workpiece.

Instable earth connection

Check for proper cable connection. 
Ensure it is in good conditions and 
its lenght is not too long.

Reduce the distance, about 3mm.

Clean the workpiece before 
welding.

Check for proper earth cable 
connection

Arc can not be ignited 
(TIG), there is no HF 
spark, no gas output

Torch trigger is defective.

Defective HF PCB

Check for proper TIG torch con-
nection to the unit. 
Contact after sales service centre.

Arc can not be ignited 
(TIG), there is no 
HF spark,gas flows 
normally

Defective power module. Contact after sales service centre.

No gas flow (TIG) Gas cylinder is close or gas pres-
sure is low

Control PCB is defective.

Solenoid valve is defective.

Open gas cylinder valve or adjust 
gas pressure.

Contact after sales service centre.

Replace the solenoid valve.
Gas flow doesn’t 
stop (TIG)

Solenoid valve is defective. Replace the solenoid valve.
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PRESENTACIÓN

TECNOLOGÍA INVERTER 
El generador que ha adquirido es una exce-
lente máquina de soldar TIG de corriente 
continua y alterna, pulsada, que utiliza tecno-
logía inverter con control PWM de media fre-
cuencia. Se caracteriza por su elevado rendi-
miento y sus dimensiones y peso reducidos, 
que facilitan su transporte. Las funciones por 
las cuales es excelente para cualquier tipo 
de uso son: corriente de salida constante, re-
spuesta rápida, cebado del arco con alta fre-
cuencia, regulación de corriente lineal y pre-
definida. Puede funcionar con 2 o 4 tiempos.
Cuenta con protección contra corto-circuito, 
sobretensión, subtensión, sobrecorriente y 
sobretemperatura. Cuando estas proteccio-
nes actúan, la luz de alarma de la parte fron-
tal de la máquina de soldar se enciende y la 
corriente de salida se corta.
Características principales:

•	 Soldadura MMA en CC y TIG en CA y 
CC pulsada, tecnología PWM con IGBT.
•	 Rendimiento elevado, control digital, 
pantalla digital.
•	 Regulación sencilla e intuitiva de los 
parámetros.
•	 Arranque HF.
•	 Protección contra la interrupción del 
arco; en el caso de que se interrumpa el 
arco, la alta frecuencia mantendrá el arco 
estable
•	 Protección del electrodo de tungsteno; 
si durante la soldadura el electrodo toca 

la pieza, la corriente descenderá al valor 
de cortocircuito para proteger el electrodo. 
•	 Protección inteligente: sobretensión, 
subtensión, sobrecorriente y sobretem-
peratura.
•	 Tecnología PFC, rango amplio de ten-
sión de alimentación de 95V a 275V 1ph.
•	 TIG—Tungsten Inert Gas welding.
•	 MMA—Manual Metal Arc welding.
•	 PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulación de anchura de impulsos).

DATOS TÉCNICOS
Se puede encontrar la tabla de datos del ge-
nerador en la última página de este manual.
 
Los datos pueden variar según la antorcha 
que se utilice con el generador.

 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
El principio de funcionamiento de la máquina 
de soldar con inversor se explica por medio 
del diagrama de abajo. La tensión monofási-
ca alterna de 115/230V CA se rectifica en 
continua (380V aprox.) y después en una fre-
cuencia media CA (44KHz aprox.) gracias a 
un dispositivo inversor (IGBT). La tensión de 
media frecuencia es reducida por un transfor-
mador (transformador principal) y rectificada 
por un puente de diodos rápidos. A continua-
ción la tensión es filtrada por la inductancia 
de salida. Para garantizar la estabilidad de 
regulación del parámetro de salida (corrien-
te), el circuito de control utiliza la tecnología 
de retroinformación continua.

INSTALACIÓN

DESEMBALAJE
El equipo eléctrico se suministra en una caja 
de cartón que contiene el cable de alimenta-
ción sin clavija, el tubo de gas sin racor y el 
manual de uso y mantenimiento.
•	 Extraiga el generador de soldadura del 
embalaje y asegúrese que no se haya daña-
do durante el transporte. En caso de duda 
contacte con su proveedor o con nuestro 
centro de asistencia.

Corriente 
Alterna 

(CA) 1ph 
115/230V 

50Hz

Rectificador Inversor
Transforma-
dor de media 
frecuencia

CC CA CA
Rectificador

CC
Inversor

CA
Sonda Hall

CC
CA
CC

Feedback di 
de corriente

•	 Compruebe que el material recibido coin-
cide con el pedido; el embalaje puede reci-
clarse.

NÚMERO DE SERIE
El número de serie del aparato figura en la 
placa de datos del generador. Este número 
identifica a lo largo del tiempo el equipo que 
ha adquirido y es necesario para solicitar 
piezas de repuesto. 
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POSICIONAMIENTO
•	 Coloque el aparato sobre una base esta-
ble y seca, evitando que el polvo que pueda 
haber sobre el basamento sea aspirado por 
el ventilador. 
•	 El generador debe estar alejado de la tra-
yectoria de pulverizaciones de partículas 
producidas por operaciones de amolado.
•	 El generador debe colocarse como mínimo a 
20 cm de distancia de cualquier obstáculo (pare-
des incluidas) para no perjudicar la ventilación.
•	 En funcionamiento la temperatura ambien-
te debe estar entre -10 y +40°C.
•	 Proteja la máquina contra lluvias intensas 
y la exposición directa al sol. 
Atención: la estabilidad del aparato está 
asegurada hasta una inclinación máx. de 
15°.

CONEXIÓN ELÉCTRICA A LA RED
El funcionamiento del generador requiere una 
correcta conexión eléctrica a la red de distribu-
ción, que debe efectuarse por personal experto 
y con arreglo a la normativa vigente sobre in-
stalación de equipos eléctricos industriales. 
Para “información importante” sobre las ca-
racterísticas que debe reunir la instalación 
eléctrica de distribución de energía eléctrica, 
ver el correspondiente apartado del presente 
documento. 
La tensión de alimentación es 115/230Vac 
+/-10% – 1Ph – 50/60Hz; si la red cumple 
estos valores y está calibrada en función del 
consumo máximo de los generadores (ver 
tab. datos técnicos) basta conectar al cable 
de alimentación una clavija bipolar + tierra 
de capacidad adecuada e introducirla en la 
toma de distribución.
•	 No utilice para los generadores de corrien-
te alargos de cable de más de 25m o de sec-
ción inferior a 4mm².
•	 Mantenga el cable de alimentación extendi-
do (no enrollado o liado), lejos de fuentes de 
calor, aceite, solventes; debe protegerse fren-
te a aplastamiento (riesgo de shock eléctrico).
•	 El cable de alimentación está sometido a la 
tensión de red (115/230 Vac), por esto debe 
ser controlado periódicamente y sustituido si 
está deteriorado.
Atención: la fijación del hilo amarillo/ ver-
de al borne de tierra de la clavija debe ha-
cerse de forma que, en caso de tirón del 
cable de alimentación, aquel hilo sea el 
último en desconectarse, para asegurar 
la puesta a tierra del generador. 

CONEXIÓN DEL GAS DE SOLDADURA
El gas de protección del arco eléctrico del 
generador sirve únicamente para el proceso 
de soldadura con electrodo no consumible 
(TIG), no es necesario para el proceso de 
soldadura con electrodos revestidos (MMA). 
Atención: coloque correctamente la 
bombona de gas, fijándola con una cor-
rea de seguridad.

•	 Abra ligeramente y vuelva a cerrar el grifo de 
la bombona, para expulsar posibles impurezas.
•	 Monte el regulador de presión en la bom-
bona, controlando antes que la “rueda de re-
gulación del flujo de gas” esté aflojada. 
•	 Compruebe que el racor de conexión esté 
apretado antes de abrir el grifo de la bombona. 
•	 Monte el racor en el tubo de gas del ge-
nerador y conecte este último a la salida del 
regulador de presión.
•	 Abra lentamente el grifo de la bombona; 
durante la soldadura el caudal de gas depen-
de de los parámetros y de los accesorios de 
soldadura, normalmente el campo de regula-
ción va de 5 a 15 litros por minuto.
Nota: complementariamente a las indicacio-
nes proporcionadas aquí arriba, para “tra-
bajar de forma segura con los gases” lea 
atentamente el apartado “GAS DE PROTEC-
CIÓN” del presente documento.

CONEXIÓN MANDO A DISTANCIA A 
PEDAL

•	 Conecte el conector de 12 polos del man-
do a pedal al conector 7 en el panel frontal 
de la máquina.
•	 Tan pronto como está conectado, se activa 
automáticamente el control remoto a través 
del pedal, la máquina funciona sólo en modo 
2T. El arranque de arco se hace presionan-
do el pedal. La regulación de la corriente se 
hace presionando el pedal, desde su valor 
mínimo al valor Iw ajustado en el panel fron-
tal antes de activar el mando a distancia.
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el residuo antes de quitarlo usando el cepillo 
con la puntera.
¡Atención!:
- protejan sus ojos
- eviten daños cuando quitan el residuo 
con el cepillo y la puntera

CUIDADO!
Un malo encendido puede ser debito a 
una pieza sucia asi como puede depen-
der de una mala conneccion de la masa 
o del electrodo con la pinza.

FUNCIÓN DE PROTECCIÓN CONTRA 
CORTOCIRCUITOS

En el caso de que el electrodo toque la pieza 
durante la soldadura por más de 2s, la cor-
riente caerá automáticamente a 0 en 1s para 
proteger el electrodo.

CALIDAD DE LA SOLDADURA
La calidad de la soldadura depende princi-
palmente de la habilidad del soldador, del 
tipo de soldadura y de la calidad del elec-
trodo. Antes de comenzar a soldar, elijan el 
modelo y el diámetro del electrodo más apro-
piados, teniendo en cuenta el espesor y la 
composición del metal que se debe soldar y 
la posición de la soldadura.

Corriente correcta de soldadura. 
Si la intensidad de la corriente es demasiado 
alta, el electrodo se quemará rápidamente y 
la soldadura resultará muy irregular y difícil 
de controlar. Si, en cambio, la corriente es 
demasiado baja, perderán potencian y la sol-
dadura resultará estrecha e irregular.

Largo correcto del arco. 
Si el arco es demasiado largo, producirá re-
babas o una pequeña fusión de la pieza que 
se está trabajando. Si, por el contrario, el 
arco es demasiado corto, su calor resultará 
insuficiente y, por consiguiente, el electrodo 
se pegará a la pieza.

Velocidad correcta de soldadura. 
La correcta velocidad de soldadura permitirá 
obtener una soldadura con la amplitud más 
adecuada, sin ondas ni estrías.

SOLDADURA CON ELECTRODO 
NO CONSUMIBLE  (TIG CA/CC)
La soldadura TIG con corriente continua 
(CC) se utiliza específicamente para aceros, 

inoxidables o no. Para este material se reco-
mienda utilizar electrodos no consumibles de 
Tungsteno no puro (electrodos no verdes).
El extremo del electrodo no consumible se 
afila en forma de cono para que el arco sea 
estable y la energía se concentre en la unión/
área a soldar. La longitud del afilado depen-
de del diámetro del electrodo; con corriente 
baja, punta afilada con  longitud de afilado l 
= 3 x d;  con corriente alta, punta afilada con  
longitud de afilado l = 1 x d.

La soldadura TIG en corriente alternada (CA) 
se utiliza para la soldadura de Aluminio y de 
sus aleaciónes. Para este material se utili-
zan electrodos no consumibles de Tungsteno 
puro. 
En la soldadura con corriente alternada (CA) 
la relación porcentual entre el semiciclo posi-
tivo y negativo de la corriente se llama “ba-
lance”. Ajustando el valor del balance de onda 
(véase pos.12) cambia el aporte termico entre 
el electrodo y la pieza a soldar.

•	cuanto mayor es el valor del balance de 
onda, mayor es el tiempo de la semionda 
positiva en comparación con el tiempo de 
la semionda negativa, en este caso el ca-
lor se concentra más en el electrodo que 
en la pieza a soldar; el resultado operati-
vo es una acción de decapado (limpieza) 
del baño (cordón) de soldadura.
•	cuanto menor es el valor del balance 
de onda, más corto es el tiempo de se-
mionda positiva en comparación con el 
tiempo de semionda negativa. El calor es 
más concentrado en la pieza que  sobre 
el electrodo. 
•	El operador tiene que eligir el balance 
de onda, según el diametro del electrodo 
no consumible utilizado, del valor de la 
corriente de soldadura, del espesor y del 
material de la pieza a soldar y del tipo de 
aleación y su oxidación.

 
El cebado del arco en modo TIG se realiza 
con picos de tensión elevada de alta frecuen-
cia; esta solución (sistema HF) no precisa el 
contacto electrodo/pieza para cebar el arco de 
soldadura.

Fig. 14
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SISTEMA TIG COMPLEMENTADO 
CON ANTORCHA CON 
REFRIGERACIÓN NATURAL  

•	 Conecte el cable de masa a la toma  po-
sitiva (+) del generador (pos.5) y la pinza de 
masa a la pieza que se va a soldar.
•	 Conecte el cable de potencia de la antor-
cha a la toma  negativa (-) del generador 
(pos.4) 
•	 Conecte el cable del botón antorcha a la 
toma (3 polos) del generador (pos.7) (pin 1 
y 2).
•	 Conecte el tubo de gas de la antorcha al 
“racor de gas” del generador (pos.6)
•	 Conecte el tubo gas suministrado con el 
generador al racor de gas en el panel poste-
rior del generador (pos.C)  y al reductor de 
presión que está montado en la bombona, 
que deberá estar bien fijada.
(Nota: el gas que se utiliza es Argón puro; 
para más información sobre la “CONEXIÓN 
DEL GAS DE PROTECCIÓN” ver el corre-
spondiente apartado).
•	 Sujete la antorcha con la mano y sin presio-
nar el gatillo, active la tensión del generador 
por medio del interruptor arranque/paro (ON/
OFF) situado en el panel posterior (pos.A) 
del generador (Atn. la soldadora propondrá 
la configuración de la soldadura anterior).
•	 Con el botón pos.10 seleccione procedi-
miento de soldadura con electrodo no consu-
mible, TIG CA o TIG CC.
•	 Con el botón pos.11 seleccione los distin-
tos modos de funcionamento del botón de la 
antorcha en soldadura: 2 tiempos - 2T o 4 
tiempos - 4T.
•	 Con el botón (pos.12) seleccione y ajuste 
(por medio del mando pos.2) la frecuencia 
(Hz) y el balance de la forma de onda de la 
corriente alternada (AC) y/o ajustar el modo 
Pulsado. 
IMPORTANTE: para más información 
sobre las funciones y la regulación de 
parámetros de soldadura TIG AC/DC (Ci-
clo soldadura), lea el apartado “PANEL 
DE CONTROL DE PARÁMETROS DE 
SOLDADURA.

•	 Pasados 5 segundos, el generador sale 
automáticamente del menú de regulación de 
parámetros. 
•	 Regule la corriente de soldadura con el 
mando pos.2 o con la rueda del mando a di-
stancia,  en el caso que se haya activado el 
control remoto.

•	 La corriente configurada depende de la 
aplicación de soldadura, del tipo de electro-
do, de su diámetro y de las instrucciones del 
fabricante de los electrodos que figuran en 
su envase.
•	 La tabla siguiente muestra la información 
principal sobre la gama de corriente que pue-
de utilizarse según el diámetro del electrodo 
y el espesor de la chapa:
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1,0 30 - 60 1,0 30 – 45 1,6

1,5 70 – 100 1,6 60 – 85 2,4

2,0 90 – 110 1,6 70 - 90 2,4

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 110 – 145 2,4

4,0 150 – 190 2,4 140 – 180 3,2

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 180 – 240 4,0

FUNCIÓN CICLO CON SOLDADURA 
TIG

•	 Rampa de subida: aumento progresivo de 
la corriente de soldadura (limita el shock tér-
mico del electrodo) (solo en modo 4T).
•	 Corriente de soldadura: depende de los 
parámetros operativos.
•	 Rampa de bajada: reduce el cráter del final 
de la soldadura (solo en modo 4T).
•	 Corriente final: afina el relleno del cráter si 
no se ha finalizado en la fase anterior (solo 
en modo 4T).
•	 Post gas: protege la oxidación de la pieza y 
del electrodo al final de la soldadura
•	 Corriente pulsada (cuando está disponi-
ble): estabiliza el arco y reduce la necesidad 
de calor para grosores pequeños.

OPERACIONES DE SOLDADURA DE 4 
TIEMPOS - DIAGRAMA 1

0		  Presionen el botón de la antorcha, 
manteniéndolo en esta posición. La elec-
troválvula se abrirá. El gas de protección co-
menzará a salir.
0-T1	 Tiempo de pre Gas, 0.1 seg.
T1		  Cebado del arco, campo de regula-
ción de la corriente inicial (véase Amp. Mín-
Máx en la tabla de datos técnicos).
T2		  Si se suelta el botón de antorcha, la 
corriente de salida sube respecto a la cor-
riente inicial. 
T2-T3	 La corriente de salida subirá hasta al-
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canzarse el valor de corriente de soldadura 
configurado. El tiempo de la rampa de subida 
es de 1 seg.
T3-T4	 Proceso de soldadura, el botón de la 
antorcha no se mantiene presionado.
Nota: Si la Función Pulsado está activada, la 
corriente de salida será pulsada.
T4		  Si se vuelve a presionar el botón de la 
antorcha, la corriente de salida baja hasta lle-
gar al valor configurado para la corriente final. 
T4-T5	 Tiempo de Rampa de Bajada, 3 seg.
T5-T6	 Tiempo de mantenimiento de la cor-
riente final, campo de regulación de la cor-
riente final (véase Amp. Mín-Máx en la tabla 
de datos técnicos).
T6		  Si se suelta el botón de la antorcha, el 
arco se apaga y el gas de protección conti-
nua saliendo.
T6-T7	 Tiempo de Post Gas, de 1.0 a 10 seg.
T7		  La electroválvula se cierra, cerrándo-
se la circulación de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

Función “Repeat Welding”:
En el modo 4T, cuando presiona por segun-
da vez para apagar el arco, si presiona rápi-
damente el gatillo, la corriente de salida se 
reduce a la mitad para permitirle soldar con 
poca corriente sin encender el arco nueva-
mente; presione el gatillo nuevamente para 
apagar el arco. Si presiona durante más de 
0,5 segundos, el arco se apagará en la se-
gunda presión.

OPERACIONES DE SOLDADURA DE 2 
TIEMPOS - DIAGRAMA 2

0		  Presione el botón de la antorcha, 
manteniéndolo en esta posición. La elec-
troválvula se abrirá. El gas de protección co-
menzará a salir.
0-T1	 Tiempo de pre Gas, 0.1 seg.
T1		  Cebado del arco, la corriente de sali-
da comienza  en la corriente configurada. 
T1-T2	 Proceso de soldadura, mantenga pre-
sionado el botón de la antorcha.
Nota: Si la Función Pulsado está activada, la 
corriente de salida será pulsada.
T2		  Suelte el botón de antorcha. 
T2-T3	 La corriente de salida baja hasta 0. El 
arco se apagará.
T3-T4	 Tiempo de Post Gas, de 1,0 a 10 seg.
T4		  La electroválvula se cierra, cerrándo-
se la circulación de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

•	 Asegúrense que el electrodo sobresalga 
de la boquilla por los menos 4-5mm ase-
gurándose también que la punta sea a más o 
menos 40°-60° de la pieza.
•	 Regulen la corriente de soldadura, consi-
derando el espesor del material que tienen 
que trabajar y el diámetro del electrodo de 
tungsteno.
•	 Protejan el rostro con una máscara o con 
un casco. Pongan el electrodo de la torcha a 
más o menos 3-4mm de la pieza y con un án-
gulo de aproximadamente 45° así que la bo-

Corriente de soldadura 
configurada

Corriente de base 
Corriente 

inicial Botón 
soltado

Cebado del Arco

Botón de la antorcha 
presionado por 
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Corriente 
Final

Botón 
soltado

Apagado del 
Arco

Botón de la antorcha 
presionado y mantenido 
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PROBLEMA CAUSA CONTROL / SOLUCIÓN
No se enciende Conexión principal incorrecta.

Interruptor de encendido/apagado,  
cable de alimentación defectuoso
Luz generador encendido averiada / 
Tarjeta del inversor averiada.

Revise la conexión principal.

Diríjase a su centro de asistencia.

Generador y luz de red 
encendidos, el 
ventilador no funciona

Algún objeto obstruye el ventilador.

Ventilador averiado / problemas de 
alimentación del ventilador.

Retire el obstáculo.

Diríjase a su centro de asistencia.

La pantalla no se mue-
stra correctamente

Pantalla defectuosa Reemplace el circuito del panel 
frontal

Ausencia de tensión 
eléctrica, LED amarillo 
encendido

Máquina sobrecalentada

Límites de sobretensión y subtensión 
superados

Intervención de la protección contra 
sobrecorriente

Tarjeta del inversor averiada.

Espere a restablecer la posición 
del magnetotérmico y, si es nece-
sario, reduzca el ciclo de trabajo.

Controle la red de distr bución. 
Apague la máquina, espere 20 
segundos y vuélvala a encender.

Apague la máquina, espere unos 
minutos y vuélvala a encender; en 
caso no vuelva a funcionar  diríja-
se a su centro de asistencia.

Diríjase a su centro de asistencia.
Corriente de salida 
incorrecta

Mando de regulación averiado / Tarje-
ta de control averiada.

Tensión de alimentación principal 
baja.

Diríjase a su centro de asistencia.

Controle la red de distr bución.

La corriente en la pan-
talla no corresponde a 
la corriente real

Sonda de corriente defectuosa Reemplace la sonda de corriente

No hay corriente de 
salida en TIG CA

Secundario defectuoso
Tarjeta de control averiada.

Diríjase a su centro de asistencia.

POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS
ROCÍOS EXCESIVOS Electrodo demasiado inclinado. Hagan las correcciones apropiadas.
DEFECTOS DE LOS 
PERFILES

Parámetros de soldadura incorrectos.
Velocidad de desplazamiento del 
electrodo inapropiada para las exigen-
cias de los parámetros operativos.

Siguen los principios fundamenta-
les y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE Corriente insuficiente. Controlen el electrodo y la conexión 
del cable de masa.

FUSION DEL 
ELECTRODO 
OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenómeno del soplo magnético.

Reemplacen le electrodo
Conecten dos cables de masa a 
los lados opuestos de la pieza.
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PROBLEMA CAUSA CONTROL / SOLUCIÓN
TIG: el arco no se 
ceba, pero hay chispa 
de alta frecuencia

Cable de soldadura incorrectamente 
conectado, o dañado, o demasiado 
largo.

La distancia entre el electrodo de 
tungsteno y la pieza es excesiva.

La pieza que se pretende soldar está 
sucia de aceite o polvo.

Conexión de masa inestable

Revise la conexión del cable de 
soldadura, su estado y su longitud.

Reduzca la distancia entre el elec-
trodo y la pieza.

Limpie la pieza.

Revise la conexión de tierra.

TIG: el arco no se 
ceba, no hay chispa 
de alta frecuencia ni 
salida de gas

Botón de la antorcha averiado.

Tarjeta HF averiada.

Revise las conexiones entre la 
antorcha Tig y el generador 

Diríjase a su centro de asistencia.

TIG: el arco no se 
ceba, no hay chispa 
de alta frecuencia, el 
gas sale

Tarjeta del inversor averiada. Diríjase a su centro de asistencia.

TIG: ausencia de gas Bombona de gas cerrada o presión de 
gas demasiado baja.

Tarjeta de control averiada.

Electroválvula defectuosa.

Abra la válvula del gas y regule la 
presión.

Diríjase a su centro de asistencia.

Reemplace la electroválvula
TIG: el flujo de gas no 
se detiene

Electroválvula defectuosa. Reemplace la electroválvula















FR-7

PRÉSENTATION 
CARACTÉRISTIQUES GÉNÉRALES

Votre générateur est un excellent poste de 
soudage TIG en courant continu et courant 
alternatif pulsé qui adopte la technologie à on-
duleur à contrôle PWM en moyenne fréquen-
ce. Il est caractérisé par un haut rendement 
ainsi que par des dimensions et un poids 
réduits pour un transport facile. Les fonctions 
qui en font un excellent appareil pour tout type 
d’application sont : courant en sortie constant, 
réponse rapide, amorçage de l’arc à hau-
te fréquence, réglage du courant linéaire et 
préconfiguré. Il peut travailler à 2 ou 4 temps.
Il est équipé de protections contre le court-
circuit, la surtension, la sous-tension, la surin-
tensité et la surchauffe. L’intervention de ces 
protections est signalée par le voyant d’alarme 
situé sur le panneau frontal de la soudeuse et 
par la coupure de courant en sortie.
Caractéristiques principales

•	 Soudage TIG et MMA pulsé en courant 
continu, technologie PWM avec IGBT ;
•	 Excellentes performances, contrôle 
numérique, écran numérique ;
•	 Régulation des paramètres simple et 
intuitive ;
•	 Départ HF;
•	 Protection contre l’interruption d’arc; 
dans le cas où l’arc est interrompu, la 
haute fréquence maintiendra l’arc stable
•	 Protection de l’électrode en tungstène; 
si pendant le soudage l’électrode touche 
la pièce, le courant chutera à la valeur de 

court-circuit pour protéger l’électrode.
•	 Protection intelligente ; surtension, 
sous-tension, surintensité et surchauffe ;
•	 Technologie PFC, ample variation de la 
tension d’alimentation de 95V à 275V 1ph.
•	 TIG—Tungsten Inert Gas welding ;
•	 MMA—Manual Metal Arc welding;
•	 PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulation de la largeur des impulsions) ;

DONNÉES TECHNIQUES
Vous pouvez trouver le tableau des 
données techniques de l’appareil sur la 
dernière page de ce manuel.
 
Les données techniques peuvent varier 
en fonction de la torche à utiliser avec le 
générateur.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
Le principe de fonctionnement de votre ondu-
leur est illustré dans le schéma ci-dessous. La 
tension monophasée alternative de 115/230V 
CA est redressée en continue (380V environ) 
puis convertie en une fréquence moyenne 
AC (44KHz environ) par un onduleur (IGBT). 
La tension à moyenne fréquence est réduite 
par un transformateur (transformateur princi-
pal) et redressée par un pont à diodes consti-
tué de diodes rapides. La tension est ensuite 
filtrée par l’inductance en sortie. Pour assurer 
une régulation stable du paramètre de sortie 
(courant), le circuit de commande adopte une 
technologie de rétroaction continue. 

Courant 
alternatif 
(CA) 1ph 
115/230V 

50Hz

Redresseur Onduleur
Transformateur 

fréquence 
moyenne

CC CA CA
Redresseur

CC
Onduleur

CA
Sonde de hall

CC
CA
CC

Rétroaction 
du courant

INSTALLATION 
DÉBALLAGE DU PRODUIT

L’appareil électrique est fourni dans une boîte 
en carton avec un câble d’alimentation sans 
prise, un tuyau de gaz sans raccordement et 
le manuel d’utilisation et d’entretien. 
•	 Sortir le générateur de soudage de son 
emballage et s’assurer qu’il n’ait pas subi de 
dommages durant le transport. En cas de 
doute, contacter votre fournisseur ou notre 
centre d’assistance. 
•	 Vérifier que le matériel reçu soit bien ce-
lui que vous avez commandé, pendant que 
l’emballage est encore utilisable. 

NUMÉRO DE SÉRIE
Le numéro de série de l’appareil est indiqué 
sur la plaque d’identification du générateur. Ce 
numéro permet d’identifier, dans le temps, le 
produit acheté et est indispensable pour toute 
commande de pièces de rechange éventuelles. 

POSITIONNEMENT 
•	 Poser l’appareil sur une base stable et 
sèche et éviter que la poussière présente sur 
le socle ne soit aspirée par le ventilateur.
•	 L’appareil doit être positionné à distance et 
hors trajectoire de toute pulvérisation de parti-
cules générées par des opérations de meulage. 
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générateurs sert uniquement pour le proces-
sus de soudage à l’électrode infusible (TIG). Il 
n’est pas requis pour le processus de souda-
ge à électrodes revêtues (MMA). 
Attention : Positionner correctement la 
bouteille de gaz en la fixant avec une 
courroie de sécurité. 

•	 Ne pas oublier d’ouvrir légèrement et de re-
fermer le robinet de la bouteille pour permettre 
l’évacuation des éventuelles impuretés. 
•	 Monter le régulateur de pression sur la bo-
uteille, en vérifiant avant que « le pommeau 
de régulation du flux de gaz » soit desserré. 
•	 Vérifier soigneusement le serrage du raccor-
dement avant d’ouvrir le robinet de la bouteille. 
•	 Monter le raccord sur le tuyau de gaz du 
générateur et relier ce dernier à la sortie du 
régulateur de pression. 
•	 Ouvrir lentement le robinet de la bouteille. 
Durant le soudage, le débit de gaz dépend 
des paramètres et des accessoires de sou-
dage. Normalement la plage de régulation 
est comprise entre 5 et 15 litres par minute. 
N.B. : une fois accompli ce qui précède et 
pour « travailler en toute sécurité avec les 
gaz », lire attentivement le paragraphe « 
GAZ DE PROTECTION » de ce manuel.

CONNEXION DU CONTRÔLE À 
DISTANCE À PÉDALE

•	 Brancher le connecteur 12 pôles du ccon-
trôle à distance à pédale au connecteur 7 sur 
le panneau arrière de la machine.
•	 Dès qu’il est connecté, le contrôle à distan-
ce via la pédale est automatiquement activé, 
la machine ne fonctionne qu’en mode 2T. 
Le départ de l’arc se fait en appuyant sur la 
pédale. Le réglage du courant se fait en ap-
puyant sur la pédale, de sa valeur minimale 
à la valeur Iw réglée sur le panneau avant 
avant d’activer le contrôle à distance.

•	 Le générateur doit être positionné à une di-
stance minimum de 20 cm de n’importe quel 
obstacle (murs inclus) afin de ne pas limiter 
l’efficacité de la ventilation. 
•	 Durant l’utilisation, la température ambian-
te doit être comprise entre -10 et +40°C. 
•	 Protéger l’appareil contre les fortes pluies 
et l’exposition directe au soleil. 
Attention : la stabilité de l’appareil est 
garantie jusqu’à une inclinaison maxi-
mum de 15°.

BRANCHEMENT AU RÉSEAU 
ÉLECTRIQUE 

Le bon fonctionnement du générateur est as-
suré par un raccordement électrique correct 
au réseau de distribution, lequel doit être effec-
tué par un personnel spécialisé conformément 
aux normes en vigueur en matière d’installa-
tion d’appareillages électriques industriels. 
Pour toute « information importante » re-
lative aux caractéristiques auxquelles doit 
répondre le circuit électrique de distribution 
d’énergie électrique, consulter le paragraphe 
correspondant de ce manuel.
La tension d’alimentation est de 115/230Vca 
+/-10% - 1Ph-50/60Hz. Si le réseau corre-
spond à ces valeurs et est calibré en fonction 
de la consommation maximum des généra-
teurs (voir tab. Données techniques), il suffit 
de raccorder une prise bipolaire + terre de 
capacité adaptée au câble d’alimentation et 
de la brancher à la prise secteur. 
•	 Ne pas utiliser les générateurs de courant 
avec des rallonges de câbles dépassant 25 
mètres et de section inférieure à 4 mm².
•	 Tenir le câble d’alimentation bien étendu 
(non enroulé ou emmêlé), à distance des 
sources de chaleur, d’huile, de solvants et le 
protéger contre toute action d’écrasement (ri-
sque de choc électrique). 
•	 La tension du réseau (115/230 Vca) est 
présente sur le câble d’alimentation, il est donc 
indispensable de vérifier périodiquement son 
état et de le remplacer en cas de détériorations. 
Attention : le blocage du fil jaune/vert 
sur la borne de terre de la prise doit être 
réalisé de manière à ce que, en cas de 
débranchement soudain du câble d’a-
limentation, celui-ci soit le dernier à se 
débrancher. Ceci permettra de garantir 
la mise à la terre du générateur.

RACCORDEMENT DU GAZ DE SOUDAGE 
Le gaz de protection de l’arc électrique sur ces 
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•	 À la fin de le soudage, laisser refroidir le 
résidu avant de l’enlever en utilisant la bros-
se avec l’embout.
Attention:
-Protéger les yeux
-Éviter tout dégât au moment d’enlever le rési-
du avec la brosse et l’embout.
ATTENTION!
Un mauvais départ peut être provoqué par 
un matériau à souder qui serait sale, par 
un mauvais branchement entre le câble 
de masse et la pièce à souder, ou par une 
fixation incorrecte de l’électrode dans la 
pince porte-électrode.

FONCTION DE PROTECTION CONTRE 
LES COURTS-CIRCUITS

•	 Dans le cas où l’électrode touche la pièce 
pendant le soudage pendant plus de 2s, le 
courant chutera automatiquement à 0 en 1s 
pour protéger l’électrode.

QUALITÉ DE LA SOUDURE
La qualité de la soudure dépend principa-
lement de l’habileté du soudeur, du type de 
soudage et de la qualité de l’électrode. Avant 
de commencer à souder, sélectionner le 
modèle et le diamètre de l’électrode les plus 
adaptés, en faisant attention à l’épaisseur et 
à la composition du métal à souder et à la 
position de la soudure.
Bon courant de soudage. 
Si l’intensité de courant est trop élevée, 
l’électrode brûlera rapidement, tandis que la 
soudure se révèlera très irrégulière et difficile 
à contrôler. Par contre, si le courant est trop 
bas, la puissance se perdra et la soudure 
résultera étroite et irrégulière.
Bonne longueur de l’arc. 
Si l’arc est trop long, il provoquera des bavu-
res et une petite fusion de la pièce travaillée. 
Par contre, si l’arc est trop court, sa chaleur 
se révèlera insuffisante et par conséquent 
l’électrode s’attachera à la pièce travaillée.
Bonne vitesse de soudage. 
Une vitesse correcte de soudage permettra 
d’obtenir une soudure d’amplitude adaptée, 
sans vagues ni rainures.

SOUDURE À L’ÉLECTRODE 
INFUSIBLE (TIG CA/CC). 
Le soudage TIG en courant continu (CC) est 
utilisé spécifiquement pour le soudage des 
aciers et aciers inox. Pour souder ces der-
niers, il est recommandé d’utiliser des électro-

des infusibles de Tungstène pas pure. 
L’extrémité de l’électrode infusible est effilée 
en forme de cône de manière à garantir un 
arc stable et une énergie concentrée sur le 
joint/zone à souder. La longueur de l’effilage 
dépend du diamètre de l’électrode. À faible 
intensité, bout pointu avec longueur d’aigui-
sage l = 3 x d, à forte intensité, bout pointu 
avec longueur d’aiguisage l = 1 x d. 

Le soudage TIG à courant (CA) alternatif est 
utilisé pour le soudage de l’aluminium et de 
ses alliages en utilisant des électrodes non 
fusibles de tungstène pur (vert).
Pendant le soudage en courant (CA) alternatif 
le rapport en pourcentage entre la demi-pério-
de positive et négative du courant est appelée 
«équilibrage». En faisant varier la valeur de 
l’équilibrage de l’onde (voir fonctions bouton CA 
Pos.12) varie l’apport de chaleur entre l’électro-
de infusible en tungstène et la pièce à souder: 
• 	 plus la valeur d’équilibrage d’onde est 
élevée, plus le temps de la demi-onde po-
sitive est grand par rapport au temps de la 
demi-onde négative, dans ce cas la chaleur 
est plus concentrée sur l’électrode que sur la 
pièce à souder; le résultat de l’opération est 
une action de décapage (nettoyage) du bain 
(cordon) à souder.
• au contraire, plus la valeur d’équilibrage 
d’onde est basse, plus le temps de demi-on-
de positive est court par rapport au temps de 
demi-onde négatif. La chaleur est plus con-
centrée sur la pièce que sur l’électrode.
• 	 l’opérateur doit étalonner l’équilibrage de 
l’onde en fonction du diamètre de l’ électrode 
infusible en cours d’utilisation, de la valeur 
du courant de soudage, de l’ épaisseur et du 
matériau de la pièce à souder et du type d’al-
liage et de son oxydation.

L’amorçage de l’arc en mode TIG estréalisé 
avec des pics à forte tension haute fréquen-
ce. Cette solution (système HF) ne nécessite 
pas le contact électrode/pièce pour amorcer 
l’arc de soudage.  

FIN DU SYSTÈME TIG AVEC TORCHE 
À REFROIDISSEMENT NATUREL  

Fig. 14
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•	 Brancher le câble de masse à la prise  po-
sitive (+) du générateur (pos. 5) et la pince de 
masse à l’élément à souder. 
•	 Brancher le câble de puissance de la torche 
à la prise  négative (-) du générateur (pos. 4) 
•	 Brancher le raqccord du câble du bouton 
torche à la prise du générateur (pos. 7) (pin 
1 et 2). 
•	 Brancher le raccord du tuyau de gaz au « 
raccord gaz » sur le générateur (pos. 6) 
•	 Brancher le tuyau de gaz fournie avec le  
générateur au « raccord gaz » situé sur le 
panneau postérieur du générateur (pos. C) et 
au réducteur de pression monté sur la bou-
teille soigneusement fixée. 
(N.B. : le gaz à utiliser est de l’Argon pur. 
Pour plus d’informations sur le « RACCOR-
DEMENT DU GAZ DE PROTECTION », voir 
le paragraphe relatif). 
•	 En tenant la torche sans appuyer sur la 
détente, mettre le générateur sous tension 
en agissant sur l’interrupteur marche/arrêt 
(ON/OFF) monté sur le panneau postérieur 
(pos. A) du générateur. (Attention : la sou-
deuse proposera les paramètres utilisés lors 
du soudage précédent).
•	 Appuyer sur le bouton pos. 10 pour sélec-
tionner le procédé de soudage avec électro-
de infusible (TIG) en CA ou CC. 
•	 Appuyer sur le bouton pos. 11 pour sélec-
tionner les différentes modalités de fonction-
nement de la gâchette de la torche en souda-
ge, 2 temps ou 4 temps. 
•	 Avec le bouton (pos.12) sélectionner la 
fréquence (Hz) ou l’équilibrage de la forme 
d’onde du courant alternatif (CA) et les régler 
avec la molette pos. 2. 
•	 Régler le mode pulsé avec le bouton 
(pos.12).
IMPORTANT : pour des informations 
supplémentaires sur les fonctions et les 
réglages des paramètres de soudure TIG 
CA/CC, lire le paragraphe « ANNEAUX 
DE RÉGLAGE ET COMMANDE DES 
PARAMÈTRES DE SOUDAGE ». 

•	 Patienter 5 secondes jusqu’à ce que le 
générateur quitte automatiquement le menu 
de réglage des paramètres. 
•	 Régler le courant de soudage en utilisant la 
molette pos. 2 ou la molette de commande à 
distance, si la télécommande a été connectée. 
•	 La valeur de courant paramétrée dépend 
de l’application de soudage, du diamètre 
de l’électrode infusible et de l’épaisseur des 
éléments à souder 

•	 Le tableau suivant comporte les informations 
de base sur la gamme de courants utilisables 
par diamètre d’électrode et épaisseur de tôle: 
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1,0 30 - 60 1,0 30 – 45 1,6

1,5 70 – 100 1,6 60 – 85 2,4

2,0 90 – 110 1,6 70 - 90 2,4

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 110 – 145 2,4

4,0 150 – 190 2,4 140 – 180 3,2

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 180 – 240 4,0

FONCTION DU CYCLE DE 
SOUDAGE TIG 
•	 Rampe de montée : augmentation progres-
sive du courant de soudage (limite le choc 
thermique de l’électrode) (seulement en 4T). 
•	 Courant de soudage : valeur liée aux pa-
ramètres de travail. Voir Tab.  
•	 Rampe de descente : réduit le cratère en 
fin de soudage (seulement en 4T). 
•	 Courant final : affine le remplissage du 
cratère si non terminé à la phase précédente 
(seulement en 4T). 
•	 Post-gaz : protège de l’oxydation de 
l’élément et de l’électrode en fin de soudage 
•	 Courant pulsé (si présent) : sur épaisseurs 
fines, stabilise l’arc et réduit l’apport thermique.

OPÉRATIONS DE SOUDAGE    
SOUDAGE À 4 TEMPS - SCHÉMA 1

0		  Presser et garder enfoncé le bouton 
torche. L’électrovanne s’ouvre. Le gaz de 
protection commence à sortir.
T1  	 Temps de Pré-Gaz, 0.1s.
T1		  Amorçage de l’arc, champ de régu-
lation du courant initial (voir  Amp. Min-Max 
dans le tableau des données techniques).
T2		  En relâchant le bouton torche, le cou-
rant de sortie augmente par rapport au cou-
rant initial. 
T2-T3	 Le courant de sortie augmente jusqu’à 
la valeur de courant de soudage configuré. 
Le temps de la rampe de montée est de 1.0s.
T3-T4	 Procédé de soudage, le bouton torche 
ne doit pas rester enfoncé.
Remarque : Si la fonction pulsé est active, le 
courant de sortie sera pulsé.
T4		  Si l’on appuie à nouveau sur le bouton 
torche, le courant de sortie diminue jusqu’à la 
valeur configurée du courant final.
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NOTE:
a)  La longueur de l’arc varie généralement 
de 3 à 6mm en fonction du type de joint, type 
et épaisseur du matériau etc.
b) La torche doit avancer dans la direction 
de la soudure, sans mouvements latéraux, 
en gardant un angle de 45° avec la pièce à 
souder.

FONCTION DE PROTECTION CONTRE 
LES COURTS-CIRCUITS

•	 Dans le cas où l’électrode de tungstène 
touche la pièce pendant le soudage, le cou-
rant chutera automatiquement à 0 en 1s pour 
protéger l’électrode.
•	 Protection contre l’interruption d’arc; 
dans le cas où l’arc est interrompu, la haute 
fréquence maintiendra l’arc stable.

ENTRETIEN ORDINAIRE 

ATTENTION ! AVANT TOUTE INTERVEN-
TION, DÉBRANCHER L’APPAREIL DU 
RÉSEAU PRINCIPAL D’ALIMENTATION. 

L’efficacité du système de soudage dans le 
temps dépend directement de la fréquence 
des opérations d’entretien. Concernant plus 
particulièrement les soudeuses, il suffit de les 
nettoyer à l’intérieur aussi souvent que l’im-
plique le degré de poussière de l’environne-
ment de travail. 
•	 Retirer le carter. 
•	 Éliminer toute trace de poussière des par-
ties internes du générateur en utilisant un jet 
d’air comprimé avec pression inférieure à 3 
KG/cm. 
•	 Vérifier toutes les connexions électriques, 
en s’assurant que les vis et les écrous soient 
bien serrés. 
•	 Ne pas hésiter à remplacer les composants 
détériorés. 
•	 Remonter le carter.
•	 Une fois effectuées toutes les opérations 
indiquées ci-dessus, le générateur est prêt 
à l’emploi conformément aux instructions 
fournies dans ce manuel.
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DÉFAUTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVÉNIENT CAUSE REMÈDE
Absence d’allumage Raccordement principal incorrect.

Interrupteur marche / arrêt / câble 
d’alimentation défectueux Voyant 
générateur allumé défectueux / Circu-
it onduleur défectueuse

Contrôler le raccordement principal.

Contacter le service d’assistance.

Générateur et voyant 
de tension allumés, 
le ventilateur ne 
fonctionne pas

Ventilateur obstrué.

Le ventilateur est défectueux / 
problèmes dans l’alimentation du 
ventilateur.

Éliminer l’obstacle.

Contacter le service d’assistance.

L’affichage ne s’affi-
che pas correctement

La LED d’affichage est cassée Remplacer le circuit imprimé frontal

Absence de tension, 
voyant jaune allumé.

Machine surchauffée

Limites de surtension, sous-tension 
atteintes, 

Attendre le rétablissement thermique 
et réduire éventuellement le cycle 
d’usinage.
Contrôler le réseau de distr bution. 
Rétablir l’unité en l’éteignant, attendre 
20s puis la remettre en marche.

Intervention protection contre la 
surintensité

Scheda inverter difettosa.

Rétablir l’unité en l’éteignant, 
attendre quelques minutes puis la 
remettre en marche. En cas de non 
fonctionnement, contacter le service 
d’assistance. 
Contacter le service d’assistance.

DÉFAUT CAUSE SOLUTION
POROSITÉ Électrode acide sur acier à haute 

teneur en soufre.
Oscillations excessives de l’élec-
trode.
Distance excessive entre les pièces 
à souder.
Pièce froide en soudage.

Utiliser une électrode basique.

Rapprocher les bords à souder.

Avancer lentement au début.

Diminuer le courant de soudage.
FÊLURE Matériau à souder sale (ex. huile, 

peinture, rouille, oxydes).
Courant insuffisant.

Nettoyer la pièce avant de souder est 
un principe fondamental pour obtenir de 
bons cordons de soudage.

MAUVAISE
PÉNÉTRATION

Courant faible.
Vitesse de soudage élevée.
Polarité inversée.
Électrode inclinée en position 
opposée à son mouvement.

Soigner le réglage des paramètres 
d’opération et améliorer la préparation 
de la pièce à souder.

GICLÉES ÉLEVÉES Inclinaison excessive de l’électrode. Effectuer les corrections opportunes.
DÉFAUTS DE 
PROFILS

Paramètres de soudage incorrects.
Vitesse passée non liée aux exigen-
ces des paramètres d’opération. 

Respecter les principes de base et 
généraux de soudage.

INSTABILITÉ DE 
L’ARC

Courant insuffisant. Contrôler l’état de l’électrode et le 
branchement du câble de masse.

FUSION OBLIQUE
DE L’ÉLECTRODE

Électrode avec noyau non centré.
Phénomène de souffle magnétique.

Remplacer l’électrode.
Brancher deux câbles de masse aux 
côtés opposés de la pièce à souder.

INCONVÉNIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES
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INCONVÉNIENT CAUSE REMÈDE
Courant en sortie 
incorrect

Potentiomètre de régulation défec-
tueux / Carte de contrôle défec-
tueuse.

Tension d’alimentation principale 
trop basse.

Contacter le service d’assistance.

Contrôler le réseau de distribution.

Le courant affiché ne 
correspond pas au 
courant réel

Sonde de courant défectueuse Remplacer la sonde de courant.

Pas de courant en 
sortie en TIG CA

Secondaire défectueux
Circuit de contrôle défectueuse

Contacter le service d’assistance.

TIG : l’arc ne s’amorce 
pas, mais l’étincelle 
de haute fréquence 
est présente

Câble de soudage mal branché, 
endommagé ou trop long.

La distance entre l’électrode à  
tungstène et la pièces est trop 
grande.

Pièce à souder sale d’huile ou de 
poussière.

Connexion à la terre instable

Contrôler le branchement correct du 
câble de soudage, son bon état et sa 
longueur appropriée.

Réduire la distance entre l’électrode 
et la pièce.

Nettoyer la pièce à souder.

Contrôler la connexion du câble de 
masse

TIG : l’arc ne s’amor-
ce pas, l’étincelle de 
haute fréquence n’est 
pas présente, le gaz 
ne sort pas

Gâchette torche défectueux.

Circuit de haute fréquence HF 
défectueux

Contrôler les raccordements de la 
torche tig au générateur / Contacter 
le service d’assistance.
Contacter le service d’assistance.

TIG : l’arc ne s’amor-
ce pas, l’étincelle de 
haute fréquence n’est 
pas présente, le gaz 
sort normalement

Module de puissance défectueux. Contacter le service d’assistance.

TIG : absence d’ar-
rivée de gaz

Bouteille de gaz fermée ou pres-
sion du gaz trop basse.

Circuit de contrôle défectueuse.

Electrovanne défectueuse.

Ouvrir le robinet du gaz et régler la 
pression.

Contacter le service d’assistance.

Remplacer l’electrovanne
TIG: il flusso di gas 
non si ferma

Electrovanne défectueuse. Remplacer l’electrovanne
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TECHNISCHE DATEN
Die Datentabelle Ihres Geräts finden Sie 
auf der letzten Seite dieses Handbuchs.

Die Daten können nach dem mit der Ge-
nerator verwendeten Brenner variieren.

BETRIEBSPRINZIP
Das Betriebsprinzip Ihres Schweiß-Inverters 
wird im nachstehenden Schema darge-
stellt. Die Einphasen-Wechselspannung von 
115/230V wird in Gleichspannung gleichge-
richtet (etwa 380V) und anschließend durch 
eine Inverter-Vorrichtung (IGBT) in eine mit-
tlere AC-Frequenz (etwa 44 kHz) umgewan-
delt. Die Mittelfrequenzspannung wird durch 
einen Transformator (Haupt-Trafo) reduziert 
und von einer Diodenbrücke aus schnellen 
Dioden gleichgerichtet. Die Spannung wird 
anschließend von der Ausgangsinduktanz 
gefiltert. Um eine stabile Regelung des 
Ausgangsparameters (Strom) zu gewähr-
leisten wendet der Steuerkreis eine Dauer-
Feedback-Technologie an. 

PWM-Technologie mit IGBT;
•	 Ausgezeichnete Leistung, digitale 
Steuerung, digitales Display;
•	 Einfache und intuitive Regelung der 
Parameter;
•	 HF-Start;
•	 Schutz vor Lichtbogenunterbre-
chung; Im Falle einer Unterbrechung des 
Lichtbogens hält die hohe Frequenz den 
Lichtbogen stabil.
•	 Schutz der Wolframelektrode; Wenn 
die Elektrode während des Schweißens 
das Teil berührt, fällt der Strom zum 
Schutz der Elektrode auf den Kurzschlus-
swert ab.
•	 Intelligenter Schutz: Überspannung, 
Unterspannung, Überstrom und Über-
temperatur;
•	 PFC-Technologie, Großzügige  
Schwankung der Versorgungsspannung 
von 95V bis zu 275V 1ph.
•	 WIG- Wolfram-Inertgas-Schweißen;
•	 MMA—Manual Metal Arc welding 
(Lichtbogenhandschweißen);
•	 PWM- Pulsweitenmodulation

Wechsel-
strom 

(AC) 1ph 
115/230V 

50Hz

Gleichrichter Inverter
Mittelfre-

quenztran-
sformator

DC AC AC
Gleichrichter

DC
Inverter

AC
Hallensonde

DC
AC
DC

Stromdauer-
Feedback

INSTALLATION
ENTPACKEN

Das Elektrogerät wird in einem Karton, 
komplett mit Netzkabel ohne Stecker, 
Gasschlauch ohne Anschluss und Gebrau-
chs- und Wartungsanleitung geliefert.
•	 Den Schweißgenerator aus der Verpa-
ckung nehmen und sich vergewissern, dass 
er während des Transports nicht beschädigt 
wurde. Im Zweifel wenden Sie sich an Ihren 
Lieferanten oder an unseren Kundendienst.
•	 Prüfen Sie, ob das erhaltene Material dem 
bestellten entspricht, während die Verpa-
ckung wiederverwertet werden kann.

FABRIKNUMMER
Die Fabriknummer des Geräts ist auf dem 
Typenschild des Generators angegeben. 
Diese Nummer ermöglicht die Identifizierung 
des von Ihnen erworbenen Produkts und ist 
für die Bestellung von Ersatzteilen wesent-
lich, falls Sie diese benötigen sollten.  

AUFSTELLUNG
•	 Das Gerät auf einem stabilen und trocke-
nen Untergrund aufstellen und vermeiden, 
dass der darauf befindliche Staub vom Ge-
bläse angesaugt wird. 
•	 Der Generator ist fern von und außerhalb 
der Flugbahn von jeglicher von Schleifar-
beiten erzeugter Zerstäubung von Partikeln 
aufzustellen.
•	 Der Generator ist in einem Mindestab-
stand von 20cm von jeglichem Hindernis 
(einschließlich Wände) aufzustellen, um die 
Leistungsfähigkeit der Lüftung nicht einzu-
schränken.
•	 Nach der Aufstellung muss die Umgebung-
stemperatur zwischen -10 und +40°C liegen.
•	 Das Gerät vor starkem Regen und direkter 
Sonneneinstrahlung schützen.
Achtung: Die Stabilität des Geräts wird 
bis zu einer Neigung von höchstens 15° 
gewährleistet.
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der “Drehknopf des Gasflussreglers” gelo-
ckert ist. 
•	 Vor dem Öffnen des Hahns der Flasche 
gründlich den Anzug des Schlauchanschlus-
ses überprüfen. 
•	 Den Anschluss am Gasschlauch des Ge-
nerators anbringen und letzteren an den 
Ausgang des Druckreglers anschließen.
•	 Langsam den Hahn der Flasche öffnen; 
während des Schweißvorgangs hängt der 
Gasdurchsatz von den Parametern und dem 
Schweißzubehör ab, gewöhnlich liegt der 
Regelungsbereich zwischen 5 und 10 Li-
tern pro Minute. NB: Zur Vervollständigung 
des oben Gesagten und um “mit Gasen in 
Sicherheit zu arbeiten”, aufmerksam den 
Absatz “SCHUTZGAS” des vorliegenden 
Dokuments lesen.
  

ANSCHLUSS DES FUSSPEDALS
•	 Den 12-poligen Stecker des Fußpedals in 
die 7-Anschluss auf der Rückseite der Ma-
schine verbinden.
•	 Das Fußpedal wird automatisch aktiviert, 
als es an das Gerät verbunden ist. Einmal 
aktiviert die Fernsteuerung über das Pedal, 
funktioniert der Generator nur im Modus 
2Takt. Die Bogenzündung wird durch Betäti-
gen des Pedals erfolgt. Die Stromregelung 
wird durch Betätigen des Pedals von seinem 
Minimalwert bis zum auf der Frontplatte ge-
setzten Iw Wert durchgeführt. Der Wert wird 
vor der Aktivierung der Fernsteuerung gere-
gelt. 

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS AN 
DAS NETZ

Der gute Betrieb des Generators wird durch 
einen ordnungsgemäßen Anschluss an das 
Stromnetz gewährleistet, der von Fachperso-
nal unter voller Befolgung der geltenden Vor-
schriften über die Installation von gewerbli-
chen Elektrogeräten durchzuführen ist. 
Für “wichtige Informationen” über die Mer-
kmale, über die die Stromverteilungsanlage 
verfügen muss, siehe den entsprechenden 
Absatz in vorliegendem Dokument. 
Die Versorgungspannung beträgt 230Vac 
+/-10% - 1Ph -50/60Hz; entspricht das Netz 
diesen Werten und ist in Abhängigkeit des 
Höchstverbrauchs der Generatoren (siehe Tab. 
Technische Daten) ausgelegt, reicht es, an das 
Netzkabel einen Zweipolstecker mit Erde von 
geeigneter Belastungsfähigkeit zu montieren 
und diesen in die Steckdose zu stecken. 
•	 Die Stromgeneratoren nicht mit Verlänge-
rungskabeln mit geringerem Durchschnitt als 
4mm² und länger als 25m benutzen.
• Das Versorgungskabel gut ausgestreckt 
(nicht aufgerollt oder verwickelt), fern von 
Wärmequellen, Öl, Lösungsmittel halten; es 
ist vor Quetschungen zu schützen (Risiko ei-
nes Stromschlags).
• Auf dem Versorgungskabel liegt die 
Netzspannung (230 Vac) an, daher ist es re-
gelmäßig zu prüfen und zu ersetzen, falls es 
beschädigt sein sollte. 

Achtung: Die Befestigung des grün/gel-
ben Leiters an der Erdklemme des Ste-
ckers muss derart erfolgen, dass im Fall 
des Kabelrisses dieser als letztes abge-
rissen wird, um die Erdung des Genera-
tors zu gewährleisten.

ANSCHLUSS DES SCHWEISSGASES
Das Schutzgas des Lichtbogens bei diesen 
Generatoren dient ausschließlich beim Ver-
fahren des Schweißens mit schmelzfreier 
Elektrode (WIG), es ist beim Verfahren des 
Schweißens mit Mantelelektroden (MMA) 
nicht erforderlich.
Achtung: Die Gasflasche ordnungsgemäß 
unterbringen, indem sie mit einem Si-
cherheitsgurt gesichert wird.

•	 Nicht vergessen, den Hahn der Gasflasche 
leicht zu öffnen und dann wieder schließen, 
um etwaige Verunreinigungen zu beseitigen.
•	 Montieren Sie den Druckregler auf der Fla-
sche, nachdem Sie überprüft haben, dass 
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trolliert werden, indem die Elektrode leicht 
angehoben oder gesenkt wird. Auch die 
Veränderung des Schweißwinkels kann das 
Schweißbad vergrößern und somit die Kapa-
zität der Schlackenfläche erhöhen.
•	 Lassen Sie die Schlacke am Ende des 
Schweißvorgangs abkühlen, bevor Sie diese 
mit dem Bürstenhammer entfernen.

ACHTUNG: Schützen Sie beim Abschlagen 
der Schlacke mit dem Schlackenhammer 
Ihre Augen, um Verletzungen zu vermeiden.

ACHTUNG: Ein schlechter Start kann auf 
ein unsauberes Werkstück, eine schlechte 
Verbindung zwischen dem Massekabel und 
dem Werkstück, oder eine schlechte Befe-
stigung der Elektrode im Elektrodenhalter 
zurückzuführen sein.

KURZSCHLUSSSCHUTZFUNKTION
•	 Falls die Elektrode das Stück während des 
Schweißens länger als 2 Sekunden berührt, 
fällt der Strom automatisch in 1 Sekunde auf 
0 ab, um die Elektrode zu schützen.

QUALITÄT DER SCHWEISSNAHT
Die Qualität der Schweißnaht hängt 
hauptsächlich von der Fähigkeit des Schweißers 
ab, von der Art des Schweißens und der Qualität 
der Elektrode: Wählen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem Schweißen beginnen, 
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweißenden Metalls.

Richtiger Schweißstrom. 
Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweißbad wird groß, 
unregelmäßig und schwierig zu kontrollieren. 
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu 
wenig Leistung und das Schweißbad wird klein 
und unregelmäßig.

Richtige Lichtbogenlänge. 
Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden 
Spritzer und eine schlechte Verschmelzung des 
Werkstücks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu 
kurz ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausrei-
chend, was dazu führt, dass die Elektrode am 
Werkstück haften bleibt. 

Richtige Schweißgeschwindigkeit. 
Die richtige Schweißgeschwindigkeit wird so 
gewählt, dass eine Schweißnaht von geeigneter 
Größe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

SCHWEISSEN MIT NICHT 
ABSCHMELZBARER ELEKTRODE 
(WIG AC/DC)
Das Gleichstrom-WIG-Schweißen wird be-
sonders für das Schweißen von Stahl und 
Edelstahl verwendet. Für diese wird der Ein-
satz von nicht abschmelzbaren Elektroden 
aus Wolfram + 2% Cerium (grau) empfohlen.
Das Ende der schmelzfreien Elektrode wird 
kegelförmig angespitzt, damit der Lichtbogen 
stabil bleibt und die Energie auf den Stoß 
bzw. den Schweißbereich konzentriert wird.  
Die Länge der Spitze hängt vom Durchmes-
ser der Elektrode ab; bei niedrigem Strom, 
zugespitztes Ende mit einer Spitzenlänge 
von L = 3 x D, bei hohem Strom, spitzes Ende 
mit Spitzenlänge L = 1 x D.
    

WIG-Schweißen in Wechselstrom (AC) wird 
zum Schweißen von Aluminium und seinen 
Legierungen mit Wolfram unschmelzbaren 
reinen  Elektroden verwendet. 
Beim Schweißen in Wechselstrom (AC), 
wird das prozentuale Verhältnis zwischen 
dem positiven und negativen Halbwelle des 
Stroms als “Balancing” genannt.
Durch das Variieren des Wertes der Wel-
lenbalance (siehe die Funktionen der Taste 
AC Pos.18) ändert sich die Wärmezufuhr 
zwischen der unschmelzbaren Wolframe-
lektrode und dem Werkstück:
•	 Je größer der Wellenbalancewert ist, de-
sto größer ist die Zeit der positiven Halb-
welle als die Zeit der negativen Halbwelle; 
in diesem Fall ist die Wärme vornehmlich 
auf die Elektrode anstatt auf das Werkstück. 
Das Ergebnis ist eine Wirkung von Deka-
pierung (Reinigung) des Bades (Naht) beim 
Schweißen.
•	 im Gegenteil, je kleiner der Wellenbalan-
cewert ist, desto kürzer ist die Zeit der po-
sitiven Halbwelle als die Zeit der negativen 
Halbwelle. Die Wärme wird vornehmlich auf 
das Stück anstatt auf der Elektrode sein.
•	 Der Bediener muss die Balance der Welle 
gemäß der Durchmesser der unschmelzba-
ren Elektroden in Gebrauch, des Wertes des 
Schweißstroms, der Dicke und des Materials 
des Werkstücks und der Legierung und ihrer 
Oxidation kalibrieren.

Abb. 14
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Die Zündung des Lichtbogens beim WIG-
Schweißen wird durch Spitzen von hoher 
Spannung bei Hochfrequenz erfolgen; die-
se Lösung (HF) erfordert keinen Kontakt 
der Elektrode mit dem Werkstück, um den 
Lichtbogen zu zünden; 

VERVOLLSTÄNDIGUNG DER 
WIG-ANLAGE MIT BRENNER MIT 
NATÜRLICHER KÜHLUNG

•	 Das Massekabel an die positive Buchse (+) 
des Generators (Pos. 5) und die Massezan-
ge an das Schweißstück anschließen.
•	 Die Stromzufuhr des Brenners an der ne-
gativen Buchse (-) des Generators (Pos. 4) 
anschließen und das Kabel der Brennertaste 
an die 12-pol. Buchse am Generator (Pos. 7). 
•	 die Brennergasschlauch auf dem Gasan-
schluß des Generators (Pos. 6) montieren.
•	 Den mit dem Generator gelieferten 
Gasschlauch an den “Gasanschluss” auf der 
Rückseite des Generators (Pos. C) und an 
den Druckminderer auf der sorgfältig gesi-
cherten Gasflasche anschließen,
(NB: Das zu verwendende Gas ist reines Ar-
gon; für nähere Einzelheiten über den “AN-
SCHLUSS DES SCHUTZGASES”, siehe den 
entsprechenden Absatz).
•	 Die Elektrodenhalterung in der Hand hal-
tend, ohne den Abzug zu drücken, den Gene-
rator durch Betätigen des Betriebsschalters 
(ON/OFF) auf der Rückseite (Pos. A) des Ge-
nerators unter Spannung setzen (Achtung: 
Das Schweißgerät bietet Ihnen die beim 
letzten Schweißvorgang benutzten Einstel-
lungen an).
•	 Mit der Taste Pos. 10 das Schweißverfahren 
mit schmelzfreier Elektrode (WIG) wählen, AC 
oder DC.
•	 Mit der Taste Pos. 11 die unterschiedlichen 
Schweißweisen wählen, 2-Takt oder 4-Takt.
•	 Mit der Taste (Pos.12) die Frequenz (Hz) 
und die Unbalance der Wellenform des We-
chselstroms (AC) wählen und sie mit dem 
Drehknopf (Pos. 2) einstellen. 
WICHTIG: Für weitere Informationen 
über die Funktionen und Parameter des 
WIG-AC/DC-Schweißens, den Absatz 
“STEUERTAFELN SCHWEISSPARAME-
TER” lesen.

•	 5 Sek. abwarten, dann verlässt der Gene-
rator das Menü der Parametereinstellungen 
automatisch.
•	 Mit dem Drehknopf Pos. 2 oder mit dem 
Drehknopf der Fernbedienung, falls die Fern-

steuerung mit der Taste Pos. 8 (Led Iw blinkt) 
eingeschaltet wurde, den Schweißstrom re-
geln.
•	 Der eingestellte Stromwert hängt vom 
Schweißverfahren, dem Durchmesser der 
schmelzfreien Elektrode und der Stärke des 
zu schweißenden Stücks ab.
•	 Die folgende Tabelle gibt die Grundinfor-
mationen über den Bereich der verwendba-
ren Ströme pro Elektrodendurchmesser und 
Blechstärke wieder.
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1,0 30 - 60 1,0 30 – 45 1,6

1,5 70 – 100 1,6 60 – 85 2,4

2,0 90 – 110 1,6 70 - 90 2,4

3,0 120 – 150 1,6 – 2,4 110 – 145 2,4

4,0 150 – 190 2,4 140 – 180 3,2

5,0 190 – 250 2,4 – 3,2 180 – 240 4,0

8,0 300 – 360 4,0 5 – 6 4 - 6

ZYKLUSFUNKTION BEIM 
WIG-SCHWEISEEN

•	 Anstiegsrampe: Fortschreitende Zunahme 
des Schweißstroms (begrenzt den Thermo-
schock der Elektrode) (nur in 4T).
•	 Schweißstrom: An die Betriebsparameter 
gebundener Wert, siehe  die Tabelle.
•	 Abstiegsrampe: Verringert den Krater am 
Ende der Schweißnaht (nur in 4T).
•	 Endstrom: Verfeinert das Füllen des Kra-
ters, wenn nicht in der vorigen Phase abge-
schlossen (nur in 4T).
•	 Post gas: Schützt vor der Oxidation des 
Teils und der Elektrode nach Schweißende.
•	 Impulsstrom (falls vorhanden): Bei feinen 
Stärken stabilisiert er den Lichtbogen und 
verringert die Wärmezufuhr.
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STÖRUNG URSACHE ABHILFE
Gerät schaltet nicht 
ein.

Nicht ordnungsgemäßer Hauptanschluss
Defekter EIN / AUS-Schalter / Netzkabel
Defekte Betriebsanzeige / defekte Inverter-
Platine

Den Hauptanschluss überprüfen.

Sich an den Kundendienst wenden.
Gerät eingeschaltet, 
Betriebsanzeige 
leuchtet. Der Ventila-
tor läuft nicht.

Ventilator klemmt.

Der Ventilator ist defekt / Probleme mit der 
Versorgung des Ventilators.

Das Hindernis beseitigen.

Sich an den Kundendienst wenden.

Das Display wird 
nicht richtig ange-
zeigt

Display-LED ist defekt Ersetzen Sie die Frontplatine

Spannungsfehler, 
ge be Led leuchtet.

Gerät überhitzt

Über-, Unterspannungsgrenzen überschrit-
ten.

Die thermische Wiederherstellung 
abwarten und gegebenenfalls den 
Arbeitszyklus reduzieren.

Das Verteilernetz überprüfen. Die 
Netzspannung überprüfen.
Das Gerät  Ausschalten, 20 Sekunden 
warten danach Einschalten um das 
Gerät zu Resten.

MÖGLICHE SCHWEISSFEHLER
DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITÄT Säure; Elektrode auf Stahl mit erhöhtem 
Schwefelgehalt.
Die Elektrode oszilliert zu sehr.

Werkstücke sind zu weit voneinander 
entfernt.
Das zu schweißende Werkstück ist kalt.

Verwenden Sie die Standard-Elektro-
den.
Legen Sie die Kanten, die miteinander 
verschweißt werden sollen, näher 
aneinander.
Zu Beginn langsam bewegen.

Schweißstrom verringern.
RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht 

sauber (z.B. Öl, Farbe, Rost, Oxide).
Nicht genügend Strom.

Das Säubern der Werkstücke vor 
dem Schweißen ist eine notwendige 
Methode, um saubere Schweißnähte 
zu erhalten.

SCHLECHTER 
EINBRAND.

Niedriger Strom.
Schweißgeschwindigkeit.
Umgekehrte Polarität.
Elektrode gegen die Bewegungsrichtung 
geneigt. 

Vergewissern Sie sich der korrekten 
Parameter, gegebenenfalls nachregeln.

STARKE SPRITZER Elektrode zu stark geneigt. Nehmen Sie entsprechende Korrektu-
ren vor.

PROFILDEFEKTE Schweißparameter sind nicht korrekt.
Passrate steht nicht mit den Anforderun-
gen der Betriebsparameter in Bezug.

Befolgen Sie die grundlegenden und 
allgemeinen Schweißgrundsätze.

LICHTBOGEN-
INSTABILITÄT

Nicht genügend Strom. Überprüfen Sie den Zustand der Elek-
trode und die Massekabel-Verbindung.

ELEKTRODE 
SCHMILZT SCHIEF 
AB

Elektrodenkern ist nicht zentral ausge-
richtet.
Magnetisches Blasphänomen.

Elektrode ersetzen.
Verbinden Sie zwei Massekabel an den 
Gegenseiten des Werkstücks.

FEHLERBEHEBUNG
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STÖRUNG URSACHE ABHILFE
Spannungsfehler, ge be 
Led leuchtet.

Einschreiten des Über-
stromschutzes

Inverter-Platine defekt.

Das Gerät ausschalten und einige Minuten 
warten. Danach einschalten bei leuchten-
der gelben LED, an den Kundendienst 
wenden. 

Sich an den Kundendienst wenden.
Der angezeigte Strom 
stimmt nicht mit dem 
tatsächlichen Strom 
überein

Stromsonde defekt Ersetezen Sie die Stromsonde.

Kein Ausgangsstrom in 
WIG AC

Sekundär defekt
Steuerplatine defekt

Sich an den Kundendienst wenden.

WIG: Der Lichtbogen 
zündet nicht, trotz des 
Hochfrequenz-Funkens 

Schweißkabel nicht 
ordnungsgemäß angeschlossen, 
beschädigt oder zu lang.

Der Abstand zwischen der Wolfram-
Elektrode und dem Werkstück ist 
zu groß.

Das Werkstück ist durch Öl oder 
Staub verschmutzt.

Instabile Masseverbindung

Den ordnungsgemäßen Anschluss des 
Schweißkabels, dessen guten Zustand und 
die richtige Länge überprüfen.

Den Abstand zwischen der Elektrode und 
dem Werkstück verringern.

Das zu schweißende Teil säubern.

Überprüfen Sie die Erdungskabelverbin-
dung

WIG: Der Lichtbogen 
zündet nicht, kein 
Hochfrequenz-Funken, 
kein Gasfluss

Schweißbrenner defekt

HF-Platine defekt.

Anschluss des Brenners prüfen / Sich an 
den Kundendienst wenden.

Sich an den Kundendienst wenden.
WIG: Der Lichtbogen 
zündet nicht, kein 
Hochfrequenz-Funken, 
gibt es Gasfluss

Leistungsmodul defekt Sich an den Kundendienst wenden.

WIG: Mangelnder 
Gasfluss 

Gasflasche oder Druckminderer 
verschlossen oder zu niedrig 
eingestellt.

Steuer-Platine defekt.

Magnetventil defekt.

Das Gasventil öffnen und den Druck 
regeln.

Sich an den Kundendienst wenden.

Ersetzen Sie das Magnetventil.
WIG: Der Gasfluss 
stoppt nicht

Magnetventil defekt. Ersetzen Sie das Magnetventil.
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