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ESIPUHE

Kiitos, ettd ostit tuotteemme. Hitsausgene-
raattorimme ovat luotettavia ja kestavia, ja
ne voivat oikein koottuina ja kéytettyiné lisata
yrityksesi tuottavuutta ja toimia hyvin pienilla
yllapitokustannuksilla.

Naita tasavirta- ja vaihtovirtageneraattoreita
ja niiden omia lisdvarusteita saa kayttaa vain
hitsaukseen paéllystetylla elektrodilla tai su-
lamattomalla volframielektrodilla kéayttden
inerttid suojakaasua.

Kaikki ndmé laitteet on suunniteltu, valmistet-
tu ja testattu kokonaan Italiassa noudattaen
tdysin pienjénnitedirektiivia (2014/35/EU) ja
sdhkdémagneettista yhteensopivuutta koske-
vaa direktiivia (2014/30/EU) ja soveltamalla
standardeja EN 60974.1 (sé@hkdémateriaali-
en turvallisuussdannét, osa 1: hitsausvirran
lahde) ja EN 60974-10 (séhkémagneettinen
yhteensopivuus), ja ne on luokiteltu luokan A
tuotteiksi.

Luokan A laitteita ei ole suunniteltu kaytetta-
viksi kotitalouksissa joissa séhkda sydtetédan
julkisen pienjénniteverkon kautta. Luokan
A laitteiden sdhkémagneettista yhteensopi-
vuutta voi olla vaikeaa maarittaa tallaisissa
ympaéristdissé hairididen vuoksi

Naitd ammattikayttéén tarkoitettuja laitteita
saa siksi kayttda vain teollisuusympéristdis-
sé, joilla on omat sdhkdkaappinsa.

Na&itd generaattoreita ei siis koske euroop-
palainen/kansainvélinen  EN/IEC-s&&nnds
61000-3-12, jossa maaritelldén julkisessa
pienjanniteverkossa esiintyvien harmonisten
sérdjen enimmaistasot.

Asentaja tai kayttaja (tarvittaessa ota yhteytta
sahkdyhtiodn) vastaa siita, ettéd ndma laitteet
voidaan liittd& julkiseen pienjanniteverkkoon

Varoitus: valmistaja kieltaytyy kai-
kesta vastuusta, jos sen tuotteisiin
tehd&an luvattomia muutoksia. Néi-
té& generaattoreita saa kayttda vain

edelld kuvattuihin hitsaustoimenpiteisiin; niité

ei saa koskaan kéayttaa akkujen lataamiseen,
vesiputkien sulattamiseen, rakennusten lam-
mittdmiseen jne.

RoHS-direktiivin noudattaminen: Téaten va-

kuutamme, etté tdssé oppaassa kuvattu ge-

neraattorivalikoima on tiettyjen vaarallisten
aineiden kaytén rajoittamisesta sé&hké- ja

elektroniikkalaitteissa 8.6.2011 annetun di-

rektiivin 2011/65/EU (RoHS) mukainen.

Tama hitsausgeneraattorissa tai sen pakka-

tavallisena jatteend, vaan se on ke-

E rattava erillddn muusta jatteesta ja
I

direktiivin 2012/19/EU mukaisesti. Se

tulee keraté erikseen ja havittdd ympéristoys-

teytté alueen jélleenmyyjiin saadaksesi tietoja

valtuutetuista kerdyspisteista. Edelld mainitun

uksessa kaytetty symboli osoittaa, ettd tuot-
teen kéayttoian paattyessé sité ei saa kasitella

sahké- ja elektroniikkaromun havit-

tamista koskevan, 4.7.2012 annetun
tavéllisesti Sahko- ja elektroniikkalaitteiden
omistajana olet vastuussa siita, etté otat yh
EU-direktiivin soveltaminen auttaa ympéristéa
ja omaa terveyttdmme.

Varoitus: Hitsaus leikkaus ja

muut vastaavat menetelmét voi

vat olla vaarallisia tyontekijoille

ja muille tydskentelyalueen ldhei-
syydesséd oleville henkildille Lue huo-
lellisesti alla oleva luku TURVALLISUUS
riskien hallitsemiseksi.
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) Kuva 6
Alad hitsaa metallia tai maalattua metallia,
joka siséltaa sinkkia, lyijya, kadmiumia tai
berylliumia, ellei hitsaaja ja kaikki hédnen |&-
helldén olevat kéyta hengityslaitetta tai iimaa
syéttavaa kyparaa.

Tybnantajan on arvioitava riskit, joille tyén-- 2 s
hitsauslaitteiden kaytén == ===~

tekijat altistuvat
aikana. Erityistd huomiota tulee Kiinnittaa
ruostumattomasta teréksestad valmistettujen
seosten hitsauksesta aiheutuviin riskeihin.

Tydnantajan, joka kayttaa hitsauskoneita ruos-
tumattomasta teréksestd valmistettujen seos-
ten hitsaamiseen, on arvioitava nikkelia ja kuu-
denarvoista kromia siséltédvien kaasumaisessa
muodossa olevien hitsaushdyryjen aiheuttama
karsinogeeninen riski suhteessa voimassa
olevaan lainsdadantéén. Huomaathan, etta
kaasumuotoinen nikkeli ja kuudenarvoinen
kromi ovat karsinogeeneja.

Jos hitsaustoimenpiteet suoritetaan tavan-
omaisista poikkeavissa tyéolosuhteissa, joi-
hin liittyy lisdéntynyt s&hkdéiskun vaara (pieni
tai kostea tydalue), on ryhdyttava esimerkiksi
seuraaviin lisdvarotoimiin:

- Kéyta séhkdgeneraattoria, jossa on merkin-
ta "s".

- Sijoita s@hkdgeneraattori tydalueen ulko-
puolelle.

- Vahvista henkilénsuojaimet, maadoituseris-
tys ja eristys hitsattavan kappaleen ja kaytta-
jan vaélilla (kuva 7).

Kuva 7
Tyéntekijdiden ja heiddn avustajiensa tulee

- valttaa koskemasta liikkuvia tai kuumia me-
- talliosia milldén kehonsa osalla (kuva 8).

Hitsaus- ja leikkuulaitteiden kayttd edellyttaa

L i

séhkdvirtojen turvallisuusvaatimusten tiuk-
kaa noudattamista. Varmista, ettd kayttajan
ulottuvilla olevat metalliosat eivat paase suo-
raan tai epésuoraan kosketukseen vaihejoh-
timen tai séhkéverkon nollajohtimen kanssa.

Kaikkien kaytettavien elektrodipidikkeiden ja
poltinten on oltava hyvédsséd kunnossa. Ala
kierré hitsauskaapeleita kehosi ympérille ala-
ké& koskaan osoita polttimella muita ihmisia
(Kuva 9).

Varmista, ettei hitsausgeneraattorin l&hella ole

muiden laitteiden virtakaapeleita, ohjausjohtoja
tai puhelinjohtoja.

Kaikkien muiden hitsausalueella olevien séh-
kélaitteiden on oltava vastaavien sdhkémag-
neettista yhteensopivuutta koskevien sédédnnds-
ten mukaisia.
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Huomio: Henkililta, joilla on sy-
démentahdistin tai muu vastaava
séhkolaite, on péasy kielletty tyds-

kentelyalueelle ja léhelle hitsaus-/leik-

kausgeneraattoreita.

Varmista véahintdén kuuden kuukauden vélein,
ettd kaikki sahkoélaitteet ja lisdvarusteet ovat
hyvin eristettyjé. Ota yhteyttd toimittajaan saa-
daksesi lisétietoja téllaisten laitteiden huollosta
ja korjauksesta.

A

SAHKOJARJESTELMA
Séhkdlaitteisiin kohdistuvia toimenpiteitd saa
tehdé vain valtuutettu asentaja.
Varmista ennen laitteen liittdmistd séhkéverk-
koon, ettd laskuri, ylikuormitus- ja oikosulku-
suojat, pistorasiat, pistotulpat ja séhkdjérjes-
telmé& kokonaisuudessaan ovat yhteensopivia
laitteen maksimitehon ja jénnitteen kanssa
(tarkista kilven tiedot) sekd voimassa olevien
normien ja méaaraysten mukaisia.
Maadoitettu yksivaiheinen tai kolmivaiheinen
litdnta (keltainen/vihreé kaapeli) on suojattava
keski- tai suuritehoisella differentiaali-vikavirta-
suojalla (herkkyys 1-30 mA).
Virtakaapelin ollessa liitettyné tulee varmistaa,
ettei séhkdiskulta suojaava laite katkaise mah-
dollisen maadoituskaapelin yhteyttd. Mahdolli-
sen kytkimen on oltava 0-asennossa ja muun
kuin laitteen mukana tulleen virtakaapelin on
oltava harmonisoitu.
Maadoita kaikki kéayttéjan lahelld olevat metalli-
osat kayttamalla kaapeleita, jotka ovat paksum-
pia tai yhté paksuja kuin hitsauskaapelit.

Varoitus: Alé koskaan koske hitsaus-
kaapeliin tai elektrodiin samalla kun
kosket hitsattavaan kappaleeseen.

Laitteen suojausluokka on 1P22S, miké tarkoit-
taa, ettd se:

- estad laitteen sisaisten liikkuvien tai jannitteis-
ten kuumien osien koskemisen;

- estdéd halkaisijaltaan yli 12 mm:n kokoisten
kiinteiden esineiden pa&semisen laitteeseen;

- suojaa sateelta enintéan 15°:n kallistuksessa.

PALONTORJUNTA
Tydalueen on oltava turvallisuusmaéraysten
mukainen. Tamé tarkoittaa, ettd alueella on
oltava palosammuttimet, joita voi kayttaa hit-
saamisessa mahdollisesti syntyvén palon sam-
muttamiseen.

Katon, lattian ja ovien on oltava palamatonta
materiaalia. Kaikki tulenarka materiaali on pois-
tettava ty6kohteesta (kuva 10). Jos tdmé ei ole
mahdollista, ndma pinnat tulee peittédd tulen-
kestavalla suojuksella.

Kuva 10

Ennen hitsauksen aloittamista tuuleta kaikki
mahdollisesti tulenarat alueet.

Alé kéyta laitetta tilassa, jossa iimassa on suu-
ria méaria polya, tulenarkaa kaasua tai nes-
tehdyrya.

Generaattori on sijoitettava kiinteélle, sileélle
lattialle, eik& se saa koskaan nojata seinié vas-
ten.

Alé hitsaa tai leikkaa séili6ité, jotka on taytetty
bensiinilld, voiteluaineella tai muulla palavalla
aineella.

Ald hitsaa tai leikkaa ilmanvaihtokanavien,
kaasukanavien tai muiden sellaisten asennus-
ten laheisyydessé, jotka voivat nopeuttaa tuli-
palon levidmista.

Hitsauksen péaatyttyd varmista aina, ettei
alueelle ole jaényt hehkuvaa tai palavaa mate-
riaalia.

Varmista, ettd maadoitusliitdntd on kunnossa.
Viallinen maadoitusliitdnta voi aiheuttaa sahké-
kaaren ja sen myétéa tulipalon.

SUOJAKAASU

Noudata tiukasti kaikkia kaasuntoimittajan an-
tamia kaytté- ja kasittelyohjeita. Erityisesti va-
rastointi- ja kéyttéalueiden on oltava avoimia ja
tuuletettuja seka riittdvan kaukana tyéskentely-
alueesta ja lammaonlahteista (< 50 °C). Kiinnita
kaasupullot, suojaa ne iskuilta ja kaikilta tekni-
siltd onnettomuuksilta.

Varmista, ettd pullo ja painemittari vastaa-
vat suoritettavaan hitsaustyéhon tarvittavaa
kaasua.

Ala koskaan voitele pullon hanoja &léaka unoh-
da tyhjentdd niistd kaikkea kaasua ennen
painemittarin kytkemistd. Suojakaasut on an-
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nosteltava eri hitsaus-/leikkausmenetelmissé
suositelluilla paineilla.

Tarkista kanavat ja kumiputket sédénndllisesti
varmistaaksesi, ettda ne on yhdistetty tiukasti.
Alé koskaan kayta liekkié/tulta kaasuvuotojen
havaitsemiseen. Kéytd sopivaa ilmaisinta tai
harjaa epaéiltya aluetta saippuavedella.

Varoitus: Kaasun virheellinen kayttd

erityisesti pienissa tiloissa (lastitilat,

séiliét, altaat, siilot jne.) altistaa kaytta-
jan seuraaville riskeille:

1 —Tukehtuminen tai myrkytys kaasul-

la ja kaasuseoksilla, jotka siséltéavat alle 20 %
hiilidioksidia (n@mé& kaasut korvaavat iimassa
olevan hapen);
2 —Tulipalo ja rajahdys vetya siséltavilla kaasu-
seoksilla (vety on kevyt ja syttyva; se keraantyy
kattojen alle tai koloihin, mik& aiheuttaa tulipa-
lon ja réjahdyksen vaaran).

MELU
Tydntekijdiden suojelemista melualtistuksesta
aiheutuvilta riskeiltd koskevia turvallisuusméaa-
rayksia kéasitellddn 6.2.2003 annetussa Eu-
roopan parlamentin ja neuvoston direktiivissé
2003/10/EY, joka kuvaa tyékohteessa toteutet-
tavia toimenpiteitd turvallisuuden, hygienian ja
hyvén terveyden edistémiseksi.
Hitsaus- ja leikkausgeneraattorien tuottama
melu riippuu hitsaus-/leikkausvirran voimak-
kuudesta, kdytetystéd menetelmésté (MIG, puls-
sitettu MIG, TIG ym.) ja tybympéristosta (esim.
alueen koko, seinien kaiku).
Normaaleissa tydolosuhteissa hitsaus-/leikka-
usgeneraattorin tuottama melu on alle 80 dB
(A). Jos melutaso on yli 85 dB (A), tydntekijéilla
on oltava sopivat suojavarusteet, kuten kypéaréa
ja korvatulpat, ja heille on iimoitettava asiasta
sopivalla merkinannolla.

ENSIAPU
Jokainen maa maérittelee henkilénsuojainten
vahimmaistason, joka tyénantajan on annetta-
va ensiaputiimilleen, jotta he voivat antaa vali-
ténté apua séhkdiskun, tukehtumisen, erityyp-
pisten palovammojen, silmien palovammojen
tai muun onnettomuuden sattuessa.

Varo séhkéiskuja ja séhkdpalovam-

moja tyékohteessa: &la yritéd auttaa,

jos virtalédhde on edelleen aktiivinen.

Irrota laite virtalédhteesta ja irrota kaikki
virtakaapelit uhrista kayttdmalla kuivaa puuta
tai muuta eristdvaa materiaalia.
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LYHYT JOHDANTO
Tama hitsauslaite on erinomainen tasa- ja
vaihtovirtaa pulssittava TIG-kaarihitsauslai-
te, joka kayttda viimeisinté keskitaajuuksista
pulssinleveysmodulaatiota (PWM). Sen vah-
vuuksiin kuuluvat mm. liikuteltavuus, pieni
koko, keveys ja alhainen kulutus.
Tama hitsauslaite on suorituskykyinen: virran
sy6ttd on tasainen ja vaste nopea, ja siinéd on
HF-sytytys sek& hitsausvirran portaaton saa-
td ja valinta esiasetuksista. Laitetta voidaan
kayttaa 2-tahti- tai 4-tahtitilassa.
Siind on my6s automaattiset suojaustoimin-
not: oikosulku, ylijannite, alijannite, ylivirta ja
ylikuumeneminen. Jos jokin edell& mainituis-
ta ongelmista ilmenee, etupaneelin halytys-
valo syttyy ja antovirta sammuu automaat-
tisesti yksikon suojaamiseksi ja kayttdian
pidentamiseksi.
PAAASIALLISET OMINAISUUDET
e Pulssitettu DC TIG ja puikkohitsaus,
pulssitettu AC TIG kayttédd 1GBT-tekniik-
kaa ja edistynytta pulssinleveysmodulaa-
tiota;
e Erittéin suorituskykyinen koneohjain,
digitaaliset saadot ja digitaalinaytto;
e Yksinkertaisempi ja intuitiivinen para-
metrien saato;
e HF-sytytys;
e Kaaren hairidsuojaus: jos kaareen
kohdistuu héirid, korkea taajuus pitaa
kaaren vakaana;
« Volframielektrodin suojaus: jos elekt-

Yksivaiheinen

rodi koskettaa kappaletta hitsauksen ai-
kana, virta laskee oikosulkuarvoon elekt-
rodin suojaamiseksi.

« Alykas suojaus: ylijannite, alijannite,
ylivirta, ylikuumeneminen;

e PFC-tekniikka, laajempi jannitejousto
95-275 V, yksivaiheinen.

e TIG - kaarihitsaus volframielektrodil-
la;

e Puikkohitsaus (MMA) — manuaalinen
kaarihitsaus;

¢ PWM - pulssinleveysmodulaatio;

TEKNISET TIEDOT
Laitteesi tiedot |6ytyvat taulukosta tdman
kayttéohjeen viimeiselta sivulta.

Tiedot voivat myds vaihdella riippuen ge-
neraattorin kanssa kaytettavasta poltti-
mesta.

TOIMINTAPERIAATE
Hitsauslaitteesi toimintaperiaate on esitetty
seuraavassa kaaviossa. Yksivaiheinen vaih-
tovirta 115/230 V (50 Hz) korjataan tasavir-
raksi (noin 380 V), minka jalkeen invertteri
(IGBT) muuntaa sen keskitaajuiseksi vaihto-
virraksi (noin 44 KHz). Keskitaajuusjannitetté
pienennetdan muuntajalla (padmuuntaja),
korjataan tasasuuntaajalla (nopea diodi) ja
se sydtetdan joko tasa- tai vaihtovirtana ase-
tuksesta riippuen. Piirissa sovelletaan virta-
takaisinkytkentéateknologiaa tasaisen virran-
syotén varmistamiseksi.

vaihtovirta tasavirta vaihtovirta vaihtovirta tasavirta tasavirta tasavirta
(AC) Tasasuun- . Keskitaaiuus- Tasasuun- ) i
115230 tagja —p  Invertteri  —p e}snulua:‘at\j;ggs taaja —p Invertteri ——p Hall-anturi —p
V 50 Hz vaihtovirta vaihtovirta
Virtatakaisin-
kytkenta
ASENNUS vastaa tilaamaasi. Pakkaus voidaan kierrat-

PAKKAUKSEN PURKAMINEN

Tama sahkolaite toimitetaan pahvilaatikos-
sa, jossa on virtakaapeli (ilman pistoketta),
kaasuputki (ilman liitintd) seka kaytto- ja huol-
to-ohjekirja.

« Irrota hitsausgeneraattori pakkauksestaan
ja varmista, etta se ei ole vaurioitunut kulje-
tuksen aikana. Epéaselvissa tapauksissa ota
yhteytta toimittajaan tai tukikeskukseemme.
e Varmista, ettd vastaanottamasi materiaali

taa.

SARJANUMERO
Laitteen sarjanumero on painettu generaat-
torin tietokilpeen. T&m& numero yksildi osta-
masi tuotteen, ja se on annettava varaosia
tilattaessa.
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SIJOITTAMINEN
« Aseta laite vakaalle, kuivalle alustalle ja var-
mista, ettd tuuletin ei ime poélya alustasta.
» Generaattori on sijoitettava kauas esimer-
kiksi jyrsimisen seurauksena lentavista las-
tuista.
» Generaattori on sijoitettava vahintdan 20
cm:n paadhan esteistda (mukaan lukien sei-
nat), jotta tuuletin pystyy toimimaan mahdolli-
simman tehokkaasti.
» Tydskentelyn aikana huoneenldmmdn on
pysyttava -10-40 °C:ssa.
» Suojaa laite kovalta sateelta ja suoralta au-
ringonvalolta.

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

KYTKENTA VERKKOVIRTAAN
Generaattorin  littdminen  séhkdverkkoon
asianmukaisesti on valttamaténta sen toi-
minnan kannalta. Liitdnnan saa tehda vain
kokenut ammattilainen ja se tulee suorittaa
voimassa olevia maarayksia noudattaen.
Oleellisia tietoja s&hkdnjakelujarjestelméan
edellyttdmistd ominaisuuksista on téaman
asiakirjan vastaavassa kappaleessa.

Naiden generaattoreiden syo6ttdjannite on
115/230 V yksivaiheinen vaihtovirta +/-10 %
— 50/60 Hz. Jos sahkoverkko vastaa naita
arvoja ja se on kalibroitu generaattoreiden
enimmaiskulutuksen mukaan (katso tekniset
tiedot siséltava taulukko), kytke virtakaapeli
kaksinapaiseen pistokkeeseen, joka on maa-
doitettu riittavalla kapasiteetilla, ja yhdista se
pistorasiaan.

« Ala kayta virtageneraattoreita jatkojohdoilla,
jotka ovat yli 25 metria pitkia tai joiden halkai-
sija on alle 4 mmz.

« Virtakaapelia ei saa paastaa kiertymaan tai
takertumaan. Se tulee pitaa riittavan kaukana
lammonléhteistd, 6ljysté ja liuottimista ja suo-
jata puristumiselta (sahkoiskun vaara).

* Virtakaapelissa on jannite (115/230 V:n
vaihtovirta) ja siksi se on tarkastettava saan-
ndllisesti ja vaihdettava, kun se on vaurioitu-
nut.

Varoitus: Keltainen/vihred kaapeli on
kiinnitettava maadoitustappiin. Virtakaa-
pelin rikkoutuessa tapin tulee rikkoutua
viimeisend. Nain varmistetaan, etta ge-
neraattori on maadoitettu.

HITSAUSKAASULIITANTA
Naiden generaattoreiden séhkokaaren suo-
jakaasua kaytetdan vain TIG-hitsauksessa.
Sitd ei tarvita paéllystetylla elektrodilla hit-
saamisessa (puikkohitsaus).

Varoitus: Kaasupullo on kiinnitettava
paikoilleen turvavyolla.

« Ala unohda avata pullon hanaa hieman ja
sulkea se sitten epapuhtauksien poistami-
seksi.

» Asenna paineensaadin pulloon varmistet-
tuasi, ettd kaasuvirran saaténuppi on Ioysal-
1a.

 Varmista, ettd liitin on kiristetty ennen hanan
avaamista.

« Liitd generaattorin kaasuputki ja paineen-
saatimen ulostulon kaasuputki.

* Avaa kaasupullon hana hitaasti. Hitsauksen
aikana kaasuvirtaus riippuu hitsausparamet-
reista ja lisévarusteista. Sdatdalue on yleen-
sé& 5-15 litraa metrid kohden.

Huomautus: Lue huolellisesti taman asiakir-
jan kappale SUOJAKAASU, josta saat lisé-
tietoja turvallisesta suojakaasun kaytosta.

POLKIMEN LITANTA

» Kytke polkimen 12-nastainen pistoke ko-
neen etupaneelin liitdntédan 7.

» Heti kun pistoke on kytketty, kaukosaadin
aktivoituu automaattisesti polkimella ja laite
toimii vain 2-tahtitilassa. Kaaren isku tehdaan
painamalla poljinta. Virran saaté tehdaan pol-
kimella sen véhimmaisarvosta Iw-arvoon,
joka on esiasetettu etupaneelissa ennen kau-
kosaatimen aktivointia.

CONNECTOR 12 PINS
MALE

11

Lﬁ 2——»2
P
3—+» 3
ouT ARC ON
44

5——»5
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8 » 8

9—+—» 9

L
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10——» 10

.
P2— DOWN
11 » 11

12 »12
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KAYTTOOHJEET

1.

2.
3.

ETUPANEELI (KUVA 11)

Ohjauspaneeli

Hitsausvirran ja hitsausparametrien séa-
ténuppi

Nayttd, joka nayttéaa esiasetetut paramet-
rit, jannitteen tai virran hitsauksen aikana
Negatiivinen tulppa (-): Kytke maakaape-
li tai puikkohitsauksessa elektrodipidike
(riippuen elektrodin napaisuudesta, joka
on ilmoitettu pakkauksessa) ja TIG-hit-
sauksessa poltin

Positiivinen tulppa (+): Kytke maakaape-
li tai puikkohitsauksessa elektrodipidike
(riippuen elektrodin napaisuudesta, joka
on ilmoitettu pakkauksessa) ja TIG-hit-
sauksessa maakaapeli

Polttimen kaasuputken liitin

Polttimen liipaisinkaapelin, kaukosé&ati-

men tai polkimen ohjauskaapelin liitdnta.
1 2

Kuva 11
TAKAPANEELI (KUVA 12)

A. Generaattorin ON/OFF-katkaisin
B. Virtakaapeli
C. TIG-suojakaasuputken liiténta.
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10.

1.
12.

Kuva 12

HITSAUSPARAMETRIEN HALLINTA-
JA ASETUSPANEELI (KUVA 13)

8. Virta on paélla (vihred LED-merkkivalo

palaa).

9. Lampdsuojatoiminto aktivoitunut (keltai-

nen LED-valo palaa);

Hitsaustilan valintapainike (punainen
LED-valo palaa): AC TIG, TIG tai DC
puikkohitsaus;

2-tahti- ja 4-tahtipolttimen valintapainike
(punainen LED palaa);

Valikkon@ppéin hitsausparametrien saa-
té66n (punainen LED palaa). Paina paini-
ketta useita kertoja néayttadksesi valittuun
tilaan liittyvat hitsausparametrit, joita nu-
pilla voidaan s&éatééa (kohta 2).

« Hitsausvirta Iw

5+200 (tasavirta)

10+200 (vaihtovirta)

- Balanssi (vain AC TIG)

Balanssisaatéa kaytetddn péaéaasiassa
séételeméaéan metallioksidin (kuten alumii-
nin, magnesiumin ja sen seoksen) poista-
mista vaihtovirtahitsauksessa.
Mittayksikkd %

Asetusalue 15+50

Oletusasetus 15 %

« Vaihtovirran taajuus (vain AC TIG)
Mittayksikké Hz

Asetusalue

50+250 (Iw <70A)

50+200 (70 A<Iw <100 A)

50+150 (100 A<Iw <140 A)

50+120 (140 A<Iw <170 A)



50+100 (170 A< lw)
« Pulssitaajuus
Mittayksikkd Hz
Asetusalue 0,5-200
Oletusasetus 0,5

9 8 3
N mm B
"
\
10

|
\ ]
Kuva 13 2 1

N/
KIINTEAT PARAMETRIT
» Etukaasun kesto
Mittayksikkd s
Oletusasetus 0,1
» Nousuvirran kesto (vain 4-tahti)
Mittayksikkd s
Oletusasetus 1
+ Pulssiajan suhde perusaikaan
Mittayksikké %
Oletusasetus 50
Laskuvirran kesto (vain 4-tahti)
Mittayksikkd s
Oletusasetus 3
Jélkikaasun kesto
Mittayksikkd s
Oletusasetus 10 s

12

Huomautus: Kun kytket laitteen péalle,

joita kutsutaan yleensa hitsauslaitteeksi.

- Kytke maadoituskaapeli invertterin nega-
tiilviseen napaan ja maadoituspuristin tyékap-
paleeseen.

- Kytke hitsauskaapeli invertterin positiivi-
seen napaan.

- Valitse puikkohitsaustila kayttamalla etu-
paneelissa olevaa hitsaustilan valintanuppia
(10).

- Kytke laite paélle (ON).

- Aseta hitsausvirta k&antamalla hitsausvir-
ran saaténuppia (2).

Hitsausvirta on valittava elektrodien valmistajan
antamien ohjeiden mukaisesti, mutta seuraavat
tiedot voivat olla hyddyllisia yleisiné taustatietoi-
na:

ELEKTRODIN HALKAISLJA HITSAUSVIRTA
1,5 mm 30-40A
2,0 mm 50-65A
2.5 mm 70-100 A
3,25 mm 100140 A
4,0 mm 140-160 A
5,0 mm 160-200 A

- Suojaa kasvosi maskilla tai kyparélla.
Elektrodin ollessa Kiinnitettyn& elektrodin pi-
dikkeeseen kosketa tybkappaletta, kunnes

kaari syttyy.

Varo lyomaéstéd tyokappaletta elektrodilla,
koska se voi irrottaa pinnoitteen ja vai-
keuttaa kaaren syttymista.

- Kun kaari on syttynyt, jatka elektrodin
syé6ttdmista hitsisulaan noin 60°:n kulmassa

paina nappainta 10 asettaaksesi jalki- ja |iiku vasemmalta oikealle, jotta naet hit-

kaasun keston valilld 1-10 s. Kun arvo on
asetettu, odota 5 sekuntia ja kytke sitten

kone pois pé&alta ja uudelleen paalle.

PUIKKOHITSAUS

Yleista

Sahkokaari on kirkkaan valon ja voimak-
kaan lammon lahde. S@hkdvirran virtaus
elektrodia ja tyokappaletta ymparoivassa
kaasuilmakehdssda madrittad sahkomag-
neettisten aaltojen séteilyd, joka voidaan
havaita valona ja/tai lampona sen aallon-
pituudesta riippuen. Kaari tuottaa myos
ultravioletti- ja infrapunavaloa, vaikkei néi-
ta pysty havaitsemaan. lonisoivia séteita
ei ole koskaan havaittu. Kaaren tuottamaa
lampoa kaytetdadn hitsausprosessissa me-
talliosien sulattamiseen ja liittdmiseen. Tar-
vittava sdhkovirta syotetaan erityislaitteilla,

saamasi kohdan. Kaaren pituutta voi ohjata
myds nostamalla tai laskemalla elektrodia
hieman. Myés hitsauskulman vaihtelu voi
liséta hitsisulan kokoa, miké puolestaan pa-
rantaa kuonan pinnoituskapasiteettia.

- Hitsauksen lopussa anna kuonan jaahtya
ennen kuin poistat sen harjavasaralla.

HUOMIO:
Suojaa silmési vasaroidessasi kuonaa
lastuvasaralla vaurioiden vélttamiseksi.

HUOMIO:

Huono kaynnistys voi johtua likaisesta
tyokappaleesta, maadoituskaapelin ja
tyokappaleen viélisesta huonosta liitéan-
néasta tai elektrodin huonosta kiinnityk-
sesté elektrodipidikkeeseen.
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OIKOSULKUSUOJATOIMINTO
e Jos elektrodi koskettaa tyOkappaletta hit-
sauksen aikana yli 2 sekunnin ajan, virta las-
kee sekunnissa nollaan elektrodin suojaami-
seksi.

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

Oikea hitsausvirta.
Jos virta on liian suuri, elektrodi palaa no-
peasti ja hitsisula on laaja, epaséanndéllinen
ja vaikea hallita. Jos virta ei ole riittavan kor-
kea, hitsisula voi jadda kapeaksi ja epasaéan-
nollisen muotoiseksi.

Oikea kaaren pituus.

Liian pitkd valokaari aiheuttaa roiskeita ja
hitsauskappaleen pienen yhteensulamisen.
Liian lyhyen valokaaren lampd ei riitd saa-
maan elektrodia tarttumaan tydkappalee-
seen.

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

HITSAUS SULAMATTOMALLA
ELEKTRODILLA (AC/DC TIG)
TIG-hitsausta tasavirralla (DC) kaytetéan eri-
tyisesti terédksen ja ruostumattoman teraksen
hitsaamiseen. Téallaisissa hitsauksissa on
suositeltavaa valttda kayttdmasta puhdasta
volframielektrodia (ei vihreaa).
Sulamattoman elektrodin karki on kapene-
va, mik& takaa kaaren vakauden ja energian
keskittymisen hitsattavaan kosketuspistee-
seen/alueeseen. Kavennuksen pituus riippuu
elektrodin halkaisijasta: pienella virralla, ka-
penevalla karjella kavennuksen pituus on |
= 3 x d; suurella virralla, pyoristetylla karjella
kavennuksen pituus on | =1 x d.

Kuva 14

TIG-hitsausta vaihtovirralla (AC) kaytetaén

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 (saaté 12) voidaan
saatda sulamattoman volframielektrodin ja
tybkappaleen valista [ampoa:
e mitd korkeampi balanssiarvo, sitd pi-
dempi on positiivisen puoliaallon kesto
suhteessa negatiivisen puoliaallon kes-
toon. Talldin lampo keskittyy enemman
elektrodiin kuin hitsattavaan kappalee-
seen. Tama johtaa peittaukseen (puhdis-
tus) hitsisulassa;
e mitd alhaisempi balanssiarvo, sitd ly-
hyempi on positiivisen puoliaallon kesto
suhteessa negatiivisen puoliaallon kes-
toon. Talldin 1ampod keskittyy enemman
kappaleeseen kuin elektrodiin;
« kayttajan on madritettava aallon balans-
si suhteessa kaytettdvan sulamattoman
elektrodin halkaisijaan, hitsausvirran ar-
voon, hitsattavan tydkappaleen paksuu-
teen ja materiaaliin seka seostetyyppiin ja
sen hapettumiseen;

Kaaren sytytys TIG-hitsauksessa tapahtuu
korkeajannitteisilla piikeilla korkealla taajuu-
della; tallaista ratkaisua kutsutaan HF-jarjes-
telmaksi ja se ei vaadi kosketusta elektrodin
ja kappaleen valilla hitsauskaaren sytyttami-
seksi.

TIG-JARJESTELMAN
TAYDENTAMINEN
ILMAJAAHDYTYSPOLTTIMELLA

« Kytke maakaapeli generaattorin positiivi-
seen (+) liitdntdan (kohta 5) ja maadoituspu-
ristin hitsattavaan kappaleeseen.

» Kytke polttimen virtakaapeli generaattorin
negatiiviseen (-) litAntdan (kohta 4).

» Kytke polttimen kaapelin liitin generaattorin
litantaan (kohta 7) (tapit 1 ja 2).

* Yhdista polttimen kaasuletkun liitin gene-
raattorin kaasuliittimeen (kohta 6).

» Kytke kaasuletku generaattorin takapanee-
lin kaasuliitantdan (kohta C) ja asianmukai-
sesti kiinnitetyn kaasupullon p&alle asennet-
tuun paineenalentimeen.

(Huomautus: Kaytettava kaasu on puhdasta
argonia. Lisétietoja liitannasta I6ytyy kappa-
leesta SUOJAKAASU.)
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e Pida poltinta vetamatta liipaisinta; sy6ta
generaattorille jannitetta kayttamalla taka-
paneelin kaynnistys-/pysaytyskytkinta (ON/
OFF) (kohta A). (Varoitus: Hitsauslaite eh-
dottaa edellisessa hitsauksessa kaytettyja
asetuksia.)

* Nappaimella 10 voit valita TIG-hitsaustoi-
minnon sulamattomalla elektrodilla, vaihtovir-
ralla tai tasavirralla.

* Néappaimella 11 voit valita polttimen liipaisi-
men toimintatilan, 2-tahti (2T) tai 4-tahti (4T).
* Nappaimella 12 voit valita ja saatimella 2
saataa vaihtovirran (AC) taajuutta (Hz) ja aal-
tomuodon balanssia.

» Valitse pulssitila halutessasi néappaimella
12.

TARKEAA: Liséatietoja parametreista ja
maarityksistd AC/DC TIG-hitsauksen ai-
kana (hitsaussykli) 16ytyy kappaleesta
HITSAUSPARAMETRIEN HALLIN-
TA- JA ASETUSPANEELI.

» Odota viisi sekuntia. Generaattori poistuu
automaattisesti parametrien asetusvalikosta.
e Saada hitsausvirta kayttamalla nuppia 2 tai
kaukosaatimen nuppia, jos kaukosaadin on
kytketty.

« Asetettu virta-arvo riippuu hitsauksen tyy-
pista, sulamattoman elektrodin halkaisijasta
ja hitsattavien kappaleiden paksuudesta.

e Alla olevassa taulukossa on perustiedot
virta-alueesta, jota voidaan kayttda kunkin
paksuisen elektrodin ja levyn kanssa:

g < ©

SE |o E|SS [Eo |52
o £ 38 |ol¢ se < o2 e
c SE>|53 SIx|ES
s 5 < |ExE|lsZ | XX E
s> 70|03 28> |03
So g |W< I <
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-
sadminen (rajoittaa elektrodiin kohdistuvaa
akillistéa lampadtilaa), vain 4-tahtitilassa.
 Hitsausvirta: Tama arvo liittyy toimintapa-
rametreihin (katso taulukko).

o Laskuvirta: Pienentda kraatteria hitsauk-
sen lopussa, vain 4-tahtitilassa.

* Lopullinen virta: Parantaa kraatterien tayt-
toa, jos tatd prosessia ei ole saatu paatok-
seen edellisesséa vaiheessa, vain 4-tahtitilas-
sa.

» Jalkikaasu: Suojaa kappaleen ja elektrodin
hapettumista hitsauksen paatyttya.

» Pulssivirta (jos kaytossd): Vakauttaa kaa-
ren ja vahentaa lisattyd lampoa ohuilla pin-
noilla.
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HITSAAMINEN

4-TAHTIHITSAUS - KAAVIO 1
0 Paina pistoolin liipaisin alas ja pida se
painettuna. Séhkémagneettinen kaasuvent-
tiili avautuu. Suojakaasu alkaa virrata.
0-T1 Esivirtausaika 0,1 s.
Tl Sytytyksen onnistuminen, kdynnistys-
virran saatbalue (katso vahimmais- ja enim-
maisampeerit taulukosta).
T2 Vapauta pistoolin liipaisin, antovirta
nousee kaynnistysvirran tasolta.
T2-T3 Antovirta nousee asetettuun virran ar-
voon; nousuaika 1 s.
T3-T4 Hitsaus. Tan& aikana pistoolin liipaisin
vapautetaan.
Huomautus: Jos lahtdpulssitoiminto 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 saatdalue (katso vahimmais- ja enim-
maisampeerit taulukosta).
T6 Vapauta pistoolin liipaisin, kaari sam-
muu ja kaasu jatkaa virtaamista.
T6-T7 Jalkivirtausaika, jalkivirtauksen ajan
saatovali: 1,0-10,0 s.
T7 Sahkdmagneettinen venttiili on suljet-
tu ja kaasu lakkaa virtaamasta. Hitsaus on
valmis.

KAAVIO 1

Asetettu hitsausvirran arvo

"Toista hitsaus" -toiminto:

4T-tilassa, kun polttimen liipaisinta painetaan
kaaren pysayttamiseksi nopeasti, antovirta
pienenee puoleen, jotta hitsaus voidaan teh-
da pienella virralla ilman, etté kaari tarvitsee
sytyttéda uudelleen. Paina polttimen liipaisinta
uudelleen sammuttaaksesi valokaaren. Jos
lipaisinta painetaan pidempé&an kuin 0,5 s,
kaari sammuu toisella painalluksella.

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

Varmista, ettéa elektrodi on 4-5 mm polttimen
suuttimen ulkopuolella ja etta elektrodi on

Polttimen liipaisi-
men toinen paine

Polttimen
Perusvirta-arvo ! liipaisimen
Aloi . Kraatte-
wrta Polttimen rivita  vapautus
liipaisimen
Pida polttimen liipaisin- vapautus Kaari sammuu
ta painettuna Kaaren
sytytys
Polttimen
liipaisimen
KAAVIO 2 Kaaren  yapautus
sytytys

Asetettu hitsausvirran arvo

Perusvirta-arvo

Pida polttimen liipaisinta
painettuna

Kaari sammuu
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MAHDOLLISET HITSAUSVIAT

Kaéanteinen napaisuus.
Elektrodi on kallistettu sen liiketta
vastakkaiseen suuntaan.

VIKA SYY EHDOTUKSIA
HUOKOISUUS Happaman elektrodin kaytta- Kéayta peruselektrodeja.
minen korkean r kkipitoisuuden
terakseen. Siirra hitsattavat reunat lahemmas
Elektrodi varéhtelee li kaa. toisiaan.
Liiku hitaasti alussa.
Tyokappaleet ovat liian kaukana | Laske hitsausvirtaa.
toisistaan.
Hitsattava tytkappale on kylma.
HALKEAMAT Hitsattava materiaali on likainen | Tydkappaleiden puhdistus ennen
(esim. 6 jy, maalit, ruoste, oksidit). | hitsausta on keskeinen tapa saa-
Ei riittavasti virtaa. vuttaa siisti hitsausja ki.
VAJAA Matala virta. Tarkista parametrit ja valmistele
TUNKEUMA Korkea hitsausnopeus. tybkappale paremmin.

KORKEA SUIHKU

Elektrodi on kallistettu liilan
jyrkasti.

Tee asianmukaiset korjaukset.

PROFIILIN VIAT

Virheelliset hitsausparametrit.
L&apaisyaste ei vastaa paramet-
reja.

Noudata hitsauksen yleisia peri-
aatteita.

VALOKAAREN EPA-
VAKAUS

Ei riittavasti virtaa.

Tarkista elektrodin ja maadoitus-
johdon liitantdjen kunto.

ELEKTRODI SULAT-

Elektrodin ydin ei ole keskitetty.

Vaihda elektrodi.

TAA VINOSTI Magneettinen puhallus. Kytke kaksi maadoitusjohtoa vas-
takkaisille puolille tydkappaletta.
VIANETSINTA
HAITTA SYY RATKAISU

Virta ei ole paalla

Huono virtaliitanta.

ON/OFF-kytkin, virtakaapeli
viallinen

Virtavalo tai invertterin piirilevy on
viallinen.

Tarkista virtaliitanta.

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

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

Jokin tukkii tuulettimen.

Tuuletin on viallinen tai sen virta-
lahteessa on ongelmia.

Poista este puhaltimesta.

Ota yhteyttd myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Naytto ei toimi o kein

Naytén LED-valo on viallinen

Vaihda etupiirilevy
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HAITTA

SYyY

RATKAISU

Ei antojannitetta,
keltainen LED-valo
palaa

Laite on ylikuumentunut

Yli- tai alijannitesuoja aktivoitunut.

Ylivirtasuoja aktivoitunut.

Invertterin piirilevy on viallinen.

Odota, ettd lampokatkaisu nollau-
tuu.

Tarkista virtajohto. Nollaa laite kyt-
kemalla se pois paalté ja takaisin
paalle 20 sekunnin kuluttua.

Nollaa laite kytkemalla se pois
paalté ja takaisin paalle muutaman
minuutin kuluttua. Jos laite ei ala
toimia, ota yhteyttd myynnin jalkei-
seen palvelukeskukseen.

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Vaara antovirta

Viallinen ohjauspotentiometri tai
ohjauspiirilevy.
Alhainen paavirtalahteen jannite.

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Tarkista virtajohto.

Naytetty virta ei vas-
taa todellista virtaa.

Viallinen Hall-anturi.

Vaihda Hall-anturi.

Ei antovirtaa AC TIG
-tilassa

Viallinen toissijainen virtalahde
Viallinen piirilevy

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Kaari ei syty (TIG),
vaikka HF-kipin& on

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

Volframielektrodin ja tyokappa-
leen vélinen etaisyys on liian
suuri.

TyOkappaleessa on 6ljya tai
polya.

Epéavakaa maadoitus

Tarkista, etté kaapelit on kytketty
oikein. Varmista, etté kaapeli on
hyvéssa kunnossa eika se ole liian
pitké&.

Pienenna etaisyytta niin, etta se on
noin 3 mm.
Puhdista tytkappale ennen

hitsausta.

Tarkista maadoituskaapelin
kytkent&a

Kaari ei syty (TIG), ei
HF-kipinaa, ei kaasun
syottéa

Polttimen liipaisin on viallinen.

Viallinen HF-piirilevy

Tarkista TIG-polttimen liitanta
laitteeseen.

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

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

Viallinen virtamoduuli.

Ota yhteyttd myynnin jalkeiseen
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 séada
kaasun painetta.

Ota yhteytta myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Vaihda magneettiventtiili.

Kaasuvirtaus ei py-
séhdy (TIG)

Viallinen magneettiventtiili.

Vaihda magneettiventtiili.
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FORORD

Tack for att du koper vara produkter. Nar de
monteras och anvands pa réatt satt ar vara
svetsgeneratorer palitliga och slitstarka, och
hjélper till att 6ka ditt féretags produktivitet
med minimala underhallskostnader.

Dessa lik- och véaxelstrémsgeneratorer far,
nar de kompletteras med sina egna tillbehér,
endast anvéndas for svetsning av belagda
elektroder eller fér svetsning med osmaéltbar
volframelektrod under skydd av inerta gaser.

Alla dessa apparater har konstruerats, till-
verkats och testats helt i Italien, och helt i
enlighet med de europeiska direktiven for
lagspanning (2014/35/EU) och elektromag-
netisk kompatibilitet (2014/30/EU), genom
tilldmpning av normerna EN 60974-1 (séker-
het hos svetsstromkallor) och EN 60974-10
(elektromagnetisk kompatibilitet) och identi-
fieras som klass A-produkter.

Klass A-apparater &r inte konstruerade for
anvéandning i hemmiljéer dar strém tillférs via
ett offentligt lagspanningsnat. Det &r darfér
potentiellt svart att sékerstélla den elektro
magnetiska kompatibiliteten fér Klass A-ap-
parater i sddana miljéer pa grund av utstrala-
de och konducerade stérningar.

Dessa elektriska apparater for professionellt
bruk far darfér endast anvéndas i industriella
miljéer kopplade till privata elskap

Dessa generatorer omfattas déarfér inte av
den europeiskal/internationella EN/IEC-fér
ordningen 61000-3-12 som definierar de
maximala nivaerna av harmonisk distorsion
som induceras i det offentliga elnatet for lag-
spanningsdistribution.

Installatéren eller anvandaren (kontakta vid
behov din eldistributér) ansvarar fér att dessa
apparater kan anslutas till ett offentligt lag
spanningsnat.

Varning: tillverkaren fransager sig
allt ansvar i handelse av otillatna
andringar som utférts pa dess pro-
dukter. Dessa kraftgeneratorer far

endast anvéndas for svetsprocedurerna som
beskrivs ovan och far aldrig anvandas for att
ladda batterier, tina upp vattenledningar el-
ler varma upp byggnader med hjélp av extra
motstand etc.

Efterlevnad av RoHS-direktivet: Vi forklarar

hédrmed att det sortiment av generatorerna

som beskrivs i denna manual fungerar i enlig-
het med EU:s RoHS-direktiv 2011/65/EU fran

8 juni 2011 med avseende pa begransning av

anvéandningen av vissa @mnen som ar skad-

liga fér ménniskors hélsa som kan finnas i

elektrisk och elektronisk utrustning (EEE).

av sin livslangd inte far behandlas
som vanligt avfall, utan maste han-

teras separat fran annat avfall och i enlighet
med EU-direktivet 2012/19/EU fran den 4 juli
2012 géllande bortskaffande av avfall fran
elektrisk och elektronisk utrustning (WEEE).
Dessa maste samlas in separat och kasse-
ras pa ett miljévanligt satt. Som agare av en
EEE-produkt (elektrisk och elektronisk utrust-
ning) ansvarar du fér att kontakta din lokala
aterforsaljare for information om auktoriserade
avfallshanteringsféretag. Tilldmpning av ovan
namnda EU-direktiv skyddar miljén och var
egen hélsa.

Denna symbol som sitter pa svets-
generatorn eller dess férpackning
ndikerar att produkten vid slutet

Varning: Svetsning, kapning och

liknande teknik kan innebéra far-

ligt arbete for operatéren och for
alla i narheten av arbetsomradet Las
SAKERHETSKAPITLET noga i syfte att
minska riskerna.









och farg for att undvika att farliga angor bildas.
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lllustration 6

Obehagssymptom eller smérta i 6gon, nédsa
eller svalg kan orsakas av otillrécklig venti-
lation. Om dessa férekommer ska arbetet
omedelbart avbrytas och omradet ventileras.

Svetsa inte metaller eller malade metaller ...

som innehaller zink, bly, kadmium eller beryl-
lium, savida inte operatéren och personer i
néarheten anvénder andningsapparater eller
bér hjalmar med syrgasflaska.

Arbetsgivaren &r skyldig att utvérdera de ris-
ker som arbetarna utsétts fér vid anvéndning
av svetsmaskiner, med sérskilt fokus pa ris-
kerna vid svetsning av rostfria stallegeringar.

Nar det géller aktuell lagstiftning i det land déar
svetsmaskinerna séljs maste arbetsgivaren
som anvénder svetsmaskinerna for att svetsa
rostfria stallegeringar utvérdera den cancerrisk
som uppstar vid utveckling av svetsrok som
innehaller nickel och sexvart krom i gasform
(kom ihag att nickel och sexvart krom i gasform
ar cancerframkallande).

Om svetsarbete utférs i férhallanden som
skiljer sig fran de vanliga arbetsférhallande-
na med 6kad risk for elektriska stétar (trangt
eller fuktigt arbetsomrade), maste ytterligare
forsiktighetsatgarder vidtas, som till exempel:
- Anvénda elgeneratorer méarkta "S”

- Placera elgeneratorn utanfér arbetsomradet
- Anvénda utékade personliga skyddsanord-
ningar, jordisolering och isolering mellan ar-
betsstycket och operatéren (illustration 7).
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Tllustration 7

Arbetare och deras kolleger far aldrig lata
nagra kroppsdelar komma i kontakt med me-
talliska material som har héga temperaturer
eller rér sig (illustration 8).

#7 iustration 8 - =

L}

Anvandning av bagsvets- och skarutrustning
kréver strikt respekt fér sékerhetsvillkoren i
narvaro av elektrisk strém. Se till att inga me-
talldelar som ar atkomliga for operatérerna
kan komma i direkt eller indirekt kontakt med
en fasledare eller med elnatets nollpunkt.

Alla elektrodhallare och brénnare som an-
vands maste vara i gott skick. Lat inte svets-
kablar lindas runt din kropp och rikta aldrig
brédnnaren mot andra personer (illustration 9).

““ustration

Se till att inga strémkablar fran andra apparater,
styrkablar eller telefonkablar finns i ndrheten av
svetsgeneratorerna.

All annan elektrisk utrustning i svetsomradet
maste efterleva motsvarande EMC-foreskrifter.



Var forsiktig: Atkomst till arbetsomra-
det och svets-/ské@rningsgeneratorer-
nas nérhet ar férbjuden fér personer

med pacemaker eller liknande elek-

trisk utrustning.

Kontrollera minst var sjatte manad att alla elek-
triska apparater och tilloehér ar vélisolerade.
Kontakta din leverantér fér mer information om
underhall och reparation av sadan utrustning.

A

ELSYSTEM
Eventuella ingrepp pa elektrisk och elektronisk
utrustning maste anfértros kvalificerade tekni-
ker som har kompetens att utféra sadana ope-
rationer.
Innan apparaten ansluts till elnétet, se till att
réknare, &Sverbelastnings- och kortslutnings-
skydd, uttag, stickproppar och elsystemet som
helhet & kompatibla med apparatens maxima-
la effekt och spénning (kontrollera informatio-
nen pa typskylten) och féljer géllande normer
och féreskrifter.
Den jordade enfas- eller trefaanslutningen (gul/
grén kabel) maste skyddas av en medel- eller
hégintensiv differentialreststrémsenhet (kéns-
lighet mellan 1 och 30 mA).
Om strémkabeln &r ansluten far jordkabeln (i
férekommande fall) inte brytas av skyddsan-
ordningen mot elektriska stétar. Brytaren, i f6-
rekommande fall, maste sta pa "O”, néatkabeln,
om den inte medféljer, maste vara av harmoni-
serad typ.
Jorda alla metalldelar néra operatéren med ka-
blar som &r tjockare eller lika tjocka som svets-
kablarna.

Varning: Vidrér aldrig svetskabeln eller
elektroden och det arbetsstycke som
svetsas samtidigt.

Apparatens skyddsklass ar IP22S, vilket inne-
bér att den férhindrar:

- manuell kontakt med inre delar i hég tempera-
tur, som &r i rérelse eller strémférande

- introduktion av solida féremal med en diame-
ter pa mer &n 12 mm

- skydd mot regn med maximal lutning pa 15°.

BRANDSKYDD
Arbetsomradet maste efterleva sakerhetsfo-
reskrifterna. Detta innebéar att brandsléckare
maste installeras som &r kompatibla med den
typ av brand som kan uppsta.

Tak, golv och dérrar ska vara obréannbara. Allt
brannbart material maste flyttas bort fran ar-
betsplatsen (illustration 10). Om detta inte &r
mdjligt ska det tdckas éver med ett brandsékert
skydd.
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lllustration 10

Innan du bérjar svetsa ska du ventilera alla om-
raden som ar potentiellt brandfarliga.

Anvénd inte utrustningen pa platser med be-
tydande koncentrationer av damm, brandfarlig
gas eller bréannbar vétskeanga.

Generatorn maste placeras pa ett barande och
slatt golv och far aldrig lutaa mot vaggar.
Svetsa eller kapa inte behallare fyllda med
bensin, smérjmedel eller andra brandfarliga
amnen.

Svetsa eller kapa inte nédra ventilationskanaler,
gaskanaler eller nagon annan installation som
kan paskynda spridningen av en brand.

Se efter avslutad svetsning alltid till att inget
glédande eller brinnande material finns kvar i
omradet.

Se f{ill att jordanslutningen &r god — en defekt
jordanslutning kan resultera i en ljusbage som
orsakar brand.

SKYDDSGAS
F&lj strikt alla instruktioner fér anvandning och
hantering som tillhandahalls av gasleveranto-
ren. | synnerhet: férvarings- och anvandnings-
omraden maste vara Sppna och ventilerade,
med tillrackligt avstand till arbetsomradet och
varmekallor (< 50 °C). Férankra gasflaskorna,
skydda dem fran stétar och fran eventuell me-
kanisk paverkan.
Se till att flaskan och tryckmétaren motsvarar
den gas som krévs for svetsningarbetet.
Smérj aldrig flaskkranarna och glém inte att ta
bort all gas fran densamma innan du ansluter
tryckmétaren. Skyddsgaserna maste spridas
med de tryck som rekommenderas for de olika
svets-/skérningsprocedurerna.
Inspektera regelbundet kanaler och gum-



mislangar for att sékerstélla att de &r hela och
tata. Anvand aldrig en kélla till laga/eld for att
sbka efter gaslackor. Anvand en lamplig de-
tektor eller borsta det missténkta omradet med
tvalvatten.
Varning: Felaktig anvéndning av ga-
A sen, sarskilt i sma utrymmen (lastrum,
tankar, reservoarer, silos etc), utsatter
anvéandaren for féljande risker:
1 — Kvavning eller forgiftning av gas och gas-
blandningar som innehaller mindre &n 20 %
koldioxid (dessa gaser ersétter syre i luften)
2 — Brand och explosion med gasblandningar
som innehaller véte (vate ar latt och brandfar-
ligt, det ansamlas under tak eller i skrymslen
och medfér brand- och explosionsrisk).

BULLER
Sékerhetsféreskrifterna fér arbetarskydd mot
risker som héarrér fran exponering fér buller be-
handlas av det europeiska direktivet 2003/10/
EG fran den 6 februari 2003, som beskriver be-
hovet av atgérder for sékerhet, hygien och god
hélsa pa arbetsplatsen.
Det buller som svets- och skérgeneratorerna
ger upphov till beror pa svets-/skérstréommens
intensitet, den procedur som anvénds (MIG,
pulsad MIG, TIG etc.), arbetsmiljén (ytans stor-
lek, vggarnas efterklang etc.).
Under normala arbetsférhallanden overstiger
ljudet som alstras av en svets-/skargenerator
inte 80 dBA. Om det skulle bli nédvéandigt att
alstra buller 6ver 85 dBA ska nérvarande ar-
betstagare utrustas med lampliga skydd, som
hjalm och 6ronproppar, och informeras genom
lamplig signalering.

FORSTA HJALPEN
Varje land specificerar den minsta uppséattning
personlig skyddsutrustning som arbetsgivare
maste forse sina forsta hjélpen-team med, for
omedelbar hjélp vid elstétar, kvavning, brénn-
skador av olika slag, 6gonskador etc.

Se upp for elstétar och elektriska

brannskador: arbetsplatsen kan vara
Afarlig. Forsék inte hjélpa den som

skadats om strémkéllan fortfarande

ar aktiv. Koppla bort apparaten fran
stromkallan och ta bort alla strémkablar fran
offret med en bit torrt tré eller annat isolerande
material.



KORT INTRODUKTION
Din svetsmaskin ar en utmarkt AC/DC-pulsad
TIG-bagsvets som anvander den senaste
tekniken fér pulsmodulering med medium-
frekvensbredd (PWM). Den kannetecknas av
barbarhet, kompakt storlek, 1&g vikt, lag for-
brukning etc.
Denna svetsmaskin har bra prestanda: kon-
stant strdmmatning, snabb respons, hogfrek-
vensbage och svetsstrom som kan justeras
steglést och foérinstallas. Den kan arbeta i
2-takts eller 4-taktslage.
Den har ocksa automatiska skyddsfunktioner
mot Kortslutning, dverspanning, underspéan-
ning, 6verstrom och overhettning. Om nagot
av ovanstdende problem uppstar kommer
larmlampan pa frontpanelen att tdndas och
utstrdmmen automatiskt stdngas av for att
skydda sjélva enheten och forlanga livslang-
den.
HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER
e DC-pulsad TIG och MMA, AC-pulsad
i TIG, anvander IGBT-teknik och avance-
rad PWM-teknik
e Hogpresterande MCU, digital styr-
ning, digital display
e Enklare och mer intuitiv parameterjus-
tering
e HF-tandning
« Skydd mot ljusbagsbrott — om ljusha-
gen bryts kommer den hdga frekvensen
att halla ljusbagen stabil
e Skydd av volframelektroden — skulle

Vaxelstrom

elektroden vidrora stycket under svets-
ning sjunker strommen till kortslutnings-
vardet for att skydda elektroden.

e Intelligent skydd mot 6verspanning,
underspanning, éverstrom, 6verhettning
* PFC-teknik, bredare spanningsflexibi-
litet fran 95 V till 275 V 1-fas.

e TIG-svetsning — Tungsten Inert Gas

¢ MMA-svetsning — Manual Metal Arc

*  PWM - Pulse Width Modulation

TEKNISKA UPPGIFTER
Du kan hitta datatabellen for din maskin
pa sista sidan i denna handbok.

Uppgifterna kan ocksa variera beroende
pa vilken brannare som ska anvandas
med generatorn.

ARBETSPRINCIP
Arbetsprincipen for din svetsmaskin visas
i foljande 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 vaxelrikta-
renhet (IGBT). Mellanfrekvensspanningen
reduceras av en transformator (huvudtrans-
formatorn), likriktas med en mellanfrek-
vensomvandlare  (snabbéterstalliningsdiod)
och matas ut som lik- eller vaxelstrom i en-
lighet med instéllningen. Kretsen anvander
stromaterkopplingsteknik for att sakerstélla
stabil stromutmatning.

(AC) 1-fas

DC AC | Melanfrek-  AC DC AC . AC
————p Likriktare ——p Vaxelriktare ——p venstransfor- ——pp  Likriktare ~——p Vaxelriktare —p Hall-givare —yp
115/230 mator DC DC
V 50 Hz

‘ Stromfeed-

back -

INSTALLATION

UPPACKNING

Denna elektriska apparat levereras i en
kartong, komplett med strémkabel (utan
stickpropp), gasslang (utan kontakt) och en
bruks- och underhallshandbok.

« Ta ut svetsgeneratorn ur férpackningen och
se till att den inte har skadats under transpor-
ten. Kontakta leveranttren eller servicecen-
tret om du &r osaker.

« Se till att materialet du har tagit emot stam-
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mer 6verens med det du har bestallt. For-
packningen kan atervinnas.

SERIENUMMER
Apparatens serienummer ar tryckt pa gene-
ratorns typskylt. Detta nummer identifierar
produkten du har kopt och maste anges vid
reservdelsbestallning.



POSITIONERING
« Placera apparaten pa ett stabilt, torrt under-
lag och se till att inget damm fran underlaget
sugs in av flakten.
» Generatorn maste placeras pa behorigt av-
stand fran eventuella projektiler som kan fri-
goras vid frasoperationer.
« Generatorn maste placeras minst 20 cm
fran eventuella hinder (inklusive vaggar) sa
att inte flaktens effektivitet begransas.
* Rumstemperaturen under arbetet ska ligga
mellan -10 och +40 °C.
» Skydda maskinen mot kraftigt regn och di-
rekt exponering for solljus.

Varning: Skydd av maskinen sakerstalls
med en maximal lutning pa 15 °.

ANSLUTNING TILL HUVUDSTROM
Generatorns goda funktion sékerstélls ge-
nom korrekt elektrisk anslutning till elnatet
som maste utforas av erfaren personal och
fullt ut félja gallande regler fér installation av
industriella elektriska apparater.

Las aktuellt stycke i detta dokument for re-
levant information om de egenskaper som
kravs for eldistributionssystemet.

Dessa generatorers matningsspanning &r
115/230 VAC +/-10 % — 1-fas — 50/60 Hz.
Om elnéatet efterlever dessa varden och &r
kalibrerat efter generatorernas maximala an-
vandning (se tabellerna med teknisk informa-
tion) kan stromkabeln anslutas till en tvapolig
kontakt + jord med lamplig kapacitet som
satts in i ett eluttag.

* Anvand inte stromgeneratorer med kabel-
férlangningar som overstiger 25 meter och
med en diameter pd mindre an 4 mma2,

« Stromkabeln far inte lindas eller trassla ihop
sig. Den maéste hallas pa behorigt avstand
fran varmekallor, olja och I6sningsmedel och
inte kldammas (risk for elstot).

« Strémkabeln levererar spanning (115/230
VAC) och méste darfor inspekteras regelbun-
det och bytas om slitage eller defekter upp-
tacks.

Varning: Den gula/grona ledaren ska for-
ankras i jordpolen. Om stromkabeln géar
sonder méaste denna ledare vara den sis-
ta som lossnar. Pa sa vis sakerstalls att
generatorn ar jordad.
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SVETSGASANSLUTNING
Skyddsgasen fran ljusbdgen pa dessa ge-
neratorer anvands endast vid svetsning med
osmaltbar elektrod (TI1G). Detta kravs inte vid
svetsning med belagda elektroder (MMA).

Varning: Gasflaskan maste forankras pa
plats med en sékerhetsrem.

* Glom inte att forst 6ppna lite grann, och se-
dan stanga kranen pa flaskan for att elimine-
ra eventuella féroreningar.

» Montera manometern pa flaskan efter att ha
kontrollerat att gasflédesregleringsvredet ar
lossat.

« Se till att kontakten ar atdragen innan du
Oppnar flaskans kran.

» Koppla gasslangen fran gasflaskan till ge-
neratorn och till manometerutgdngen.

» Oppna langsamt flaskans kran. Under svets-
ning ar gasflédet en funktion av svetsens pa-
rametrar och tilloehor. Regleromradet ligger
normalt mellan 5 och 15 liter per meter.
Observera: For ytterligare information om hur
man arbetar sdkert med gas ska du noggrant
lasa avsnittet SKYDDSGAS i detta doku-
ment.

FOTPEDALANSLUTNING
« Anslut fotpedalens 12-poliga kontakt till ut-
tag 7 i maskinens frontpanel.
» Sa snart kontakten &r ansluten aktiveras
fjarrkontrollen automatiskt p& pedalen och
maskinen kan enbart arbeta i 2T-lage. Ba-
gen skapas genom att trycka p& pedalen.
Strémjustering gors med pedalen, fran dess
lagsta varde till lw som forinstélldes pa front-
panelen innan fjarrkontrollen aktiverades.

CONNECTOR 12 PINS
MALE

{ 1T ——» 1
e 2 —+—>» 2
PT
3——»3
ouT ARC ON
44

5——» 5

1-10K OHM B ——» 6

7T ——>»7
8 » 8

9 ——»9

=3
P1 - UP

I

10——»10
P2— DOWN
1" » 1

12 »12




BRUKSANVISNING

FRONTPANEL (ILLUSTRATION 11)

1. Kontrollpanel

2. Kontrollvred fér svetsstrém och svetspa-
rametrar

3. Display som visar férinstéllda parametrar,
spénning eller strém under svetsning

4. Negativ kontakt (-): Anslut jordkabeln eller
elektrodhallaren vid MMA-svetsning (be-
roende pa vilken polaritet elektroden be-
hover, star tryckt pa férpackningen) och
brannaren vid TIG-svetsning

5. Positiv kontakt (+): Anslut jordkabeln eller
elektrodhallaren vid MMA-svetsning (be-
roende pa vilken polaritet elektroden be-
hover, star tryckt pa férpackningen) och
jordledaren vid TIG-svetsning

6. Anslutning fér anslutning av brénnarens
gasror lllustration 12

7. Kontakt fér brannarens avtryckarkabel,
fér anslutning av fjarrkontroll eller pedal- SYETSPARAMETERSTYRNINGS-
kontroll. OCH INSTALLNINGSPANEL

1 2 (ILLULLSTRATION 13)

8. Strémspénning finns (grén LED lyser)

9. Termiskt skyddsingrepp (gul LED lyser)

10. Valknapp for svetsldge (réd LED lyser):
TIGAC, TIG eller MMADC

11. Valknapp fér 2T- eller 4T-brénnare (réd
LED lyser)

12. Menyknapp fér instéllning av svetspara-
metrar (réd LED lyser). Tryck pa knap-
pen flera ganger for att pa displayen visa
svetsparametrar relaterade till vald pro-
cess och som kan justeras med vredet
(pos. 2).

« lw svetsstrém

5+200 (DC)

10+200 (AC)

- Balans (enbart i TIG-AC)

Balansjusteringen anvénds huvudsakli-

gen for att stélla in regleringen av elimi-

neringen av metalloxid (som aluminium,
lllustration 11 magnesium och dess legeringar) i AC.

a "
BAKPANEL (ILLUSTRATION 12) hssonieE %

- Instéliningsintervall 15 + 50
A. PAJAV-brytare for generatorn Standardinstélining 15 %
B. Strémkabel

C. Kontakt for skyddsgasrér vid TIG-bags- M':g;ﬁ:tv ﬁ';s (enbart i TIG-AC)
vetsning. Instéliningsintervall

50+250 (Iw<70 A)

50+200 (70 A<lw<100 A)
50+150 (100 A<Iw<140 A)
50+120 (140 A<Iw<170A)
50+100 (170 Aslw)

1



» Pulsfrekvens

Méatenhet Hz
Instéliningsintervall 0,5-200
Standardinstéllning 0,5

N
R0

Illlustration 13

FASTA PARAMETRAR

- For-gastid
Méatenhet S
Standardinstéllining 0,1

+ Slope-tid UP (endast i 4T)
Méatenhet S
Standardinstéllning 1

- Forhallandet mellan pulstid och basstrém

tid

Métenhet %
Standardinstélining 50

» Slope-tid (endast i 4T)
Métenhet S
Standardinstélining 3

- Efter-gastid
Métenhet S
Standardinstélining 10"
Observera: Tryck pa knapp 10 nar du slar
pa enheten for att stélla in efter-gastiden
fran 1" till 10”. Nar vardet har stallts in, van-
ta i 5" och sténg sedan av maskinen och
sla pa den igen.

PINNSVETSNING

Allmén information

Den elektriska ljusbagen kan beskrivas
som en kalla till starkt ljus och stark varme.
| sjdlva verket bestammer flodet av elek-
trisk strom i gasatmosfaren som omger
elektroden och arbetsstycket stralningen
av elektromagnetiska vagor som kan upp-
fattas som ljus och/eller varme beroende
pa vaglangd. Ljusbagen producerar ock-
sa osynligt ultraviolett och infrarétt ljus.
Joniserande stralar har aldrig noterats.
Varmen som produceras av ljusbagen an-
vands i svetsprocessen for att smaélta och
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sammanfoga metalldelar. Den nédvéandiga
elektriska strommen tiliférs av en special-
utrustning som vanligtvis kallas svetsma-
skin.
- Anslut jordkabeln till véaxelriktarens mi-
nuspol och jordklamman till arbetsstycket.
- Anslut svetskabeln till vaxelriktarens posi-
tiva pol.
- Vélj MMA-svetsldge med hjalp av valk-
nappen for svetslage (10) pa frontpanelen.
- Sétt PA enheten.
- Stéll in svetsstrémmen genom svetspara-
metrarnas kontrollvred (2).
Svetsstrémmen bér véljas i enlighet med instruk-
tionema fran elektrodtillverkaren pa elektrodens
férpackning, men féljande indikationer kan vara
anvandbara som allmén information:

ELEKTRODDIAMETER SVETSSTROM
1,5 mm 30 A40A
2.0 mm 50 A—65A
2.5 mm 70 A-100 A
3,25 mm 100 A-140 A
4,0 mm 140 A-160 A
5,0 mm 160 A-200 A

Skydda ditt ansikte med en mask eller
hjalm. Vidrér, med elektroden fastsatt i elek-
trodhallaren, arbetsstycket tills ljusbagen
uppstar.

Undvik att hamra pa arbetsstycket med
elektroden eftersom den kan tappa be-
laggningen och 6ka svarigheterna att ska-
pa ljusbagen.

- Nar du skapat bagen ska du fortsatta att
mata in elektroden i svetsen med en vinkel
pa cirka 60 ° och flytta fran vanster till héger
sa att du visuellt kan kontrollera svetsfogen.
Langden pa ljusbagen kan ocksa styras ge-
nom att elektroden lyfts eller sdnks nagot.
Ockséa en variation av svetsvinkeln kan cka
storleken pa svetsfogen och forbattra kapaci-
teten fér slaggeliminering.

- Lat slaggen svalna efter svetsningens
slut innan du tar bort den med hjélp av borst-
hammaren.

VAR FORSIKTIG:
Anvand 6gonskydd nar du slar i slaggen
med hammaren for att undvika skador.

VAR FORSIKTIG:
En dalig start kan bero pa ett smutsigt
arbetsstycke, dalig anslutning mellan



jordkabel och arbetsstycke eller dalig
fastsattning av elektroden i elektrodhél-
laren.

KORTSLUTNINGSSKYDDSFUNKTION
e Om elektroden vidror arbetsstycket un-
der svetsning i mer an 2 sekunder kommer
strommen att sjunka till 0 i 1 sekund for att
skydda elektroden.

SVETSNINGENS KVALITET
Kvaliteten pa svetsen beror huvudsakligen
pa svetsarens formaga, svetstypen och pa
elektrodens kvalitet: Valj réatt elektrod innan
du boérjar svetsa, var uppmarksam pa tjock-
leken och sammansattningen for den metall
som ska svetsas.

Ratt laddstrom.

Om strommen ar for hog kommer elektro-
den att brinna snabbt och svetsen blir bred,
oregelbunden och svar att kontrollera. Om
strommen ar for ldg kommer du att sakna
kraft och svetsen blir smal och oregelbunden.

Ratt baglangd.

Om bagen ar for lAng orsakar det stank och
begrédnsad sammansmaéltning av svetsstyck-
et. Om ljusbagen ar for kort kommer bagvar-
men att vara otillracklig vilket gor att elektro-
den fastnar i arbetsstycket.

Ratt svetshastighet.
Ratt svetshastighet kommer att ge en svets
med rétt bredd, utan vagor eller kratrar.

SVETSNING MED OSMALTBAR
ELEKTROD (AC/DC TIG)
TIG-svetsning med likstrém (DC) anvands
specifikt for att svetsa stal och rostfritt stal.
For dessa typer av svetsning rekommende-
ras att inte anvanda rena volframelektroder
(ej grona).

Spetsen p& den osmaltbara elektroden &r
avsmalnande sa att ljusbagen blir stabil och
energin koncentreras till kontaktpunkten/om-
radet som ska svetsas. Langden p& avsmal-
ningen kommer beror pa elektrodens diame-
ter: med 1&g strém, avsmalnande spets med
avsmalnande langd | = 3 x d, med hég strém,
rundad spets med avsmalnande langd | = 1
x d.
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TIG-svetsning med véxelstrém (AC) anvands

specifikt for att svetsa aluminium och dess
legeringar med osméltbara elektroder av ren
volfram.
Under svetsning i vaxelstrom (AC) kallas for-
hallandet mellan strommens positiva och ne-
gativa halvcykel "balans”. Genom att variera
vagbalansvardet (nyckel 12) kan den termis-
ka kraften varieras mellan den osmaéltbara
volframelektroden och arbetsstycket:
« ju hogre vagbalansvardet ar, desto ho-
gre blir tiden for den positiva halvvagen
jAmfért med tiden for den negativa halv-
vagen. | detta fall &r varmen mer koncen-
trerad pa elektroden &n pa den del som
ska svetsas och resultatet &r en betnings-
verkan (rengoring) pa badet (parlan) vid
svetsning
* ju lagre vagbalansvéardet ar desto kor-
tare ar tiden for positiv halvwag jamfort
med tiden for negativ halvwvag, varmen
blir mer koncentrerad pa arbetsstycket &n
pa elektroden
- operatéren maste kalibrera vagens
balans i funktion av diametern pa den
osmaltbara elektroden som anvénds, av
svetsstromsvardet, av tjockleken pa och
materialet i arbetsstycket som ska svet-
sas, och av legeringstyp och relaterad
oxidation,

Ljusbagen i TIG skapas med toppar av hdg
spanning vid hdg frekvens. Denna ldsning
(HF-system) kraver ingen kontakt mellan
elektroden och stycket for att svetsbagen ska
skapas.

KOMPLETTERA TIG-SYSTEMET MED
EN LUFTKYLARE

e Anslut jordledningen till det positiva (+)
uttaget pa generatorn (pos. 5) och jordklam-
man till det arbetsstycke som ska svetsas.

« Anslut brannarens stromkabel till det nega-
tiva (-) uttaget p& generatorn (pos. 4).

e Anslut brannarknappens kabelkontakt till
uttaget p& generatorn (pos. 7) (pol 1 och 2).
* Anslut brdnnarens gasslangskontakt till ga-
sanslutningen pé generatorn (pos.6).



 Anslut gasslangen till "gasanslutningen” pa
generatorns bakpanel (pos. C) och till tryck-
reduceraren som monterats pa den lampligt
fixerade flaskan.

(Observera: gasen som anvands maste vara
ren argon. For ytterligare information om
"SKYDDSGASANSLUTNING”, las motsva-
rande stycke).

» Hall brannaren utan att trycka pa avtryck-
aren, ge spanning till generatorn med start/
stopp (ON/OFF)-brytaren som ar monterad
pa generatorns bakpanel (pos. A) (Varning:
svetsmaskinen kommer att foresld install-
ningarna som anvandes vid foregaende
svetsning).

e Med knapp 10 véljer du svetsproceduren
med osmaéltbar elektrod, TIG AC eller TIG
DC.

e Med knapp 11 valjer du brannaravtrycka-
rens arbetslage, 2-takt (2T) eller 4-takt (4T).

e Med knapp 12 véljer du och med vred 2
justerar du frekvensen (Hz) och balansen for
vaxelstrommens (AC) vagform.

e Med knapp 12 stéller du vid behov in
pulsléage.

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

e Vanta i 5 sekunder. Generatorn kommer
automatiskt att lamna parameterreglerings-
menyn.

e Justera svetsstrommen med vred 2 eller
fiarrkontrollen om fjarrkontrollen &r ansluten.
» Det installda stromvardet beror pa svets-
ningtillampningen, diametern p& den osmalt-
bara elektroden och tjockleken pa de delar
som ska svetsas.

» Tabellen nedan innehaller grundlaggande
information om strémintervallet som kan an-
vandas, beroende pa elektroddiameter och
plattjocklek:
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1,0 30-60 1,0 30-45 1,6

15 70-100 16 60-85 2,4

2,0 90-110 1,6 70-90 24

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 6kning av svets-
strommen (begransar elektrodens tempera-
turchock), endast i 4-taktslage.
e Svetsstrom: Detta varde ar relaterat till
driftsparametrarna (se tabell).
 Slope ner: Minskar kratern cid svetsning-
ens slut, endast i 4-taktslage.
e Slutstrém: Forfinar fyllningen av kratrar om
denna process inte slutfordes i foregdende
fas, endast i 4-taktslage.
» Efter-gas: Skyddar oxidationen av stycket
och av elektroden nér svetsningen ar klar.
« Pulserad strom (i forekommande fall): P&
tunna ytor stabiliserar den ljusbdgen och
minskar den tillférda varmen.



SVETSNING

4-TAKTSSVETSNING — DIAGRAM 1
0 Tryck och hall inne avtryckaren, den
elektromagnetiska gasventilen satts  pa.
Skyddsgasen borjar floda.
0-T1 Forflodestid 0,1 s.
T1 Bage skapad, justeringsomrade for
startstrém (se min-maxampere i datatabel-
len).
T2 Slapp avtryckaren, utgdngsstrommen
Okar fran startstrommen.
T2-T3 Utstrommen stiger till det installda
stromvardet, stigningstid 1 s.
T3-T4 Svetsprocess. Under denna period
slapps avtryckaren.
Observera: Om utgangspulsfunktionen ar ak-
tiverad pulseras utgangsstrommen.
T4  Tryck pa avtryckaren igen, utgangs-
strommen sjunker till kraterstrém.
T4-T5 Nedgangstid 3 s.
T5-T6 Halltid for kraterstrom, justeringsom-
rade for kraterstrom (se min-maxampere i
datatabellen).
T6 Slapp avtryckaren, bagen slacks och
gasen fortsatter att floda.
T6-T7 Efterflodestid, justeringstid for efterflo-
destid: 1,0-10,0 s.
T7 Den elektromagnetiska ventilen ar
stangd och gasen slutar fléda. Svetsningen
avslutas.

Funktionen "Upprepad svetsning”:

| 4T-lage, nér brannarens avtryckare trycks
in for att slacka ljusbagen, om intryckningen
sker snabbt, minskas utstrdmmen till half-
ten for att mdojliggora svetsning med mindre
stréom utan att behéva skapa ljusbagen igen.
Tryck pa brannarens avtryckare igen for att
slacka bagen. Om intryckningen &r langre an
0,5 s slacks ljusbagen vid den andra intryck-
ningen.

2-TAKTSSVETSNING — DIAGRAM 2
0 Tryck och hall inne avtryckaren, den
elektromagnetiska gasventilen satts pa.
Skyddsgasen borjar floda.
0-T1 Forflodestid 0,1 s.
T1 Bagen tands, utstrommen startar vid
installt varde.
T1-T2 Under hela svetsprocessen halls av-
tryckaren ned utan att slappas upp.
Observera: Om utgangspulsfunktionen ar ak-
tiverad pulseras utgdngsstrommen.
T2 Sléapp avtryckaren.
T2-T3 Utstrommen faller till 0. Bagen slacks.
T3-T4 Efterflddestid: 1,0-10,0 s.
T4 Den elektromagnetiska ventilen ar
stdngd och gasen slutar floda. Svetsningen
avslutas.

Se till att elektroden vid brannarmunstycket
sticker ut 4-5 mm, se aven till att elektroden

DIAGRAM 1
Installd svetstromvarde Andra tryck pa
brannaravtryckaren
Basstromvérde u u
Start Krater- Slaptp bLannarav-
o 5 ryckaren
Strom Slapp bran- strom Y
Fortsatt tryck pa bran- naravtryckaren Bagen slacks
naravtryckaren BAgen tands
Slapp bréannarav-
DIAGRAM 2 tryckaren

B&gen tands

Installd svetstrémvarde

Basstromvérde

Fortsatt tryck pd bran-
naravtryckaren
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MOJLIGA SVETSDEFEKTER

smutsigt (till exempel o ja, farger,
rost, oxid).
Otillrécklig strom.

DEFEKT ORSAKER FORSLAG

POROSITET Syraelektrod pa stal med hog Anvand grundlaggande elektroder.
svavelhalt.
Elektroden oscillerar for mycket. | Flytta kanterna som ska svetsas

ihop narmre varandra.

Arbetsstyckena ar for langt isar. | Ror dig langsamt i borjan.
Arbetsstycket som svetsas &r for | Langre svetsstrom.
kallt.

SPRICKOR Materialet som ska svetsas ar Att rengdra arbetsstycket fore

svetsning ar v ktigt for att skapa
snygga svetsstrangar.

BEGRANSAD PE-

Lag strom.

Se till att driftsparametrarna kont-

NETRATION Hog svetshastighet. rolleras och forbéttra forberedel-
Omvand polaritet. sen av arbetsstyckena.
Elektroden lutas i omvand posi-
tion mot rorelsen.

HOGA STANK Elektroden lutas for mycket. Gor lampliga korrigeringar.

PROFILDEFEKTER

Svetsparametrarna ar felaktiga.
Svetshastigheten stammer inte
Overens med driftsparameterkra-
ven.

F6 j grundlaggande och allméanna
svetsprinciper.

INSTABIL BAGE

Otillracklig strom.

Kontrollera elektrod- och jordsan-
slutningens skick.

ELEKTRODEN SMAL- | Elektrodkéarnan &r inte centrerad. | Byt elektroden.
TER SNETT Magnetiskt slagfenomen. Anslut tva jordledningar till motsat-
ta sidor av arbetsstycket.
FELSOKNING
PROBLEM ORSAK LOSNING

Ingen strém PA

Dalig primar anslutning.

PA/AV-brytare, stromkabel defekt
Stromlampan ar defekt/Véaxelrik-
tarens kretskort ar defekt.

Kontrollera den priméara anslut-
ningen.

Kontakta kundservice.

Enhets- och strom-
lampan &r PA, flakten
fungerar inte

Nagot hindrar flakten.

Flakten ar defekt/problem med
flaktens stromférsorjning.

Avlagsna hindret fran flakten.

Kontakta kundservice.

Displayen fungerar
inte som den ska

Displayens LED ar defekt

Byt ut det framre kretskortet
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PROBLEM

ORSAK

LOSNING

Ingen utspanning, gul

Overhettad enhet

Vanta tills termoavstéangningen

LED &r tand aterstélls.
Over-, underspanningsskydds-
atgard. Kontrollera stromledningen.
Aterstall enheten genom att stanga
av och sl pa den igen efter 20
Overstromsskyddséatgéard. sekunder.
Aterstall enheten genom att stanga
av och sl pa den igen efter nagra
Vaxelriktarens kretskort &r defekt. | minuter. Kontakta kundservice om
problemet kvarstar.
Kontakta kundservice.
Fel utstrom Fel pa styrpotentiometer/styrk- Kontakta kundservice.

retskort.
L&g primar matningsspanning.

Kontrollera strémledningen.

Strém pa display
stammer inte Gverens
med verklig strom.

Defekt Hall-givare.

Byt ut Hall-givaren.

Ingen utstrom i TIG
AC

Defekt sekundéar
Defekt styrkretskort

Kontakta kundservice.

Bagen kan inte tandas
(TIG), HF-gnista finns

Svetskabeln &r inte korrekt anslu-
ten, ar skadad eller for lang.

Avstandet mellan volframelektro-
den och arbetsstycket ar for langt.

Det finns olja eller damm pa
arbetsstycket.

Instabil jordanslutning

Kontrollera att kabelanslutningen
ar korrekt. Se till att den &r i gott
skick och inte ar for lang.

Minska avstandet, cirka 3 mm.

Rengor arbetsstycket fore svets-
ning.

Kontrollera att jordkabeln &r kor-
rekt ansluten

Bagen kan inte tandas
(TIG), det finns ingen
HF-gnista, ingen
gasmatning

Brannaravtryckaren ar defekt.

Defekt HF-kretskort

Kontrollera att TIG-bréannaren ar
ansluten till enheten.
Kontakta kundservice.

Bagen kan inte tandas
(TIG), det finns ingen
HF-gnista, gasen
flédar normalt

Defekt strommodul.

Kontakta kundservice.

Inget gasflode (TIG)

Gasflaskan ar stéangd eller
gastrycket ar lagt

Styrkretskortet &r defekt.

Magnetventilen &r defekt.

Oppna gasflaskans ventil eller
justera gastrycket.

Kontakta kundservice.

Byt ut magnetventilen.

Gasflodet slutar inte
(TIG)

Magnetventilen ar defekt.

Byt ut magnetventilen.
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MANUALE D'ISTRUZIONE
INSTRUCTIONS MANUAL
MANUAL DE INSTRUCCIONES
MANUEL D'INSTRUCTIONS
BEDIENUNGSANLEITUNG

INVERTER DI SALDATURA
WELDING INVERTER

INVERTER DE SOLDADURA
ONDULEUR DE SOUDAGE

SCHWEISSINVERTER

COMPACT 211 EASY AC/DC

LEGGETE LE ISTRUZIONI PRIMA DI INSTALLARE, UTILIZZARE O RIPARARE
QUESTO IMPIANTO. CONSERVATE QUESTO MANUALE.

PLEASE READ THESE INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING, OPERATING,
OR SERVICING THIS PRODUCT. DO NOT DESTROY THIS MANUAL.

LEAN LAS INSTRUCCIONES ANTES DE INSTALAR, UTILIZAR O REPARAR
ESTOS APARATOS. CONSERVEN ESTE MANUAL.

LIRE CES INSTRUCTIONS AVANT L' INSTALLATION, L'UTILISATION OU LA
REPARATION DE CET APPAREIL. NE PAS JETER LE PRESENT MANUEL.
LESEN SIE DIESE ANLEITUNG VOR DER INSTALLATION, DEM BETRIEB
ODER DER WARTUNG DIESES PRODUKTS. NICHT ZERSTOREN SIE DIESES
HANDBUCH.
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PREMESSA

Vi ringraziamo della fiducia accordataci con
I'acquisto di uno o piu apparecchi riportati nel
presente libretto. Questi prodotti se corretta-
mente montati e utilizzati sono dei generatori
di saldatura affidabili e durevoli che aumen-
teranno la produttivita della vostra attivita con
minimi costi di manutenzione. Questi gene-
ratori di corrente continua e alternata quan-
do completati con i relativi accessori d'uso
possono essere utilizzati “unicamente” nella
saldatura degli elettrodi rivestiti o nella sal-
datura con l'elettrodo infusibile di tungsteno
sotto protezione di gas inerte.

Questi apparecchi sono stati tutti progettati,
costruiti e testati interamente in ITALIA nel
pieno rispetto delle Direttive Europee Bas-
sa Tensione (2014/35/UE) e EMC (2014/30/
UE) mediante I'applicazione delle rispettive
norme EN 60974.1 (regole di sicurezza per
il materiale elettrico, Parte 1: sorgente di cor-
rente di saldatura) ed EN 60974-10 (Compa-
tibilita Elettromagnetica EMC) e sono identifi-
cati come prodotti di Classe A.

Le apparecchiature di Classe A non sono pro-
gettate per I'utilizzo in aree domestiche, dove
I'energia elettrica & fornita da una rete pubbli
ca a bassa tensione, quindi & potenzialmente
difficile assicurare la compatibilita elettro-
magnetica di apparecchiature di Classe A in
queste aree, a causa di disturbi radiati e con-
dotti. Questi apparecchi elettrici professionali
vanno quindi utilizzati in ambienti industriali
e connessi a cabine private di distribuzione.
Su questi generatori non € quindi applicabile
la normativa Europea/lnternazionale EN/IEC
61000-3-12 che definisce i livelli massimi di
distorsione armonica indotti sulla rete pubbli-
ca di distribuzione a bassa tensione.

E’ responsabilita dell'installatore o dell'uti-
lizzatore (se necessario consultare il distri
butore dell’energia elettrica) assicurarsi che
queste apparecchiature possono essere col-
legate ad una rete pubblica in bassa tensio-
ne.

Attenzione: la ditta produttrice viene

sollevata da ogni responsabilita in

caso di modifiche non autorizzate sui

propri prodotti, Questi generatori di
corrente vanno utilizzati unicamente per i pro-
cedimenti di saldatura sopra riportati; quindi
non possono tassativamente essere utilizzati
per la ricarica delle batterie, lo scongelamento
delle condotte d’ acqua, il riscaldamento di lo-
cali con l'aggiunta di resistenze, ecc......

Conformita alla Direttiva RoHS: si dichia-
ra qui di seguito che i generatori trattati nel
presente manuale rispettano la Normativa
Comunitaria RoHS 2011/65/CE dell’8 luglio
2011 sulla restrizione d'uso di determinate
sostanze pericolose alla salute umana pre-
senti nelle Apparecchiature Elettriche ed

Elettroniche (AEE).
o stesso “non dovra” essere smal-
tito come un rifiuto ordinario, ma
dovra essere trattato in modo specifico e
in conformita alla Direttiva Europea 2012/19/
CE del 4 Luglio 2012 relativa allo smaltimen-
to dei Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed
Elettroniche (RAEE) che devono essere rac-
colti separatamente e sottoposti ad un riciclo
rispettoso dell’ambiente. In veste di proprie-
tario di un prodotto AEE (Apparecchiature
Elettriche Elettroniche), dovra informarsi sui
sistemi di raccolta autorizzati presso i nostri
rappresentanti di zona L'applicazione della
sopra menzionata Direttiva Europea miglio-
rera 'ambiente e la nostra salute.
A possono essere pericolosi per
| operatore e per le persone che
si trovano in prossimita dell’area di lavo-
ro; di conseguenza leggete con attenzio-

ne il capitolo “SICUREZZA” di seguito
riportato.

Questo simbolo riportato sul genera-
tore di saldatura o sull’imballo indica
che al momento della rottamazione,

Attenzione: i procedimenti di
saldatura, taglio e tecniche affini
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Qualsiasi sintomo di fastldlo o dolore agli oc-
chi, al naso o alla gola pud essere causato da
una inadeguata ventilazione; in tal caso inter-
rompete immediatamente il lavoro e provve-
dere alla ventilazione dell'area.

Non saldate metalli o metalli verniciati che
contengono zinco, piombo, cadmio o berillio
a meno che ['operatore e le persone vicine
non indossino un respiratore o un elmetto
con bombola di ossigeno.

Il datore di lavoro & tenuto valutare i rischi a
cui sono esposti i lavoratori durante I'impie-
go delle saldatrici, soffermandosi in particolar
modo sui rischi derivanti dalla saldatura delle
leghe in acciaio inox.

In relazione alla legislazione vigente nel
paese in cui le saldatrici vengono commer-
cializzate, il datore di lavoro che impiega le
saldatrici per effettuare la saldatura di leghe
in acciaio inox & tenuto a valutare il rischio
cancerogeno derivante dallo svilupparsi dei
fumi di saldatura contenenti nichel e cromo
esavalente in forma gassosa (si ricorda che il
Nichel e il Cromo esavalente nello stato gas-
$S0SO SOno cancerogeni).

Quando i lavori di saldatura devono essere
eseguiti fuori dalle normali ed abituali condi-
zioni di lavoro con un rischio accresciuto di
scossa elettrica (spazio operativo ristretto
0 umido) devono essere prese precauzioni
supplementari, come:

- l'utilizzo di generatori di corrente contras-
segnati con la lettera “S”,

- collocando fuori dall’area operativa il ge-
neratore di corrente,

- rinforzando la protezione individuale, I'i-
solamento dal suolo e dal pezzo da saldare
dell'operatore (Fig. 7)

Fig.7

Il lavoratore ed i suoi assistenti non devono
toccare con nessuna parte del corpo mate-
riali metallici ad elevata temperatura o in mo-
vimento (Fig. 8).

AT R : ‘Fig:8
La messa in opera della saldatura e del taglio
ad arco implica lo stretto rispetto delle condi-
zioni di sicurezza per quanto riguarda le cor-
renti elettriche. Assicuratevi che nessun pez-
2o metallico accessibile agli operatori possa
entrare in contatto diretto o indiretto con un
conduttore di fase o il neutro della rete di ali-
mentazione.

Utilizzate solamente pinze porta elettrodi e
torce in buone condizioni; non avvolgete i
cavi di saldatura attorno al proprio corp

0 e non puntate la torcia di saldatura verso
altre persone (Fig. 9).

’x NG

,\
%(

Fig.9

Controllare che in prossimita dei generatori
di saldatura non vi siano cavi elettrici di altre
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apparecchiature, linee di controllo, cavi tele-
fonici, ecc.
Per altre apparecchiature elettriche nell'a-
rea di saldatura verificate la conformita delle
stesse alla normativa EMC corrispondente.
Attenzione: nella zona operativa e in
A prossimita dei generatori di saldatu-
ra/taglio non devono stare persone
portatrici di apparecchiature elettri-
che salvavita (pacemaker, defibrillatori, ecc.)
Verificare almeno ogni 6 mesi il buon stato
di isolamento ed i collegamenti degli appa-
recchi e degli accessori elettrici di completa-
mento; contattare il vs. fornitore per i lavori

di manutenzione e di riparazione dei prodotti
acquistati.

A

IMPIANTO ELETTRICO
Gli interventi sugli apparecchi elettrici ed elet-
tronici devono essere affidati a tecnici qualificati
in grado di eseguirli.
Prima di collegare il vostro apparecchio alla
rete di distribuzione dell'energia elettrica, do-
vrete verificare che: il contattore, il dispositivo
di protezione contro le sovra intensita ed i corto
circuiti, le prese, le spine e I'impianto elettrico in
loco siano compatibili con la sua potenza mas-
sima e la sua tensione di alimentazione (vedi
targa dati) e conformi alle norme e regolamenti
in vigore.
Il collegamento monofase o trifase con terra
(filo giallo/verde) venga eseguito con la prote-
zione di un dispositivo a corrente differenziale-
residua di media o alta intensita (sensibilita
compresa tra 1 e 30mA).
Se il cavo di alimentazione & collegato, il filo
di terra se previsto non deve essere interrotto
dal dispositivo di protezione contro le scosse
elettriche. Il suo interruttore, se previsto, sia in
posizione OFF “O”; il cavo di alimentazione, se
non fornito, sia del tipo armonizzato.
Collegate al terminale di terra tutte le parti me-
talliche che sono vicine all'operatore, utilizzan-
do cavi piu grossi o della stessa sezione dei
cavi di saldatura.

Attenzione: non toccare contempo-
raneamente il filo di saldatura o I'e-
lettrodo ed il pezzo da saldare.

L'apparecchio ha una protezione in classe
IP22S, quindi impedisce:

- ogni contatto manuale con parti interne
in temperatura, in movimento o sotto tensione

(dito di prova);

- linserimento di corpi solidi con un dia-
metro superiore a 12mm;

- una protezione contro la pioggia con in-
clinazione massima sulla verticale di 15°.

PREVENZIONE D’ INCENDIO
L’ area di lavoro deve essere conforme alle nor-
me di sicurezza, quindi occorre siano presenti
gli estintori, che dovranno essere compatibili
con il tipo di fuoco suscettibile di divampare.
Mentre il soffitto, il pavimento e le pareti devo-
no essere non
infiammabili. Tutto il materiale combustibi-
le deve essere spostato dal luogo di lavoro
(Fig.10).
Se non si pud allontanare il combustibile, co-
pritelo con una copertura resistente al fuoco.

Fig.10

Prima di cominciare a saldare, ventilate gli am-
bienti dove I'area é potenzialmente infiammabi-
le. Non operate in un’ area con una concentra-
zione notevole di polvere, gas infiammabile o
vapore liquido combustibile nell’ ambiente.

Il generatore deve essere posto in un luogo con
pavimento solido e liscio e non deve essere ap-
poggiato al muro.

Non saldate / tagliate recipienti che conteneva-
no benzina, lubrificante o altre sostanze infiam-
mabili.

Non saldate o tagliate in prossimita di una con-
dotta di areazione, di una condotta di gas e
qualsiasi installazione in grado di propagare il
fuoco rapidamente.

Dopo aver finito di saldare, accertatevi sempre
che nella zona non siano rimasti materiali in-
candescenti o in fiamme.

Assicuratevi del buon funzionamento del col-
legamento di massa; un cattivo contatto di
quest'ultima pud provocare un arco elettrico
che potrebbe a sua volta essere ['origine di
un incendio.

GAS DI PROTEZIONE
Seguire scrupolosamente le raccomandazioni
d'uso e manipolazione date dal fornitore del
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gas, in particolare: le aree di stoccaggio e d'im-
piego devono essere aperte e ventilate, suffi-
cientemente lontane dalle zone operativa e da
fonti di calore (< di 50°C). Fissate le bombole,
evitate gli urti e proteggete le stesse da ogni
incidente tecnico.
Verificate che la bombola e il regolatore di pres-
sione corrispondano al gas necessario per il
processo di lavorazione.
Non lubrificate mai i rubinetti delle bombole e
non dimenticate di spurgare gli stessi prima di
collegare il regolatore di pressione. Distribuite i
gas di protezione alle pressioni raccomandate
dai vari procedimenti di saldatura/taglio.
Verificate periodicamente la tenuta stagna delle
canalizzazioni e delle tubazioni in gomma. Non
rilevate mai una fuga di gas con una fiamma;
utilizzate un rilevatore adeguato oppure dell'ac-
qua insaponata con un pennello.
Attenzione: le cattive condizioni di uti-
lizzo dei gas in particolare in spazi ri-
stretti (stive di navi, serbatoi, cisterne,
silos, ecc.) espongono ['utilizzatore ai
seguenti pericoli:
1_ di asfissia o di intossicazione con gas e
miscele gassose contenenti meno del 20%
di CO2, (questi gas sostituiscono I'ossigeno
nell‘aria),
2_ d'incendio e di esplosione con miscele gas-
sose contenenti Idrogeno (€ un gas leggero ed
inflammabile, si accumula sotto i soffitti o nelle
cavita con pericoli d’ incendi ed esplosioni).

RUMORE
Le prescrizioni di sicurezza in materia di pro-
tezione del lavoratore contro i rischi derivati
all’'esposizione al rumore sono trattati dalla
Direttiva Europea 2003/10/CE del 6 Febbraio
2003, che prevede I'adozione di misure volte
a promuovere la sicurezza, l'igiene e la salu-
te sul luogo di lavoro.
Il rumore emesso dai generatori di saldatura
e taglio dipende dall'intensita della corrente
di saldatura/taglio, dal procedimento utiliz-
zato (MIG, MIG Pulsato, TIG, ecc.), dall'am-
biente di lavoro (dimensioni locali, riverbero
delle pareti, ecc.).
Operando in condizioni normali il rumore emes-
so da un generatore di saldatura/taglio non su-
pera gli 80 dBA; qualora vi sia motivo di ritene-
re che I'emissione sonora (livello di pressione
acustica) superi la soglia di 85dBA, I'operato-
re deve essere dotato di protezioni adeguate,
come il casco, tappi per le orecchie ed essere
informato da una segnaletica adeguata.

PRONTO SOCCORSO.

Il Decreto Ministeriale n°388 del 15 Luglio 2003
specifica le attrezzature minime di equipaggia-
mento e di protezione individuale che il dato-
re di lavoro deve mettere a disposizione degli
addetti alle squadre di primo soccorso per un
aiuto immediato al personale operativo vittima
di: shock elettrico, asfissia, ustioni varie, bru-
ciature agli occhi, ecc.

Attenzione allo shock elettrico e alle
A di lavoro pud essere pericoloso, non

tentate di soccorrere il paziente se

la sorgente elettrica & ancora attiva.
elettrica e togliete eventuali cavi elettrici sulla
vittima con un legno asciutto o altro materiale
isolante.

ustioni dovute all'elettricita: il luogo
Sezionate l'alimentazione all'apparecchiatura
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PRESENTAZIONE

CARATTERISTICHE GENERALI
Il vostro generatore & 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. Puo lavorare a 2 o 4 tempi.
E’ dotato di protezione contro il corto-circuito,
sovratensione, sottotensione, sovracorrente
e sovratemperatura. Lintervento di queste
protezioni & segnalato dalla spia di allarme
sul frontale della saldatrice e dall'interruzione
della corrente di uscita .
Principali Caratteristiche:
e Saldatura MMA in DC e TIG in AC e
DC pulsata, tecnologia PWM con IGBT;
e Ottime prestazioni, controllo digitale,
display digitale;
« Regolazione dei parametri semplice e
intuitiva;
« Partenza HF;
e Protezione contro linterruzione
dell’arco; nel caso in cui I'arco si interrom-
pa I'alta frequenza manterra I'arco stabile
e Protezione dell’elettrodo tungsteno;
se durante la saldatura I'elettrodo tocca
il pezzo, la corrente scendera al valore di
corto circuito per proteggere I'elettrodo.

Corrente
Alternata

Mp Raddrizzatore Rp
115/230V

50Hz

Inverter Frequenza

Media

—

AC  Trasformatore  AC

‘ Feedbackdi

* Protezione intelligente: sovratensio-
ne, sottotensione, sovracorrente e sovra-
temperatura;

e Tecnologia PFC, ampia variazione
della tensione di alimentazione da 95V a
275V 1ph

e TIG—Tungsten Inert Gas welding;

e MMA—Manual Metal Arc welding;

e PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulazione della larghezza degli impulsi);

DATI TECNICI
E possibile trovare la tabella dei dati del
dispositivo nell’ultima pagina di questo
manuale.

| 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 é 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.

_ DC AC AC
—7p Raddrizzatore —p» Inverter ~——p HallProbe —p
DC DC

corrente

INSTALLAZIONE

SBALLAGGIO

L’apparecchiatura elettrica & 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.

« Verificate che il materiale ricevuto sia quel-
lo che avete ordinato, mentre I'imballo pud
essere riciclato.

NUMERO DI SERIE
Il numero di serie dell’apparecchiatura & ri-
portato sulla targa dati del generatore. Que-
sto numero permette di identificare nel tempo
il prodotto da Voi acquistato ed & essenziale
per ordinare parti di ricambio se necessario.
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POSIZIONAMENTO
» Posare I'apparecchiatura su una base sta-
bile ed asciutta ed evitare che la polvere sul
basamento venga aspirata dal ventilatore.
« |l generatore sia posto lontano e fuori dalla
traiettoria di qualsiasi polverizzazione di par-
ticelle generate da onerazioni di molatura.
e |l generatore va posizionato ad una di-
stanza minima di 20cm da qualsiasi ostacolo
(pareti incluse) per non limitare I'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 I'esposizione diretta al sole.
Attenzione: la stabilita dell’apparecchia-
tura viene assicurata fino ad una inclina-
zione di 15° max.

COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLARETE
Il buon funzionamento del generatore & 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 I'impianto elettrico
di distribuzione dell’energia elettrica vedere
relativo paragrafo nel presente documento.
La tensione di alimentazione dei generatori &
di 115/230Vac +/-10% — 1Ph — 50/60Hz; se la
rete corrisponde a questi valori ed & 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 4mm?.

» 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 & 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 'ultimo a strapparsi, questo per assi-
curare la messa a terra del generatore.
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COLLEGAMENTO GAS DI SALDATURA
Il gas di protezione dell’arco elettrico sui ge-
neratori serve unicamente nel processo di
saldatura con I'elettrodo infusibile (TIG), non
e 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 impurita.

* 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 |l
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 &
in funzione dei parametri e degli accessori di
saldatura, normalmente il campo di regola-
zione € 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-
ta 2T. L'innesco dell’arco viene fatto premen-
do il pedale. La regolazione della corrente &
fatta tramite il pedale, dal suo valore minimo
al valore Ilw impostato sul pannello frontale
prima di attivare il comando a distanza.
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ISTRUZIONI D’USO

N -
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A.

PANNELLO ANTERIORE (FIG.11)
Pannello comandi

Manopola regolazione valori corrente e
parametri saldatura

Display visualizzazione parametri pre-im-
postati e tensione o corrente in saldatura
Presa negativa (-): si collega il cavo di
massa o la pinza porta elettrodi in salda-
tura MMA (dipende dalla polarita richiesta
dall’elettrodo e riportata sulla confezio-
ne), la torcia in saldatura TIG

Presa positiva (+):si collega il cavo di
massa o la pinza porta elettrodi in salda-
tura MMA (dipende dalla polarita richiesta
dall’elettrodo e riportata sulla confezio-
ne), il cavo di massa in saldatura TIG.
Attacco per il collegamento del tubo gas
della torcia

Connettore per il collegamento del ca-
vetto pulsante torcia, cavetto comandi a
distanza manuale o a pedale.
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Fig.11

PANNELLO POSTERIORE (FIG. 12)
Interruttore  marcia/arresto generatore

(ON/OFF)

B
C
Zi

. Cavo alimentazione
. Raccordo collegamento tubo gas prote-
one arco in saldatura TIG.

c

A

Fig.12

PANNELLO IMPOSTAZIONE
E CONTROLLO PARAMETRI
SALDATURA (FIG.13)

8. Presenza tensione alimentazione (led ver-
de acceso).

9. Intervento protezione termica (led giallo
acceso).

10. Tasto selezione (led rosso accesso) pro-
cedimento saldatura TIG AC, TIG DC o
MMA DC.

11. Tasto selezione funzione pulsante torcia
2T 0 4T (led rosso acceso);

12. Tasto selezione parametri saldatura in TIG
(led rosso acceso). Con pressioni succes-
sive sullo stesso pulsante si selezionano
i parametri di saldatura legati al processo
selezionato e aggiustabili in valore con la
manopola (pos.2).

« lw Corrente di saldatura

5+200 (DC)

10+200 (AC)

- Balance (solo in TIG-AC)

La regolazione del bilanciamento viene
utilizzata principalmente per impostare la
regolazione dell’eliminazione dell'ossido
di metallo (come alluminio, magnesio e
sua lega) in AC.

Unita di misura %

Range di impostazione 15+50
Impostazione di fabbrica 15%

» Frequenza AC (solo in TIG-AC)

Unita di misura Hz

Range di impostazione

50+250 (Iw<70A)
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50+200 ( 70A<Iw<100A)

50+150 (100A=<Iw<140A)
50+120 (140A<Iw<170A)
50+100 (170As<Iw)

» Pulse frequency

Unita di misura Hz

Range di impostazione 0.5—200
Impostazione di fabbrica 0.5

9 8 3

1"

Fig.13
PARAMETRI FISSI

» Tempo di Pre-gas
Unita di misura S
Impostazione di fabbrica 0.1
» Tempo di Slope UP (solo in 4T)
Unita di misura S
Impostazione di fabbrica 1
» Percentuale durata pulsazione rispetto alla
corrente di base
Unita di misura %
Impostazione di fabbrica 50
» Tempo di Slope Down (solo in 4T)
Unita di misura S
Impostazione di fabbrica 3
» Tempo di Post-gas
Unita di misura S
Impostazione di fabbrica 10"
Nota: Premere il tasto 10 in fase di ac-
censione della macchina per impostare il
tempo di post gas da 1" a 10”. Una volta
impostato il valore attendere 5" poi spe-
gnere e riaccendere la macchina.

SALDATURA AD ARCO

Norme generali

L’'arco elettrico pud essere descritto
come una fonte di luce brillante e di ca-
lore intenso. Infatti il flusso di corrente
elettrica nell’atmosfera del gas che cir-
conda l'elettrodo e il pezzo da saldare
provocano I’emanazione di onde elettro-
magnetiche che vengono percepite come

una luce o una fonte di calore, a seconda
della lunghezza d’onda. Ad un livello im-
percettibile, I'arco produce anche luce ul-
tra-violetta e infra-rossa; i raggi ionizzati
non vengono mai percepiti. Il calore pro-
dotto dall’arco € utilizzato nel processo
di saldatura per fondere e unire assieme
parti di metallo. La corrente elettrica ne-
cessaria é fornita da una apparecchiatura
comunemente chiamata saldatrice.

- Collegate il cavo di massa al polo negati-
vo dell'inverter e la pinza di massa al pezzo
di saldatura.

- Collegate il cavo di saldatura al polo posi-
tivo dell'inverter.

- Selezionate la funzione MMA utilizzando
il tasto di selezione della modalita di saldatu-
ra 10 sul pannello frontale.

- Accendete l'inverter.

- Impostate la corrente di saldatura con la
manopola di regolazione dei parametri (2).

La corrente di saldatura deve essere scelta se-
guendo le istruzioni fornite dal produttore degli
elettrodi e scritte sulla confezione degli stessi.

Le indicazioni seguenti possono essere utili
come informazioni generali:

DIAMETRO DELUELETTRODO | CORRENTE DI SALDATURA
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5mm 70A-100A
3.25mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A-200A

Tab.2

- Proteggete la vostra faccia con una ma-
schera o con un elmetto. Toccate con I'elettro-
do inserito nella pinza portaelettrodo il pezzo
da saldare, fino a che I'arco non si innesca.
Evitate di danneggiare il pezzo da saldare
con l'elettrodo, perche’ potrebbe liberare
il rivestimento e aumentare le difficolta’ di
innesco dell’arco.

- Dopo l'innesco dell’arco mantenete I'elet-
trodo nella stessa posizione con un angolo
di circa 60° e muovendo da sinistra a destra
potrete controllare visivamente la saldatura.
La lunghezza dell'arco puo’ essere controlla-
ta anche alzando o abbassando leggermente
I'elettrodo. Una variazione dell'angolo di sal-
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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 piu di 2s, la corrente
scendera automaticamente a 0 in 1s per pro-
teggere I'elettrodo.

QUALITA’ DELLA SALDATURA

La qualita della saldatura dipende principal-
mente dall’ abilita del saldatore, dal tipo di
saldatura e dalla qualita dell’ elettrodo. Prima
di cominciare a saldare scegliete il modello e
il diametro dell’ elettrodo piu 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'intensita di corrente € troppo alta, I'elet-
trodo si brucera in fretta, mentre la saldatura
risultera molto irregolare e difficile da control-
lare. Se la corrente € invece troppo bassa,
perderete potenza e la saldatura risultera
stretta e irregolare.

Lunghezza corretta dell’arco.

Se l'arco & troppo lungo, esso causera sbava-
ture e una piccola fusione del pezzo in lavo-
razione. Se invece l'arco € troppo corto il suo
calore risultera insufficiente e di conseguenza
I'elettrodo si attacchera al pezzo in lavorazione.

Velocita corretta di saldatura.

La corretta velocita di saldatura consentira
di ottenere una saldatura dall’ ampiezza piu
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'estremita dell’elettrodo infusibile viene affi-
lata a forma di cono in modo che I'arco sia
stabile e I'energia concentrata sul giunto/
area da saldare. La lunghezza dell’affilatu-
ra dipende dal diametro dell’elettrodo; con
corrente bassa, estremita appuntita con lun-
ghezza affilatura 1 =3 x d, con corrente alta,
estremita appuntita con lunghezza affilatura
I=1xd.

Fig. 14

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 € chiamato
“bilanciamento”. Variando il valore del bilan-
ciamento dell’'onda (tasto 12) varia I'apporto
termico tra I'elettrodo infusibile di tungsteno e
il pezzo da saldare:

* maggiore € il valore di bilanciamento
dell'onda, maggiore € il tempo della semionda
positiva rispetto al tempo della semionda ne-
gativa, in questo caso il calore & piu concen-
trato sull’elettrodo che sul pezzo da saldare; il
risultato operativo & una azione di decapaggio
(pulizia) del bagno (cordone) in saldatura.

* minore ¢ il valore di bilanciamento dell’'on-
da, minore sara il tempo di semionda positiva
rispetto al tempo di semionda negativa. Il ca-
lore & piu 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.
Linnesco dellarco in TIG €& realizzato con
picchi di alta tensione ad elevata frequenza;
questa soluzione (sistema HF) non richiede il
contatto elettrodo/pezzo per innescare I'arco
di saldatura;
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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 € I’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
proporra le impostazioni utilizzate nella sal-
datura precedente).
e Con il tasto pos.10 selezionare il procedi-
mento di saldatura con l'elettrodo infusibile
TIGAC o TIG DC.
e Con il tasto pos.11 selezionare la modalita
funzionamento pulsante torcia in saldatura:
2T (2 tempi) 0 4T (4 tempi).
e 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
modalita 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-
ra dal menu 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.

e |l 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:

¢y |zs |28 |egs |28
2oc|gEg|2oe|s&glEsce
SEE|cEBR|EEE|c5S|EEE
2= S 6 8o o 2 8o
n O o oo O ®© oo
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 | 1,6-24 110-145 | 24

4,0 150-190 | 2,4 140-180 | 3,2

5,0 190-250 | 2,4-3,2 180-240 | 4,0

Tab.3

FUNZIONE CICLO IN SALDATURATIG
* 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 I'ossidazione del pezzo
e dell’elettrodo a fine saldatura
» Corrente pulsata (quando presente): su
spessori sottili stabilizza I'arco e riduce I'ap-
porto termico.
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OPERAZIONI DI SALDATURA A4
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 & di 1s.
T3-T4 Processo di saldatura, il pulsante tor-
cia non viene tenuto premuto.
Nota: Se la funzione pulsato & attiva, la cor-
rente di uscita sara 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, I'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 & terminata.

SCHEMA 1

Valore impostato della
corrente di saldatura
Valore della corrente di

base Corrente

Iniziale
Pressione e mantenimento

della pressione sul
pulsante torcia

SCHEMA 2

Rilascio
Pulsante

Innesco Arco

Funzione “Repeat Welding”:

In modalita 4T, quando si preme la seconda
volta per arrestare I'arco, se si preme veloce-
mente il grilletto, la corrente di uscita si riduce
a meta per permettere di saldare con poca
corrente senza accendere di nuovo l'arco;
premere di nuovo il grilletto per fermare I'ar-
co. Se si preme per piu di 0,5 secondi, I'arco
si fermera alla seconda pressione.

OPERAZIONI DI SALDATURA A2
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 ¢ attiva, la cor-
rente di uscita sara 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 & terminata.

Seconda pressione
pulsante torcia

Rilascio

Corrente
Pulsante

Finale

Spegnimento
Arco

Rilascio
Pulsante

Innesco Arco

Valore impostato della cor-
rente di saldatura

Valore della corrente di
base

Pressione e mantenimento
della pressione sul
pulsante torcia

Spegnimento
Arco

IT-13






POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

Polarita invertita.
Elettrodo inclinato in posizione
opposta al suo movimento.

DIFETTO CAUSE CONSIGLI
POROSITA Elettrodo acido su acciao ad alto Usare elettrodo basico.
tenore di zolfo.
Oscillazioni eccessive dell’elettrodo. | Avvicinare i lembi da saldare.
Distanza eccessiva tra i pezzi da Avanzare lentamente all’inizio.
saldare.
Pezzo in saldatura freddo. Diminuire la corrente di saldatura.
CRICCHE Materiale da saldare sporco (es. Pulire il pezzo prima di saldare &
olio, vernice, ruggine, ossidi). principio fondamentale per ottenere
Corrente insufficiente. buoni cordoni di saldatura.
SCARSA Corrente bassa. Curare la regolazione dei parametri
PENETRAZIONE Velocita di saldatura elevata. 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.
Velocita passata non legata alle
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e generali
di saldatura.

INSTABILITA’ Corrente insufficiente. Controllare lo stato dell’elettrodo ed il
DELL'ARCO collegamento del cavo di massa.
FUSIONE OBLIQUA | Elettrodo con anima non centrata. | Sostituire I'elettrodo.
DELL'ELETTRODO Fenomeno del soffio magnetico. Connettere due cavi di massa ai lati

opposti del pezzo da saldare.

POSSIBILI INCON

VENIENTI 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 & difettoso / problemi
nell’alimentazione del ventilatore.

Rimuovere l'ostacolo.

Rivolgersi al centro di assistenza.

Il display non visualiz-
za correttamente

Il LED del display & 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 I'unita spegnendola, aspet-
tare 20 secondi, poi riaccenderla.

Intervento protezione per sovra-
corrente

Scheda inverter difettosa.

Ripristinare I'unita spegnendola,
aspettare alcuni minuti, poi riaccender-
la. In caso di mancato funzionamento
rivolgersi al centro di assistenza.

Rivolgersi al centro di assistenza.
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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 TIGAC

Secondario difettoso
Scheda controllo difettosa

Rivolgersi al centro di assistenza.

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

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

La distanza tra I'elettrodo tungsteno
e il pezzo € 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: I'arco non si inne-
sca, non c’é la scintilla
dell’alta frequenza,
non esce gas

Pulsante torcia difettoso.

La scheda HF ¢ difettosa

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

TIG: I'arco non si inne-
sca, non c’é la scintilla
dell’alta frequenza, c’é
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 I'elettrovalvola.

TIG: il flusso di gas
non si ferma

Elettrovalvola difettosa

Sostituire I'elettrovalvola.
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FOREWORD

Thank you for purchasing our products. When
assembled and used correctly, our welding
generators are reliable and long-lasting and
will help increase the productivity of your bu-
siness with minimum maintenance costs.
These generators of direct and alternating
current, when completed with their own ac-
cessories, may only be used for the welding
of coated electrodes or for welding with tung-
sten infusible electrode under the protection
of inert gases.

All these appliances were designed, manu-
factured and tested entirely in Italy, in full ac-
cordance with the European Directives of Low
Voltage (2014/35/EU) and EMC (2014/30/
EU), by applying norms EN 60974.1 (safe-
ty rules for electric material, Part 1: source
of welding current) and EN 60974-10 (EMC
Electromagnetic Compatibility) and are iden-
tified as Class A products.

Class A appliances were not designed for use
in domestic environments in which power is
supplied through a public low-voltage grid; it
is therefore potentially difficult to ensure the
electromagnetic compatibility of Class A ap-
pliances in such environments, due to radia-
ted and conduced disturbances.

These professional electric appliances must
therefore only be used in industrial envi-
ronments connected to private power distri-
bution cabins.

These generators are therefore not subject
to the European/International EN/IEC regula-
tion 61000 3-12 which defines the maximum
levels of harmonic distortion induced in the
public grid of low voltage power distribution.

The installer or the user (if necessary con-
tact your power distributor) is responsible for
ensuring that these appliances can be con
nected to a public low-voltage grid

Warning: the manufacturer refu-
ses all responsibility in the event of
unauthorized modifications perfor-
med on its products. These power

generators must only be used for the welding

procedures described above; they must ne-
ver be employed to recharge batteries, for
the thawing of water pipes, for the heating of
buildings by means of added resistances etc.

Compliance to RoHS Directive: We hereby

declare that the range of the generators de-

scribed in this manual is in accordance with

RoHS EU Regulations 2011/65/EU of 8 JUNE

2011 regarding the restriction of the use of

certain substances harmful for human health

present in Electric and Electronic Equipment

(EEE).
the product must not be treated as
ordinary waste, but must be collected
separately from other waste and in accordan-
ce with European Directive 2012/19/EU of
4 July 2012 regarding the disposal of waste
electrical and electronic equipment (WEEE).
These must be collected separately and di-
sposed of in an environmentally compatible
way. As owner of an EEE product (Electrical
Electronic Equipment), you are responsible for
contacting your area dealers for information
on authorized collectors Applying the above
mentioned European Directive improves the
environment and our own health.
A gerous operations for the worker
and for anyone near the working

area. Please carefully read the SAFETY
chapter below in order to reduce risks.

This symbol, applied to the welding
generator or to its packaging, indica-
tes that, at the end of its useful life,

Warning: Welding, cutting and
similar techniques may be dan
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Any symptom of discomfort or pain in the
eyes, nose or throat may be caused by ina-
dequate ventilation; if this is the case, imme-
diately interrupt work and ventilate the area.

Do not weld metals or painted metals contai-

ning zinc, lead, cadmium or beryllium, unless == .
the operator and the persons nearby are ...~ .

using breathing apparatuses or wearing hel-
mets with oxygen cylinder.

The employer is required to evaluate the risks
to which workers are exposed during the use
of welding machines, focusing in particu-
lar on the risks deriving from the welding of
stainless steel alloys.

In relation to the legislation in force in the
country where the welding machines are sold,
the employer who uses the welding machines
to weld stainless steel alloys is required to eva-
luate the carcinogenic risk deriving from the de-
velopment of welding fumes containing nickel
and hexavalent chromium in gaseous form (re-
member that nickel and hexavalent chromium
in the gaseous state are carcinogenic).

Should welding operations be carried out in
conditions different from the usual working
conditions, with an increased risk of electric
shock (reduced or damp working area), ad-
ditional precautions must be taken, such as:

- Using power generators marked “S”;

- Placing the power generator out of the wor-
king area;

- Reinforcing personal protection devices,
ground insulation and insulation between the
piece to be welded and the operator (Fig. 7).

Fig.7
Workers and their assistances must never

- allow any parts of their bodies to come into
- contact with metallic materials at high tempe-

ratures or which are moving (Fig. 8).

Using the arc welding and cutting equipment
requires strict respect for safety conditions
regarding electric currents. Make sure that
no metallic parts accessible to the operators
may come into direct or indirect contact with
a phase conductor or with the neutral of the
power grid.

\

All electrode holder and torches used must
be in good conditions. Do not coil the welding
cables around your body and never point the
torch to other people (Fig. 9).

Make sure that no power cables from other ap-
pliances, control lines or phone cables are near
the welding generators.

Any other electric equipment in the welding
area must be in conformity with the correspon-
ding EMC regulation.
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Caution: Access to the the working
area and near the welding/cutting
operation generators is forbidden to
anyone wearing pacemakers or other

such electric devices.

At least once every 6 months make sure that
all electric appliances and accessories are well
insulated. Contact your supplier for more infor-
mation on the maintenance and repair of such
equipment.

Warning: Never touch the welding
cable or the electrode and the piece
which is being welded at the same
time.

ELECTRIC SYSTEM
Any intervention on electrical and electronic
equipment must be entrusted to qualified tech-
nicians capable of performing such operations.
Prior to connecting your appliance to the power
grid, make sure that the counter, the overload
and short-circuit protection devices, the so-
ckets, the plugs and the electric system as a
whole are compatible with the maximum power
of the appliance and its voltage (please check
the information on the plate) and in conformity
with the norms and regulations in force.
The ground single-phase or three-phase con-
nection (yellow/green cable) must be protected
by a medium or high-intensity differential-resi-
dual current device (sensitivity between 1 and
30 mA).
If the power cable is connected, the earth cable
(when present) must not be interrupted by the
protection device against electric shock. The
switch, if present, must be at “O”; the power ca-
ble, if not supplied, must be of the harmonized
type.
Ground all metal parts near the operator, using
cables that are thicker or as thick as the wel-
ding cables.

The protection class of the appliance is IP22S,
which means it prevents:

- manual contact with internal parts in high tem-
perature, which are moving or live;

- the introduction of solid bodies with more than
12 mm of diameter;

- protection against rain with maximum inclina-
tion of 15°.

FIRE PREVENTION
The working area must be in conformity with

safety regulations. This means that fire extin-
guishers must be installed, compatible with the
type of fire which may happen.

The ceiling, the floor and the doors must be
non-flammable. All combustible material must
be moved away from the workplace (Fig. 10).
If this is not possible, cover it with a fireproof
cover.

5
\M.’.Hn
Tarel |“‘J

Fig.10

Before you start welding, ventilate all areas that
are potentially flammable.

Do not use the equipment in places with signi-
ficant concentrations of dust, flammable gas or
combustible liquid vapor.

The generator must be placed on solid, smooth
floor, and should never lean against walls.

Do not weld or cut containers filled with gaso-
line, lubricant or other flammable substances.
Do not weld or cut near ventilation ducts, gas
ducts or any other installation which could ac-
celerate the spreading of a fire.

After concluding the welding operation, always
make sure that no incandescent or burning ma-
terial has been left in the area.

Make sure the ground connection is good; a
defective ground connection may result in an
electric arc which can become the cause of a
fire.

PROTECTION GAS

Strictly follow all instructions of use and handling
provided by the gas supplier. In particular: the
areas of storage and use must be open and
ventilated, sufficiently away from the working
area and from sources of heat (< 50°C). Fix the
cylinders, protect them from impact and from
any technical accident.

Make sure the cylinder and the pressure gauge
correspond to the gas required for the welding
operation.

Never lubricate the cylinder taps and do not
forget to remove all gas from the same before
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connecting the pressure gauge. The protection off the appliance from the power source and
gases must be dispensed at the pressures re- remove all power cables from the victim using
commended for the different welding/cutting a piece of dry wood or any other insulating ma-
procedures. terial.
Periodically inspect the ducts and rubber tubes
to make sure they are properly sealed. Never
use a source of flameffire to detect gas leaks;
use a suitable detector or brush the suspected
area with soapy water.
Warning: Improper use of the gas,
in particular in small spaces (cargo
holds, tanks, reservoirs, silos etc), will
expose the user to the following risks:
1 — Suffocation or intoxication with gas and
gassy mixtures containing less than 20% of
carbon dioxide (these gases replace oxygen in
the air);
2 — Fire and explosion with gassy mixtures
containing hydrogen (hydrogen is light and
flammable; it accumulates beneath ceilings or
in nooks, resulting in risk of fire and explosion).

NOISE

The safety prescriptions regarding workers’
protection against the risks derived from expo-
sure to noise are treated by European Directive
2003/10/CE of 6 February 2003, which descri-
bes the need to adopt measures to promote sa-
fety, hygiene and good health in the workplace.
The noise emitted by the welding and cutting
generators depends on the intensity of the
welding/cutting current, on the procedure used
(MIG, pulsed MIG, TIG efc), on the work envi-
ronment (size of the area, reverberation of the
walls etc).

Under normal work conditions, the noise emit-
ted by a welding/cutting generator does not
exceed 80 dBA,; should it be necessary to emit
noise above 85 dBA, the worker involved must
be equipped with suitable protections, such as
helmet and ear plugs, and be informed by sui-
table signaling.

FIRST AID
Each country specifies the minimum personal
protection equipment that employers must pro-
vide their first aid team with, for immediate help
in the event of electric shock, suffocation, burns
of different types, eye burns etc.

Beware of electric shock and electric
A burns: the workplace may be dange-
rous; do not attempt to help the patient
if the power source is still active. Cut
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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
e DC Pulsed TIG and MMA, AC pulsed
in TIG, adopt IGBT and advanced PWM
technology ;
e High performance MCU, digital con-
trol, digital display;
¢ More simple and intuitive parameter
adjustment;
e 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-

Alternating

current

(AC) 1ph DC AC ' Medium
—————p  Rectifier —p Inverter ~ ——p  Frequency

115/230V
50Hz

Transformer

‘ Current

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 ;

e PFC Technology, Wider voltage flexi-
bility from 95V to 275V 1ph.

e 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.

AC DC AC AC
——p  Rectifier —p Inverter ~ ——p HallProbe —p
DC DC

Feedback

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.

* 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 mm? 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). Itis 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 lw that was
preset on the front panel before activating the
remote control.

CONNECTOR 12 PINS

T——»1

e 2—+>»2

3——» 3
OUT ARC ON
b4
5——»5

1-10K OHM 6 ——» 6

7T—>»7
8 » 8

9——» 9

—
Pl - UP
10—+—»10

-
P2— DOWN
" » 11

12 »12

EN-8



INSTRUCTIONS OF USE

1.

2.
3.

FRONT PANEL (FIG. 11)

Control panel

Regulation knob for welding current and
welding parameters

Display showing the preset parameters,
voltage or current during welding
Negative plug (-): Connect the ground
lead or the electrode holder in case of
MMA welding (depending on the polarity
requested by the electrode, printed on the
packaging) and the torch in case of TIG
welding

Positive plug (+): Connect the ground
lead or the electrode holder in case of
MMA welding (depending on the polarity
requested by the electrode, printed on the
packaging) and the ground lead in case
of TIG welding

Connector for the connection of the torch
gas tube

Connector for the torch trigger cable, for

tion.

2

Fig.11

REAR PANEL (FIG.12)

A. Generator ON/OFF switch

B. Power cable

C. Connector for the protection gas tube for
TIG arc welding.

Fig.12

WELDING PARAMETER CONTROL
AND SETTING PANEL (FIG. 13)
the remote or pedal control cable connec- g, pPower voltage present (green LED on).

9.

10.
1.
12.

EN-9

Thermal protection intervention (yellow
LED on);

Welding Mode selection key (Red LED
on): TIGAC, TIG or MMADC ;

Selection button for 2T or 4T torch (red
LED on);

Menu key for the regulation of welding pa-
rameters (red LED on). Press the button
several times to visualize on the display
the welding parameters related to the se-
lected process, and which can be adju-
sted using the knob (pos. 2).

« lw Welding Current

5+200 (DC)

10+200 (AC)

- Balance (only in TIG-AC)

The balance adjustment is mainly used to
set the regulation of the elimination of me-
tal oxide (such as aluminum, magnesium
and its alloy) in AC.

Unit of measure %

Setting range 15 + 50

Default setting 15%

» AC Frequency (only in TIG-AC)

Unit of measure Hz

Setting range

50+250 (Iw<70A)

50+200 ( 70A<Iw<100A)

50+150 (100A<Iw<140A)

50+120 (140A<Iw<170A)

50+100 (170AsIw)



« Pulse frequency

Unit of measure Hz
Setting range 0.5—200
Default setting 0.5

Fig.13 10 2 1

FIX PARAMETERS
» Pre-gas Time
Unit of measure S
Default setting 0.1
» Tempo di Slope UP (only in 4T)
Unit of measure S
Default setting 1
» Ratio of pulse time to base current time
Unit of measure %
Default setting 50
Slope Down Time (only in 4T)
Unit of measure S
Default setting 3
Post-gas Time
Unit of measure S
Default setting 10”
Note: Press key 10 when switching on the
unit to set the post gas time from 1" to 10”.
Once the value has been set, wait 5 ” then
switch the machine off and on again.

STICK WELDING

General information

The electric arc may be described as a
source of bright light and strong heat; in
fact, the flow of electric current in the gas
atmosphere which surrounds the electrode
and the workpiece determines the radia-
tion of electromagnetic waves that can be
perceived as light and/or heat depending
on their wave length. At an unperceivable
level, the arc also produces ultra-violet
and infra-red light; ionizing rays have ne-
ver been noted. The heat produced by the
arc is used in the welding process to melt
and join metal parts. The necessary electric
current is supplied by special equipment
commonly called welding machine.

- Connect the earth cable to the negative
pole of the inverter and the earth clamp to the
workpiece.

- Connect the welding cable to the positive
pole of the Inverter.

- Select MMA Welding Mode using the
Welding Mode Selection Key (10) on the front
panel.

- Turn unit ON.

- Set Welding Current through the Welding
Parameters’ Regulation Knob (2).

The welding current should be chosen following
the instruction given by the electrodes manufac-
turer on the electrode box, but the following in-
dications may be useful as general information:

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT
1 5mm 30A-40A
20 mm 50 A-65A
25 mm 70A-100A
3.25 mm 100A-140A
40 mm 140 A-160A
50 mm 160 A- 200 A

- Protect your face with a mask or a hel-
met. Touch, with the electrode fastened, in
the electrode holder, the work piece until the
arc will be struck.

Avoid hammering the workpiece with the
electrode since it may loose the coating
and increase the arc striking difficulties.

- After striking the arc keep feeding the
electrode into the weld pool with an angle of
about 60° and moving left to right so that you
may control visually the welding. The length
of the arc can also be controlled by lifting or
lowering slightly the electrode. Also a varia-
tion of the welding angle may increase the
size of the weld pool improving the capacity
of surfacing of the slag.

- Atthe end of the weld let the slag cool off
before removing it, using the brush-hammer.

CAUTION:
Protect your eyes when hitting the slag
with the chip hammer to avoid damages.

CAUTION:
A bad start can be due to the dirty
workpiece, a bad connection between
earth cable and work piece, or the bad
fastening of the electrode in the electro-
de holder.
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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
| = 3 x d; with high current, rounded tip with
tapering length | = 1 x d.

Fig. 14

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

e 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).
e Connect the torch button cable connector
to the socket on the generator (pos. 7) (pin
1 and 2).

e 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.
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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.

e 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:

METNEERETREE
= c c
o g T 0| s = T oL | s IS
GSE|la5«|8&8E|a5«<|8&E
Pz |37 g5 |30 |us

S o o
1,0 30 - 60 1,0 30-45 1,6
1,5 70-100 | 16 60 — 85 24
2,0 90-110 |16 70-90 24
3,0 120-150 | 16-24 | 110-145 | 24
4,0 150 - 190 | 2,4 140-180 | 3,2
5,0 190-250 | 2,4-32 | 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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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.
Tl 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.

DIAGRAM 1

Set Welding Current Value

Base Current Value
Start
Current

Releas
Arc Strik

Continue Pressure on
the Torch Trigger

DIAGRAM 2 N
Arc Striking

Set Welding Current Value

Base Current Value

Continue Pressure on
the Torch Trigger

EN-

“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°.

Second Pressure
on Toch Trigger

Torch Trigger

Crater
Release

Current

Torch Trigger

e
ing

Arc Stop

Torch Trigger
Release

Arc Stop
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POSSIBLE WELDING DEFECTS

PENETRATION

High welding rate.

Reversed polarity.

Electrode inclined in position
opposite to its movement.

DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
POROSITY Acid electrode on steel with high | Use basic electrodes.
sulphur content.
Electrode oscillates too much. Move edges to be welded closer
together.
Workpieces are too far apart. Move slowly at the beginning.
Workpiece being welded is cold. | Lower welding current.
CRACKS Material to be welded is dirty (e.g. | Cleaning workpieces before
oil, paints, rust, oxides). welding is an essetial method of
Not enough current. achieving neat weld beads.
LIMITED Low current. 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.

ROUBLE SHOOTING

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.
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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
TIGAC

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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PREAMBULO

Le agradecemos la confianza demostrada
con la compra de este aparato descrito en el
presente manual. Este aparato, montado y
utilizado correctamente, es un generador de
soldadura fiable y duradero, que aumentara
la productividad de su trabajo con costes de
mantenimiento reducidos.

Este generador de corriente continua y alter-
nada, puede utilizarse siempre que cuenten
con los correspondientes accesorios, “Unica-
mente” para la soldadura de electrodos reve-
stidos o para la soldadura con electrodo no
consumible de tungsteno con proteccion de
gas inerte.

Este aparato se han disefiado, fabricado y
probado completamente en ITALIA, y con
arreglo a las Directivas Europeas de Baja
Tension (2014/35/UE) y EMC (2014/30/UE),
aplicandose las correspondientes normas
EN 60974.1 (reglas de seguridad para mate-
rial eléctrico, Parte 1: fuente de corriente de
soldadura) y EN 60974-10 (Compatibilidad
Electromagnética EMC) y se ha clasificado
como equipo de Clase A.

Los equipos de Clase A no se fabrican para
uso doméstico, donde la energia eléctrica se
suministra por medio de una red publica de
baja tension, por tanto es dificil asegurar la
compatibilidad electromagnética de equipos
de Clase A en este ambito, por las interferen
cias radiadas y conducidas.

Estos aparatos eléctricos profesionales de-
ben utilizarse en ambientes industriales, co
nectados a cabinas privadas de distribucion.
Asi, para estos generadores no es aplicable
la normativa Europea/lnternacional EN/IEC
61000-3-12 que define los niveles maximos
de distorsién arménica inducidos para la red
publica de distribucion de baja tension.

Es responsabilidad del instalador o del usua
rio (si es necesario, consulte a la empresa de
distribucién de energia eléctrica) asegurarse
que estos aparatos puedan conectarse a una
red publica de baja tension

Atencion: el productor se exime de
responsabilidad en caso de modi-
ficaciones no autorizadas de sus
productos, estos generadores de

corriente unicamente pueden utilizarse para
los procedimientos de soldadura descritos
anteriormente; de ningun modo pueden uti-
lizarse para cargar baterias, descongelar tu-
berias de agua, calentar locales afiadiendo
resistencias, efc......

Conformidad con la Directiva RoHS: a con-
tinuacion se declara que este generador
objeto del presente manual cumple la Nor-
mativa Comunitaria RoHS 2011/65/UE del
8 Junio de 2011 sobre restriccion de uso de
sustancias peligrosas para la salud humana
presentes en los Aparatos Eléctricos y Elec-

tronicos (AEE).
su desguace “no debera” ser trata-
do como un residuo ordinario, sino
que debera tratarse en modo especifico y de
conformidad a la Directiva Europea 2012/19/
UE del 4 de Julio de 2012 tratamiento de Re-
siduos de Aparatos Eléctricos y Electronicos
(RAEE), los cuales deben recogerse por se-
parado y reciclarse con respeto por el medio
ambiente. Como propietario de un aparato
AEE (Aparatos Eléctricos y Electronicos),
se debera informar sobre los sistemas de
recogida autorizados por medio de nuestros
representantes de la zona. Aplicar la mencio-
nada Directiva Europea supone una mejora
del medio ambiente y de nuestra salud.
A afines pueden ser peligrosos
para el operador y las personas
que estan cerca del area de trabajo; por
esto es importante leer con atencién el

capitulo “SEGURIDAD” que a continua-
cion se expone.

Este simbolo, que se encuentra en
el generador de soldadura o el em-
balaje, indica que cuando se efectue

Atencion: los procedimientos
de soldadura, corte y técnicas
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Una ventilacién inadecuada puede producir
fastidios o dolor en los ojos, nariz o garganta;
en tal caso interrumpa inmediatamente el tra-
bajo y ventile el area.

No suelde metales, pintados o no, que con-
tengan zinc, plomo, cadmio o berilio. a no ser
que el operador y las personas cercanas uti-
licen un respirador o un casco con bombona
de oxigeno.

El empleador debe evaluar los riesgos a los

que estan expuestos los trabajadores durante
el uso de maquinas de soldar, centrandose en
particular en los riesgos derivados de la solda-
dura de aleaciones de acero inoxidable.

En relacion con la legislacion vigente en el
pais donde se venden las maquinas de sol-
dar, el empleador que utiliza las maquinas de
soldar para soldar aleaciones de acero inoxi-
dable debe evaluar el riesgo cancerigeno de-
rivado del desarrollo de humos de soldadura
que contienen niquel y cromo hexavalente
en forma gaseosa (recuerde que el niquel y
el cromo hexavalente en estado gaseoso son
cancerigenos).

Si los trabajos de soldadura deben efectuar-
se en condiciones de trabajo no normales,
con un riesgo superior de sacudida eléctrica
(espacio de trabajo reducido o humedo) de-
ben adoptarse precauciones adicionales:

» uso de generadores de corriente marcados
con la letra “S”;

« colocar el generador de corriente fuera del
area operativa;

- reforzar la proteccion individual, el aisla-
miento del operador respecto al sueloy a la
pieza que se va a soldar (Fig. 7)

Fig.7
El operario y sus ayudantes no deben to-
car con ninguna parte del cuerpo materiales
metélicos con elevada temperatura o en mo-
vimiento (Fig. 8).

~Fig.8 -
La realizaciéon de la soldadura y del corte
por arco implica el estricto cumplimiento de
las condiciones de seguridad para corrien-
tes eléctricas. Asegurese que ninguna pieza
metalica accesible para los operadores pue-
da entrar en contacto directo o indirecto con
un conductor de fase o el neutro de la red de
alimentacion.

Utilice solamente pinzas porta electrodos y
antorchas en buenas condiciones; no enrolle
los cables de soldadura alrededor de su pro-
pio cuerpo y no apunte la antorcha de solda-
dura hacia otras personas (Fig. 9).

A

“ " Fig.9
Controle que en las proximidades de los

generadores de soldadura no haya cables
eléctricos de otros equipos, lineas de control,
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cables telefonicos, etc.

Los demas equipos eléctricos presentes en
el area de soldadura deben ser conformes
con la normativa EMC correspondiente.
Atencién: en la zona operativa y en
las proximidades de los generado-
res de soldadura/corte no debe ha-
ber personas que lleven aparatos
eléctricos médicos (marcapasos, desfibrila-
dores, etc.)
Revise, al menos cada 6 meses, el aislamien-
to y las conexiones de los aparatos y acce-
sorios eléctricos complementarios; contacte

con su proveedor para el mantenimiento y
las reparaciones de los equipos adquiridos.

Atencién: no toque al mismo tiempo
A el hilo de soldadura o el electrodo y
la pieza que se va a soldar.

INSTALACION ELECTRICA

Las operaciones en aparatos eléctricos y elec-
trénicos deben ser confiadas a técnicos cualifi-
cados capaces de efectuarlas.
Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribuciéon de energia eléctrica, controle que:
el contactor, el dispositivo de proteccion contra
sobre intensidades y corto circuitos, las tomas,
las clavijas y la instalacion eléctrica sean com-
patibles con la potencia maxima y la tension de
alimentacion (ver placa de datos) y conformes
con las normas y reglamentos vigentes.

La conexion monofasica o trifasica con tier-
ra (hilo amarillo/verde) debe efectuarse con
la proteccion de un dispositivo de corriente
diferencial-residual de media o alta intensidad
(sensibilidad de 1 a 30mA).

Si el cable esta conectado, el hilo de tierra, si
se ha instalado, no debe ser cortado por el di-
spositivo de proteccion contra sacudidas eléc-
tricas. Su interruptor, si se ha instalado, debe
estar en posicion OFF “O”; el cable de alimen-
tacion, si no se suministra, debe ser de tipo ar-
monizado.

Conecte al terminal de tierra todas las partes
metalicas proximas al operador, utilizando ca-
bles de la misma seccién o mayor que los ca-
bles de soldadura.

El aparato tiene una proteccion de clase IP22S,
por tanto impide:

- el contacto manual con partes internas con
temperatura elevada, en movimiento o bajo
tension;

- que puedan introducirse cuerpos sélidos de

mas de 12mm de diametro;

- que se filtre la lluvia, cuando su inclinacion
maxima respecto a la vertical no es superior a
15°.

PREVENCION DE INCENDIOS

El area de trabajo debe ser conforme con las
normas de seguridad, por tanto debe haber
extintores, que deberan ser compatibles con el
posible tipo de fuego.

El techo, suelo y paredes deben ser no infla-
mables. El material combustible debe ser aleja-
do del lugar de trabajo (Fig.10). Si esto no es
posible, ctibralo con un recubrimiento resisten-
te al fuego.

Antes de iniciar a soldar, ventile los ambientes
potenciaimente inflamables.

No trabaje en un area con una concentracion
alta de polvo, gas inflamable o vapor liquido
combustible en el ambiente.

El generador debe colocarse en un lugar con
suelo sélido y liso, sin apoyarlo a la pared.

No suelde ni corte recipientes que hayan con-
tenido gasolina, lubricante u otras sustancias
inflamables.

No suelde ni corte cerca de un conducto de
ventilacién, un conducto de gas o cualquier
instalacion que pueda propagar el fuego rapi-
damente.

Cuando acabe de soldar, compruebe que en la
zona no haya materiales incandescentes

o en llamas.

Asegurese que la conexion de masa funciona
correctamente; un mal contacto de esta ultima
puede provocar un arco eléctrico que a su vez
origine un incendio.

GAS DE PROTECCION
Cumpla estrictamente las indicaciones de uso
y manipulacion proporcionadas por la empresa
de suministro de gas, en especial: las areas de
almacenamiento y empleo deben estar abier-
tas y ventiladas, suficientemente alejadas de
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las zonas operativas y de fuentes de calor (<
di 50°C). Fije las bombonas, evite que reciban
golpes y protéjalas frente a incidentes técnicos.
Compruebe que la bombona y el regulador de
presién corresponden con el gas que se re-
quiere para el proceso.

No lubrique los grifos de las bombonas, pur-
guelos antes de conectar el regulador de pre-
sion. Suministre los gases de proteccién a las
presiones recomendadas para los distintos

procedimientos de soldadura/corte.
canalizaciones y de las mangueras. No intente
detectar fugas de gas con una llama; utilice un
utilizando un pincel.
Atencion: si las condiciones de uso
A cialmente en espacios restringidos
(bodegas de barcos, tanques, cister-
guientes peligros:
1_ Asfixia o intoxicacién por gases y mezclas
CO2 (estos gases sustituyen al oxigeno en el
aire).
que contienen hidrégeno (gas ligero e inflama-
ble que se acumula bajo de los techos y en los

Revise periodicamente la estanqueidad de las
detector adecuado o aplique agua con jabén
de los gases son deficientes, espe-
nas, silos, etc.), el usuario se expone a los si-
gaseosas con un contenido minimo del 20% de
2_ Incendio o explosion por mezclas gaseosas
huecos, con peligro de incendio y explosion).

RUIDO
Las normas de seguridad en materia de protec-
cién del trabajador contra riesgos por exposi-
cion al ruido se han recogido en la Directiva Eu-
ropea 2003/10/CE del 6 de Febrero de 2003,
que contempla la adopcion de medidas para
promover la seguridad, la higiene y la salud en
el lugar de trabajo.
El ruido que emiten los generadores de sol-
dadura y corte depende de la intensidad de la
corriente de soldadura/corte, del procedimiento
utilizado (MIG, MIG Pulsado, TIG, etc.) y del
ambiente de trabajo (tamafio de los locales,
reverberacion de las paredes, efc.).
En condiciones normales de trabajo, el ruido
emitido por un generador de soldadura/corte
no supera los 80 dBA; si por cualquier moti-
vo es posible que la emision sonora (nivel de
presién acustica) supere el umbral de 85dBA,
el operador debe utilizar protecciones adecua-
das, como casco y tapones para los oidos, y
ser informado por medio de sefiales de aviso.

PRIMEROS AUXILIOS.
Cada pais especifica el equipamiento minimo
y de proteccién individual que el empleador
debe a poner a disposicion de los equipos de
primeros auxilios para el personal victima de:
shocks eléctricos, asfixia, quemaduras varias,
quemaduras en los ojos, etc.
A gar de trabajo puede ser peligroso, no
intente socorrer al paciente si la fuen-
te eléctrica aun esté activa. Corte la alimenta-
cion del aparato eléctrico y separe los cables

eléctricos de la victima con una madera seca u
otro material aislante.

Cuidado con los shocks eléctricos y
las quemaduras por electricidad: el lu-
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PRESENTACION

TECNOLOGIA INVERTER

El generador que ha adquirido es una exce-
lente maquina de soldar TIG de corriente
continua y alterna, pulsada, que utiliza tecno-
logia 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 rapida, cebado del arco con alta fre-
cuencia, regulacion de corriente lineal y pre-
definida. Puede funcionar con 2 o 4 tiempos.
Cuenta con protecciéon contra corto-circuito,
sobretensién, subtensién, sobrecorriente y
sobretemperatura. Cuando estas proteccio-
nes actuan, la luz de alarma de la parte fron-
tal de la maquina de soldar se enciende y la
corriente de salida se corta.
Caracteristicas principales:

e Soldadura MMAen CCy TIGen CAy

CC pulsada, tecnologia PWM con IGBT.

¢ Rendimiento elevado, control digital,

pantalla digital.

* Regulacion sencilla e intuitiva de los

parametros.

e Arranque HF.

e Proteccion contra la interrupcion del

arco; en el caso de que se interrumpa el

arco, la alta frecuencia mantendra el arco

estable

* Proteccion del electrodo de tungsteno;

si durante la soldadura el electrodo toca

Corriente
Alterna
M’ Rectificador SC;
115/230V

50Hz

CA Transforma-
—4p dor de media
frecuencia

Inversor

‘ Feedbackdi

la pieza, la corriente descendera al valor
de cortocircuito para proteger el electrodo.
* Proteccién inteligente: sobretension,
subtension, sobrecorriente y sobretem-
peratura.

e Tecnologia PFC, rango amplio de ten-
sion de alimentacion de 95V a 275V 1ph.
e TIG—Tungsten Inert Gas welding.

e MMA—Manual Metal Arc welding.

e PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulacion de anchura de impulsos).

DATOS TECNICOS
Se puede encontrar la tabla de datos del ge-
nerador en la Gltima pagina de este manual.

Los datos pueden variar segun la antorcha
que se utilice con el generador.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

El principio de funcionamiento de la maquina
de soldar con inversor se explica por medio
del diagrama de abajo. La tensidon monofasi-
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 tension de
media frecuencia es reducida por un transfor-
mador (transformador principal) y rectificada
por un puente de diodos rapidos. A continua-
cion la tension es filtrada por la inductancia
de salida. Para garantizar la estabilidad de
regulacion del parametro de salida (corrien-
te), el circuito de control utiliza la tecnologia
de retroinformacion continua.

CA CC CA CA
—p Rectificador —p  Inversor —p SondaHall —p
CcC CC

de corriente

INSTALACION

DESEMBALAJE

El equipo eléctrico se suministra en una caja
de cartén que contiene el cable de alimenta-
cion sin clavija, el tubo de gas sin racor y el
manual de uso y mantenimiento.

» Extraiga el generador de soldadura del
embalaje y asegurese que no se haya dana-
do durante el transporte. En caso de duda
contacte con su proveedor o con nuestro
centro de asistencia.

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

NUMERO DE SERIE
El nimero de serie del aparato figura en la
placa de datos del generador. Este numero
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 particulas
producidas por operaciones de amolado.
* El generador debe colocarse como minimo a
20 cm de distancia de cualquier obstaculo (pare-
des incluidas) para no perjudicar la ventilacion.
» En funcionamiento la temperatura ambien-
te debe estar entre -10 y +40°C.
» Proteja la maquina contra lluvias intensas
y la exposicion directa al sol.
Atencion: la estabilidad del aparato esta
asegurada hasta una inclinacion max. de
15°.

CONEXION ELECTRICA A LA RED
El funcionamiento del generador requiere una
correcta conexion eléctrica a la red de distribu-
cién, que debe efectuarse por personal experto
y con arreglo a la normativa vigente sobre in-
stalacion de equipos eléctricos industriales.
Para “informacion importante” sobre las ca-
racteristicas que debe reunir la instalacién
eléctrica de distribucion de energia eléctrica,
ver el correspondiente apartado del presente
documento.
La tension de alimentacion es 115/230Vac
+/-10% — 1Ph — 50/60Hz; si la red cumple
estos valores y esta calibrada en funcion del
consumo maximo de los generadores (ver
tab. datos técnicos) basta conectar al cable
de alimentacion una clavija bipolar + tierra
de capacidad adecuada e introducirla en la
toma de distribucion.
» No utilice para los generadores de corrien-
te alargos de cable de mas de 25m o de sec-
cion inferior a 4mm?2.
* Mantenga el cable de alimentacion 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 alimentacién esta sometido a la
tension de red (115/230 Vac), por esto debe
ser controlado periédicamente y sustituido si
esta deteriorado.

Atencion: la fijacion del hilo amarillo/ ver-
de al borne de tierra de la clavija debe ha-
cerse de forma que, en caso de tiron del
cable de alimentacion, aquel hilo sea el
ultimo en desconectarse, para asegurar
la puesta a tierra del generador.
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CONEXION DEL GAS DE SOLDADURA
El gas de proteccion del arco eléctrico del
generador sirve unicamente para el proceso
de soldadura con electrodo no consumible
(TIG), no es necesario para el proceso de
soldadura con electrodos revestidos (MMA).
Atencion: coloque correctamente la
bombona de gas, fijandola 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 presion en la bom-
bona, controlando antes que la “rueda de re-
gulacion del flujo de gas” esté aflojada.
e Compruebe que el racor de conexion esté
apretado antes de abrir el grifo de la bombona.
» Monte el racor en el tubo de gas del ge-
nerador y conecte este ultimo a la salida del
regulador de presion.
» Abra lentamente el grifo de la bombona;
durante la soldadura el caudal de gas depen-
de de los parametros y de los accesorios de
soldadura, normalmente el campo de regula-
cion va de 5 a 15 litros por minuto.
Nota: complementariamente a las indicacio-
nes proporcionadas aqui arriba, para “tra-
bajar de forma segura con los gases” lea
atentamente el apartado “GAS DE PROTEC-
CION” del presente documento.

CONEXION 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 maquina.
e Tan pronto como esta conectado, se activa
automaticamente el control remoto a través
del pedal, la maquina funciona solo en modo
2T. El arranque de arco se hace presionan-
do el pedal. La regulacion de la corriente se
hace presionando el pedal, desde su valor
minimo al valor Iw ajustado en el panel fron-
tal antes de activar el mando a distancia.

CONNECTOR 12 PINS
MALE

1T——>» 1
Lﬁ 2—»2
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353
ouT AR ON
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5—>»5
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INSTRUCCIONES DE USO

1.

2.
3.

PANEL ANTERIOR (FIG.11)

Panel de mandos

Mando de regulacion de corriente de sol-
dadura y parametros de soldadura
Pantalla de visualizacién de parametros
configurados, tensién o corriente en sol-
dadura.

Toma negativa (-): a esta se conecta el
cable de masa o la pinza porta electrodos
cuando se efectua soldadura MMA (de-
pende de la polaridad requerida para el
electrodo que figura en el envase), o bien
la antorcha cuando se efectua soldadura
TIG

Toma positiva (+): a esta se conecta el
cable de masa o la pinza porta electro-
dos cuando se efectua soldadura MMA
(depende de la polaridad requerida para
el electrodo que figura en el envase), el
cable de masa cuando se efectua solda-
dura TIG.

Fig.11

PANEL POSTERIOR (FIG.12)

A.

Interruptor arranque/paro generador (ON/
OFF)

B. Cable de alimentacién
C.

Racor para conexién del tubo de gas de
proteccion arco para soldadura TIG.

10

1.
12.

Fig.12

PANEL DE AJUSTE Y CONTROL DE
LOS PARAMETROS DE SOLDADURA
(FIG.13)

tCon:xmn para el tubo de gas de la an- g presencia de tension de alimentacion (led
orcha

Conector para el cable del boton de la g
antorcha o para el cable de mando a di-
stancia o a pedal.

verde encendido).
Intervencion de la proteccion térmica (led
amarillo encendido).
.Botén de seleccién (led rojo encendido)
del procedimiento soldadura TIG CA, TIG
CCoMMACC.
Botdn de seleccion de la funcidn del botén
antorcha 2T o 4T (led rojo encendido);
Boton de seleccion “menu” regulacién
parametros de soldadura (led rojo encen-
dido). Apretando este botén varias veces
se visualizan los parametros de solda-
dura correspondientes al proceso selec-
cionado, estos pueden regularse con el
mando pos.2.
« lw Corriente de soldadura
5+200 (CC)
10+200 (CA)
- Balance (solo en TIG-CA)
El ajuste del balance se utiliza principal-
mente para la regulacion de la elimina-
cién de o6xido metalico (como aluminio,
magnesio y su aleacién) en CA.
Unidad de medida %
Rango de ajuste 15+50
Ajuste de fabrica 15%
« Frecuencia CA (solo en TIG-CA)
Unidad de medida Hz
Rango de ajuste
50+250 (Iw<70A)
50+200 ( 70A<Iw<100A)
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50+150 (100A<Iw<140A)
50+120 (140A<Iw<170A)
50+100 (170As<Iw)

« Frecuencia Pulsos
Unidad de medida Hz
Rango de ajuste 0.5—200
Ajuste de fabrica 0.5

PARAMETROS FIJOS

» Tiempo de Pre-gas
Unidad de medida S
Ajuste de fabrica 0.1
» Tiempo de Slope UP (solo en 4T)
Unidad de medida S
Ajuste de fabrica 1
» Porcentaje de duracion del pulso con re-
specto a la corriente base
Unidad de medida %
Ajuste de fabrica 50
» Tiempo de Slope Down (solo en 4T)
Unidad de medida S
Ajuste de fabrica 3
» Tiempo de Post-gas
Unidad de medida S
Ajuste de fabrica 10"
Nota: Presione el botdn 10 cuando encien-
da la maquina para configurar el tiempo de
post-gas de 1 “a 10 “. Una vez estableci-
do el valor, esperen 5"y luego apaguen la
maquina y vuelvan a encenderla.

SOLDADURA PORARCO

Normas generales

El arco eléctrico puede ser descripto
como una fuente de luz brillante y de
calor intenso. En efecto, el flujo de cor-
riente eléctrica en la atmosfera del gas
que rodea el electrodo y la pieza que
debe soldarse, provocan la emanacién
de ondas electromagnéticas que se per-
ciben como una luz o una fuente de ca-

lor, segun el largo de onda. A un nivel
imperceptible, el arco produce también
luz ultravioleta e infrarroja; los rayos
ionizados no se perciben nunca. El ca-
lor producido por el arco se utiliza en el
proceso de soldadura para fundir y unir
partes de metal. La corriente eléctrica
necesaria es suministrada por un equipo
comunmente llamado soldadora.

» Conecte el cable de tierra al polo negativo
del inverter y la pinza de tierra a la pieza de
soldadura.

» Conecte el cable de soldadura al polo po-
sitivo del inverter.

+ Seleccione el modo de soldadura MMA,
utilizando el mando de seleccion de modo de
soldadura (10) situado en el panel frontal.

» Encienda el inverter. Configure la corriente
de soldadura con el mando de regulacion de
parametros (2).

La corriente de soldadura tiene que elegirse
siguiendo las instrucciones suministradas
por el productor de los electrodos y que figu-
ran en el paquete de los mismos.

Las indicaciones siguientes pueden ser utiles
como informaciones generales :
DIAMETRO DEL ELECTRODO CORR ENTE DE SOLDADURA

1,5mm 30A-40A
2,0mm 50A—65A
2,5mm 70A —100A
3,25 mm 100 A— 140 A
4,0mm 140 A— 160 A
5,0 mm 160 A — 200A

» Proteja el rostro con una mascara o con
un casco.
+ Toque la pieza que deben soldar con el
electrodo inserto en la pinza portaelectrodo,
hasta que se produzca la chispa de inicio del
arco.
Procuren no golpear la pieza que deben
saldar con el electrodo, porque podria
liberar el revestimiento y aumentaria asi
la dificultad de cebado del arco.
» Después del cebado del arco, mantenga
el electrodo en la misma posicion, en un an-
gulo de aproximadamente 60°, moviendo de
izquierda a derecha podran controlar visual-
mente la soldadura. El largo del arco puede
ser controlado también levantando o bajan-
do ligeramente el electrodo. Una variacion
del angulo de soldadura, podria aumentar la
medida del area de soldadura, mejorando la
capacidad de cobertura de la escoria.
« Al final de la soldadura, deje que se enfrie
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el residuo antes de quitarlo usando el cepillo
con la puntera.

jAtencion!:

- protejan sus ojos

- eviten dafios 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.

FUNCION DE PROTECCION CONTRA
CORTOCIRCUITOS
En el caso de que el electrodo toque la pieza
durante la soldadura por mas de 2s, la cor-
riente caera automaticamente 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 diametro del electrodo mas apro-
piados, teniendo en cuenta el espesor y la
composicion del metal que se debe soldar y
la posicion de la soldadura.

Corriente correcta de soldadura.

Si la intensidad de la corriente es demasiado
alta, el electrodo se quemara rapidamente y
la soldadura resultara muy irregular y dificil
de controlar. Si, en cambio, la corriente es
demasiado baja, perderan potencian y la sol-
dadura resultara estrecha e irregular.

Largo correcto del arco.

Si el arco es demasiado largo, producira re-
babas o una pequefia fusidn de la pieza que
se esta trabajando. Si, por el contrario, el
arco es demasiado corto, su calor resultara
insuficiente y, por consiguiente, el electrodo
se pegara a la pieza.

Velocidad correcta de soldadura.

La correcta velocidad de soldadura permitira
obtener una soldadura con la amplitud mas
adecuada, sin ondas ni estrias.

SOLDADURA CON ELECTRODO
NO CONSUMIBLE (TIG CA/CC)

La soldadura TIG con corriente continua
(CC) se utiliza especificamente 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 energia se concentre en la unién/
area a soldar. La longitud del afilado depen-
de del diametro del electrodo; con corriente
baja, punta afilada con longitud de afilado |
=3 x d; con corriente alta, punta afilada con
longitud de afilado | = 1 x d.

Fig. 14

La soldadura TIG en corriente alternada (CA)
se utiliza para la soldadura de Aluminio y de
sus aleaciones. Para este material se ultili-
zan electrodos no consumibles de Tungsteno
puro.
En la soldadura con corriente alternada (CA)
la relaciéon 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 comparacion con el tiempo de
la semionda negativa, en este caso el ca-
lor se concentra mas en el electrodo que
en la pieza a soldar; el resultado operati-
VO €es una accion de decapado (limpieza)
del bafio (corddn) de soldadura.
e cuanto menor es el valor del balance
de onda, mas corto es el tiempo de se-
mionda positiva en comparacion con el
tiempo de semionda negativa. El calor es
mas concentrado en la pieza que sobre
el electrodo.
« El operador tiene que eligir el balance
de onda, segun 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
aleacion y su oxidacion.

El cebado del arco en modo TIG se realiza
con picos de tension elevada de alta frecuen-
cia; esta solucion (sistema HF) no precisa el
contacto electrodo/pieza para cebar el arco de
soldadura.
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SISTEMA TIG COMPLEMENTADO
CON ANTORCHA CON
REFRIGERACION 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 botén 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)

e 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
presion que esta montado en la bombona,
que debera estar bien fijada.

(Nota: el gas que se utiliza es Argon puro;
para mas informacion sobre la “CONEXION
DEL GAS DE PROTECCION” ver el corre-
spondiente apartado).

 Sujete la antorcha con la mano y sin presio-
nar el gatillo, active la tension del generador
por medio del interruptor arranque/paro (ON/
OFF) situado en el panel posterior (pos.A)
del generador (Atn. la soldadora propondra
la configuracion de la soldadura anterior).

e Con el botén pos.10 seleccione procedi-
miento de soldadura con electrodo no consu-
mible, TIG CAo TIG CC.

« Con el botén pos.11 seleccione los distin-
tos modos de funcionamento del botdn de la
antorcha en soldadura: 2 tiempos - 2T o 4
tiempos - 4T.

e Con el botdn (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 mas informacion
sobre las funciones y la regulacion de
parametros de soldadura TIG AC/DC (Ci-
clo soldadura), lea el apartado “PANEL
DE CONTROL DE PARAMETROS DE
SOLDADURA.

» Pasados 5 segundos, el generador sale
automaticamente del menu de regulacion de
parametros.

* 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
aplicacion de soldadura, del tipo de electro-
do, de su diametro y de las instrucciones del
fabricante de los electrodos que figuran en
Su envase.

* La tabla siguiente muestra la informacion
principal sobre la gama de corriente que pue-
de utilizarse segun el diametro del electrodo
y el espesor de la chapa:

(] ) (] )
o & T fole] T fele)
TE =N NI 2350|038
55 |239|8cc|839l8ee
@ o 8 o B o 8 o B
o Q. =B« o E|2 S« o £
< E= E E= E
ac = O @ = O @
(OS] O ¢ 2D o (o Do
(@) [a) O [a)
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

FUNCION 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).
e Corriente de soldadura: depende de los
parametros operativos.
» Rampa de bajada: reduce el crater del final
de la soldadura (solo en modo 4T).
 Corriente final: afina el relleno del crater si
no se ha finalizado en la fase anterior (solo
en modo 4T).
» Post gas: protege la oxidacién de la pieza 'y
del electrodo al final de la soldadura
» Corriente pulsada (cuando esta disponi-
ble): estabiliza el arco y reduce la necesidad
de calor para grosores pequefos.

OPERACIONES DE SOLDADURA DE 4
TIEMPOS - DIAGRAMA 1
0 Presionen el botéon de la antorcha,
manteniéndolo en esta posicion. La elec-
trovalvula se abrira. El gas de proteccion co-
menzara a salir.
0-T1 Tiempo de pre Gas, 0.1 seg.
T1 Cebado del arco, campo de regula-
cion de la corriente inicial (véase Amp. Min-
Max en la tabla de datos técnicos).
T2 Si se suelta el botén de antorcha, la
corriente de salida sube respecto a la cor-
riente inicial.
T2-T3 La corriente de salida subira 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 botén de la
antorcha no se mantiene presionado.

Nota: Si la Funcion Pulsado esta activada, la
corriente de salida sera pulsada.

T4 Si se vuelve a presionar el boton 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 regulacion de la cor-
riente final (véase Amp. Min-Max en la tabla
de datos técnicos).

T6 Si se suelta el botdn de la antorcha, el
arco se apaga y el gas de proteccion conti-
nua saliendo.

T6-T7 Tiempo de Post Gas, de 1.0 a 10 seg.
T7 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulacion de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

Funcién “Repeat Welding”:

En el modo 4T, cuando presiona por segun-
da vez para apagar el arco, si presiona rapi-
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 mas de
0,5 segundos, el arco se apagara en la se-
gunda presion.

DIAGRAMA 1

Corriente de soldadura
configurada

Corriente de base

OPERACIONES DE SOLDADURA DE 2

TIEMPOS - DIAGRAMA 2
0 Presione el botén de la antorcha,
manteniéndolo en esta posicién. La elec-
trovalvula se abrira. El gas de proteccion co-
menzara 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 botén de la antorcha.
Nota: Si la Funcion Pulsado esta activada, la
corriente de salida sera pulsada.
T2 Suelte el botén de antorcha.
T2-T3 La corriente de salida baja hasta 0. El
arco se apagara.
T3-T4 Tiempo de Post Gas, de 1,0 a 10 seg.
T4 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulacion de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

« Asegurense que el electrodo sobresalga
de la boquilla por los menos 4-5mm ase-
gurandose también que la punta sea a mas o
menos 40°-60° de la pieza.

* Regulen la corriente de soldadura, consi-
derando el espesor del material que tienen
que trabajar y el diametro del electrodo de
tungsteno.

» Protejan el rostro con una mascara o con
un casco. Pongan el electrodo de la torcha a
mas o menos 3-4mm de la pieza y con un an-
gulo de aproximadamente 45° asi que la bo-

Boton de la antorcha
presionado por
segunda vez

Botén

Corriente Corriente
i Final soltado
inicial Botén
Bot6n de la antorcha soltado Apagado del
presionado y mantenido Arco
en esta posicién Cebado del Arco
Botén
DIAGRAMA 2 soltado
Cebado del
i Arco
Corriente de soldadura
configurada
Corriente de base
Apagado del

Botén de la antorcha
presionado y mantenido en
esta posicion

Arco
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DEFECTO

CAUSAS

SUGERENCIAS

ROCIOS EXCESIVOS

Electrodo demasiado inclinado.

Hagan las correcciones apropiadas.

DEFECTOS DE LOS
PERFILES

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

Siguen los principios fundamenta-
les y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL
ELECTRODO
OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenémeno del soplo magnético.

Reemplacen le electrodo
Conecten dos cables de masa a
los lados opuestos de la pieza.

POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

No se enciende

Conexion principal incorrecta.

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

Revise la conexién principal.

Dirijase a su centro de asistencia.

Generador y luz de red
encendidos, el
ventilador no funciona

Algun objeto obstruye el ventilador.

Ventilador averiado / problemas de
alimentacion del ventilador.

Retire el obstaculo.

Dirijase a su centro de asistencia.

La pantalla no se mue-
stra correctamente

Pantalla defectuosa

Reemplace el circuito del panel
frontal

Ausencia de tension
eléctrica, LED amarillo
encendido

Maquina sobrecalentada

Limites de sobretensién y subtension
superados

Intervencion de la proteccién contra
sobrecorriente

Tarjeta del inversor averiada.

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

Controle la red de distr bucion.
Apague la maquina, espere 20
segundos y vuélvala a encender.

Apague la maquina, espere unos

minutos y vuélvala a encender; en
caso no vuelva a funcionar dirija-
se a su centro de asistencia.

Dirijase a su centro de asistencia.

Corriente de salida
incorrecta

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

Tension de alimentacion principal
baja.

Dirijase a su centro de asistencia.

Controle la red de distr bucion.

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.

Dirijase a su centro de asistencia.
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PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

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

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

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

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

Conexion de masa inestable

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

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

Limpie la pieza.

Revise la conexion de tierra.

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

Botdn de la antorcha averiado.

Tarjeta HF averiada.

Revise las conexiones entre la
antorcha Tig y el generador

Dirijase a su centro de asistencia.

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

Tarjeta del inversor averiada.

Dirijase a su centro de asistencia.

TIG: ausencia de gas

Bombona de gas cerrada o presion de
gas demasiado baja.

Tarjeta de control averiada.

Electrovalvula defectuosa.

Abra la valvula del gas y regule la
presion.

Dirijase a su centro de asistencia.

Reemplace la electrovalvula

TIG: el flujo de gas no
se detiene

Electrovalvula defectuosa.

Reemplace la electrovalvula
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AVANT-PROPOS

On vous remercie de la confiance accordée
avec l'achat d’'un ou plusieurs des appareils
figurant dans ce catalogue. Ces produits, si
montés et utilisés correctement, sont des
générateurs de soudage fiables et durables
qui vous permettront d’augmenter le rende-
ment de votre activité avec des couts d’en-
tretien minimes.

Ces générateurs de courant continu et al-
ternatif, lorsqu’ils sont associés aux acces-
soires d'usage relatifs, peuvent étre utilisés
« uniguement » dans le cadre du soudage
a électrodes revétus ou pour le soudage a
électrode infusible de tungsténe sous protec-
tion de gaz inerte.

Ces appareils ont été intégralement concgus,
fabriqués et testés en ITALIE conformément
aux Directives Européennes Basse Tension
(2014/35/UE) et EMC (2014/30/UE) par I'ap-
plication respective des normes EN 60974.1
(régles de sécurité pour le matériel électri-
que) Partie 1 : source de courant de souda-
ge) et EN 60974-10 (Compatibilité électro-
magnétique EMC) et sont identifiés comme
produits de Classe A.

Les appareillages de Classe A ne sont pas
congus pour une utilisation domestique, ou
I'énergie électrique est fournie par un rése-
au public a basse tension. Il est donc poten-
tiellement difficile de garantir la compatibilité
électromagnétique d'appareillages de Classe
A dans ces zones, en raison de perturbations
radiées et conduites.

Ces appareils électriques professionnels doi-
vent donc étre utilisés en environnements
industriels et raccordés aux armoires de di-
stribution privées.

La norme européenne/internationale EN/IEC
61000-3-12 définissant les niveaux maxi-
mum de distorsion harmonique induits sur le
réseau public de distribution a basse tension
ne s’applique donc pas a ces générateurs.

Il reléve de la responsabilité de l'installateur
ou de l'utilisateur (si nécessaire, consulter le
fournisseur de I'énergie électrique) de s’as-
surer que ces appareillages peuvent étre
branchés a un réseau public a basse tension.

Attention : le fabricant n‘assumera

aucune responsabilité en cas de mo-

difications non autorisées effectuées

sur ses produits. Ces générateurs
de courant doivent étre utilisés uniquement
dans le cadre des procédures de soudage
indiquées ci-dessus. Par conséquent, ils ne
peuvent en aucun cas étre utilisés pour re-
charger des batteries, décongeler des con-
duites d'eau, chauffer des locaux avec ajout
de résistances, etc.

Conformité a la directive RoHS : il est ici dé-
claré que la gamme de générateurs traitée
dans le présent manuel respecte la norme
communautaire RoHS 2011/65/UE du 8 Juin
2011 sur la restriction d'usage de substances
determinées considérées dangereuses pour
la santé humaine et présentes dans les Equi-
pements Electriques et Electroniques (EEE).
que que, au moment de I'élimination,
celui-ci « ne devra pas » étre éliminé

comme un déchet ordinaire mais faire I'objet
d’'une procédure spécifique conformément a
la directive européenne 2012/19/UE du 4 juil-
let 2012 relative a I'élimination des Déchets
d’Equipements Electriques et Electroniques
(DEEE) lesquels doivent é&tre collectés
séparément et recyclés de facon écologique.
Le propriétaire d'un produit EEE (Equipe-
ments Electriques Electronique) est tenu de
se renseigner pour connaitre I'emplacement
des centres de collecte différenciée autorisés
aupres de nos représentants de zone. L'appli-

cation de la directive européenne mentionnée
ci-dessus permet de protéger I'environnement

et notre santeé.

A apparentées peuvent étre dan
gereux pour lopérateur et les

personnes se trouvant a proximité de

la zone de travail Par conséquent, lire

attentivement le chapitre « SECURITE »

ci-dessous.

Ce symbole figurant sur le générateur
de soudage ou sur 'emballage, indi-

Attention : les procédés de sou-
dage découpe et techniques
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ques non rouillées et non peintes afin d’'éviter
la formation de fumées nuisibles a la santé.

" Fig.6
Tout symptéme de géne ou de douleur
aux yeux, au nez ou a la gorge peut étre
causé par une ventilation inadaptée. Le cas
échéant, interrompre immédiatement le tra-
vail et aérer la zone.

Ne pas souder de métaux ou métaux peints
contenant du zinc, du plomb, du cadmium ou

du béryllium & moins que I'opérateur et les ==~
personnes avoisinantes ne portent un respira- -

teur ou un casque avec bouteille d’'oxygéne.

L'employeur est tenu d'évaluer les risques
auxquels les travailleurs sont exposés lors de
I'utilisation de machines a souder, en se con-
centrant en particulier sur les risques découlant
du soudage des alliages d'acier inoxydable.
Au regard de la législation en vigueur dans le
pays ou les machines a souder sont vendues,
I'employeur qui utilise les machines a souder
pour souder des alliages d'acier inoxydable
est tenu d’'évaluer le risque cancérogéne déri-
vant du développement de fumées de souda-
ge contenant du nickel et du chrome hexa-
valent a I'état gazeux (rappelez-vous que le
nickel et le chrome hexavalent a I'état gazeux
sont cancérigénes).

Lorsque les travaux de soudage doivent étre
exécutés hors des conditions normales et ha-
bituelles de travail avec un risque accru de
secousse électrique (espace de travail étroit
ou humide), des précautions supplémentaires
doivent étre prises, & savoir :

- utiliser des générateurs de courant marqués
de la lettre « S »

- positionner le générateur de courant hors de
la zone de travail

- renforcer la protection individuelle, l'isole-
ment du sol et de I'élément a souder vis-a-vis
de I'opérateur (Fig. 7).

Fig7 :

* Aucune partie du corps de l'opérateur et de

ses assistants ne doit entrer en contact avec
des matériaux métalliques a température éle-
vée ou en mouvement (Fig. 8).

L'exécution du soudage et de la découpe a
I'arc implique le strict respect des conditions
de sécurité relatives aux courants électri-
ques. S'assurer qu'aucun élément métalli-
que accessible par les opérateurs ne puisse
entrer en contact direct ou indirect avec un
conducteur de phase ou le neutre du réseau
d'alimentation.

Utiliser uniquement des pinces porte-électro-
des et des torches en bon état. Ne pas en-
rouler les cables de soudage autour du corps
et ne pas diriger la torche vers les personnes
(Fig. 9).

Verifier qu'aucun cable électrique d'autres
appareillages, circuits de contréle, céables
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téléphoniques, etc. ne se situent a proximité
des générateurs de soudage.
Pour les autres appareillages électriques situés
dans la zone de soudage, vérifier leur confor-
mité avec la norme EMC correspondante.
Attention : les personnes porteuses
d'appareils électriques vitaux (pace-
makers, défibrillateurs, etc.) ne doi-
vent pas stationner dans la zone de
travail et & proximité des générateurs de sou-
dage/découpe.

Veérifier le bon état de I'isolement et des raccor-
dements des appareils et accessoires électri-
ques au moins une fois tous les 6 mois. Con-
tacter le fournisseur pour les travaux d’entretien
et de réparation des produits acheteés.

A

CIRCUIT ELECTRIQUE
Les travaux sur les équipements électriques
et électroniques doivent étre effectuées par
des techniciens qualifiés pour ce type de in-
tervention.
Avant de connecter votre appareil & la distribu-
tion d'électricité, on doit s’assurer que:
« le contacteur, le dispositif de protection con-
tre les sur-intensité et les courts-circuits, les
prises de courant et le systéme électrique sur
le site soient compatibles avec sa puissance
maximale et sa tension d'alimentation (voir la
plaque de données techniques) et se confor-
ment aux régles et réglements en vigueur.
» Le raccordement monophasé ou triphasé
avec la terre (fil jaune / vert) soit effectuer
avec la protection d’'un dispositif différentiel
de courant résiduel @ moyen ou haute inten-
sité (sensibilité entre 1 et 30 mA).
 Sile cable est connecté, le fil de terre ou il
y a, ne soit pas interrompu par le dispositif de
protection contre les chocs électriques.
» Son commutateur, si il y a, soit dans la po-
sition OFF “O7;
» le cordon d'alimentation, s'il n'est pas
prévu, soit du type harmonisé.
Connecter la borne de terre & toutes les piéces
meétalliques qui sont proches de 'opérateur, en
utilisant des cables plus épais ou de la méme
section des cébles de soudage.
L'appareil dispose d'une classe de protection
IP22S, et empéche:
- Tout contact manuel avec les parties internes

Attention : ne pas toucher le fil de sou-
dage ou I'électrode et I'élément & sou-
der simultanément.

avec haute température, en mouvement ou en
tension;

- Linsertion d'objets solides d'un diamétre
supérieur a 12 mm;

- Une protection contre la pluie avec une incli-
naison maximale de 15 ° a la verticale.

PREVENTION D’INCENDIE
La zone de travail doit étre conforme aux nor-
mes de sécurité, par conséquent la présence
d’extincteurs compatibles avec le type de feu
susceptible de se produire est indispensable.
De méme, le plafond, le plancher et les murs
doivent étre non-inflammables. Tous les
matériaux combustibles doivent étre retirés de
la zone de travail (Fig.10). En cas d'impossibi-
lité d'éloigner les matériaux combustibles, les
recouvrir & l'aide de couvertures anti-feu.
Avant de procéder au soudage, aérer les zones
potentiellement inflammables.
Ne pas travailler dans une zone présentant
une forte concentration de poussiére, de gaz
inflammable ou de vapeur liquide combustible.
Le générateur doit étre positionné dans un lieu
avec sol solide et lisse et ne doit pas étre ap-
puyé contre le mur.
Ne pas souder ou couper de récipients conte-
nant de I'essence, du lubrifiant ou autres.

F A N
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Ne pas procéder au soudage ou a la découpe
d’élément & proximité d’'une conduite d'aéra-
tion, d'une conduite de gaz et d'une installation
quelconque en mesure de participer a une pro-
pagation rapide du feu.

Une fois la soudure appliquée, s'assurer qu'au-
cun matériau incandescent ou en flammes ne
subsiste dans la zone de travail.

Veérifier que le raccordement a la masse fon-
ctionne correctement. Un mauvais contact sur
ce branchement pourrait provoquer un arc
électrique et générer un incendie

GAZ DE PROTECTION
Suivre scrupuleusement les recommanda-
tions d'usage et de manipulation fournies par
le fournisseur de gaz, en particulier : les zones
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de stockage et d'activités doivent étre ouvertes
et aérées, suffisamment éloignées des zones
opérationnelles et des sources de chaleur (<
50°C). Fixer les bouteilles, éviter les chocs et
les protéger de tout incident technique.

Veérifier que la bouteille et le régulateur de pres-
sion correspondent au gaz nécessaire au pro-
cessus de travail.

Ne jamais lubrifier les robinets des bouteil-
les et ne pas oublier de purger ces derniéres
avant de brancher le régulateur de pression.
Relacher les gaz de protection aux pressions
recommandées par les différents procédés de
soudage/découpe.

Veérifier périodiquement I'étanchéité des con-
duites et des tuyaux en caoutchouc. Ne jamais
procéder a la détection d'une fuite de gaz en uti-
lisant une flamme, utiliser un détecteur adapté
ou de I'eau savonneuse avec un pinceau.
Attention : de mauvaises conditions
d'utilisation des gaz, en particulier
en espaces étroits (cales de navires,
réservoirs, citernes, silos, etc.) expo-
sent I'utilisateur aux dangers suivants :
1_ asphyxie ou intoxication avec du gaz et
mélanges gazeux contenant moins de 20% de
CO2 (ces gaz remplacent I'oxygéne dans I'air)
2_ incendie et explosion avec mélanges ga-
zeux contenant de I'hydrogéne (il s'agit d’'un
gaz léger et inflammable qui s'accumule sous
les plafonds ou dans les cavités avec dangers
d’incendies et d’explosions).

BRUIT
Les prescriptions de sécurité en matiére de pro-
tection des travailleurs contre les risques déri-
vant de I'exposition au bruit sont fournies par la
directive européenne 2003/10/CE du 6 février
2003, avec prévision de 'adoption de mesures
visant a promouvoir la sécurité, I'hygiéne et la
santé sur le lieu de travail.
Le bruit émis par les générateurs de soudage
et de découpe dépend de l'intensité du courant
de soudage/découpe, du procédé utilisé (MIG,
MIG pulsé, TIG, efc.), de I'environnement de
travail (dimensions des locaux, réverbération
des murs, etc.).
En conditions normales, le bruit émis par un
générateur de soudage/découpe ne dépasse
pas les 80 dBA. S'il est retenu que I'émission so-
nore (niveau de pression acoustique) dépasse le
seuil des 85 dBA, I'opérateur devra endosser les
équipements de protection adaptés telles qu'un
casque antibruit, des bouchons auriculaires et
étre informé par une signalisation adéquate.

PREMIERS SECOURS.
Chaque pays prescrit les équipements minimum
et de protection individuelle que I'employeur doit
mettre a disposition des membre des équipes
de secours pour fournir une aide immeédiate au
personnel opérationnel victime de : choc élec-
trique, asphyxie, brulures diverses, bralures aux
yeux, etc.
Attention au choc électrique et aux
bralures dus & l'électricité : le lieu
de travail peut étre dangereux, ne
pas tenter de secourir le patient si la
source électrique est encore active. Couper
I'alimentation de I'appareil électrique et retirer
les éventuels cébles électriques présents sur la
victime avec un élément en bois sec ou autre
matériau isolant.
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PRESENTATION
CARACTERISTIQUES GENERALES

Votre générateur est un excellent poste de
soudage TIG en courant continu et courant
alternatif pulsé qui adopte la technologie a on-
duleur a contréle 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, amorcage de l'arc a hau-
te fréquence, réglage du courant linéaire et
préconfiguré. Il peut travailler a 2 ou 4 temps.
Il est équipé de protections contre le court-
circuit, la surtension, la sous-tension, la surin-
tensité et la surchauffe. Lintervention 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

e Soudage TIG et MMA pulsé en courant

continu, technologie PWM avec IGBT ;

e Excellentes performances, contréle

numérique, écran numerique ;

« Régulation des parametres simple et

intuitive ;

e Départ HF;

¢ Protection contre l'interruption d’arc;

dans le cas ou l'arc est interrompu, la

haute fréquence maintiendra I'arc stable

« Protection de I'électrode en tungstene;

si pendant le soudage I'électrode touche

la piéce, le courant chutera a la valeur de
Courant
alternatif

M’ Redresseur g(i Onduleur
115/230V

50Hz

—p fréquence
moyenne

CA Transformateur CA

| Rétroaction

court-circuit pour protéger I'électrode.

e Protection intelligente ; surtension,
sous-tension, surintensité et surchauffe ;
e Technologie PFC, ample variation de la
tension d’alimentation de 95V a 275V 1ph.
¢ TIG—Tungsten Inert Gas welding ;

e MMA—Manual Metal Arc welding;

e PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulation de la largeur des impulsions) ;

DONNEES TECHNIQUES
Vous pouvez trouver le tableau des
données techniques de I'appareil sur la
derniere page de ce manuel.

Les données techniques peuvent varier
en fonction de la torche a utiliser avec le
générateur.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le principe de fonctionnement de votre ondu-
leur estillustré 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 @ moyenne fréquence est réduite
par un transformateur (transformateur princi-
pal) et redressée par un pont a diodes consti-
tué de diodes rapides. La tension est ensuite
filtrée par I'inductance en sortie. Pour assurer
une régulation stable du paramétre de sortie
(courant), le circuit de commande adopte une
technologie de rétroaction continue.

CA CA
—p Sonde de hall —p
CcC CcC

CcC
—p Redresseur ——p  Onduleur

ducourant

INSTALLATION

DEBALLAGE DU PRODUIT
L’appareil électrique est fourni dans une boite
en carton avec un cable d’alimentation sans
prise, un tuyau de gaz sans raccordement et
le manuel d’utilisation et d’entretien.
e 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 regu soit bien ce-
lui que vous avez commandé, pendant que
I'emballage est encore utilisable.

NUMERO DE SERIE
Le numéro de série de I'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 piéces de rechange éventuelles.

POSITIONNEMENT
e Poser l'appareil sur une base stable et
seche et éviter que la poussiére présente sur
le socle ne soit aspirée par le ventilateur.
e Lappareil doit étre positionné a distance et
hors trajectoire de toute pulvérisation de parti-
cules générées par des opérations de meulage.
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* Le générateur doit étre positionné a une di-
stance minimum de 20 cm de n'importe quel
obstacle (murs inclus) afin de ne pas limiter
I'efficacité de la ventilation.

e Durant l'utilisation, la température ambian-
te doit étre comprise entre -10 et +40°C.
 Protéger I'appareil contre les fortes pluies
et I'exposition directe au soleil.

Attention : la stabilité de I'appareil est
garantie jusqu’a une inclinaison maxi-
mum de 15°.

BRANCHEMENT AU RESEAU

ELECTRIQUE
Le bon fonctionnement du générateur est as-
suré par un raccordement électrique correct
au réseau de distribution, lequel doit étre effec-
tué par un personnel spécialisé conformément
aux normes en vigueur en matiére 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 a 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 cable d’alimentation et
de la brancher a la prise secteur.
* Ne pas utiliser les générateurs de courant
avec des rallonges de cables dépassant 25
metres et de section inférieure a 4 mm?2.
e Tenir le cable d’alimentation bien étendu
(non enroulé ou emmélé), a distance des
sources de chaleur, d’huile, de solvants et le
protéger contre toute action d’écrasement (ri-
sque de choc électrique).
e La tension du réseau (115/230 Vca) est
présente sur le cable 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 étre
réalisé de maniere a ce que, en cas de
débranchement soudain du cable d’a-
limentation, celui-ci soit le dernier a se
débrancher. Ceci permettra de garantir
la mise a la terre du générateur.

RACCORDEMENTDUGAZDESOUDAGE
Le gaz de protection de I'arc électrique sur ces

générateurs sert uniquement pour le proces-
sus de soudage a I'électrode infusible (TIG). Il
n’est pas requis pour le processus de souda-
ge a électrodes revétues (MMA).

Attention : Positionner correctement la
bouteille de gaz en la fixant avec une
courroie de sécurité.

» Ne pas oublier d’ouvrir Iégérement et de re-
fermer le robinet de la bouteille pour permettre
I'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 a la sortie du
régulateur de pression.

» Ouvrir lentement le robinet de la bouteille.
Durant le soudage, le débit de gaz dépend
des parameétres 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 précéde et
pour « travailler en toute sécurité avec les
gaz », lire attentivement le paragraphe «
GAZ DE PROTECTION » de ce manuel.

CONNEXION DU CONTROLE A

DISTANCE A PEDALE
» Brancher le connecteur 12 pdles du ccon-
trole a distance a pédale au connecteur 7 sur
le panneau arriére de la machine.
» Dés qu'il est connecté, le contrdle a distan-
ce via la pédale est automatiquement active,
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
a la valeur Ilw réglée sur le panneau avant
avant d’activer le contrdle a distance.

CONNECTOR 12 PINS
MALE

1

|-

2> 2
f23

3——» 3
ouT ARG ON
4 ——» 4
5——»5

1-10K OHM LuRs.

[

66— 6
7T—»7

8 »8

9 ——>» 9
Y 10—»10
" » 11

12 »12
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INSTRUCTIONS D’'USAGE
PANNEAU ANTERIEUR (FIG.11)
1. Panneau de commandes
2. Molette de réglage du courant de souda-
ge et des paramétres de soudage
3. Ecran d'affichage des paramétres confi-
gurés et de la tension ou courant en soudage.
4. Prise négative (-) : & relier au cable de
masse ou a la pince porte-électrodes pour
le soudage MMA (en fonction de la polarité
requise par I'électrode et indiquée sur I'em-
ballage), a la torche en cas de soudage TIG.
5. Prise positive (+) : a relier au cable de
masse ou a la pince porte-électrodes pour
le soudage MMA (en fonction de la polarité
requise par |'électrode et indiquée sur I'em-
ballage), a la torche en cas de soudage TIG.
6. Attache pour le raccordement au tuyau
de gaz de la torche.
7. Connecteur pour le raccordement du ca-
ble du bouton torche ou du contréle a distan-
ce.

8.

6 9.
10

Fig.11

PANNEAU POSTERIEUR (FIG.12)
A. Interrupteur marche/arrét du générateur
(ON/OFF)
B. Cable d'alimentation
C. Raccord pour le branchement du tuyau de
gaz de protection de I'arc pour le soudage TIG.
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A

Fig.12

PANNEAUX DE REGLAGE‘ET
COMMANDE DES PARAMETRES DE
2 SOUDAGE (FIG. 13)

Présence de tension d'alimentation
(voyant vert allumé).
Intervention de la protection thermique
(voyant jaune allumé).
.Bouton de sélection (voyant rouge allu-
mé), du procédé de soudage TIG CA, TIG
CC ou MMA.
Bouton de sélection de la fonction du
bouton torche 2T ou 4T (voyant rouge al-
lume).
Bouton de réglage des paramétres de
soudage (voyant rouge allumé). En appu-
yant plusieurs fois sur le méme bouton, les
paramétres de soudage relatifs au proces-
sus sélectionné s’affichent sur 'écran. lls
sont réglables a l'aide de la molette pos. 2.
« Iw Courant de soudage
5+200 (CC)
10+200 (CA)
- Equilibrage (seulement en TIG-CA)
Le réglage de I'équilibrage est principa-
lement utilisé pour définir la régulation de
I'élimination de I'oxyde métallique (tel que
I'aluminium, le magnésium et ses allia-
ges) en courant alternatif.
Unité de mesure %
Plage de réglage 15+50
Réglage par défaut 15%
» Fréquence CA (seulement en TIG-CA)
Unité de mesure Hz
Plage de réglage



50+250 (Iw<70A)

50+200 ( 70A<Iw<100A)
50+150 (100A<Iw<140A)
50+120 (140A<Iw<170A)
50+100 (170AsIw)

- Fréquence de pulsation
Unité de mesure Hz

Plage de réglage 0.5—200
Réglage par défaut 0.5

Fig.13 10 2 1"
PARAMETRES FIXES
» Temps de pré-gaz
Unité de mesure S
Réglage par défaut 0.1
» Temps de Slope UP (seulement en 4T)
Unité de mesure S
Réglage par défaut 1
» Pourcentage de la durée de la pulsation
par rapport au courant de base
Unité de mesure %
Réglage par défaut 50
» Temps de Slope Down (seulement en 4T)
Unité de mesure S
Réglage par défaut 3
» Temps de Post-gas
Unité de mesure S
Réglage par défaut 10"
Remarque: Appuyez sur le bouton 10 lors
du démarrage de la machine pour régler
le temps de post-gaz de 1 “ & 10 “. Une
fois que la valeur a été réglée, attendez 5
“, puis mettre la machine hors tension et
a nouveau.

SOUDAGE A L’ARC

Normes générales

L’arc électrique peut étre décrit comme
une source de lumiére brillante et de
chaleur intense. En effet, le flux de cou-
rant électrique dans I'atmosphére du
gaz autour de I'électrode et de la piece
a souder provoque I’émanation d’ondes

électromagnétiques qui sont pergues
comme une lumiére ou une source de
chaleur, en fonction de la longueur
d’onde. A un niveau imperceptible I'arc
produit aussi une lumiére ultraviolet-
te et infrarouge; les rayons ionisés ne
sont jamais percus. La chaleur produite
par I'arc est utilisée dans le procédé de
soudage pour fondre et assembler des
éléments de métal. Le courant électrique
nécessaire est fourni par un appareil
communément appelé soudeuse.

» Brancher le cable de masse au pdle négatif
de linverter et la pince de masse a la piece
de soudage.

» Brancher le cable de soudage au pdle po-
sitif de l'inverter.

+ Sélectionner la soudure a I'arc en utilisant
le bouton de sélection (10) sur le panneau
frontal.

+ Allumer l'inverter.

« Configurer le courant de soudage avec la
molette de réglage des paramétres de sou-
dage (2).

Le courant de soudage doit étre sélectionné
en suivant les instructions fournies par le fa-
bricant des électrodes et reportées sur I'em-
ballage de celles-ci.

Les indications suivantes peuvent étre utiles
comme informations générales:

DIAMETRE DE 'ELECTRODE | COURANT DE SOUDAGE
1.5 mm 30A -40A
2.0 mm 50A - 65A
2.5 mm 70A - 100A
3.25 mm 100A - 140A
4.0 mm 140A - 160A
5.0 mm 160A - 200A

« Se protéger la vue avec un écran ou ca-
sque de soudure. Toucher la piéce a souder
jusqu’a l'allumage de l'arc.

Eviter de briser le revétement de I’électro-
de, ce qui rend l'allumage plus difficile.

+ Aprés l'allumage tenir I'électrode & un an-
gle de 60° par rapport a la piéce a souder et
effectuer un mouvement de gauche a droite
(droitiers). La longueur de I'arc peut étre con-
trélée en éloignant ou rapprochant I'électrode
de la piéce a souder. Une variation de I'angle
de soudure élargira le bain et permettra un
meilleur contrdle.
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e Ala fin de le soudage, laisser refroidir le
résidu avant de I'enlever en utilisant la bros-
se avec 'embout.

Attention:

-Protéger les yeux

-Eviter tout dégat au moment d’enlever le rési-
du avec la brosse et I'embout.

ATTENTION!

Un mauvais départ peut étre provoqué par
un matériau a souder qui serait sale, par
un mauvais branchement entre le cable
de masse et la piéce a souder, ou par une
fixation incorrecte de I'électrode dans la
pince porte-électrode.

FONCTION DE PROTECTION CONTRE
LES COURTS-CIRCUITS
« Dans le cas ou I'électrode touche la piece
pendant le soudage pendant plus de 2s, le
courant chutera automatiquement a 0 en 1s
pour protéger I'électrode.

QUALITE DE LA SOUDURE
La qualité de la soudure dépend principa-
lement de I'habileté du soudeur, du type de
soudage et de la qualité de I'électrode. Avant
de commencer a souder, sélectionner le
modeéle et le diamétre de I'électrode les plus
adaptés, en faisant attention a I'épaisseur et
a la composition du métal a souder et a la
position de la soudure.
Bon courant de soudage.
Si lintensité de courant est trop élevée,
I’électrode brllera rapidement, tandis que la
soudure se révelera trés irréguliére et difficile
a contrbler. Par contre, si le courant est trop
bas, la puissance se perdra et la soudure
résultera étroite et irréguliére.
Bonne longueur de I'arc.
Si I'arc est trop long, il provoquera des bavu-
res et une petite fusion de la piéce travaillée.
Par contre, si I'arc est trop court, sa chaleur
se réveélera insuffisante et par conséquent
I'électrode s’attachera a la piéce travaillée.
Bonne vitesse de soudage.
Une vitesse correcte de soudage permettra
d’obtenir une soudure d’amplitude adaptée,
sans vagues ni rainures.

SOUDURE A L’ELECTRODE
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 Tungsténe pas pure.
L'extrémité de I'électrode infusible est effilée
en forme de cone de maniére a garantir un
arc stable et une énergie concentrée sur le
joint/zone & souder. La longueur de I'effilage
dépend du diametre de I'électrode. A faible
intensité, bout pointu avec longueur d’aigui-
sage | = 3 x d, a forte intensité, bout pointu
avec longueur d’aiguisage | = 1 x d.

Fig. 14

Le soudage TIG a courant (CA) alternatif est
utilisé pour le soudage de I'aluminium et de
ses alliages en utilisant des électrodes non
fusibles de tungsténe 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
I'équilibrage de 'onde (voir fonctions bouton CA
Pos.12) varie I'apport de chaleur entre I'électro-
de infusible en tungsténe et la piéce a souder:
e 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 I'électrode que sur la
piéce a souder; le résultat de 'opération est
une action de décapage (nettoyage) du bain
(cordon) a 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 piéce que sur I'électrode.

» |'opérateur doit étalonner I'équilibrage de
I'onde en fonction du diameétre de I électrode
infusible en cours d’utilisation, de la valeur
du courant de soudage, de I’ épaisseur et du
matériau de la pieéce a souder et du type d’al-
liage et de son oxydation.

L’amorcage de I'arc en mode TIG estréalisé
avec des pics a forte tension haute fréquen-
ce. Cette solution (systéme HF) ne nécessite
pas le contact électrode/piéce pour amorcer
I'arc de soudage.

FIN DU SYSTEME TIG AVEC TORCHE
A REFROIDISSEMENT NATUREL
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e Brancher le cable de masse a la prise po-
sitive (+) du générateur (pos. 5) et la pince de
masse a I'élément a souder.

¢ Brancher le cable de puissance de la torche
a la prise négative (-) du générateur (pos. 4)

» Brancher le raqccord du cable du bouton
torche a la prise du générateur (pos. 7) (pin
1et2).

» 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 a utiliser est de I'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 linterrupteur marche/arrét
(ON/OFF) monté sur le panneau postérieur
(pos. A) du générateur. (Attention : la sou-
deuse proposera les parameétres utilisés lors
du soudage précédent).

» Appuyer sur le bouton pos. 10 pour sélec-
tionner le procédé de soudage avec électro-
de infusible (TIG) en CAou CC.

» Appuyer sur le bouton pos. 11 pour sélec-
tionner les différentes modalités de fonction-
nement de la gachette de la torche en souda-
ge, 2 temps ou 4 temps.

e Avec le bouton (pos.12) sélectionner la
fréquence (Hz) ou I'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 parametres de soudure TIG

CAICC, lire le paragraphe « ANNEAUX

DE REGLAGE ET COMMANDE DES

PARAMETRES DE SOUDAGE ».

» Patienter 5 secondes jusqu'a ce que le
générateur quitte automatiquement le menu
de réglage des parameétres.

» Régler le courant de soudage en utilisant la
molette pos. 2 ou la molette de commande a
distance, si la télécommande a été connectée.
e La valeur de courant paramétrée dépend
de l'application de soudage, du diametre
de I'électrode infusible et de I'épaisseur des
éléments a souder

« Le tableau suivant comporte les informations
de base sur la gamme de courants utilisables
par diameétre d’électrode et épaisseur de tole:

5 £ % < v Q@ = % L@
[} = @ - ° c ®© < - o

0w £ c O @O g|s35 @ 9O g
» T S O = o O =
2o |STO(EBE|Z33L|EBE
e 323 8 D 0N |8 g
] O 0 03 O ol
A O 0 O ke @
1,0 30-60 1,0 30-45 1,6

15 70— 100 1,6 60 -85 2,4

2,0 90 - 110 1,6 70 -90 2,4

3,0 120-150 | 16-2,4 110-145 | 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 I'électrode) (seulement en 4T).
» Courant de soudage : valeur liée aux pa-
rametres de travail. Voir Tab.

* Rampe de descente : réduit le cratére en
fin de soudage (seulement en 4T).

e Courant final : affine le remplissage du
cratére si non terminé a la phase précédente
(seulement en 4T).

» Post-gaz protege de [l'oxydation de
I'élément et de 'électrode en fin de soudage
e Courant pulsé (si présent) : sur épaisseurs
fines, stabilise I'arc et réduit 'apport thermique.

OPERATIONS DE SOUDAGE
SOUDAGE A 4 TEMPS - SCHEMA 1

0 Presser et garder enfoncé le bouton

torche. L'électrovanne s’ouvre. Le gaz de

protection commence a sortir.

T1 Temps de Pré-Gaz, 0.1s.

T1 Amorcage de l'arc, champ de régu-

lation du courant initial (voir Amp. Min-Max

dans le tableau des données techniques).

T2 En relachant le bouton torche, le cou-

rant de sortie augmente par rapport au cou-

rant initial.

T2-T3 Le courant de sortie augmente jusqu’a

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 Sil'on appuie a nouveau sur le bouton

torche, le courant de sortie diminue jusqu’a la

valeur configurée du courant final.
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NOTE:

a) La longueur de l'arc varie généralement
de 3 a 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 piece a
souder.

FONCTION DE PROTECTION CONTRE
LES COURTS-CIRCUITS
» Dans le cas ou l'électrode de tungstene
touche la piéce pendant le soudage, le cou-
rant chutera automatiquement a 0 en 1s pour
protéger 'électrode.
e Protection contre [linterruption d’arc;
dans le cas ou l'arc est interrompu, la haute
fréquence maintiendra I'arc stable.

ENTRETIEN ORDINAIRE

ATTENTION ! AVANT TOUTE INTERVEN-
TION, DEBRANCHER L’'APPAREIL DU
RESEAU PRINCIPAL D’ALIMENTATION.
L'efficacité du systeme de soudage dans le
temps dépend directement de la fréquence
des opérations d’entretien. Concernant plus
particulierement les soudeuses, il suffit de les
nettoyer a l'intérieur aussi souvent que I'im-
plique le degré de poussiére de I'environne-
ment de travail.

* Retirer le carter.

« Eliminer toute trace de poussiéere des par-
ties internes du générateur en utilisant un jet
d’air comprimé avec pression inférieure a 3
KG/cm.

 Vérifier toutes les connexions électriques,
en s'assurant que les vis et les écrous soient
bien serrés.

¢ Ne pas hésiter a remplacer les composants
détériorés.

e Remonter le carter.

» Une fois effectuées toutes les opérations
indiquées ci-dessus, le générateur est prét
a I'emploi conformément aux instructions
fournies dans ce manuel.
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DEFAUTS DE SOUDAGE POSSIBLES

DEFAUT CAUSE SOLUTION
POROSITE Electrode acide sur acier a haute Utiliser une électrode basique.
teneur en soufre.
Oscillations excessives de I'élec- Rapprocher les bords a souder.
trode.
Distance excessive entre les piéces | Avancer lentement au début.
a souder.
Piéce froide en soudage. Diminuer le courant de soudage.
FELURE Matériau a souder sale (ex. huile, Nettoyer la piece avant de souder est
peinture, rouille, oxydes). un principe fondamental pour obtenir de
Courant insuffisant. bons cordons de soudage.
MAUVAISE Courant faible. Soigner le réglage des parametres
PENETRATION Vitesse de soudage élevée. d’opération et améliorer la préparation

Polarité inversée.
Electrode inclinée en position
opposée a son mouvement.

de la piece a souder.

GICLEES ELEVEES

Inclinaison excessive de I'électrode.

Effectuer les corrections opportunes.

DEFAUTS DE
PROFILS

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

Respecter les principes de base et
généraux de soudage.

INSTABILITE DE
L'ARC

Courant insuffisant.

Controler I'état de I'électrode et le
branchement du cable de masse.

FUSION OBLIQUE
DE L'ELECTRODE

Electrode avec noyau non centré.
Phénomene de souffle magnétique.

Remplacer I'électrode.
Brancher deux cables de masse aux
cOtés opposés de la piece a souder.

NCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVENIENT

CAUSE

REMEDE

Absence d’allumage

Raccordement principal incorrect.

Interrupteur marche / arrét / cable
d’alimentation défectueux Voyant
générateur allumé défectueux / Circu-
it onduleur défectueuse

Controler 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 /
problémes dans I'alimentation du
ventilateur.

Eliminer I'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.

Contrdler le réseau de distr bution.
Rétablir 'unité en I'éteignant, attendre
20s puis la remettre en marche.

Intervention protection contre la
surintensité

Scheda inverter difettosa.

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

Contacter le service d’assistance.
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INCONVENIENT

CAUSE

REMEDE

Courant en sortie
incorrect

Potentiométre de régulation défec-
tueux / Carte de contréle défec-
tueuse.

Tension d’alimentation principale
trop basse.

Contacter le service d’assistance.

Controler 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 controle défectueuse

Contacter le service d’assistance.

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

Cable de soudage mal branché,
endommagé ou trop long.

La distance entre I'électrode a
tungsténe et la piéces est trop
grande.

Piéce a souder sale d’huile ou de
poussiére.

Connexion a la terre instable

Controler le branchement correct du
cable de soudage, son bon état et sa
longueur appropriée.

Réduire la distance entre I'électrode
et la piece.

Nettoyer la piece a souder.

Controler la connexion du cable de
masse

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

Gachette torche défectueux.

Circuit de haute fréquence HF
défectueux

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

Contacter le service d’assistance.

TIG : I'arc ne s’amor-
ce pas, I'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 controle défectueuse.

Electrovanne défectueuse.

Ouvrir le robinet du gaz et régler la
pression.

Contacter le service d’assistance.

Remplacer 'electrovanne

TIG: il flusso di gas
non si ferma

Electrovanne défectueuse.

Remplacer I'electrovanne
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VORWORT

Wir méchten Ihnen fiir das uns entgegenge-
brachte Vertrauen danken, das Sie mit dem
Kauf eines oder mehrerer in dieser Gebrau-
chsanweisung aufgeflihrten Geréats bewiesen
haben. Wen diese Geréte ordnungsgeman
zusammengebaut und benutzt werden, sind
sie zuverldssige und dauerhafte Schweillge-
neratoren, die die Produktivitat Ihrer Gewer-
betatigkeit bei minimalen Wartungskosten
erhéhen werden. Diese Gleich- und Wechsel-
stromgeneratoren, wenn mit dem entspre-
chenden Betriebszubehér vervollsténdigt,
kénnen ausschlieRlich fir das Schweillen
von Mantelelektroden (nicht cellulosisch/
Aluminium) oder flir das Schweiflen mit un-
schmelzbaren Elektroden aus Wolfram mit
Inertgasschutzmantel benutzt werden.

Diese Gerate sind alle vollstédndig in ITA-
LIEN unter voller Einhaltung der européi-
schen Niederspannungs- (2014/35/EG) und
EMV-Richtlinien (2014/30/EG) in Anwen-
dung der jeweiligen Normen EN 60974.1
(Sicherheitsregeln flr Elektromaterial, Teil
1: SchweilRstromquelle) und EN 60974-10
(Elektromagnetische Vertraglichkeit) entwor-
fen, gebaut und geprift und sind als Erzeu-
gnisse der Klasse A eingestuft.

Die Geréate der Klasse A sind nicht fur den
Gebrauch im Haushaltsbereich entworfen, in
dem der Strom von einem &ffentlichen Nieder-
spannungs-Verteilungsnetz geliefert wird und
es daher schwierig ist, die elektromagnetische
Vertréaglichkeit von Geréten der Klasse A in
diesen Bereichen aufgrund von verstrahlten
und geleiteten Stérungen zu gewahrleisten.
Diese gewerblichen Elektrogeréate sind daher
im gewerblichen Umfeld und an private Ver-
teilerkabinen angeschlossen zu benutzen Auf
diese Generatoren ist daher die européische
bzw. internationale Norm EN/IEC 61000-3-12
anwendbar die die Hochstgrenzen der har-
monischen Verzerrung bestimmt, die im 6f
fentlichen Niederspannungs-Verteilungsnetz
herbeigefiihrt wird.

Der Installateur bzw der Benutzer haftet
fur die Gewahrleistung (falls erforderlich,
den Stromlieferanten befragen), dass diese
Geréte an ein éffentliches Niederspannungs-
Netz angeschlossen werden kénnen.

Achtung: der Hersteller wir im Fall
von nicht genehmigten Verénderun-
gen an dessen Erzeugnissen von
jeglicher Haftung enthoben. Diese

Stromgeneratoren dirfen ausschlieBlich fir

die oben aufgefiihrten Schweilverfahren

verwendet werden. Sie dirfen daher kei-
nesfalls fir das Aufladen von Batterien, das

Auftauen von Wasserleitungen, die Heizung

von R&umen unter Zuhilfenahme von Wider-

stdnden, usw. verwendet werden.

Entsprechung mit der RoHS-Richtlinie:

Es wird hiermit erklart, dass die in diesem

Handbuch behandelte 3Ph Baureihe die

Europa-Norm RoHS 2011/65/EG vom 8. Juni

2011 Uber die beschrénkte Verwendung von

bestimmten gesundheitsschédlichen Stof-

fen in den Elektrischen und Elektronischen

Geréten (EEE) einhalt.
zum Zeitpunkt der Entsorgung nicht
wie gewdhnlicher Abfall entsorgt wer-
den darf, sondern in spezifischer Form und
unter Einhaltung der européischen Richtlinie
2012/19/EG vom 4 Juli 2012 bezlglich der
Entsorgung von Elektronikschrott (WEEE),
das getrennt gesammelt und umweltver-
traglich verwertet werden muss. Als Inhaber
eines solchen Geréats sind Sie verpflichtet,
sich bei unseren Gebietsve tretern Uber die
zulassigen Sammelsysteme zu informieren.
Die Anwendung der oben erwéhnten Richt-
linie verbessert unsere Umwelt und unsere

Gesundheit

A nen fir den Bediener und fir
die Personen in der Nahe des

Arbeitsbereichs gefahrlich sein. Lesen

Sie daher aufmerksam das nachstehend

wiedergegebene Kapitel “SICHERHEIT”.

Dieses auf dem SchweilRgenera-
tor oder auf der Verpackung ange-
brachte Symbol zeigt an, dass dieser

Achtung: Die Schwei- Schnei-
de- und dhnliche Verfahren kon-
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“Abb.

darliber hinaus muss jede SchweiRung auf
Metalloberflachen ohne Rost und Lackspu-
ren erfolgen, um zu vermeiden, dass sich
gesundheitsschédlicher Rauch bildet. Jedes
Anzeichen einer Beléastigung oder Schmerzes
an Augen, Nase oder Hals kann durch eine
unzureichende Belliftung verursacht sein; in
diesem Fall sofort die Arbeit unterbrechen und
die Belliftung des Raums vornehmen.

Keine Metalle oder lackierte Metalle, die Zink,
Blei, Kadmium oder Berillium enthalten, es sei
denn, der Schweiller und die nahestehenden
Personen tragen ein Atemgerét oder einen
Helm mit Sauerstoffflasche.

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die Risiken
zu bewerten, denen Arbeithehmer bei der
Verwendung von SchweilRgerdten ausgesetzt
sind, und sich insbesondere auf die Risiken zu
konzentrieren, die sich aus dem Schweil3en
von Edelstahllegierungen ergeben.

In Bezug auf die in dem Land, in dem die
Schweilgerate verkauft werden, geltenden
Rechtsvorschriften muss der Arbeitgeber,
der die Schweilgerdte zum Schweilen von
Edelstahllegierungen verwendet, das krebser-
zeugende Risiko bewerten, das sich aus der
Entwicklung von Nickel und sechswertiges
Chrom in gasférmigem Zustand enthaltender
Schweilgase ergibt (Denken Sie daran, dass
Nickelgas und sechswertiges Chrom krebser-
regend sind.)

Sollen die Schweilarbeiten auRerhalb der
gewdhnlichen und Ublichen Arbeitsbedin-
gungen mit einem erhéhtem Risiko von
Stromschlag (enger oder feuchter Arbeitsbe-

reich) ausgeflhrt werden, missen zuséatzliche
VorsichtsmaRnahmen ergriffen werden, wie:

- Die Verwendung von Generatoren, die mit
dem Buchstaben “S” gekennzeichnet sind,

- Durch Platzieren des Stromgenerators
aulerhalb des Arbeitsbereichs;

- Durch Verbesserung des persénlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des
zu schweiRenden Teils (Abb. 7)

Abb.7

Der Schweiler oder seine Gehilfen diirfen mit
keinem Kérperteil Metallteile mit hoher Tem-
peratur oder in Bewegung berlihren (Abb. 8).

== P ey Z
e AP T BT e
Die Vornahme des Lichtbogen-Schweilens
und Schnitts impliziert die strikte Befolgung
der  Sicherheitsbedingungen  bezlglich
elektrischer Strome. Stellen Sie sicher, dass
kein den Schweiern zugéngliches Metallteil
mittelbar oder unmittelbar mit einem Pha-
senleiter oder dem Nullleiter des Versor-
gungsnetzes in Berlihrung kommt.
Verwenden Sie nur Elektrodenhalter und
Brenner in gutem Zustand; wickeln Sie die
SchweilRkabel nicht um lhren Kérper und
richten Sie den Brenner nicht auf andere Per-
sonen (Abb. 9).




Prifen Sie, dass sich in der Né&he der
Schweillgeneratoren keine Stromkabel an-
derer Geréte, Steuerleitungen, Telefonkabel,
usw. befinden.
Flr andere Gerate im SchweiRbereich Uber-
prifen Sie deren Entsprechung mit der entspre-
chenden EMV-Norm.

Achtung: Im Arbeitsbereich und

in der Nahe der Schweill- bzw.

Schneidegeneratoren dulrfen sich

keine Personen mit lebensrettenden
Elektrogeréaten (Herzschrittmacher, Defibrilla-
toren, usw.) aufhalten.
Mindestens alle 6 Monate den guten Zustand
der Isolierung und der Verbindungen der
Geréte und der elektrischen Zubehdérteile Gber-
prifen; wenden Sie sich flir Wartungs- und Re-
paraturarbeiten der erstandenen Erzeugnisse
an lhren Handler.

Achtung: Nicht gleichzeitig den
A Schweil’draht oder die Elektrode und

das zu schweiende Teil bertihren.

ELEKTRISCHE ANLAGE
Die Eingriffe an elektrischen und elektronischen
Geraten sind Fachkraften anzuvertrauen, die in
der Lage sind, diese auszufiihren.
Bevor Sie |hr Geréat an das Stromverteilernetz
anschlieRen, missen Sie Uberprifen, dass:
Der Schaltschiitz, die Schutzvorrichtung vor
Uberlastung und Kurzschluss, die Steckdo-
sen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Héchstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild)
vereinbar sind und den geltenden Normen
und Vorschriften entsprechen.
Der Einphasen- oder Dreiphasenanschluss
mit Erde (griin/gelber Leiter) ist mit einer
Fehlerstromschutzschaltung mittlerer oder
hoher Intensitat (Empfindlichkeit zwischen 1
und 30mA) auszufiihren.
Ist das Kabel angeschlossen, darf der Erdlei-
ter, falls vorgesehen, nicht von der Schutzvor-
richtung gegen Stromschlag unterbrochen
werden. Sein Schalter, falls vorgesehen, soll
sich in der Stellung OFF “O” befinden; das
Versorgungskabel, falls nicht mitgeliefert,
muss des harmonisierten Typs sein.
SchlieRen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der N&he des Schweillers an,
wobei Kabel von gleichem oder gréRerem
Durchmesser als die der Schweilkabel zu
verwenden sind.
Das Gerét besitzt einen Schutz der Klasse
IP228S, verhindert daher:
- jeden manuellen Kontakt mit inneren

Teilen in Temperatur, in Bewegung oder
unter Spannung;

- das Einflihren von Festkérpern mit ei-
nem Durchmesser von mehr als 12mm;

- einen Schutz gegen Regen bei einer
Héchstneigung zur Senkrechten von 15°.

BRANDVERHUTUNG

Der Arbeitsbereich muss den Sicherheitsvor-
schriften entsprechen. Es missen daher
Feuerldéscher vorliegen, die mit der Art von
Feuer vereinbar sein muissen, das sich
verbreiten kénnte.

Die Decke, die Bdden und die Wénde mus-
sen dagegen unentziindbar sein. Jegliches
brennbares Material ist vom Arbeitsort zu
entfernen (Abb. 10). Kann der Brennstoff nicht
entfernt werden, decken Sie ihn mit einer feuer-
festen Abdeckung ab.

Vor Beginn der SchweiRarbeiten die Rdume
liften, in denen die Luft entzindungsgeféhr-
det ist.

Nicht in einem Bereich arbeiten, in dem sich
eine beachtliche Menge von Staub, entziindli-
chem Gas oder Dé@mpfe von Fllssigbrennstof-
fen im Raum befinden.

Der Generator muss an einem Ort mit einem
festen und ebenen Boden aufgestellt werden
und darf nicht an eine Wand gelehnt werden.
Keine Behélter schweilten, die zuvor Benzin,
Schmiermittel oder andere entzlindbare Stoffe
enthalten haben.

Nicht in der Nahe eines Luftgangs, einer
Gasleitung oder einer beliebigen Anlage
schweillen, die in der Lage ist, das Feuer
schnell zu verbreiten.

Nach Beendigung des SchweilRvorgangs stets
sicherstellen, dass kein glihendes oder bren-
nendes Material zurlickgeblieben ist.
Vergewissern Sie sich Uber den guten Betrieb
der Masseverbindungen; ein schlechter Kon-
takt derselben kann einen Lichtbogen erzeu-
gen, der seinerseits die Ursache eines Brands
sein kénnte.
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SCHUTZGAS
Gewissenhaft die Gebrauchs- und Handha-
bungsanweisungen des Gaslieferanten be-
folgen, insbesondere: Die Lagerungs- und
Einsatzbereiche mussen offen und bellftet
sein, ausreichend vom Arbeitsbereich und
von Hitzequellen (< als 50°) entfernt. Arre-
tieren Sie die Gasflaschen, vermeiden Sie
StéRe und schitzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.
Prifen, dass die Gasflasche und der Druckre-
gler dem fiir das Bearbeitungsverfahren erfor-
derliche Gas entsprechen.
Niemals die Héhne der Gasflaschen schmie-
ren und nicht vergessen, diese vor dem An-
schluss des Druckreglers zu entllften. Das
Schutzgas zu den von den unterschiedlichen
Schweilk- und Schneideverfahren empfohle-
nen Drucken verteilen.
RegelméRig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlduche Uberprifen.
Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Achtung: Die schlechten Einsatzbe-
Adingungen der Gase, insbesondere
in engen R&umen (Laderdume von
Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.)
setzen den Benutzer folgenden Gefahren aus:
1_ des Erstickens oder der Vergiftung durch
Gas oder gasférmige Mischungen mit weni-
ger als 20% CO2, (diese Gase tauschen den
Sauerstoff in der Luft aus),
2_ des Brands und der Explosion mit was-
serstoffhaltigen gasférmigen Mischungen (ein
leichtes und entzlindbares Gas, es sammelt
sich unter den Decken oder in Hohlrdumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

GERAUSCHENTWICKLUNG

Die Sicherheitsvorschriften auf dem Gebiet
des Schutzes der Beschéftigten gegen die
auf der Gerduschaussetzung beruhenden
Risiken werden von der Richtlinie 2003/10/
EG vom 6. Februar 2003 behandelt, die das
Ergreifen von MaRRnahmen vorsieht, die die
Sicherheit, die Hygiene und die Gesundheit
am Arbeitsplatz férdern.

Das von den SchweilRR- und Schneidegenera-
toren abgegebene Gerdusch héangt von der
Stérke des Schweil’- bzw. Schneidestroms,
des verwendeten Verfahrens (MIG, Impuls-
MIG, WIG, usw.), von der Arbeitsumgebung
(Raumabmessungen, Nachhall der Wénde,
usw.) ab.

Unter normalen Bedingungen Ulbersteigt das
von einem Schweill- bzw. Schneidegene-
rator abgegebene Gerdusch nicht 80 dBA;
sollte Grund flr die Annahme bestehen, dass
die Gerduschabgabe (Schalldruckpegel) die
Schwelle von 85dBA (Ubersteigt, muss der
Bediener mit geeigneten Schutzvorrichtun-
gen, wie Helm, Ohrstdpsel ausgestattet wer-
den und durch geeignete Warnschilder infor-
miert werden.

ERSTE HILFE.

Jedes Land legt die Mindestausstattung und
die persénlichen Schutzausriistungen fest, die
der Arbeitgeber den Erste-Hilfe-Mannschaften
zur Verfligung stellen muss fiir eine unmittel-
bare Hilfe von Beschéftigten, die Opfer eines
Stromschlags, eines Erstickungsanfalls, ver-
schiedener Verbrennungen, Augenreizungen,
usw. geworden sind.

Achtung bei einem Stromschlag und
Aden Verbrennungen durch Strom:

Der Arbeitsplatz kann geféhrlich sein,

nicht versuchen, den Patienten zu
versorgen, solange die Stromquelle noch
aktiv ist. Die Versorgung des Geréts trennen
und eventuelle Stromkabel auf dem Opfer mit
einem trockenen Stilick Holz oder einem an-
deren isolierendem Material entfernen.

VORSTELLUNG
ALLGEMEINE MERKMALE

lhr SchweilRgerat ist ein ausgezeichne-
tes WIG-Schweilgerdt mit pulsierendem
Gleich- und Wechselstrom, das die Inverter-
Technologie mit PWM-Steuerung bei mittle-
rer Frequenz anwendet. Es ist durch hohen
Wirkungsgrad und geringes Gewicht und
Abmessungen gekennzeichnet, das es leicht
zu tragen macht. Die Funktionen, die es fiir
jeden Einsatz optimal machen, sind: Kon-
stanter Ausgangsstrom, schnelle Anspre-
chzeit, Bogenauslésung mit Hochfrequenz,
gleichmégige und voreingestellte Stromrege-
lung. Es kann im 2- oder 4-Takt arbeiten.
Es ist mit einem Schutz gegen Kurzschluss,
Uber§pannung, Unterspannung, Uberstrom
und Ubertemperatur versehen. Das Einsch-
reiten dieser Schutzvorrichtungen wird durch
die Alarmleuchte auf der Vorderseite des
Schweilgeréats angezeigt und durch die Un-
terbrechung des Ausgangsstroms.
Hauptmerkmale:

+  WIG- und MMA-Schweiflen mit pul-

sierendem Gleich- und Wechselstrom,
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PWM-Technologie mit IGBT;

« Ausgezeichnete Leistung,
Steuerung, digitales Display;

e Einfache und intuitive Regelung der
Parameter;

« HF-Start;

e Schutz vor Lichtbogenunterbre-
chung; Im Falle einer Unterbrechung des
Lichtbogens halt die hohe Frequenz den
Lichtbogen stabil.

e Schutz der Wolframelektrode; Wenn
die Elektrode wahrend des Schweillens
das Teil berthrt, fallt der Strom zum
Schutz der Elektrode auf den Kurzschlus-
swert ab.

 Intelligenter Schutz: Uberspannung,
Unterspannung, Uberstrom und Uber-
temperatur;

¢ PFC-Technologie, Grof3zugige
Schwankung der Versorgungsspannung
von 95V bis zu 275V 1ph.

¢ WIG- Wolfram-Inertgas-SchweilRen;
¢ MMA—Manual Metal Arc welding
(Lichtbogenhandschweif3en);

¢ PWM- Pulsweitenmodulation

Wechsel-

strom DC
(AC) 1ph o
=P Gleichrichter ——p
115/230V

50Hz

digitale

AC  Mittelfre-
—p  quenztran-
sformator

Inverter

| Stromdauer-

TECHNISCHE DATEN
Die Datentabelle lhres Gerits finden Sie
auf der letzten Seite dieses Handbuchs.

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

BETRIEBSPRINZIP

Das Betriebsprinzip Ihres Schweil3-Inverters
wird im nachstehenden Schema darge-
stellt. Die Einphasen-Wechselspannung von
115/230V wird in Gleichspannung gleichge-
richtet (etwa 380V) und anschlieffend 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 Diodenbriicke aus schnellen
Dioden gleichgerichtet. Die Spannung wird
anschlieRend von der Ausgangsinduktanz
gefiltert. Um eine stabile Regelung des
Ausgangsparameters (Strom) zu gewahr-
leisten wendet der Steuerkreis eine Dauer-
Feedback-Technologie an.

AC AC
—p Hallensonde —p
DC DC

AC DC
—p Gleichrichter ——p» Inverter

Feedback

INSTALLATION

ENTPACKEN
Das Elektrogerat wird in einem Karton,
komplett mit Netzkabel ohne Stecker,

Gasschlauch ohne Anschluss und Gebrau-
chs- und Wartungsanleitung geliefert.

e Den Schweillgenerator aus der Verpa-
ckung nehmen und sich vergewissern, dass
er wahrend des Transports nicht beschadigt
wurde. Im Zweifel wenden Sie sich an lhren
Lieferanten oder an unseren Kundendienst.
¢ Prifen Sie, ob das erhaltene Material dem
bestellten entspricht, wahrend die Verpa-
ckung wiederverwertet werden kann.

FABRIKNUMMER
Die Fabriknummer des Gerats ist auf dem
Typenschild des Generators angegeben.
Diese Nummer ermdglicht die Identifizierung
des von lhnen erworbenen Produkts und ist
fur die Bestellung von Ersatzteilen wesent-
lich, falls Sie diese bendtigen sollten.

AUFSTELLUNG
» Das Gerat auf einem stabilen und trocke-
nen Untergrund aufstellen und vermeiden,
dass der darauf befindliche Staub vom Ge-
blase angesaugt wird.
» Der Generator ist fern von und aul3erhalb
der Flugbahn von jeglicher von Schleifar-
beiten erzeugter Zerstdubung von Partikeln
aufzustellen.
e Der Generator ist in einem Mindestab-
stand von 20cm von jeglichem Hindernis
(einschliefllich Wande) aufzustellen, um die
Leistungsfahigkeit der Liftung nicht einzu-
schranken.
* Nach der Aufstellung muss die Umgebung-
stemperatur zwischen -10 und +40°C liegen.
» Das Gerat vor starkem Regen und direkter
Sonneneinstrahlung schitzen.

Achtung: Die Stabilitat des Gerats wird
bis zu einer Neigung von hdchstens 15°
gewadhrleistet.
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ELEKTRISCHER ANSCHLUSS AN

DAS NETZ
Der gute Betrieb des Generators wird durch
einen ordnungsgemafien Anschluss an das
Stromnetz gewabhrleistet, der von Fachperso-
nal unter voller Befolgung der geltenden Vor-
schriften Uber die Installation von gewerbli-
chen Elektrogeraten durchzuflihren ist.
Far “wichtige Informationen” Uber die Mer-
kmale, Uber die die Stromverteilungsanlage
verfugen muss, siehe den entsprechenden
Absatz in vorliegendem Dokument.
Die Versorgungspannung betragt 230Vac
+/-10% - 1Ph -50/60Hz; entspricht das Netz
diesen Werten und ist in Abhangigkeit des
Hochstverbrauchs der Generatoren (siehe Tab.
Technische Daten) ausgelegt, reicht es, an das
Netzkabel einen Zweipolstecker mit Erde von
geeigneter Belastungsfahigkeit zu montieren
und diesen in die Steckdose zu stecken.
» Die Stromgeneratoren nicht mit Verlange-
rungskabeln mit geringerem Durchschnitt als
4mm? und langer als 25m benutzen.
» Das Versorgungskabel gut ausgestreckt
(nicht aufgerollt oder verwickelt), fern von
Warmequellen, Ol, Lésungsmittel halten; es
ist vor Quetschungen zu schitzen (Risiko ei-
nes Stromschlags).
« Auf dem Versorgungskabel liegt die
Netzspannung (230 Vac) an, daher ist es re-
gelmaRig zu prufen und zu ersetzen, falls es
beschadigt sein sollte.

Achtung: Die Befestigung des grun/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 gewdhrleisten.

ANSCHLUSS DES SCHWEISSGASES
Das Schutzgas des Lichtbogens bei diesen
Generatoren dient ausschliellich beim Ver-
fahren des Schweilens mit schmelzfreier
Elektrode (WIG), es ist beim Verfahren des
Schweillens mit Mantelelektroden (MMA)
nicht erforderlich.

Achtung: Die Gasflasche ordnungsgemaf
unterbringen, indem sie mit einem Si-
cherheitsgurt gesichert wird.
 Nicht vergessen, den Hahn der Gasflasche
leicht zu 6ffnen und dann wieder schliel3en,
um etwaige Verunreinigungen zu beseitigen.
* Montieren Sie den Druckregler auf der Fla-
sche, nachdem Sie Uberpriift haben, dass

der “Drehknopf des Gasflussreglers” gelo-
ckert ist.

» Vor dem Offnen des Hahns der Flasche
grundlich den Anzug des Schlauchanschlus-
ses Uberpriifen.

* Den Anschluss am Gasschlauch des Ge-
nerators anbringen und letzteren an den
Ausgang des Druckreglers anschlief3en.

* Langsam den Hahn der Flasche o6ffnen;
wahrend des Schweillvorgangs hangt der
Gasdurchsatz von den Parametern und dem
Schweilizubehér ab, gewohnlich liegt der
Regelungsbereich zwischen 5 und 10 Li-
tern pro Minute. NB: Zur Vervollstdndigung
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 Fupedals in
die 7-Anschluss auf der Rickseite der Ma-
schine verbinden.

» Das Fulipedal wird automatisch aktiviert,
als es an das Gerat verbunden ist. Einmal
aktiviert die Fernsteuerung Uber das Pedal,
funktioniert der Generator nur im Modus
2Takt. Die Bogenzindung wird durch Betati-
gen des Pedals erfolgt. Die Stromregelung
wird durch Betatigen des Pedals von seinem
Minimalwert bis zum auf der Frontplatte ge-
setzten Iw Wert durchgefihrt. Der Wert wird
vor der Aktivierung der Fernsteuerung gere-
gelt.

CONNECTOR 12 PINS
MALE

1T——1

L Y 2—»2
P,
3——» 3
our arc oN
4 —— 4

5——»5
MAX

CURS.

1-10K OHM 6 —+—»6

T ——»7

8 » 8

9—+—» 9

L
P - P
10——» 10

.
P2— DOWN
11 » 11

12 »12
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GEBRAUCHSANLEITUNG

1

2.
3.

FRONTPLATTE (ABB.11A)

Bedientafel

Reglerknopf Schweilstromwerte und
Schweillparameter

Display fir die Anzeige der eingestell-
ten Parameter, der Spannung oder des
Schweiflstroms

Negative Buchse (-): Fir den Anschluss
des Massekabels oder der Elektrodenzan-
ge bei MMA-SchweiRen (abhéngig von
der, von der Elektrode geforderten Pola-
ritdt, auf der Schachtel angegeben), dem
Brenner beim WIG-SchweilRen

Positive Buchse (+): Fir den Anschluss
des Massekabels oder der Elektrodenzan-
ge bei MMA-SchweiRen (abhéngig von
der, von der Elektrode geforderten Pola-
ritdt, auf der Schachtel angegeben), das
Massekabel beim WIG-Schweilen.
Anschluss flr den Gasschlauch des
Brenners

Anschluss fiir das Kabel der Taste des
Brenners oder der Fernbedienung (ma-
nuell oder FuRschalter).

2

Abb.11
RUCKSEITE
A. Betriebsschalter Generator (ON/OFF)
B. Netzkabel
C. Anschluss fur Lichtbogen-

Schutzgasschlauch bei WIG-SchweilRen.

Abb.12

STEUER- UND KONTROLLTAFELN
SCHWEISSPARAMETER (ABB.13)

8. Vorliegen der Versorgungsspannung
(sténdig leuchtende grtine Led).

9. Einschreiten des Wéarmeschutzes (stén-
dig leuchtende gelbe Led).

10. Wahltaste (rote Led leuchtet) MMA-
Schweilverfahren oder WIG-Verfahren
nach Gleich- und Wechselstrom.

11. Wahltaste Funktion 2-Takt oder 4-Takt der
Brennertaste (rote Led leuchtet);

12. Taste fur Menlwahl Einstellung WIG-
Schweillparameter (rote Led leuchtet).
Durch aufeinanderfolgendes Dri-
cken derselben Taste werden die an
das gewahlte Verfahren gebundenen
Schweilparameter auf den Display ange-
zeigt, die mit dem Drehknopf Pos. 2 im
Wert verandert werden kénnen.

« lw Schweistrom

5+200 (DC)

10+200 (AC)

» Balance (nur in WIG-AC)

Die Balance-Einstellung wird
hauptséchlich verwendet, um die Regu-
lierung der Eliminierung von Metalloxid
(wie Aluminium, Magnesium und seiner
Legierung) in Wechselstrom festzulegen.
Messeinheit %

Einstellbereich 15+50

Werkseinstellung 15%

» Frequenz AC (nur in WIG-AC)
Messeinheit Hz

Einstellbereich

50+250 (Iw<70A)



50+200 ( 70A<Iw<100A)
50+150 (100A=<Iw<140A)
50+120 (140A<Iw<170A)
50+100 (170As<Iw)

« Pulsfrequenz
Messeinheit Hz
Einstellbereich 0.5—200
Werkseinstellung 0.5

« Pulse frequency
Messeinheit Hz
Einstellbereich 0.5—200
Werkseinstellung 0.5

9 8 3

10

FESTE PARAMETER
» Vorgaszeit
Messeinheit S
Werkseinstellung 0.1
» Slope UP Zeit (nurin 4T)
Messeinheit S
Werkseinstellung 1
+ Prozentsatz der Pulsationsdauer in Bezug
auf den Basisstrom
Messeinheit %
Werkseinstellung 50
» Slope Down Zeit (nur in 4T)
Messeinheit S
Werkseinstellung 3
» Nachgaszeit
Messeinheit S
Werkseinstellung 10"
Hinweis: Driicken Sie beim Starten der Ma-
schine die Taste 10, um die Nachgaszeit von
1 " bis 10 ” einzustellen. Warten Sie nach
dem Einstellen des Werts 5 “ und schalten
Sie das Geréat dann aus und wieder ein.

LICHTBOGENSCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

Der elektrische Lichtbogen kann als eine
Quelle von hellem Licht und starker Hitze
beschrieben werden; tatsachlich ist es der
Fluss des elektrischen Stroms in der Ga-
satmosphare, welche die Elektrode umgibt;

das Werkstiick beendet die Strahlung der
elektromagnetischen Wellen, die als Licht
und/oder Hitze wahrgenommen werden,
je nach Wellenlange. Auf einer nicht wahr-
nehmbaren Ebene produziert der Bogen
auBerdem ultraviolettes und infrarotes
Licht; ionisierende Strahlen wurden noch
nicht festgestellt. Die Hitze, die durch den
Bogen erzeugt wird, wird im Schweillvor-
gang genutzt, um Metallteile zu schmelzen
und miteinander zu verbinden. Der bendtigte
elektrische Strom wird Uber ein spezielles
Equipment zugefiihrt, das Ublicherweise als
SchweifRmaschine bezeichnet wird.

+ Verbinden Sie das Massekabel mit dem
Minus Pol des Schwei3geréates und die Mas-
seklemme mit dem Werkstick.

+ Verbinden Sie das Schweillkabel mit dem
Plus Pol des SchweiRgerétes.

+ Waéhlen Sie die MMA-SchweiRart mit dem
Wahlschalter (4) der SchweiRart auf der Vor-
derseite des Gerats.

+ Schalten Sie das Schweilgerat an.

+ Einstellen Sie den SchweilRstrom durch
den Reglerknopf der SchweiRparameter (2).
Der Schweistrom ist entsprechend der An-
weisungen des Herstellers der Elektroden zu
wahlen, die auf der Verpackung derselben
angegeben sind.

Folgende Hinweise kénnen als allgemeine
Informationen niitzlich sein:

Elektrodendurchmesser Schweilstrom
1.5 mm 30A - 40A
2.0 mm 50A - 65A
2.5 mm 70A - 100A
3.25 mm 100A - 140A
4.0 mm 140A - 160A
5.0mm 160A - 200A

+ Schitzen Sie |hr Gesicht mit einer Mas-
ke oder einem Helm. Berlihren Sie mit der
Elektrode, die im Elektrodenhalter befestigt
ist, das Werkstlck, bis ein Lichtbogen startet
Vermeiden Sie das Anschlagen des
Werkstiicks mit der Elektrode, da es
seine Beschichtung verlieren kann und
die Schwierigkeiten beim Starten des
Lichtbogens erh6hen kann.

» Nach dem Start des Lichtbogens driicken
Sie die Elektrode in das SchweilRbad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewe-
gen Sie diese von links nach rechts, sodass
Sie das SchweilRen kontrollieren kénnen.
Die Lénge des Lichtbogens kann auch kon-
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trolliert werden, indem die Elektrode leicht
angehoben oder gesenkt wird. Auch die
Veranderung des SchweilRwinkels kann das
SchweilRbad vergréf3ern und somit die Kapa-
zitat der Schlackenflache erhéhen.

e Lassen Sie die Schlacke am Ende des
SchweilRvorgangs abkuihlen, bevor Sie diese
mit dem Blrstenhammer entfernen.

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

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

KURZSCHLUSSSCHUTZFUNKTION
» Falls die Elektrode das Stlick wahrend des
Schweildens langer als 2 Sekunden berihrt,
fallt der Strom automatisch in 1 Sekunde auf
0 ab, um die Elektrode zu schutzen.

QUALITAT DER SCHWEISSNAHT

Die Qualitdt der SchweiBnaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Schweillers
ab, von der Art des SchweilRens und der Qualitat
der Elektrode: Wahlen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem Schweilen beginnen,
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweiRenden Metalls.

Richtiger Schweil3strom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweiflbad wird grof3,
unregelmaflig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das SchweilRbad wird klein
und unregelmaRig.

Richtige Lichtbogenléange.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden
Spritzer und eine schlechte Verschmelzung des
Werkstuicks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu
kurz ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausrei-
chend, was dazu fihrt, dass die Elektrode am
Werkstuck haften bleibt.

Richtige SchweiRgeschwindigkeit.

Die richtige Schweifdgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweiflnaht von geeigneter
GroRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

SCHWEISSEN MIT NICHT
ABSCHMELZBARER ELEKTRODE
(WIG AC/DC)

Das Gleichstrom-WIG-Schweiten wird be-
sonders fir das Schweil’en von Stahl und
Edelstahl verwendet. Fir diese wird der Ein-
satz von nicht abschmelzbaren Elektroden
aus Wolfram + 2% Cerium (grau) empfohlen.
Das Ende der schmelzfreien Elektrode wird
kegelférmig angespitzt, damit der Lichtbogen
stabil bleibt und die Energie auf den Sto3
bzw. den Schweillbereich konzentriert wird.
Die Lange der Spitze hangt vom Durchmes-
ser der Elektrode ab; bei niedrigem Strom,
zugespitztes Ende mit einer Spitzenlange
von L =3 x D, bei hohem Strom, spitzes Ende
mit Spitzenlange L = 1 x D.

Abb. 14

WIG-Schweil’en in Wechselstrom (AC) wird
zum Schweiflen von Aluminium und seinen
Legierungen mit Wolfram unschmelzbaren
reinen Elektroden verwendet.

Beim Schweilen in Wechselstrom (AC),
wird das prozentuale Verhaltnis 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) andert sich die Warmezufuhr
zwischen der unschmelzbaren Wolframe-
lektrode und dem Werkstlick:

« Je groRer der Wellenbalancewert ist, de-
sto grofder ist die Zeit der positiven Halb-
welle als die Zeit der negativen Halbwelle;
in diesem Fall ist die Warme vornehmlich
auf die Elektrode anstatt auf das Werksttick.
Das Ergebnis ist eine Wirkung von Deka-
pierung (Reinigung) des Bades (Naht) beim
Schweifden.

* im Gegenteil, je kleiner der Wellenbalan-
cewert ist, desto klrzer ist die Zeit der po-
sitiven Halbwelle als die Zeit der negativen
Halbwelle. Die Warme wird vornehmlich auf
das Stlick anstatt auf der Elektrode sein.

¢ Der Bediener muss die Balance der Welle
gemafl der Durchmesser der unschmelzba-
ren Elektroden in Gebrauch, des Wertes des
Schweifistroms, der Dicke und des Materials
des Werkstiicks und der Legierung und ihrer
Oxidation kalibrieren.
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Die Zindung des Lichtbogens beim WIG-
Schweifien wird durch Spitzen von hoher
Spannung bei Hochfrequenz erfolgen; die-
se Losung (HF) erfordert keinen Kontakt
der Elektrode mit dem Werkstick, um den
Lichtbogen zu ziinden;

VERVOLLSTANDIGUNG DER
WIG-ANLAGE MIT BRENNER MIT
NATURLICHER KUHLUNG
» Das Massekabel an die positive Buchse (+)
des Generators (Pos. 5) und die Massezan-
ge an das Schweil3stlick anschlief3en.
» Die Stromzufuhr des Brenners an der ne-
gativen Buchse (-) des Generators (Pos. 4)
anschlieRen und das Kabel der Brennertaste
an die 12-pol. Buchse am Generator (Pos. 7).
 die Brennergasschlauch auf dem Gasan-
schluf des Generators (Pos. 6) montieren.
« Den mit dem Generator gelieferten
Gasschlauch an den “Gasanschluss” auf der
Ruckseite des Generators (Pos. C) und an
den Druckminderer auf der sorgfaltig gesi-
cherten Gasflasche anschlieRRen,
(NB: Das zu verwendende Gas ist reines Ar-
gon; fir ndhere Einzelheiten Uber den “AN-
SCHLUSS DES SCHUTZGASES”, siehe den
entsprechenden Absatz).
¢ Die Elektrodenhalterung in der Hand hal-
tend, ohne den Abzug zu driicken, den Gene-
rator durch Betétigen des Betriebsschalters
(ON/OFF) auf der Ruckseite (Pos. A) des Ge-
nerators unter Spannung setzen (Achtung:
Das Schweillgerat bietet lhnen die beim
letzten SchweiRvorgang benutzten Einstel-
lungen an).
 Mit der Taste Pos. 10 das Schweilverfahren
mit schmelzfreier Elektrode (WIG) wahlen, AC
oder DC.
» Mit der Taste Pos. 11 die unterschiedlichen
Schweillweisen wahlen, 2-Takt oder 4-Takt.
* Mit der Taste (Pos.12) die Frequenz (Hz)
und die Unbalance der Wellenform des We-
chselstroms (AC) wahlen und sie mit dem
Drehknopf (Pos. 2) einstellen.
WICHTIG: Fur weitere Informationen
Uber die Funktionen und Parameter des
WIG-AC/DC-SchweilRens, den Absatz
“STEUERTAFELN SCHWEISSPARAME-
TER” lesen.
» 5 Sek. abwarten, dann verlasst der Gene-
rator das Menu der Parametereinstellungen
automatisch.
e 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 Schweil}strom re-
geln.

e Der eingestellte Stromwert hangt vom
Schweildverfahren, dem Durchmesser der
schmelzfreien Elektrode und der Starke des
zu schweilRenden Stiicks ab.

» Die folgende Tabelle gibt die Grundinfor-
mationen Uber den Bereich der verwendba-
ren Strome pro Elektrodendurchmesser und
Blechstarke wieder.

c =
£ o € < Q
. G

L 2 < 9 E =) %

= Te |22 [S<c |®E
< = =] S g N

7 c £ c 2 = £ = E
2 |88 |82 |2 |3
[} n 5o 7} >

Q [a | © N

m @]
1,0 30 - 60 1,0 30-45 |16
15 70-100 |16 60-85 |24
2,0 90-110 |16 70 - 90 24
30 120-150 | 1,6-24 |110-145 | 2.4
4,0 150 -190 | 2.4 140-180 | 3,2
50 190-250 | 24-32 | 180-240 | 40
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

ZYKLUSFUNKTION BEIM
WIG-SCHWEISEEN
» Anstiegsrampe: Fortschreitende Zunahme
des Schweillstroms (begrenzt den Thermo-
schock der Elektrode) (nur in 4T).
» Schweillstrom: An die Betriebsparameter
gebundener Wert, siehe die Tabelle.
» Abstiegsrampe: Verringert den Krater am
Ende der Schweifnaht (nur in 4T).
» Endstrom: Verfeinert das Fillen des Kra-
ters, wenn nicht in der vorigen Phase abge-
schlossen (nurin 4T).
» Post gas: Schutzt vor der Oxidation des
Teils und der Elektrode nach Schweiflende.
* Impulsstrom (falls vorhanden): Bei feinen
Starken stabilisiert er den Lichtbogen und
verringert die Warmezufuhr.
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SCHWEISSVORGANGE
4-TAKT-SCHWEISSEN - SCHEMA 1
0 Brenner driicken und gedrickt halten.
Das Elektroventil 6ffnet sich. Das Schutzgas
beginnt, zu strémen.
0-T1 Dauer der Gasvorstromzeit 0,1 Sek.
™ Zindung des Lichtbogen, Regelbe-
reich des Startstroms (siehe Amp. Min-Max
in der Tabelle der technischen Daten).
T2 L&sst man die Brenner los, steigt der
Ausgangsstrom gegeniiber dem Startstroms.
T2-T3 Der Ausgangsstrom steigt bis zum ein-
gestellten Wert des SchweilRstroms an. Die
einstellbare Dauer der Anstiegsrampe betragt
1Sek.
T3-T4 SchweilRvorgang, der Brenner wird
nicht gedriickt gehalten. Hinweis: Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein.
T4 Durch erneutes Driicken des Bren-
ners senkt sich der Abstiegsstrom bis auf den
eingestellten Wert des Endstroms.
T4-T5 Dauer Abstiegsrampe, 3Sek.
T5-T6 Beibehaltungsdauer des Endstroms,
Regelbereich des Endstroms (siehe Amp. Min-
Max in der Tabelle der technischen Daten).
T6 Durch Loslassen des Brenners erli-
scht der Lichtbogen und das Schutzgas tritt
bis ende der Gasnachstrémzeit aus.
T6-T7 Dauer Gas Nachstrémen, von 1.0 bis
10,0 Sekunden.
T7 Das Elektroventil schliet und die Ga-
szufuhr wird unterbrochen. Der Schweivor-
gang ist beendet.

A
SCHEMA 1 I (A)

Eingestellter Wert des
chweiBstroms

Wert des Grundstroms - -I_I-I_I-l:":l_l-”-

Anfangsstro
/ Freigabe
Taste

Druck und Beibehaltung des

Liichtbogenziin

“Repeat Welding” Funktion :

Wenn Sie im 4T-Modus das zweite Mal den
Brenner schnell driicken, um den Lichtbogen
zu stoppen, wird der Ausgangsstrom um die
Halfte reduziert, damit Sie mit wenig Strom
schweilRen kénnen, ohne den Lichtbogen er-
neut zu ziinden. Driicken Sie den Brenner er-
neut, um den Lichtbogen zu stoppen. Wenn
Sie langer als 0,5 Sekunden driicken, stoppt
der Lichtbogen beim zweiten Drlicken.

2-TAKT-SCHWEISSEN - SCHEMA 2
0 Den Brenner dricken und gedrtic-
kt halten. Das Elektroventil éffnet sich. Das
Schutzgas beginnt, auszutreten.
0-T1 Dauer Gas Vorstrémen, 0,1 Sek.
T Ziundung des Lichtbogens, der
Ausgangsstrom beginnt auf dem eingestell-
ten Wert.
T1-T2 Schweilvorgang, den Brenner ge-
driickt halten. Hinweis: Ist die Funktion
Pulsbetrieb  eingeschaltet, wird  der
Ausgangsstrom pulsierend sein.
T2 Den Brenner loslassen.
T3-T4 Der Ausgangsstrom senkt sich auf 0
ab. Der Lichtbogen erlischt.
T4-T5 Gas Nachstrémen, von 1.0 bis 10.0
Sek.
T5 Elektroventil schlieRt und die Gaszu-
fuhr wird unterbrochen. Der SchweilRvorgang
ist beendet.

Zweiter Druck des
Brenners

Freigabe

Endstrom Taste

Erloschen des
Lichtbogens

Hung
9

—

Drucks auf den Brenner \

SCHEMA 2

Eingestellter Wert des
SchweiBstroms

Wert des Grundstroms /|

0T1 T2 T3 T4 T5T6 T7 T(S)
1(A) 4 Freigabe
Taste
Lichtbogenziindung
Erléschen des
i i Lichtbogens
T T2 T T4 T (S)

Druck und Beibehaltung des 0
Drucks auf den Brenner
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MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN
POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erhdhtem Verwenden Sie die Standard-Elektro-

Schwefelgehalt. den.

Die Elektrode oszilliert zu sehr. Legen Sie die Kanten, die miteinander
verschweil3t werden sollen, naher
aneinander.

Werkstuicke sind zu weit voneinander Zu Beginn langsam bewegen.

entfernt.

Das zu schweillende Werkstiick ist kalt. Schweildstrom verringern.

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht Das Sé&ubern der Werkstticke vor
sauber (z.B. OI, Farbe, Rost, Oxide). dem Schweilen ist eine notwendige

Nicht gentigend Strom. Methode, um saubere Schweil3nahte
zu erhalten.

SCHLECHTER Niedriger Strom. Vergewissern Sie sich der korrekten
EINBRAND. Schweiltgeschwindigkeit. Parameter, gegebenenfalls nachregeln.

Umgekehrte Polaritat.
Elektrode gegen die Bewegungsrichtung
geneigt.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrektu-
ren vor.

PROFILDEFEKTE

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

Befolgen Sie die grundlegenden und
allgemeinen Schweil3grundsatze.

LICHTBOGEN- Nicht geniigend Strom. Uberpriifen Sie den Zustand der Elek-
INSTABILITAT trode und die Massekabel-Verbindung.
ELEKTRODE Elektrodenkern ist nicht zentral ausge- Elektrode ersetzen.

SCHMILZT SCHIEF
AB

richtet.
Magnetisches Blasphanomen.

Verbinden Sie zwei Massekabel an den
Gegenseiten des Werkstlicks.

FEHLERBEHEBUNG

STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Gerat schaltet nicht
ein.

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

Den Hauptanschluss Uberpriifen.

Sich an den Kundendienst wenden.

Geréat eingeschaltet,
Betriebsanzeige
leuchtet. Der Ventila-
tor lauft 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.

Gerat uberhitzt

Uber-, Unterspannungsgrenzen (iberschrit-
ten.

Die thermische Wiederherstellung
abwarten und gegebenenfalls den
Arbeitszyklus reduzieren.

Das Verteilernetz Gberprifen. Die
Netzspannung Uberprifen.

Das Gerat Ausschalten, 20 Sekunden
warten danach Einschalten um das
Gerat zu Resten.
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STORUNG URSACHE ABHILFE
Spannungsfehler, ge be | Einschreiten des Uber- Das Gerat ausschalten und einige Minuten
Led leuchtet. stromschutzes warten. Danach einschalten bei leuchten-

Inverter-Platine defekt.

der gelben LED, an den Kundendienst
wenden.

Sich an den Kundendienst wenden.

Der angezeigte Strom
stimmt nicht mit dem
tatsachlichen Strom
Uberein

Stromsonde defekt

Ersetezen Sie die Stromsonde.

Kein Ausgangsstrom in
WIG AC

Sekundar defekt
Steuerplatine defekt

Sich an den Kundendienst wenden.

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

Schweillkabel nicht
ordnungsgemaf angeschlossen,
beschadigt oder zu lang.

Der Abstand zwischen der Wolfram-
Elektrode und dem Werksttick ist
zu grof3.

Das Werkstiick ist durch Ol oder
Staub verschmutzt.

Instabile Masseverbindung

Den ordnungsgemafien Anschluss des
SchweilRkabels, dessen guten Zustand und
die richtige Lange Uberprifen.

Den Abstand zwischen der Elektrode und
dem Werkstuck verringern.

Das zu schweiRende Teil sdubern.

Uberpriifen Sie die Erdungskabelverbin-
dung

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

Schweifltbrenner defekt

HF-Platine defekt.

Anschluss des Brenners priifen / Sich an
den Kundendienst wenden.

Sich an den Kundendienst wenden.

WIG: Der Lichtbogen
zlindet 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 6ffnen 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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