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TARKEAA

LUE SEURAAVAT OHJEET HUOLEL LISES-
TI ENNEN LAITTEEN ASENTAMISTA JA
VARMISTA, ETTA KELTAINEN JA VIHREA
MAADOITUSJOHDIN ON KYTKETTY SUO-
RAAN MAAHAN HITSAUSPAIKASSA.

LAITETTA EI SAA KOSKAAN KAYTTAA
ILMAN PANEELEJA, KOSKA SE VOI
OLLA VAARALLISTA KAYTTAJALLE JA
AIHEUTTAA VAKAVIA VAURIOITA LAIT-
TEELLE.

LAITTEEN TULOJANNITTEEN TULEE
OLLA YKSIVAIHEINEN 230 V, 50 HZ:N
VAIHTOVIRTA.

TULOKAAPELI __ON __ JANNITTEINEN
SILLOINKIN, KUN PAAKYTKIN ON
O0-ASENNOSSA. VARMISTA SIIS ENNEN
LAITTEEN HUOLTOA, ETTA KAKSINA-
PAINEN PISTOKE ON IRROTETTU PIS-
TORASIASTA.

TATA  HITSAUSLAITETTA  VOIDAAN
KAYTTAA VAIN DIESELGENERAATTO-
REILLA, JOIDEN TEHO ON YLI 8 KVA 220
V 50 HZ:N JANNITTEELLA.

1.0 JOHDANTO
1.1 LAITETUNNISTE

Yksikdn tunnistenumero (erittely- tai osa-
numero) ja sarjanumero nakyvat yleensa
takapaneeliin  kiinnitetyssa  tyyppikilvessa.
Laitteilla, joilla ei ole keskusyksikkdd, kuten
pistooleilla ja kaapeleilla, tunnisteena on vain
kuljetuskonttiin painettu erittely- tai osanume-
ro. Tallenna nama numerot myéhempaa kayt-
toa varten.

1.2 LAITTEEN VASTAANOTTO
Kun vastaanotat laitteen, vertaa sita laskuun
varmistaaksesi, etta siind on mukana kaikki
osat. Tarkista my0Os laitteisto mahdollisten
vahinkojen varalta. Kaikki I&ahetetyt laitteet on
tarkistettu huolellisesti. Jos laitteesi ei kuiten-
kaan toimi kunnolla, tutustu taman ohjekirjan
vianmaaritysosioon. Jos vika jatkuu, ota yh-
teyttd valtuutettuun jalleenmyyjaan.

2.0 TURVALLISUUSVAROITUS
2.1 YLEISIA OHJEITA
Tama opas sisaltaa kaikki tarvittavat ohjeet
seuraaviin toimenpiteisiin:
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- laitteen asentaminen;

- oikea kayttdtapa,;

- laitteen asianmukainen huolto.

Varmista siis, etta laitteen huoltajat ja kaytta-
jat lukevat tAman kayttdohjeen huolellisesti ja

ymmartavat sen sisallon.

2.2 SIJAINTI
Kaikenlaiset hitsausprosessit voivat olla vaaral-

lisia paitsi kayttajalle, myo6s laitteiston laheisyy-

dessa oleville henkilGille, jos turvallisuus- ja kayt-
tosaantoja ei noudateta tarkasti.

Siksi omistajan ja kayttéjan on oltava tietoisia
kaikista mahdollisista riskeistd, jotta he voivat
ryhtya tarvittaviin varotoimenpiteisiin ty6tapa-
turmien valttamiseksi.

Tarkeimmat noudatettavat varotoimenpiteet
ovat:

- Kayttajien tulee

suojata kehoaan pi-

tamalla  palamatonta,

tiiviisti  istuvaa  suoja-

vaatetusta, jossa ei

ole taskuja eika ylos

kadannettyja housunlah-

keita. Oljy tai rasva on

poistettava huolellisesti

kaikista tarvikkeista en-

nen kayttoa. Kayttaji-

en tulee myods kayttaa

suljettuja  turvakenkia,

joissa on teraskarjet ja

kumipohjat (kuva 1).

1. Nahkakasineet

Nahkaesiliinat

Kenkéasuojukset

Turvakengat

Kasvomaski

Nahkaiset hihat kasivarsien suojana.
Direktiivin 2006/25/EY ja stan-
dardin EN 12198 vaatimusten
mukaisesti tama laite kuuluu
luokkaan 2. Taméan vuoksi laitetta
kaytettdessa tulee kayttaa sellaista hen-
kilénsuojainta, jonka EN169-standardin
mukainen suodattimen suojausaste on
enintdan 15.

- Kayttgjien tulee kayttaa palamatonta hit-
sausmaskia tai kasvosuojusta, joka on suun-
niteltu suojaamaan kaulaa ja kasvoja myos
sivuilta. Kyparassa tai kasvosuojassa tulee
olla hitsausprosessin ja kaytettavan virran
kannalta sopivat suojalasit. Lasit on aina pi-
dettéava puhtaina ja vaihdettava heti, jos ne

2.
3.
4.
5.
6.







joka sisaltdd sinkkia, lyijyad, kadmiumia tai
berylliumia, ellei hitsaaja ja kaikki muut hit-
saushdyryille altistuvat kéayté hengityslaitetta
tai iimaa syéttavaa kyparaa.

- Tybénantajan on arvioitava riskit, joille
tyéntekijat altistuvat hitsauskoneiden kéytén
aikana. Erityistd huomiota tulee Kkiinnittaa
ruostumattomasta teréksestd valmistettujen
seosten hitsauksesta aiheutuviin riskeihin.
Tydnantajan, joka kayttaa hitsauskoneita ruos-
tumattomasta terdksestd valmistettujen seos-
ten hitsaamiseen, on arvioitava nikkelia ja kuu-
denarvoista kromia siséltédvien kaasumaisessa
muodossa olevien hitsaushdyryjen aiheuttama
karsinogeeninen riski suhteessa voimassa
olevaan lainsgadantéén. Huomaathan, etta
kaasumuotoinen nikkeli ja kuudenarvoinen
kromi ovat karsinogeenejé.

2.3 TURVALLISUUSOHJEET
Noudata seuraavia ohjeita ennen I&hteen liit-
témista linjaan:

- ennen kaksinapaista pistorasiaa tulee
olla asianmukainen kaksinapainen Kkytkin;
tdmé kytkin on varustettava aikaviiveelld ja
sen on vastattava luvussa "Tekniset tiedot”
méaariteltyja tietoja;

- yksivaiheinen maadoitusliitédnté on tehta-
vé kaksinapaisella pistotulpalla, joka on yh-
teensopiva kyseisen pistorasian kanssa;
-_kaksinapaisen tulokaapelin kahta johtoa
kéytetddn yksivaiheisen linjan liittdmiseen ja

keltavihredéd johtoa pakolliseen maadoituk-

seen hitsauspaikassa:
- liita kaikki hitsauspaikassa l&dhelld kaytta-

jaé olevat metalliosat maadoitusterminaaliin
kayttamalla kaapeleita, joiden poikkileikkaus
on yhta suuri tai suurempi kuin hitsauskaape-
Ii;

Kuva 7

- ahtaassa tilassa tyéskenneltéesséi.virta-
lahde on pidettédvéa hitsausalueen ulkopuo-
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- kayttaja ei saa koskaan kiertdd hitsaus-

Kuva 8

lella ja mba'a?fdituskaapeli on hitsattava tyo-
kappaleeseen; &la tyéskentele kosteassa tai
méréssé tilassa néissé olosuhteissa (kuva 7).
- ala kayta vaurioituneita hitsaus- tai syét-
tékaapeleita (kuva 8);

- kéyttéjan mikédan ruumiinosa ei saa kosket-
taa kuumia tai virroittuneita metalliosia (kuva
9);

Kuva 9

kaapeleita kehonsa ymparille;

- hitsauspistoolia ei saa koskaan osoittaa
kayttajaa tai toista henkilé6d kohti. Virtaldh-
teelld on suojaustaso IP 23S, joten se

- estdd kuumien tai liikkuvien sisaisten
osien koskettamisen kasin;

- estdd halkaisijaltaan yli 12 mm:n kokois-
ten kiinteiden esineiden paasemisen laittee-
seen;

- suojaa pystysuoraan putoavilta vesipisa-
roilta (kondensaatio), kaltevuus enintdén 60°.
Virtaldhdettd ei saa koskaan kayttda ilman
paneeleja, sillda se voi aiheuttaa vakavan
loukkaantumisen kéayttéjélle ja vahingoittaa
itse laitetta.

2.4 PALONTORJUNTA
Tybalueen on oltava turvallisuusméaéraysten
mukainen, minké vuoksi alueella on oltava pa-
losammuttimet ja seinien, katon ja lattian on
oltava palamatonta materiaalia. Kaikki tulenar-
ka materiaali on poistettava hitsausalueelta
(kuva 10). Sellainen tulenarka materiaali, jota

el voida siirtaa, on suojattava tulenkestavalla
~ suojalla. Tuuleta mahdollisesti syttyvéat kaasu-

seokset ennen hitsausta. Ald koskaan hitsaa
tilassa, jossa ilmassa on suuria maaria poélya,

~ tulenarkaa kaasua tai nestehdyrya. Virtaldhde

on sijoitettava turvalliseen paikkaan, jossa on
tukeva ja tasainen lattia; sitd ei saa asettaa
seindé vasten. Ald hitsaa séiliéita, joissa on



polttoainetta, voiteluainetta tai muuta syttyvaa
materiaalia. Kun olet suorittanut tydsi, tarkista
aina, etté alueella ei ole hehkuvaa tai kytevéaa
materiaalia.

Kuva 10
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2.5 SUOJAKAASU

Kéytd hitsaamisessa oikeaa suojakaasua.
Varmista, ettéd kaasupulloon asennettu séa-
din/virtausmittari toimii hyvin.

Muista pitda tankki etéalla kaikista lammaén-
lahteista.

2.6 SALLITUT MELUTASOT,

DIREKTIIVI 86/188/ETY.
Normaaliolosuhteissa kaarihitsauksessa
kaytettdvien laitteiden melutaso pysyy alle
sallitun 80 dB (A) tason. Tietyissé olosuhteis-
sa, kuten hitsattaessa ahtaissa tiloissa, me-
lutasot voivat kuitenkin ylittda sallitun tason.
Téamaén vuoksi kayttéjien suositellaan kaytta-
van asianmukaisia kuulosuojaimia.

2.7 SAHKOMAGNEETTINEN
YHTEENSOPIVUUS.
Ennen puikko-/TIG-hitsausyksikén asenta-
mista tarkasta ympéréivé alue seuraavien
ohjeiden mukaisesti:
1- Varmista, ettei yksikdn léhelld ole muita
virtakaapeleita, ohjausjohtoja, puhelinjohtoja
tai muita laitteita.
2- Varmista, ettei 1&hellé ole radiovastaanotti-
mia tai televisiovastaanottimia.
3- Varmista, ettei lahella ole tietokoneita tai
muita ohjausjarjestelmia.
4- Varmista, ettei yksikén ympérilléd ole ke-
taan, jolla on sydédmentahdistin tai kuuloko-
je.5- Tarkista muiden samassa ymparistéssa
toimivien laitteiden héiriénsieto.
Tietyissé tapauksissa saatetaan tarvita mui-
ta suojatoimenpiteita.

Hairiéita voidaan vahentaéa seuraavilla tavoil-
la:

1- Jos virtajohdossa on héiri6itéa, verkkovirran
ja laitteen véliin on asetettava EMC-suodatin.
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2- Yksikén lahtékaapelit on lyhennettava: ne
tulee pitéa lahella toisiaan ja keria auki maa-
han.

3- Kaikki yksikdn paneelit on suljettava oikein
huollon jalkeen.

2.8 Sairaanhoito ja ensiapu

Jokaista tyévuoroa varten tulee olla kaytet-
tavisséd ensiapupalvelut ja pétevéa ensiapu-
henkild sahkoéiskun uhrien valiténtd hoitoa
varten. Lahella tulee olla hoitolaitos silmén ja
ihon palovammojen véliténta hoitoa varten.

HATAENSIAPU:

Soita ambulanssi ja kutsu laakari valitto-
masti.

Kédyta Punaisen Ristin suosittelemia en-
siapumenetelmia.

VAARA: SAHKOISKU VOI OLLA HEN-
GENVAARALLINEN

Jos henkilé on tajuton ja epdillaan sah-
koiskua, dla kosketa henkiléd, jos hdn
on kosketuksissa hitsauslaitteiden tai
muiden jannitteisten sdahkdosien kans-
sa. Katkaise virta seindkytkimestd ja
aloita ensiapu. Kuivaa puuta, puuharjaa
tai muuta eristdvaa materiaalia voidaan
tarvittaessa kayttda kaapelien siirtami-
seen poispdin henkilosta.



3.0 LYHYT ESITTELY

Tama hitsauslaite on erinomainen tasavirtaa
pulssittava TIG-kaarihitsauskone, joka kayt-
tdd viimeisintd pulssinleveysmodulaatiota
(PWM) ja IGBT-tekniikalla toimivaa invertte-
ria. Silla voi TIG-hitsata ja sen ty6taajuuden
voi muuttaa keskitaajuudeksi, jolloin kaapin
keskitaajuusmuuntajalla korvaa perinteisen
suurikokoisen taajuusmuuntajan. Sen vah-
vuuksiin kuuluvat mm. liikuteltavuus, pieni
koko, keveys ja alhainen kulutus.

Tama hitsauskone on suorituskykyinen: vir-
ran syottd on tasainen ja vaste nopea, ja siina
on HF-sytytys seka hitsausvirran portaaton
saatd ja valinta esiasetuksista. Hitsauslait-
teessa on laskuvirtatoiminto seké valokaaren
dynamiikan saato (arc force).

Siind on myds automaattiset suojaustoimin-
not: ylijannite, alijannite, ylivirta ja ylikuume-
neminen. Jos jokin edella mainituista ongel-
mista ilmenee, etupaneelin halytysvalo syttyy
ja antovirta sammuu automaattisesti yksikon
suojaamiseksi ja kayttéian pidentamiseksi.
Konetta voi kayttaé puikkohitsaustilassa va-
lokaaren dynamiikan saadélla.

P&éaasialliset ominaisuudet:
e DC TIG ja puikkohitsaus, kayttaa
IGBT-tekniikkaa ja edistynytta pulssinle-
veysmodulaatiota,;
e Erittain suorituskykyinen koneohjain;
» Esiasetukset kaikille parametreille;
e Yksinkertaisempi ja intuitiivinen para-
metrien saato;

e HF-sytytys, laskuvirta, etu- ja jalkikaa-
su, pulssitoiminto;

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

e Laajempi jannitejousto (220V+10 %).
e TIG - kaarihitsaus volframielektrodil-
la;

e Puikkohitsaus (MMA) — manuaalinen
kaarihitsaus;

e PWM - pulssinleveysmodulaatio;

e |IGBT-tekniikka (Insulated Gate Bipo-
lar Transistor);

3.1 TEKNISET TIEDOT
Laitteesi tiedot |6ytyvat taulukosta tdméan
kayttdohjeen viimeiselta sivulta.

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

3.2 TOIMINTAPERIAATE

Hitsauskoneesi toimintaperiaate on esitetty
seuraavassa kaaviossa. Yksivaiheinen tyo-
taajuus vaihtovirta 230V (50 Hz) korjataan
tasavirraksi (noin 300 V), minka jalkeen in-
vertteri (IGBT) muuntaa sen keskitaajuiseksi
vaihtovirraksi (noin 20 kHz). Keskitaajuusjan-
nitettéd pienennetddn muuntajalla (padmuun-
taja) ja korjataan tasasuuntaajalla (nopea
diodi). Sen jalkeen jannite suodatetaan syot-
téinduktanssilla. Piirissd sovelletaan virtata-
kaisinkytkentéateknologiaa tasaisen virran-
syotén varmistamiseksi.

Yksivaiheinen tasavirta vaihtovirta  vaihtovirta tasavirta tasavirta
vaihtovirta ! ) . Keski Systsin-
Tasasuuntaaja Invertteri Keskitaajuus- taajuus duktanssi ja
230V 50 Hz muuntaja tasasuuntaaja Hall-anturi
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Virtatakaisinkytken-
néan saato



4.0 LAITTEEN ASENNUS

Generaattorin  asianmukainen toiminta
varmistetaan asianmukaisella asennuk-
sella. Invertterin saa koota vain asiantun-
tija, joka seuraa naita ohjeita ja noudattaa
turvallisuusstandardeja.

- Poista hitsauslaite pahvilaatikosta.

ENNEN KUIN YRITAT SAHKOLIITAN-
TAA, TARKISTA TIETOLEVY JA VARMIS-
TA, ETTA TULOJANNITE JA TAAJUUS
OVAT SAMAT KUIN KAYTETTAVAN PIS-
TORASIAN.

MAADOITUS

- Kayttdjien suojaamiseksi hitsausko-
neet on kytkettava asianmukaisesti maa-
doitusjarjestelmaan (KANSAINVALISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET).

- Laitteen maadoittaminen oikein vir-
takaapelin keltavihreélla johtimella on
valttamatonta, jotta valtetdan purkauk-
set, joita maadoitettuihin esineisiin va-
hingossa koskeminen voi aiheuttaa.

- Alusta (jokaon johtava) on liitetty séh-
kdisesti maadoitusjohtimeen. Jos laitet-
ta ei maadoiteta oikein, se voi aiheuttaa
kayttajille vaarallisia sédhkoiskuja.

- Kytke invertteri verkkovirtaan.

Ala kytke generaattorin tulokaapelia jat-
kojohtoon, joka on pidempi kuin 10 m tai
ohuempi kuin 4 mm2. Muista pitaa johdot
auki levitettyind, ei kerittyina tai solmus-
sa.

Ala kayta hitsauslaitetta sivupaneelien
ollessa osittain tai kokonaan irrotettuina
valttaaksesi koskemasta vahingossa lait-
teen jannitteisiin sisaosiin.

- Invertteri on nyt kayttévalmis. Varmista, etta
hitsaustilassa on riittdva ilmanvaihto ja etta
laitteen tuuletusaukkoja ei ole peitetty (huono
ilmanvaihto voi lyhentdd yksikdn kayttdjak-
soa ja aiheuttaa vaurioita). Voit nyt valita hit-
saustavan liittdmalla lisévarusteet seuraavilla
sivuilla esitetylla tavalla.
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5.0 INVERTTERIN TOIMINNOT JA
LIITANNAT

1234

Virtavalo

Halytysvalo

LIFT / HF / PULSSI -valitsin

4-tahti / 2-tahti / Puikkohitsaus -valitsin
Hitsausvirran saatonuppi

TIG laskuvirran saaté

Puikkohitsaus: valokaaren dynamii-
kan s&dato (arc force)

7 Kaasuliitin

8 Polttimen liipaisimen liitantdholkki

9 Negatiivinen Dinse-liitanta

10 Positiivinen Dinse-liitdnta

ONHEWN=

6.0 PUIKKOHITSAUS

Yleisté

Sahkokaari on kirkkaan valon ja voimak-
kaan lammon ldhde. Sahkoévirran virtaus
elektrodia ympardivassa kaasuilmake-
hdssd ja tyokappale maarittavat sah-
kdmagneettisten aaltojen sateilyd, joka
voidaan havaita valona ja/tai lampona
sen aallonpituudesta riippuen. Kaari
tuottaa myos ultravioletti- ja infrapuna-
valoa, vaikkei néita pysty havaitsemaan.
lonisoivia séteitd ei ole koskaan havait-
tu. Kaaren tuottamaa lampo6a kaytetaan
hitsausprosessissa metalliosien sulatta-
miseen ja liittdmiseen. Tarvittava sahko-
virta syotetdan erityislaitteilla, joita kut-
sutaan yleensé hitsauskoneeksi.
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- Kytke maadoituskaapeli invertterin nega-
tiiviseen napaan ja maadoituspuristin tydkap-
paleeseen.

- Kytke hitsauskaapeli invertterin positiivi-
seen napaan.

- Valitse puikkohitsaustila kayttamalla etu-
paneelissa olevaa hitsaustilan valintanuppia
(4).

- Kytke laite paalle (ON).

- Puikkohitsaustilassa voidaan s&ataa vain
kahta parametria: hitsausvirtaa ja valokaaren
dynamiikkaa (Arc Force).

Hitsausvirta:
- Aseta hitsausvirta kaantamalla hit-
sausvirran saaténuppia (5).
Hitsausvirta on valittava elektrodien valmistajan
antamien ohjeiden mukaisesti, mutta seuraavat
tiedot voivat olla hyédyllisié yleisina taustatietoi-
na:

[~ ELEKTRODIN HALKAISIJA AITSAUSVIRTA
15 mm 3040 A
2,0 mm 50-65 A
2.5 mm 70—100 A
3.25 mm 100140 A
4,0 mm 140-160 A
5.0 mm 160200 A

Valokaaren dynamiikka (Arc Force):
» Aseta valokaaren dynamiikan arvo Arc
Force -sééaténupilla (6).

- Suojaa kasvosi maskilla tai kyparalla.
Elektrodin ollessa kiinnitettyn& elektrodin pi-
dikkeeseen kosketa tybkappaletta, kunnes
kaari syttyy. (Invertterissa on "hot start” -omi-
naisuus sytytyksen helpottamiseksi.)

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

- Kun kaari on syttynyt, jatka elektrodin
syéttamistéd hitsisulaan noin 60°:n Kulmassa
ja liku vasemmalta oikealle, jotta nédet hit-
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 jaéhtya
ennen kuin poistat sen harjavasaralla.

HUOMIO:
Suojaa silmédsi vasaroidessasi kuonaa
lastuvasaralla vaurioiden vélttamiseksi.



HUOMIO:

Huono kaynnistys voi johtua likaisesta
tybkappaleesta, maadoituskaapelin ja
tyokappaleen vélisesta huonosta liitan-
nasta tai elektrodin huonosta kiinnityk-
sesta elektrodipidikkeeseen.

7.0 HITSIN LAATU

Hitsin laatu riippuu pé&dasiassa hitsaajan
osaamisesta, hitsaustyypista 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, epasaanndéllinen
ja vaikea hallita. Jos virta ei ole riittavan kor-
kea, hitsisula voi jadda kapeaksi ja epasaén-
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 iiman aaltoja tai kuoppia.

8.0 TIG-HITSAUS

TIG-hitsauksessa kaytetaan polttimen volf-
ramielektrodin ja tyokappaleen pinnan véliin
sytytettya valokaarta.

TIG-hitsauksessa poltin on aina kytketty
hitsauslaitteen negatiiviseen napaan.

Hitsauslaitteen valmistelu:

- Kytke maadoituskaapeli hitsauslaitteen
positiiviseen napaan ja maadoituspuristin
tybkappaleeseen.

- Kytke TIG-poltin hitsauslaitteen negatiivi-
seen napaan ja kaasuletku kaasupullon pai-
neensaatimeen.

Kaasun virtausta ohjataan automaatti-
sesti. Kaytéa vain inerttid kaasua (argon).

- Kytke invertteri paalle.
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8.1 HITSAUSTILAN VALINTA

- Valitse hitsaustila, 4T Lift, 2T Lift, 4T HF
tai 2T HF, pulssitettu 2T tai pulssitettu 4T
kayttamalla etupaneelissa olevia hitsaustilan
valintakytkimia (3—4).

- TIG-hitsaustilassa voidaan saataa vain kah-
ta parametria: hitsausvirtaa ja laskuvirtaa.

Hitsausvirta:
« Aseta hitsausvirta kaantamalla hit-
sausvirran saaténuppia (5).

Laskuvirta:
e Aseta laskuvirran arvo Down-Slope
-saatonupilla (6).



9.0 HITSAAMINEN

9.1 4-TAHTIHITSAUS - KAAVIO 1
0 Paina pistoolin liipaisin alas ja pida se
painettuna. Séhkémagneettinen kaasuvent-
tiili avautuu. Suojakaasu alkaa virrata.
0-t1 Etukaasun kesto (0,1 s)
t1 Kaaren sytytys ja kaynnistysvirta
(asetusarvo on 5 A).
t2 Vapauta liipaisin ja hitsauksen anto-
virta nousee asetetulle hitsausvirran tasolle.
t3-t4 Hitsaus. Tana aikana
pistoolin liipaisin vapautetaan.
Huomautus: Jos pulssitoiminta on valittuna,
antovirta pulssitetaan. Pulssitaajuus on 2,5
Hz.
t3 - t4 Paina pistoolin liipaisinta uudelleen.
Antovirta laskee 5 A:iin asetetun ajan sisélla.
t4 - t5 Lahteva kraatterivirta (asetusarvo on
5A).
t5 Vapauta pistoolin liipaisin, kaari sam-
muu ja argon pysyy yha paalla.
t5 - t6 Jalkikaasun kesto. Se voidaan saataa
automaattisesti hitsausvirran mukaan.
t6 Kaasuventtiili kytketddn pois paalta.
Argonin virtaus pyséhtyy. Hitsaus on valmis

KAAVIO 1

KAAVIO 2
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9.2 2-TAHTIHITSAUS - KAAVIO 2
0 Paina pistoolin liipaisin alas ja pida se
painettuna. S&hkémagneettinen kaasuvent-
tiili avautuu. Suojakaasu alkaa virrata.
0-tl Etukaasun kesto (0,1 s)
t1 Kaaren sytytys ja hitsauksen antovirta
nousee 5 ampeerin alkuperaisesta arvosta
hitsausvirralle asetetulle tasolle.
t1-t2 Hitsaus. Pid& polttimen liipaisinta.
Huomautus: Jos lahtdpulssitoiminto on valit-
tuna, antovirta pulssitetaan. Pulssitaajuus on
2,5 Hz.
t2 - t3 Vapauta pistoolin liipaisin ja antovirta
laskee 5 ampeeriin asetetun ajan sisalla.
t3 Kaari sammuu ja argon jaa edelleen
paalle;
t3 - t4 Jélkikaasun kesto. Se voidaan saataa
automaattisesti hitsausvirran mukaan.
t4 Kaasuventtiili on kytketty pois paalta.
Argonin virtaus pyséhtyy. Hitsaus on valmis.






11.0 MAHDOLLISET HITSAUSVIAT

Kaéanteinen napaisuus.
Elektrodi on kallistettu sen liiketta
vastakkaiseen suuntaan.

VIKA SYY EHDOTUKSIA
HUOKOISUUS Happaman elektrodin kaytta- Kéayta peruselektrodeja.
minen korkean rikkipitoisuuden
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-
TAA VINOSTI

Elektrodin ydin ei ole keskitetty.
Magneettinen puhallus.

Vaihda elektrodi.
Kytke kaksi maadoitusjohtoa vas-
takkaisille puolille tydkappaletta.
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12.0 VIANMAARITYS

HAITTA

SYY

RATKAISU

Virta ei ole paalla

Huono virtaliitanta.
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.

Ei antojannitetta

Ylikuumentunut yks kkd, keltainen
LED-valo palaa

Yli-, alijannitesuoja aktivoitunut,

vihre& LED-valo on pois paalta.

Ylivirtasuoja aktivoitunut, keltai-
nen LED-valo palaa.

Siséinen rele on vioittunut.
Invertterin piirilevy on viallinen.

Odota, etta lampokatkaisu nollau-
tuu.

Tarkista virtajohto. Nollaa laite kyt-
kemalla se pois paalta ja takaisin
péaalle 20 sekunnin kuluttua.

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

Ota yhteyttd myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.
Ota yhteyttéa myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

VAARA ANTOVIRTA

Viallinen ohjauspotentiometri tai
ohjauspiirilevy.
Alhainen p&avirtalahteen jannite.

Ota yhteyttd myynnin jalkeiseen
palvelukeskukseen.

Tarkista virtajohto.

Kaari ei syty (TIG),
va kka HF-kipina on

Hitsauskaapelia ei ole kytketty
o kein tai se on vaurioitunut tai
liian pitka.

Volframielektrodin ja tydkappa-
leen vélinen etéisyys on liian
suuri.

Tybkappaleessa on dljya tai
polya.

Polttimen liipaisin on viallinen.

Tarkista, etté kaapelit on kytketty
o kein. Varmista, etté kaapeli on
hyvéssa kunnossa eika se ole liian
pitka.

Pienenné etaisyytté niin, etta se on
noin 3 mm.

Puhdista tytkappale ennen
hitsausta.

Tarkista TIG-polttimen liitanta
yksikkdon / Ota yhteyttd myynnin
jalkeiseen palvelukeskukseen.

HF-sytytyskaarta ei
VoI pysayttaa

Ohjauspiirilevy on viallinen.

Ota yhteytta 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.

Avaa kaasupullon venttiili tai séada
kaasun painetta.

Ota yhteytta myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.

Etupaneelin halytys-
valo palaa

Ylikuumenemissuoja - Hitsausvir-
ta on liian korkea

Ylikuumenemissuoja -
Liian pitka tyoaika
Ylijannitesuoja -
Virransyo6tto vaihtelee

Alijannitesuoja -
Virransyo6tto vaihtelee

Ylivirtasuoja -
Epatavallinen virta paapiirissa

Pienenna hitsauksen antovirtaa
Lyhenna kayttojaksoa (tydskentele
jaksoissa)

Kéyta vakaata virtalahdetta

Kéyta vakaata virtalahdetta

Ota yhteyttd myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.




HUOMAUTUKSET
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VIKTIGT

LAS NOGGRANT FOLJANDE INSTRUK-
TIONER INNAN DU INSTALLERAR ENHE-
TEN, OCH SE TILL ATT DEN GULA OCH
GRONA JORDLEDAREN AR ANSLUTS DI-
REKT TILL JORDEN PA SVETSPLATSEN.

ENHETEN FAR ALDRIG ANVANDAS
UTAN PANELER EFTERSOM DETTA KAN
MEDFORA PERSONSKADERISKER FOR
OPERATOREN OCH KAN ORSAKA ALL-
VARLIG SKADA PA UTRUSTNINGEN.

ENHETEN FUNGERAR ENDAST MED
MATNINGSSPANNING PA 230 V_AC. 50
Hz, 1-fas.

INGANGSKABELN AR STROMSATT
OCKSA NAR HUVUDBRYTAREN STAR
| LAGE ”0”. KONTROLLERA DARFOR
INNAN _SERVICE AV _UTRUSTNINGEN
PABORJAS ATT DEN 2-POLIGA KON-
TAKTEN HAR TAGITS BORT FRAN UT-
TAGET.

DENNA SVETS FAR ENDAST ANVANDAS
MED EN DIESELGENERATORSATS MED
EFFEKT HOGRE AN 8 KVA VID 220 V 50
HZ.

1.0 INLEDNING
1.1 UTRUSTNINGSIDENTIFIERING

Enhetens identifikationsnummer (specifikation
eller artikelnummer), modell och serienummer
visas vanligtvis pa en typskylt som sitter pa
bakpanelen. Utrustning som inte har kontroll-
panel, pistol och kabelenheter, identifieras en-
dast av specifikationen eller artikelnumret som
ar tryckt pa transportférpackningen. Anteckna
denna information for framtida referens.

1.2 MOTTAGNING AV UTRUSTNINGEN
Nar du tar emot utrustningen ska du jamféra
den med fakturan for att sakerstalla att den ar
komplett, och inspektera den med avseende
pa eventuella transportskador. Alla maski-
ner som har skickats har kontrollerats nog-
grant. Om din maskin trots detta inte skulle
fungera korrekt ska du ta del av avsnittet om
FELSOKNING i denna handbok. Kontakta
din aterforsaljare om problemet kvarstar.
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2.0 SAKERHETSVARNINGAR

2.1 ALLMANNA ANVISNINGAR
Denna handbok innehaller alla nédvandiga
instruktioner for:
- installation av utrustningen
- korrekt anvandningsprocedur
- lampligt underhall av utrustningen.
Se darfor till att underhalls- och teknikperso-
nal lIaser handbok noggrant och forstar inne-
hallet.

2.2 PLATS

Svetsprocesser av alla slag kan vara farliga inte
bara for operatéren utan for alla personer som

befinner_sig néra_utrustningen om_sakerhets-
och driftreglerna inte f6ljs strikt.

Darféor maste agaren och operatéren vara
medvetna om alla mdjliga risker sa att de
kan vidta nddvandi-

ga sakerhetsatgarder

och undvika alla slags

olyckor i arbetet.

De viktigaste saker-

hetsatgarderna att iakt-

ta ar:
- Operatorer ska
skydda sin kropp genom

att bara icke brandfarli-

ga, tattslutande skydds-

klader, utan fickor eller

uppvikta byxor. Olja

eller fett boér noggrant

avlagsnas fran alla som

ska baras pa kroppen.

Operatorer boér ocksa

béara slutna skyddsstov-

lar med staltahatta och

gummisulor (illustration 1).

1. L&derhandskar

2. Laderforklade

3. Skoskydd

4. Skyddsskor

5. Ansiktsmask

6. Crustladerarmar for att skydda armarna.
Enligt kraven i EG-direktivet
2006/25/EG och EN 12198-stan-
darden ar utrustningen i kategori

"]2. Det ar darfor obligatoriskt att
anvanda personlig skyddsutrustning
(PPE) med filter med en skyddsgrad upp
till maximalt 15, i enlighet med kraven i
EN169-standarden.

- Operatoérer ska bara svetshjalm eller an-

siktsskarm av ej brandfarligt material som







Illustration 6

beldggningar som ar noggrant rengjorda fran
alla eventuella lager av rost eller farg for att
undvika skadliga angor produceras. Delar
som avfettas med I6sningsmedel maste tor-
kas fére svetsning.

- Svetsa inte metall eller malad metall som
innehaller zink, bly, kadmium eller beryllium
om inte operatéren, eller nagon annan som
kan utsattas for angorna, bar andningsskydd
eller en hjalm med lufttillférsel.

- Arbetsgivaren ar skyldig att utvardera de
risker som arbetarna utsatts fér vid anvénd-
ning av svetsmaskiner, med sérskilt fokus
pa riskerna vid svetsning av rostfria stalle-
geringar. Nar det galler aktuell lagstiftning i
det land dér svetsmaskinerna séljs maste ar-
betsgivaren som anvénder svetsmaskinerna
for att svetsa rostfria stallegeringar utvardera
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 &r cancerframkallande).

2.3 SAKERHETSANVISNINGAR
For din sékerhet ska du noga félja dessa in-
struktioner innan du ansluter kallan till linjen:

- en lamplig tvapolig strémbrytare maste 7 e
installeras fére det tvapoliga huvuduttaget, -~ ===~

och denna brytare maste vara férsedd med
tidsférdréjningssékringar och &verensstam-
ma med informationen i kapitlet "Teknisk spe-
cifikation”

- enfasanslutningen med jord maste géras
med en tvapolig kontakt som &r kompatibel
med ovan ndmnda uttag

- tva tradar i den tvapoliga ingangskabeln an-
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vénds fér anslutningen med enfasledningen
och den gulgréna traden fér den obligatoriska
jordanslutningen pa svetsplatsen

- anslut alla metalldelar som &r néra ope-
ratéren pa svetsplatsen med hjalp av kablar
som har stérre eller samma tvérsnitt som
svetskabeln till en jordterminal

- vid arbete i ett begransat utrymme maste
stromkaéllan hallas utanfér svetsomradet och
jordkabeln ska svetsas till arbetsstycket. Ar-
beta inte i ett fuktigt eller vatt utrymme under
dessa férhallanden (illustration 7).

Illustration 7

- anvand inte skadade svets- eller mat-
ningskablar (illustration 8)

- operatéren far aldrig, med nagon del av sin
kropp, vidréra heta eller elektriskt ledande
metalldelar (illustration 9)

lllustration 9

- operatéren far aldrig linda svetskablar
runt sin kropp

- svetspistolen far aldrig riktas mot opera-
téren eller nagon annan person. Strémkallan
har kapslingsklass IP 23S och férhindrar dér-
med:

- manuell kontakt med varma eller rérliga



inre delar

- inférandet av solida féremal med mer an
12 mm diameter

- intrdngning av vertikalt fallande vatten-
droppar (kondens) med en lutning pa max 60

Kéllan far aldrig anvéndas utan dess paneler
eftersom detta kan orsaka allvarliga skador
pa operatéren och kan skada sjélva utrust-
ningen.

2.4 BRANDSKYDD

Arbetsomradet ska efterleva sakerhetsfore-
skrifterna, och darfér bér brandsléckare finnas
i omradet och véggar, tak och golv bér vara
obrénnbara. Allt brannbart material maste
flyttas fran svetsomradet (illustration 10). Om
bréannbart material inte kan flyttas maste det
skyddas med brandséker dvertackning. Ven-
tilera bort en potentiellt brandfarlig atmosfér
fére svetsning. Anvand aldrig i en atmosfar
som innehaller héga koncentrationer av damm,
brandfarlig gas eller brénnbar véatskeanga.
Strémkallan maste placeras i eft sakert utrym-
me med ett fast och plant golv och ska inte stél-
las mot en véagg. Svetsa inte behallare i vilka
brénsle, smérjmedel eller annat brandfarligt
material har férvarats. Efter avslutat arbete ska
du alltid kontrollera att omradet &r fritt fran gl6-
dande eller pyrande material.

lllustration 10

o\ e
méfa 55 i
2.5 SKYDDSGAS
Anvéand réatt skyddsgas for svetsprocessen.
Se fill att regulatorn/flédesmétaren som é&r
monterad pa flaskan fungerar bra.
Kom ihag att halla flaskan borta fran varme-
kéllor.

2.6 TILLATNA BULLERNIVAER 86/188/
EEG-REGEL
Under normala omsténdigheter &verstiger
inte den utrustning som anvénds fér elektrisk
ljusbagssvetsning de tillatna 80 dBA. Under
vissa omsténdigheter, till exempel med héga
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svetsparametrar i tranga utrymmen, kan
emellertid ljudnivaerna éverstiga den tillatna
nivan. Av denna anledning rekommenderas
det starkt att operatérer bér lampliga hérsel-
skydd.

2.7 ELEKTROMAGNETISK

KOMPATIBILITET
Innan du installerar pinn-/TIG-svetsenheten
ska en inspektion av det omgivande omradet
utféras och féljande riktlinjer féljas:
1- Se till att det inte finns nagra andra strém-
kablar, styrledningar, telefonkablar eller an-
nan utrustning i nérheten av enheten.
2- Se ftill att det inte finns nagra radiomottaga-
re eller tv-apparater i nérheten.
3- Se till att det inte finns nagra datorer eller
andra kontrollsystem i nérheten.
4- Se till att det ingen person med pacemaker
eller hérapparat befinner sig i omradet runt
enheten. 5- Kontrollera immuniteten fér an-
nan utrustning som anvénds i samma milj6.

| vissa fall kan ytterligare skyddsatgéarder
krévas.

Stérningar kan minskas pa féljande vis:

1- Om det finns stérningar i strémférsorj-
ningsledningen kan ett EMC-filter installeras
mellan elnétet och enheten.

2- Enhetens utgangskablar ska forkortas
— dessa bor hallas tatt intill varandra och
stréackas langs marken.

3- Alla paneler pa enheten ska stangas pa
ratt satt efter utfort underhall.

2.8 Medicinsk behandling och férsta hjal-
pen-behandling

Férsta hjalpen-utrustning och utbildad for-
sta hjalpen-personal bér finnas tillgéngliga
pa varje skift for omedelbar behandling av
elektriska stétar. En sjukvardsinrattning bor
finnas i nérheten fér omedelbar behandling
av brénnskador pa égon och hud.

FORSTA HJALPEN | EN NODSITUATION:
Ring lakare och ambulans omedelbart.
Vidta de forsta hjalpen-atgarder som re-
kommenderas av Rdda Korset.

FARA: ELEKTRISKA STOTAR KAN VARA
DODLIGA

Om personen ar medvetslés och en elek-
trisk stot misstédnks ska du inte vidrora
personen om han eller hon &r i kontakt
med svetsutrustning eller andra strom-



forande elektriska delar. Koppla fran
(6ppna) strommen vid vaggbrytaren och
vidta sedan forsta hjalpen-atgarder. Torrt
tra, ett kvastskaft eller annat isolerande
material kan anvéndas for att vid behov
flytta kablar bort fran personen.

3.0 KORT INTRODUKTION

Din svetsmaskin ar en DC-pulsad TIG-bags-
vets av hog kvalitet som anvander den se-
naste PWM-tekniken (Pulse Width Modula-
tion) och IGBT-vaxelriktarteknik (Insulated
Gate Bipolar Transistor). Den kan mojliggo-
ra TIG-drift och andra arbetsfrekvensen till
medelfrekvens for att ersatta den traditionella
skrymmande arbetsfrekvenstransformatorn
med skapets mellanfrekvenstransformator.
Den kannetecknas darfér av barbarhet, kom-
pakt storlek, 1&g vikt, lag forbrukning etc.
Denna svetsmaskin har bra prestanda: kon-
stant strommatning, snabb respons, hoégfrek-
vensbage och svetsstrom som kan justeras
steglost och forinstallas. Svetsen har funktio-
ner for nedat-slope och ljusbagskraft.

Den har ocksa automatiska skyddsfunktioner
mot dverspanning, underspanning, overstrom
och dverhettning. Om nagot av ovanstaen-
de problem uppstar kommer larmlampan
pa frontpanelen att tdndas och utstrommen
automatiskt stdngas av for att skydda sjalva
enheten och forlanga livslangden.

Den mdjliggér MMA-drift med en ljusbags-
kraftfunktion.

AC-enfasstrom

DC

Véxelriktare

AC

Likriktare
230V 50 Hz
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Mellanfrek-
venstransfor-

Huvudsakliga egenskaper:
e« DC TIG och MMA med IGBT och av-
ancerad PWM-teknik
e Hogpresterande MCU
e Forinstall alla parametrar
e Enklare och mer intuitiv parameterjus-
tering
e HF-tdndning, nedat-slope av strom,
forflode och efterfléde av gas, pulsfunk-
tion
e Intelligent skydd mot &6verspanning,
underspanning, dverstrom, 6verhettning
e Bredare spanningsflexibilitet (220
V110 %).
e TIG-svetsning — Tungsten Inert Gas
MMA-svetsning — Manual Metal Arc
*  PWM - Pulse Width Modulation
e IGBT - Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor

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

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

3.2 ARBETSPRINCIP

Arbetsprincipen for din svetsmaskin visas i
foljande illustration. Enfasarbetsfrekvens AC
230 V (50 Hz) likriktas till DC (cirka 300 V),

AC DC

DC Matningsin-
duktans och
Hall-givare

Mellanfrek-
venslikriktare
mator

Strémfeedback-
styrning



och omvandlas sedan till AC-mellanfrekvens
(cirka 20 KHz) av en vaxelriktarenhet (IGBT).
Mellanfrekvensspanningen reduceras av en
transformator  (huvudtransformatorn) och
likriktas med en mellanfrekvensomvandlare
(snabbaterstallningsdiod). Spanningen filtre-
ras sedan av en utgangsinduktor. Kretsen
anvander stromaterkopplingsteknik for att
sakerstalla stabil stromutmatning.

4.0 INSTALLATION AV

UTRUSTNINGEN

Korrekt drift av generatorn sékerstalls ge-
nom lamplig installation. Installationen av
véaxelriktaren maste genomfdras av exper-
ter, folja instruktionerna och med full re-
spekt for alla tillampliga séakerhetsnormer.

- Lyft ut svetsen fran kartongen.

INNAN ELEKTRISK INKOPPLING PA-
BORJAS SKA DU KONTROLLERA
TYPSKYLTEN OCH SE TILL ATT IN-
GANGSSPANNING OCH FREKVENS AR
SAMMA PA DET NATUTTAG SOM AN-
VANDS.

JORDNING

- For att skydda anvandarna maste
svetsmaskinerna vara korrekt anslutna
till jordsystemet (INTERNATIONELLA
SAKERHETSFORESKRIFTER).

- Det ar absolut nédvandigt att jorda
maskinen ordentligt med den natkabelns
gulgrona ledare, for att undvika urladd-
ningar pa grund av oavsiktlig kontakt
med jordade foremal.

- Chassit (som é&r ledande) ar ansluts
elektriskt till jordledaren. Om utrustning-
en inte jordas korrekt kan det orsaka
elektriska stdtar som ar farliga for an-
vandarna.

- Koppla in vaxelriktaren till huvudstrommen.

Anvénd inte generatorn med forlangnings-
kablar som langre &n 10 m och tunnare &n
4 mmz2. Kom ihdg att halla dem liggande
rakt och inte tvinnade eller intrasslade.

Anvéand inte svetsen med sidopanelerna
delvis eller helt borttagna eftersom oav-
siktlig kontakt med inre spanningsforan-
de delar kan bli resultatet.
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- Vaxelriktaren ar nu klar fér anvandning.
Se till att du svetsar i ett ordentligt ventilerat
utrymme och att maskinens ventilationsépp-
ningar inte ar blockerade (dalig luftventilation
kan minska enhetens arbetscykel och orsaka
skador). Du kan valja svetsprocess genom
att ansluta tillbehéren som visas pa foljande
sidor.



5.0 VAXELRIKTARENS
FUNKTIONER OCH
ANSLUTNINGAR

Strém PA-lampa

Larmlampa
LIFT/HF/PULS-vred

4-takt — 2-takt — MMA-vred
Svetsstromregleringsvred
TIG: justering av nedat-slope
MMA: justering av ljusbagskraft
Gaskontakt
Brannaravtryckarens
anslutningsuttag

Negativt Dinse-uttag

10 Positivt Dinse-uttag

ON OUhAWN=

©o

6.0 PINNSVETSNING

Allmén information
Den elektriska ljusbagen kan beskrivas
som en kalla till starkt ljus och stark vér-
me. | sjédlva verket bestammer flodet av
elektrisk strom i gasatmosfaren som om-
ger elektroden och arbetsstycket stral-
ningen av elektromagnetiska vagor som
kan uppfattas som ljus och/eller varme
beroende pa vaglangd. Ljusbagen pro-
ducerar ocksa osynligt ultraviolett och
infrarétt ljus. Joniserande stralar har
aldrig noterats. Varmen som produceras
av ljusbagen anvands i svetsprocessen
for att smalta och sammanfoga metall-
delar. Den nédvéandiga elektriska strom-
men tillférs av en specialutrustning som
vanligtvis kallas svetsmaskin.
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- Anslut jordkabeln till véaxelriktarens mi-
nuspol och jordklamman till arbetsstycket.

- Anslut svetskabeln till vaxelriktarens posi-
tiva pol.

- Vélj MMA-svetsldage med hjélp av valvre-
det for svetslage (4) pa frontpanelen.

- Sétt PA enheten.

- | MMA-svetslage kan endast tva parame-
trar justeras: svetsstréom och ljusbagkraft.

Svetsstrom:
» Vrid vredet fér svetsstrémreglering (5)
till svetsstrém.
Svetsstrommen bor véljas i enlighet med instruk-
tionerna fran elektrodtillverkaren pa elektrodens
férpackning, men féljande indikationer kan vara
anvéndbara som allmén information:

ELEKTRODDIAMETER SVETSSTROM
7.5 mm 30AA0A
2.0 mm 50 A—65 A
2.5 mm 70 A_T00 A
3.25 mm T00 A—140 A
2.0 mm T40 A—T60 A
5.0 mm T60 A—200 A

Ljusbagskraft:

- Stall in vardet for ljusbagskraft pa jus-
teringsratten for ljusbagskraft (6).

- Skydda ditt ansikte med en mask eller
hjalm. Vidrér, med elektroden fastsatt i elek-
trodhallaren, arbetsstycket tills ljusbagen
uppstar (vaxelriktaren har en varmstartsfunk-
tion som underlattar detta).

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 hger
sa att du visuellt kan kontrollera svetsfogen.
Langden pa ljusbagen kan ocksa styras ge-
nom att elektroden lyfts eller sanks nagot.
Ocksa en variation av svetsvinkeln kan oka
storleken pa svetsfogen och férbéttra 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 elektrodhal-
laren.

7.0 SVETSNINGENS KVALITET
Kvaliteten pa svetsen beror huvudsakligen
pa svetsarens férmaga, svetstypen och pa
elektrodens kvalitet: Valj ratt elektrod innan
du borjar 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 lag kommer du att sakna
kraft och svetsen blir smal och oregelbunden.

Ratt baglangd.

Om bagen ar for lang orsakar det sténk och
begransad sammansmaltning 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 ratt bredd, utan vagor eller kratrar.

8.0 TIG-SVETSNING

TIG-processen anvander en elektrisk ljusba-
ge som uppstar mellan brannarens volfra-
melektrod och arbetsstyckets yta.

Vid TIG-svetsning ar brannaren alltid an-
sluten till svetsens minuspol.

Svetsforberedelser:

Anslut jordkabeln till svetsens pluspol och
jordklamman till arbetsstycket.

Anslut TIG-brannaren till svetsens minus-
pol och gasslangen till gasflaskans tryckre-
gulator.

Gasflodet styrs automatiskt. Anvand en-
bart inert gas (argon).

Satt pa vaxelriktaren.
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8.1 SVETSLAGESVAL
- Valj svetslage 4T Lift, 2T Lift, 4T HF eller
2T HF, 2T Pulsed eller 4T Pulsed med hjalp
av svetslagesvaljarna (3—4) pa frontpanelen.

-| TIG-svetslage kan endast tva parametrar
justeras: svetsstrom och nedat-slope.

Svetsstrom:
Vrid vredet for svetsstromreglering (5)
till svetsstrém.

Slope ner:
Stall in vardet for nedat-slope pa juste-
ringsratten for nedat-slope (6).



9.0 SVETSNING

9.1 4-TAKTSSVETSNING - DIAGRAM 1
0 Tryck och hall inne avtryckaren, den
elektromagnetiska gasventilen satts pa.
Skyddsgasen borjar floda.
0-t1 Forgastid (0,1 s)
t1 Ljusbagstandning och startmatnings-
strom (installningsvardet ar 5 A).
t2 Slapp avtryckaren, utgangssvets-
strommmen kommer att stiga for att na den
installda svetsstrommen.
t3—t4 Svetsprocess. Under denna period
slapps avtryckaren.

Observera: Om utgangspulsfunktionen valjs
pulseras utgangsstrommen.

Pulsfrekvensen ar 2,5 Hz.

t3—t4 Tryck pa avtryckaren igen. Utstrom-
men sjunker till 5 A under den férinstallda ti-
den.

t4—t5 Utgaende kraterstrom
vardet ar 5 A).

t5 Slapp avtryckaren, bagen slacks och
argonet fortsatter att floda.

t5—-t6 Eftergastid. Den kan justeras automa-
tiskt efter svetsstrommen.

t6 Gasventilen stangs av. Argonet slutar
floda. Svetsningen avslutas

(installnings-

DIAGRAM 1

DIAGRAM 2
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9.2 2-TAKTSSVETSNING — DIAGRAM 2
0 Tryck och hall inne avtryckaren, den
elektromagnetiska gasventilen satts pa.
Skyddsgasen borjar floda.
0-t1 Forgastid (0,1 s)
t1 Ljusbagstéandning och utgangssvets-
strdommmen kommer att stiga fran startvardet
pa 5 Afor att na den installda svetsstrommen.
t1-t2 Svetsprocess. Hall inne bréan-
naravtryckaren. Observera: Om utgangspuls-
funktionen valjs pulseras utgangsstrémmen.
Pulsfrekvensen ar 2,5 Hz.
t2—t3 Slapp avtryckaren, utstrdmmen sjun-
ker till 5 A'i enlighet med den forinstallda ti-
den.
t3
floda
t3—t4 Eftergastid. Den kan justeras automa-
tiskt efter svetsstrommen.
t4 Gasventilen stangs av. Argonet slutar
fléda. Svetsningen avslutas.

Slack bagen och argonet fortsatter att






11.0 MOJLIGA SVETSDEFEKTER

smutsigt (till exempel o ja, farger,

DEFEKT ORSAKER FORSLAG

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

ihop narmre varandra.

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

SPRICKOR Materialet som ska svetsas ar Att rengdra arbetsstycket fére

svetsning ar v ktigt for att skapa

rost, oxid). snygga svetsstrangar.
Otillracklig strom.
BEGRANSAD PE- Lag strom. Se till att driftsparametrarna kont-
NETRATION Hog svetshastighet. rolleras och forbattra forberedel-
Omvand polaritet. sen av arbetsstyckena.
Elektroden lutas i omvand posi-
tion mot rérelsen.
HOGA STANK Elektroden lutas for mycket. Gor lampliga korrigeringar.

PROFILDEFEKTER

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

F6 j grundlaggande och allmanna
svetsprinciper.

INSTABIL BAGE

Otillracklig strom.

Kontrollera elektrod- och jordsan-
slutningens skick.

ELEKTRODEN SMAL-
TER SNETT

Elektrodkarnan ar inte centrerad.
Magnetiskt slagfenomen.

Byt elektroden.
Anslut tva jordledningar till motsat-
ta sidor av arbetsstycket.
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12.0 FELSOKNING

tarens kretskort ar defekt.

PROBLEM ORSAK LOSNING
Ingen strém PA Dalig primar anslutning. Kontrollera den primara anslut-
Stromlampan ar defekt/Vaxelrik- | ningen.

Kontakta kundservice.

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

Nagot hindrar flakten.

Flakten ar defekt/problem med
flaktens stromférsorjning.

Avlagsna hindret fran flakten.

Kontakta kundservice.

Ingen utspanning

Overhettad enhet, gul LED &r
tand

Over-, underspanningsskyddsat-

gard, gron LED ar slackt.

Overstrémsskyddséatgérd, gul
LED lyser.

Ett internt reld har gatt sonder.
Vaxelriktarens kretskort ar defekt.

Vanta tills termoavstangningen
aterstalls.

Kontrollera strémledningen.
Aterstall enheten genom att stinga
av och sla pa den igen efter 20
sekunder.

Aterstall enheten genom att stanga
av och sla pa den igen efter nagra

minuter. Kontakta kundservice om

problemet kvarstar.

Kontakta kundservice.
Kontakta kundservice.

FEL UTSTROM

Fel pa styrpotentiometer/styrk-
retskort.
Lag primar matningsspanning.

Kontakta kundservice.

Kontrollera strémledningen.

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

Svetskabeln ar 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.

Brannaravtryckaren ar defekt.

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

Minska avstandet, cirka 3 mm.

Rengor arbetsstycket fore svets-
ning.

Kontrollera att TIG-brannaren
ar ansluten till enheten/kontakta
kundservice.

HF-gnistan kan inte
stoppas

Styrkretskortet ar defekt.

Kontakta kundservice.

Inget gasflode (TIG)

Gasflaskan ar stangd eller
gastrycket ar lagt

Styrkretskortet ar defekt.

Oppna gasflaskans ventil eller
justera gastrycket.

Kontakta kundservice.
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PROBLEM

ORSAK

LOSNING

Larmlampan pa front-
panelen lyser

Overhettningsskydd - fér hég
svetsstrom

Overhettningsskydd -
For lang arbetstid

Overspanningsskydd -
Stromforsorjningen fluktuerar

Lagspanningsskydd -
Stromforsorjningen fluktuerar

Overstrémskydd -
Avvikande strém i huvudkretsen

Minska svetsutstrommen

Minska arbetscykeln (arbeta i
intervall)

Anvand en stabil stromférsorjning

Anvand en stabil stromforsérjning

Kontakta kundservice.




ANMARKNINGAR
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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLL OWING IN-
STRUCTIONS BEFORE INSTALLING THE
UNIT AND MAKE SURE THAT THE YEL-
LOW AND GREEN GROUNDING CONDUC-
TOR IS DIRECTLY CONNECTED TO THE
GROUND IN THE WELDING L OCATION.

THE UNIT MUST NEVER BE OPERATED
WITHOUT PANELS AS THIS COULD BE
DANGEROUS FOR THE OPERATOR AND
COULD CAUSE SERIOUS DAMAGE TO

THE EQUIPMENT.

THE UNIT WORKS ONLY WITH INPUT
VOLTAGE OF 230Vac -50 Hz-1Ph.

THE INPUT CABLE IS ENERGIZED EVEN
WHEN THE MAIN SWITCH IS ON THE “0”
POSITION. THEREFORE, BEFORE SER-
VICING THE EQUIPMENT, MAKE SURE
THAT THE 2 POLE PLUG IS DISCON-
NECTED FROM THE LINE SOCKET.

THIS WELDER CAN BE USED ONLY WITH
DIESEL GENERATING SETS WITH PO-
WER HIGHER THAN 8 KVA AT 220 V 50 HZ.

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

The unit’s identification number (specification
or part number) model, and serial number
usually appear on a nameplate attached to the
rear panel. Equipment which does not have a
control panel such as gun and cable assem-
blies is identified only by the specification or
part number printed on the shipping container.
Record these numbers for future reference.

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

When you receive the equipment, compare
it with the invoice to make sure it is complete
and inspect the equipment for possible dama-
ge due to shipping. All machines dispatched
have been scrupulously checked. However,
should your machine not work properly, con-
sult the section on TROUBLE SHOOTING in
this manual. If the fault persists, consult your
authorized dealer.

2.0 SAFETY WARNING

2.1 GENERAL INSTRUCTIONS
This manual contains all the necessary in-
structions for:

- the installation of the equipment;

- a correct operating procedure;

- an adequate maintenance of the equipment.
Therefore. be sure this manual is carefully
read and understood by the maintenance
and technical operators.

2.2 LOCATION
Welding processes of any kind can be dange-
rous not only to the operator but to any person
situated near the equipment if safety and opera-
ting rules are not strictly observed.

Therefore the owner and the operator must
be aware of all possible risks so that they
may take the necessary safety precautions to
avoid any kind of accident at work.

The main precautions to be observed are:

- Operators should protect their body by
wearing non flamma-

ble, close fitting protec-

tive clothing, without

pockets or turned-up

trousers. Oil or grease

should be carefully re-

moved from all articles,

before wearing. Ope-

rators should also wear

closed safety boots with

steel toe caps and with

rubber soles ( Fig. 1).

1. Leather gloves

2. Leather aprons

3. Shoes Cover

4. Security shoes

5. Face mask

6. Crust leather sleeves

to protect the arms.

According to the requirements
in 2006/25/EC Directive and EN
12198 Standard, the equipment
is a category 2. It makes compul-
sory the adoption of Personal Protective
Equipment (PPE) having filter with a pro-
tection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.

- Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
sides. The helmet or the face shield should
be fitted with protective glasses adequate to
the welding process and current used. Glass
screens must always be kept clean, and im-
mediately replaced if they are broken or cra-
cked (Fig.2). It is good practice to install a
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use of welding machines, focusing in particu-
lar on the risks deriving from the welding of
stainless steel alloys. In relation to the legisla-
tion 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 evaluate the carcinogenic
risk deriving from the development of welding
fumes containing nickel and hexavalent chro-
mium in gaseous form (remember that nickel
and hexavalent chromium in the gaseous state
are carcinogenic).

2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
For your safety, before connecting the source
to the line, closely follow these instructions:

- an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this
switch must be equipped with time-delay fu-
ses and it must match the data specified in
the chapter “Technical Specification”;

- the mono-phase connection with ground
must be made with a two-pole plug compati-
ble with the above mentioned socket;

- two wires of the two-pole input cable are
used for the connection with the mono-phase
line and the yellow-green wire for the compul-
sory connection to the ground in the welding
location;

- connect all the metal parts which are near
the operator in the welding location by using
cables bigger or of the same cross section of
the welding cable to a ground terminal;

- when working in a confined space, the po-
wer source must be kept outside the welding
area and the ground cable should be welded
to the workpiece; do not work in a damp or
wet area in these conditions (Fig. 7).

Fig.7

- do not use damaged welding or input ca-
bles (Fig. 8);

- the operator should ne?/er\tou'ch, with any
part of his body, high temperature or electri-
cally hot metal parts (Fig. 9);

Fig.9 |

- the operator should never wind the wel-
ding cables around his body;

- the welding gun should never be pointed
at the operator or at another person. The po-
wer source has a protection level IP 23S; the-
refore, it prevents:

- any manual contact with hot or moving in-
ternal parts;

- the insertion of any solid body with more
than 12mm diameter;

- protected against vertically falling drops
of water (condensation) with inclination max
of 60°.

The source must never be operated wi-
thout its panels; this could cause serious
injury to the operator and could damage the
equipment itself.

2.4 FIRE PREVENTION
The working area should conform to the Safety
Regulations, and therefore, fire extinguishers
should be provided in the area and walls, cei-
ling and floor should be non-flammable. All
combustible material must be moved from the
welding area (Fig. 10). If combustibles cannot

= be moved, they must be protected with fire-
resistant cover. Ventilate potentially flammable

atmospheres before welding. Never operate in
an atmosphere which contains heavy concen-

¢ trations of dust, flammable gas or combustible

liquid vapor. The power source must be located
in a safe area with a firm and flat floor; it should
not be put against a wall. Do not weld contai-
ners in which fuel, lubricant or any other flam-
mable material have been stored. After having
completed your work, always check that the
area is free of glowing or smoldering material.
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Fig.10

2.5 SHIELDING GAS
Use the correct shielding gas for the welding
process. Be sure that the regulator/flowmeter
mounted on the cylinder is working well.
Remember to keep away the cylinder from
any source of heat.

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/

EEC RULE.
Under normal circumstances the equipment
used for electric arc welding does not exceed
the permitted 80 dBA. However in certain
conditions eg. high welding parameters in
confined spaces, noise levels may exceed
the permitted level. For this reason it is stron-
gly recommended that operatives wear ap-
propriate ear protection.

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-
vers or television appliances.
3- Make sure there are no computers or other
control systems.
4- Make sure that there is no-one with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around
the unit.5- Check the immunity of any other
equipment operating in the same envi-
ronment.
In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:

1- If there is interference in the power sup-
ply line, an E.M.C. filter should be inserted

between the mains and the unit.

2- The output cables of the unit should be
shortened; these should be kept close toge-
ther and stretched along the ground.

3- All the panels of the unit should be cor-
rectly closed after carrying out maintenance.

2.8 Medical and first aid treatment

First aid facilities and a qualified first aid per-
son should be available for each shift for im-
mediate treatment of electrical shock victims.
A medical facility should be close by for im-
mediate treatment of flash burns of the eye
and skin burns.

EMERGENCY FIRST AID:

Call physician and ambulance immedia-
tely.

Use First Aid techniques recommended
by The Red Cross.

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

If person is unconscious and electric
shock is suspected , do not touch the
person if he or she is in contact with wel-
ding equipment, or other live electrical
parts. Disconnect (open) power at wall
switch and then use First Aid. Dry wood,
wooden broom, or other insulating ma-
terial can be used to move cables, if ne-
cessary, away from the person.
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3.0 BRIEF INTRODUCTION

Your welding machine is an excellent DC pul-
sed TIG arc welder which adopts the latest
pulse width modulation (PWM) technology
and insulated gate bipolar transistor (IGBT)
inverter technology. It can realize TIG opera-
tion and change work frequency to medium
frequency so as to replace the traditional
hulking work frequency transformer with
the cabinet medium frequency transformer.
Thus, 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. The wel-
der has the function of current down-slope
and arc force.

It also has automatic protection functions:
over-voltage, less-voltage, over-current, and
over-heat. If any one of the above 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.

It has MMA operation with arc force function.

Main Characteristics:
« DC TIG and MMA, adopt IGBT and
advanced PWM technology ;
¢ High performance MCU;
¢ Preset all parameters;
¢« More simple and intuitive parameter
adjustment;

Single Phase AC
Current

230V 50Hz

DC AC

Rectifier Inverter

Frequency
Transformer

e HF ignition, current down slope, gas
pre-flow and post-flow, pulse function;

* Intelligent protection: over-voltage,
low-voltage, over-current, over-heat ;

«  Wider voltage flexibility (220V+10%).
e TIG - Tungsten Inert Gas welding;

¢ MMA——Manual Metal Arc welding;

«  PWM——Pulse Width Modulation;

* |IGBT——Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor;

3.1 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.

3.2 WORKING PRINCIPLE

The working principle of your welding machi-
ne is shown as the following figure. Single
phase work frequency AC 230V (50 Hz) is
rectified into DC (about 300V), then is conver-
ted to medium frequency AC (about 20KHz)
by inverter device (IGBT). The medium fre-
quency voltage is reduced by a transformer
(the main transformer) and rectified by a me-
dium frequency rectifier (fast recovery diode).
Voltage is then filtered by an output inductan-
ce. The circuit adopts current feedback con-
trol technology to insure current output stably.

AC DC Output Induc- DC

tance and Hall
Probe

Medium Medium
Frequency

Rectifier

Current Feedback
Control
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4.0 INSTALLATION OF THE

EQUIPMENT

Proper operation of the generator is ensu-
red by adequate installation. The assem-
bly of the inverter must be done by expert
people, following the instructions and in
full respect of the safety standards.

- Remove the welder from the carton box.

BEFORE ATTEMPTING ANY ELECTRI-
CAL CONNECTION CHECK THE DATA
PLATE AND MAKE SURE THAT THE IN-
PUT VOLTAGE AND THE FREQUENCY
ARE THE SAME OF THE MAINS OUTLET
TO BE USED.

EARTHING

- To protect users the welding machi-
nes must be connected properly to the
earth (ground) system (INTERNATIONAL
SAFETY REGULATIONS).

- It is indispensable to earth (ground)
the machine properly with the yellow-
green conductor of the power supply ca-
ble, in order to avoid discharges due to
accidental contacts with earthed objects.
- The chassis (that is conductive) is
electrically connected to the earth con-
ductor. Failure to earth the equipment
correctly can cause electric shocks dan-
gerous to the users.

- Plug the inverter to the mains.

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and
thinner than 4mmz2. Remember to keep
them layed and not wound or entangled.

Do not use the welder with the side panels
partially or completely removed in order
to avoid accidental contacts with inner
live parts.

- The inverter is now ready for use. Make
sure you are welding in a properly ventilated
area and that the ventilation openings of the
machine are not obstructed (poor air ventila-
tion may reduce the duty cycle of the unit and
cause damages). Now you may choose the
welding process by connecting the accesso-
ries as showed in the following pages.
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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.

7.0 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 elctrode will burn
fast and the weld pool will be wide irregula-
rand 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.

8.0 TIG WELDING

The TIG process uses the electrical arc
struck between the tungsten electrode of the
torch and the work piece surface.

In TIG welding the torch is always con-
nected to the negative pole of the welder.

Welder preparation:

- Connect the earth cable to the positive
pole of the welder and the earth clamp to the
work piece.

- Connect the TIG torch to the negative
pole of the welder and the gas hose to the
pressure regulator of the gas cylinder.

The flow of the gas is automatically con-
trolled. Use inert gas (argon ) only.

- Turn the inverter on.

8.1 WELDING MODE SELECTION

- Select the welding mode, 4T Lift, 2T Lift,
4T HF or 2T HF, 2T Pulsed or 4T Pulsed
using the Welding Mode Selector Switches
(3 - 4) on the front panel.

In TIG Welding Mode only two parameters
can be adjusted: welding current and Down-
Slope.

Welding Current:
e Turn the Welding Current Regulation
Knob (5) to set Welding Current.

Down-Slope:
» Set the Down-Slope value acting on
the Down-Slope adjustment knob (6).
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9.0 WELDING OPERATION

9.1 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-gas time (0.1S)
t1 Striking arc and output start current
(the setting value is 5A.
2 Loosen the gun switch and output
welding current will rise to reach the set wel-
ding current.
t3-t4 Welding process. During this period,
the gun switch is released.
Note: If the output pulse function is selected,
the output current is pulsed. Pulse Frequency
is 2,5Hz.
t3 - t4 Press the gun switch again. The ou-
tput current will drop to 5A within the pre-set
time.
t4 - t5 Output crater current (the setting va-
lue is 5A).
t5 Loosen the gun switch, stop arc and
argon still keeps on.
t6 - t6 Post-gas time. It can adjust automati-
cally according to the welding current.

t6 The gas valve is turned off. Argon
stops to flow. Welding is finished

DIAGRAM 1

DIAGRAM 2

9.2 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-gas time(0.1S)
t1 Striking arc and output welding cur-
rent will rise from the initial value of 5A to
reach the set welding current.
t1-t2 Welding process. Hold the torch
trigger. Note: If the output pulse function is
selected, the output current is pulsed. Pulse
Frequency is 2,5Hz.
t2 - t3 Loosen the gun switch and the output
current will drop to 5A according to the pre-
set time.
t3 Stop arc and argon still keeps on;
t3 - t4 Post-gas time. It can adjust automati-
cally according to the welding current.
t4 The gas valve is turned off. Argon
stops to flow. Welding is finished.
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11.0 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.

12.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

No power ON

Bad primary connection.
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.

No output voltage

Overheated unit, yellow LED on
Over-, Undervoltage protection

intervention, green LED off.

Overcurrent protection interven-
tion, yellow LED on.

Internal relay has failed.
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.
Contact after sales service centre.

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer /
Control PCB.

Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.

Check power line.
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INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

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.

Torch trigger is defective.

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 TIG torch con-
nection to the unit / Contact after
sales service centre.

HF striking arc can not
be stopped

Control PCB is defective.

Contact after sales service centre.

No gas flow (TIG)

Gas cylinder is close or gas pres-
sure is low

Control PCB is defective.

Open gas cylinder valve or adjust
gas pressure.

Contact after sales service centre.

The alarm light on the
front panel is on

Over heat protection - Two much
welding current

Over heat protection -
Working time too long

Over-voltage protection -
Power supply fluctuates

Low-voltage protection -
Power supply fluctuates

Over-current protection -
Unusual current in the main
circuit

Reduce the welding current output
Reduce the duty cycle (work
intervally)

Using the stable power supply

Using the stable power supply

Contact after sales service centre.
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IMPORTANTE

LEGGETEATTENTAMENTELEISTRUZIONI
PRIMA DI INSTALLARE L'APPARECCHIO
E ACCERTATEVI CHE IL CONDUTTORE
DI MESSA A TERRA GIALLO E VERDE
SIA DIRETTAMENTE COLLEGATO ALLA
TERRA NEL LUOGO DI SALDATURA.

L’APPARECCHIO NON DEVE MAI ES-
SERE UTILIZZATO SENZA | PANNELLI,
IN QUANTO CIO’ POTREBBE ESSERE
PERICOLOSO PER L'OPERATORE E
POTREBBE CAUSARE GRAVI DANNI
ALL'ATTREZZATURA .

L’'UNITA’ LAVORA SOLO CON UNA TEN-
SIONE DI ALIMENTAZIONE DI 230Vac-
50Hz-1Ph.

IL CAVO DI ALIMENTAZIONE HA UNA
TENSIONE ANCHE QUANDO L'INTER-
RUTTORE PRINCIPALE E SULLA POSI-
ZIONE “0”. QUINDI PRIMA DI RIPARARE
L’APPARECCHIO ASSICURATEVI CHE
LA SPINA A DUE POLI NON SIA COLLE-
GATA ALLA PRESA DI CORRENTE.

Questi generatori possono essere uti-
lizzati esclusivamente con gruppi elet-
trogeni a diesel di potenza superiore a 8
KVA a 230V 50Hz.

INTRODUZIONE
1.1 TIPO DI GENERATORE DI
SALDATURA
Il dati identificativi del generatore e il suo nu-
mero di serie compaiono sempre sulla targa
dati sul pannello posteriore. Le torce e i cavi
sono identificati dalle specifiche o dal numero
di serie stampati sul loro imballo. Prendete nota
di questi numeri per un eventuale riferimento.

1.2 RICEVIMENTO DELLA SORGENTE

DI SALDATURA
Quando ricevete I'apparecchiatura confron-
tatela con la fattura per assicurarvi che ci sia
corrispondenza e controllatela bene al fine di
individuare possibili danni dovuti al trasporto.
Tutte le apparecchiature spedite sono state
sottoposte ad un rigoroso controllo di quali-
ta. Se tuttavia la Vostra apparecchiatuta non
dovesse funzionare correttamente, consul-
tate la sezione RICERCA GUASTI di questo
manuale. Se il difetto permane, consultate il
Vostro concessionario autorizzato.

2.0 PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA
2.1 ISTRUZIONI GENERALI
Questo manuale contiene tutte le istruzioni
necessarie per :
- linstallazione della sorgente di saldatura;
- un corretto utilizzo;
- un’adeguata manutenzione.
Assicuratevi che questo manuale venga letto
e capito sia dall'operatore che dal personale
tecnico addetto alla manutenzione.

2.2 LUOGO DI UTILIZZO
Se le norme di sicurezza e di utilizzo non
vengono osservate attentamente, le opera-
zioni di saldatura possono risultare perico-
lose non solo per I'operatore, ma anche per

le persone che si trovano nelle vicinanze del
luogo di saldatura.

Percio’ il proprietario e I'utilizzatore devono
essere a conoscenza di tutti i rischi possibili,
in modo tale da poter prendere le precauzioni
necessarie per evitare incidenti sul lavoro.
Le precauzioni principali da osservare sono:
- Gli operatori devono proteggere il proprio
corpo indossando tute di protezione chiuse e
non infiammabili, senza
tasche o risvolti. Even-
tuali tracce di olio o
grasso devono essere
rimosse da tutti gli indu-
menti prima di indossar-
li. Gli operatori devono
anche calzare stivali con
puntale di acciaio e suo-
le di gomma ( Fig. 1).
1. Guanti in pelle
2. Grembiule in pelle
3. Copriscarpe
4. Scarpe di
sicurezza
5.Maschera
6.Maniche in cuoio di
crosta a protezione
delle braccia.
Conformemente a quanto pre-
scritto nella Direttiva 2006/25/
CE e allanorma EN 12198, I'ap-
= parecchiatura & di categoria 2.
" Si rende obbligatoria I'adozione
di Dispositivi di Protezione Individua-
le (DPI) con grado di protezione del fil-
tro fino ad un massimo di 15, secondo
guanto prescritto dalla Norma EN169.
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- Il procedimento di saldatura deve esse-
re eseguito su superfici metalliche ripulite
da strati di ruggine o vernice e cio al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di
saldare occorre asciugare le parti che sono
state sgrassate con solventi.

-Non saldate metalli o metalli verniciati che
contengono zinco, piombo, cadmio o berillio
a meno che l'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 legi-
slazione vigente nel paese in cui le saldatrici
vengono commercializzate, il datore di lavo-
ro che impiega le saldatrici per effettuare la
saldatura di leghe in acciaio inox & tenuto a
valutare il rischio cancerogeno derivante dal-
lo svilupparsi dei fumi di saldatura contenenti
nichel e cromo esavalente in forma gassosa
(si ricorda che il Nichel e il Cromo esavalente
nello stato gassoso sono cancerogeni).

2.3 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
Per salvaguardare la vostra sicurezza, se-
guite attentamente queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:
- un interruttore adeguato a due poli deve es-
sere inserito prima della presa principale di
corrente; questa deve essere dotata di fusibili
ritardati che devono essere conformi ai valori
indicati nel capitolo “Dati Tecnici”;
- il collegamento mono-fase con cavo di
terra deve essere eseguito con una spina a
due poli compatibile con la presa menzionata
sopra;
- i due fili del cavo di alimentazione a due
poli sono impiegati per il collegamento con la
linea mono-fase mentre il filo giallo-verde &
usato per il collegamento obbligatorio a terra
nel luogo di saldatura;
- collegate al terminale di terra tutte le parti
metalliche che sono vicine all’'operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura;
- quando state lavorando in un luogo ristret-
to, 'apparecchio deve essere collocato fuori
dell’'area di saldatura e il cavo di massa deve
essere fissato al pezzo in lavorazione. Non
operate in una zona umida o bagnata in que-
ste condizioni (Fig.7);

Fig.7

- non utilizza ej?:avi di alimentazione o di
saldatura danneggijati (Fig.8);
Fig.8

- loperatore non deve mai toccare, con
nessuna parte del corpo, pezzi di metallo ri-
scaldati ad alta temperatura o carichi elettri-
camente (Fig.9);

Fig.9 |

- l'operatore non deve mai avvolgere i cavi
di saldatura attorno al proprio corpo;

- latorcia di saldatura non deve mai essere
puntata verso I'operatore o un’altra persona.
L’apparecchio ha una protezione in classe IP
23S, quindi impedisce:

- ogni contatto manuale con parti inter-
ne calde o in movimento;

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

- una protezione contro le cadute verti-

cali di acqua (condensazione) con inclinazio-
ne massima di 60°.
Il generatore non deve mai essere utilizzato
senza i suoi pannelli; cid potrebbe causare
gravi lesioni all'operatore oltre a danni alla
apparecchiatura stessa.
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2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO

L’ area di lavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano pre-
senti gli estintori. Mentre il soffitto, il pavimen-
to e le pareti devono essere non infiammabili.
Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non si
puo allontanare il combustibile, copritelo con
una copertura resistente al fuoco. Prima di co-
minciare a saldare, ventilate gli ambienti dove
l'area & potenzialmente infiammabile. Non
operate in un’atmosfera che ha una concen-
trazione notevole di polvere, gas infammabile
o vapore liquido combustibile. Il generatore
deve essere situato in un luogo con pavimento
solido e liscio; non deve essere appoggiato al
muro. Non saldate recipienti che contenevano
benzina, lubrificante o altre sostanze infiam-
mabili. Dopo aver finito di saldare, accertatevi
sempre che nella zona non siano rimasti ma-
teriali incandescenti o in fiamme.

Fig.10

ﬁ%;mﬂ

2.5 GAS DI PROTEZIONE
Per il processo di saldatura utilizzate il gas
corretto. Assicuratevi che il regolatore instal-
lato sulla bombola funzioni correttamente.
Ricordate di conservare la bombola lontano
da fonti di calore.

2.6 LIVELLO DI RUMORE PERMESSO

DALLA LEGGE 86/188/EEC
Operando in condizioni normali, I'apparecchiatu-
ra utilizzata per la saldatura ad arco non supera
gli 80 dBA. Comunque in condizioni particolari,
ad esempio alti parametri di saldatura in ambien-
ti limitati, i livelli del rumore possono eccedere il
limite permesso. Per questa ragione ¢ fortemen-
te raccomandato di indossare idonee protezioni
per le orecchie.

2.7 COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA
Prima di installare una unita di saldatura
STICK/TIG, effettuate una ispezione dell’a-
rea circostante, osservando quanto segue:

1- Accertatevi che vicino all’ unitd non vi si-
ano altri cavi di generatori, linee di controllo,
cavi telefonici o apparecchiature varie.

2- Controllate che non siano presenti ricevitori
telefonici o apparecchiature televisive.

3- Assicuratevi che non vi siano computer o
altri sistemi di controllo.

4- Nell’area attorno alla macchina non
devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per l'udito.

5- Controllate I'immunita di ogni strumento
che opera nello stesso ambiente.

In casi particolari possono essere richieste
misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

1- Se c’e una interferenza nella linea del ge-
neratore, si puo inserire un filtro E.M.C tra la
rete e l'unita.

2- | cavi di uscita della macchina dovrebbero
essere accorciati, tenuti assieme e allungati
a terra.

3- Dopo aver terminato la manutenzione,
occorre chiudere in maniera corretta tutti i
pannelli del generatore.

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO

SOCCORSO
Ogni luogo di lavoro deve essere dotato di
una cassetta di pronto soccorso e deve esse-
re presente una persona qualificata in cure di
primo soccorso, per un aiuto immediato alle
persone vittime di uno shock elettrico. Inoltre
devono essere disponibili tutti i trattamenti
per la cura di bruciature degli occhi e della
pelle.

CURE DI PRIMO SOCCORSO:

Chiamate subito un medico e una ambu-
lanza. Ricorrete a pratiche di Primo Soc-
corso raccomandate dalla Croce Rossa.
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO
PUO' ESSERE MORTALE

Se la persona € incosciente e c’é il so-
spetto di uno shock elettrico, non tocca-
te la persona se lei o lui sono in contatto
con comandi. Togliete I’'alimentazione alla
macchina e ricorrete a pratiche di Primo
Soccorso. Per allontanare i cavi dalla vit-
tima puo’ essere usato, se necessario, le-
gno asciutto o una scopa di legno o altro
materiale isolante.
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3.0 CARATTERISTICHE GENERALI

Il vostro generatore & un’eccellente saldatrice
a TIG in corrente continua pulsata che adot-
ta la tecnologia inverter a controllo PWM e
moduli di potenza con transistor bipolare con
gate isolato (IGBT - Insulated Gate Bipolar
Transistor). E’ caratterizzato da alto ren-
dimento e da dimensioni e peso ridotti tali
da renderlo facilmente portabile. Le funzioni
che lo rendono ottimo per ogni tipo di impiego
sono: corrente di uscita constante, risposta
rapida, innesco dell'arco con alta frequenza,
regolazione della corrente lineare e preimpo-
stata. Permette la regolazione della rampa di
discesa e dell'arc force.

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 .

La saldatura ad elettrodo ha la funzione di
Arc Force.

Principali Caratteristiche:

Saldatura TIG e MMA in corrente con-
tinua, tecnologia PWM con IGBT;
Preimpostazione di tutti i parametri;
Regolazione dei parametri semplice e
intuitiva;

Partenza HF, rampa di discesa, pre e
post-gas, funzione pulsato;

Protezione intelligente: sovratensio-
ne, sottotensione, sovracorrentee sovra-
temperatura;

Ampia variazione della tensione di
alimentazione (230V+10%).
TIG—Tungsten Inert Gas welding;
MMA—Manual Metal Arc welding;
PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulazione della larghezza degli impulsi);

Corrente Alternata
(AC) 1ph
230V 50Hz

DC

Raddrizzatore

AC

Inverter

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

| dati possono variare in funzione della
torciache sivaad usare con il generatore.

3.2 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 230V AC é raddrizzata in continua (circa
300V) e poi convertita in una frequenza me-
dia AC (circa 20KHz) da un dispositivo inver-
ter (IGBT). La tensione media frequenza vie-
ne ridotta da un trasformatore (trasformatore
principale) e raddrizzata da un ponte a diodi
costituito da diodi veloci. La tensione viene
successivamente filtrata dall'induttanza di
uscita. Per garantire una regolazione stabile
del parametro di uscita (corrente) il circuito
di controllo adotta una tecnologia a feedback
continuo.

AC DC

Raddrizzatore

DC

Trasformatore
Frequenza
Media

Induttanza di
uscita e Hall
Probe

Feedback di corrente
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4.0 INSTALLAZIONE
DELL’APPARECCHIATURA

Il buon funzionamento del generatore e
assicurato da una sua adeguata instal-
lazione che deve quindi essere eseguita
da personale esperto, seguendo le istru-
zioni e nel pieno rispetto delle norme
anti-infortunio.

- Togliete la saldatrice dal cartone.

Prima di effettuare qualsiasi collegamen-
to elettrico controllate la targa dati tecnici
ed accertatevi che la tensione in entrata
e la frequenza siano gli stessi della rete
principale che deve essere usata.

MESSA A TERRA

- Per la protezione degli utenti la salda-
trice dovra essere assolutamente colle-
gata correttamente all'impianto di terra
(NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICU-
REZZA)

- E’' indispensabile predisporre una
buona messa a terra tramite il condutto-
re giallo-verde del cavo di alimentazione,
onde evitare scariche dovute a contatti
accidentali con oggetti messi a terra.

- Lo chassis, che & conduttivo, € con-
nesso elettricamente con il conduttore
di terra; non collegare correttamente a
terra I'apparecchiatura puo provocare
shock elettrici pericolosi per I'utente.

- Collegate l'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di

cavi di alimentazione che superino i 10m
0 con sezione inferiore a 4mmz2. Ricor-

datevi di tenere i cavi ben distesi e non
avvolti o ingarbugliati.

Non usate l'inverter con i pannelli par-
zialmente o completamente rimossi al
fine di evitare il contatto accidentale con
le parti piu interne che sono cariche.

- Linverter & adesso pronto per I'utilizzo. Ac-
certatevi di saldare in un’area adeguatamente
ventilata e che le prese per I'aria della macchi-
na non siano ostruite (una scarsa ventilazione
potrebbe ridurre il rendimento della macchina
e causare danni). Ora potete scegliere il pro-
cesso di saldatura collegando gli accessori
come indicato nelle pagine seguenti.
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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, daun cat-
tivo collegamento tra il cavo di massa ed
il pezzo da saldare o da errato fissaggio
dell’elettrodo nella pinza porta elettrodo.

7.0 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 lintensita di corrente & troppo alta, l'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 I'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.

8.0 SALDATURA A TIG

Il processo a tig utilizza I'arco elettrico inne-
scato tra I'elettrodo a tungsteno della torcia e
la superficie del pezzo da saldare.

Nella saldatura a tig la torcia € sempre col-
legata al polo negativo della saldatrice.

- Collegate il cavo di massa al polo positivo
della saldatrice e la pinza di massa al pezzo
da saldare.

- Collegate la torcia tig al polo negativo del-

la saldatrice e il tubo del gas al regolatore di
pressione della bombola di gas.

Il flusso del gas é controllato automatica-
mente. Utilizzate solo gas inerte (Argon).

- Accendete linverter.

8.1 SELEZIONE DELLA MODALITA DI
SALDATURA
- Selezionate la modalita di saldatura de-
siderata 4T Lift, 2T Lift, 4T HF o 2T HF, 2T
pulsato 0 4T pulsato utilizzando le manopole
di selezione (3 - 4) della modalita di saldatura
sul pannello frontale.
- In modalita TIG si possono variare solo
due parametri: Corrente di Saldatura e Down-
Slope.

Corrente di saldatura:
* Impostate la corrente di saldatura ruo-
tando la manopola di regolazione (5).

Down-Slope:
» Impostate il valore di Down-Slope ruo-
tando la manopola di regolazione (6).
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9.0 OPERAZIONI DI SALDATURA

9.1 SALDATURA A 4 TEMPI - SCHEMA 1
0 Premete e tenete premuto il pulsante
torcia. L'elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1 Tempo di pre Gas, 0.1s.

T1 Innesco dell’arco, campo di regolazio-
ne della corrente iniziale (valore preimposta-
to 5A).

T1-T2 Processo di saldatura, il pulsante tor-
cia non viene tenuto premuto.

T2 Rilasciando il pulsante torcia, la cor-
rente di uscita sale fino al valore di corrente di
saldatura impostato.

T2-T3 Processo di saldatura, il pulsante tor-
cia non viene tenuto premuto. Nota: Se la
funzione pulsato & attiva, la corrente di uscita
sara pulsata. Frequenza di pulsazione 2,5Hz.
T3-T4 Premere il pulsante torcia. La corren-
te di uscita ritornera al valore della corrente
finale di 5A entro il tempo pre-impostato.
T4-T5 Corrente di uscita di riempimento
(crater) (valore preimpostato 5A).

T5 Rilasciando il pulsante torcia, I'arco
si spegne e il gas di protezione continua ad
uscire.

SCHEMA 1

Corrente di saldatura

Rilascio
Pulsante

Pressione e mantenimento
della pressione sul
pulsante torcia

SCHEMA 2

Valore impostato della
corrente di saldatura

Pressione e mantenimento
della pressione sul
pulsante torcia

T5-T6 Tempo di Post Gas, si regola automa-
ticamente in base alla corrente di saldatura.
T6 L’elettrovalvola si chiude e si blocca il
flusso del gas. La saldatura & terminata.

9.2 SALDATURA A 2 TEMPI - SCHEMA 2
0 Premete e tenete premuto il pulsante
torcia. L'elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1 Tempo di pre Gas, 0.1s.

T1 Innesco dell’arco, la corrente di uscita
sale dalla corrente minima (5Amp) fino alla
corrente impostata.

T1-T2 Processo di saldatura, tenete pre-
muto il pulsante torcia. Nota: Se la funzione
pulsato € attiva, la corrente di uscita sara pul-
sata. Frequenza di pulsazione 2,5Hz.

T2-T3 Rilasciate il pulsante torcia, la corren-
te di uscita si abbassa fino al valore minimo di
5Amp entro il tempo pre-impostato.

T3 L’arco si spegne e il gas di protezione
continua ad uscire.

T3-T4 Tempo di Post Gas, si regola automa-
ticamente in base alla corrente di saldatura.
T4 L’elettrovalvola si chiude e si blocca il
flusso del gas. La saldatura & terminata.

Seconda pressione
pulsante torcia

Rilascio
Pulsante

Rilascio
Pulsante
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11.0 POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

PENETRAZIONE

Velocita di saldatura elevata.
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’elet- Avvicinare i lembi da saldare.
trodo.
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 ottene-
Corrente insufficiente. re buoni cordoni di saldatura.
SCARSA Corrente bassa. Curare la regolazione dei parame-

tri operativi e migliorare la prepara-
zione del pezzo da saldare.

SPRUZZI| ELEVATI

Inclinazione eccessiva dell’elet-
trodo.

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
DELL'ARCO il 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.

12.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

Mancata accensione

Allacciamento primario non
corretto.

Spia generatore acceso difettosa
/ Scheda inverter difettosa.

Controllare il collegamento pri-
mario.

Rivolgersi al proprio 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 proprio centro di
assistenza.

Assenza di tensione

Macchina surriscaldata, Led giallo
acceso.

Limiti di sovra-, sottotensione
superati, Led verde spento e Led
giallo acceso.

Aspettare il ripristino termico ed
eventualmente ridurre il ciclo di
lavoro.

Controllare la rete di distr buzione.
Ripristinare I'unita spegnendola,
aspettare 20 secondi, poi riaccen-
derla.
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INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

Assenza di tensione

Intervento protezione per sovra-
corrente, Led giallo acceso

Rele interno guasto.
Scheda inverter difettosa.

Ripristinare 'unita spegnendo-

la, aspettare alcuni minuti, poi
riaccenderla. In caso di mancato
funzionamento rivolgersi al proprio
centro di assistenza.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Corrente in uscita non
corretta

Potenziometro di regolazione
difettoso / Scheda di controllo
difettosa.

Tensione di alimentazione prima-
ria bassa.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Controllare la rete di distribuzione.

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

Cavo di saldatura non corretta-
mente collegato, danneggiato o
troppo lungo.

La distanza tra I'elettrodo tungste-
no e il pezzo € eccessiva.

Pezzo da saldare sporco di olio o
polvere.

Pulsante torcia difettoso.

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

Ridurre la distanza tra elettrodo e
pezzo.

Pulite il pezzo da saldare.
Controllare i collegamenti della

torcia tig al generatore / Rivolgersi
al proprio centro di assistenza.

TIG: l'innesco dell’'ar-
co in alta frequenza
non si ferma

Scheda controllo difettosa.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza

TIG: mancanza flusso
di gas

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

Scheda controllo difettosa.

Aprire la valvola del gas e regolare
la pressione.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Spia allarme accesa
sul frontale

Protezione di sovratemperatura -
corrente di saldatura troppo alta

Protezione di sovratemperatura -
Ciclo di lavoro troppo lungo

Protezione di sovratensione -
Fluttuazioni della tensione di
alimentazione

Protezione di sottotensione -
Fluttuazioni della tensione di
alimentazione

Protezione di sovracorrente - cor-
rente impropria nella scheda

Ridurre la corrente di saldatura in
uscita.

Ridurre il ciclo di lavoro.

Utilizzare una fonte di alimentazio-
ne stabile.

Utilizzare una fonte di alimentazio-
ne stabile.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.
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IMPORTANTE

ADVERTENCIAS

Este manual contiene las instrucciones para
la correcta instalaciéon de los Aparatos Eléctri-
cos Electronicos (AEE) que ha comprado.

El propietario de un producto AEE debe ase-
gurarse que el presente documento sea leido
y comprendido por los operadores de la sol-
dadura, por sus ayudantes y por el personal
técnico encargado del mantenimiento.

Atencion: El cable de alimentacion tiene ten-
sién aun cuando el interruptor principal esté en
la posicion “0”. Por consiguiente, antes de re-
parar el aparato, asegurense de que el enchufe
bipolar esté conectado a la toma de corriente.

Un aparato eléctrico electronico no debe
utilizarse nunca sin los paneles, ya que
podria ser peligroso para el operador y
podria dafiar seriamente al equipo.

ESTAS MAQUINAS PUEDEN SER UTILI-
ZADAS EXCLUSIVAMIENTE CON GRU-
POS ELECTROGENO DIESEL DE POTEN-
CIA SUPERIOR A 8 KVA A 230 VOLTIOS
50/60Hz.

1.0 INTRODUCCION
1.1 TIPO DE GENERADOR DE
SOLDADURA
Los datos de identificacién del generador y
su numero de serie figuran siempre en la pla-
quita colocada en el panel superior.
Los portaelectrodos y los cables estan iden-
tificados solo por las normas o por el nimero
de serie impreso en su embalaje.
Tomen nota de estos nimeros para usarlos
eventualmente como referencia.

1.2 RECEPCION DEL EQUIPO DE

SOLDADURA
Cuando reciban el aparato, comparenlo con
la factura para asegurarse de que todo cor-
responda y contrélenlo bien para determinar
si se han verificado dafios durante el tran-
sporte. Todos los equipos enviados fueron
sometidos a un riguroso control de calidad.
Sin embargo, si el equipo no funciona correc-
tamente, consulte la secciéon de resolucion
de los inconvenientes de funcionamiento de
este manual. Si el problema persiste, consul-
te a su distribuidor autorizado.

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 SEGURIDAD PERSONAL

- Los operadores y los asistentes tienen que

proteger el propio cuerpo llevando trajes de

trabajo de proteccion, cerrados y no inflama-

bles, sin bolsillos ni pliegues. Hay que eliminar

eventuales rastros de aceite o grasa de la ropa

antes de ponérsela.

Usar soélo ropa con

la marca CE que sea

idonea para la solda-

dura de arco (Fig. 1):

1. Guantes

2. Delantal o chaqueta

de cuero descarne

3. Polainas de protec-

cion para el calzado

y la parte de abajo de

los pantalones

4. Calzado de seguridad

con puntera de acero y

suela de goma

5. Mascara

6. Mangas de cuero

descarne para protec-

cion de los brazos

7' Cuidado

Asegurese del buen estado de la indu-
mentaria de proteccién, reemplazandola
regularmente para lograr una perfecta
proteccion personal.

De acuerdo con los requisitos
de la Directiva 2006/25/EC y la
norma EN 12198, este equipo
es de categoria 2. Esto obliga a
la utilizacién de equipos de proteccion
personal (EPP) con un grado méaximo de
proteccion del filtro 6ptico de 15, como
lo exige la norma EN169.

2.2 RADIACIONES LUMINOSAS
- No miren nunca, por ninguna razén, un
arco voltaico sin una apropiada proteccion
en los ojos (Fig. 2).
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- ningun vestigio de herrumbre o barniz, a
fin de evitar que se generen humos dafiinos.
- Cualquer sintoma de irritacién o dolor a los
ojos, a la nariz o a la garganta puede ser cau-
sado por una ventilacion poco adequada; en
este caso, no siguen trabajando y ventilen en
manera adequada el area.
- No suelden metales o metales esmaltados
que contengan zinc, plomo, cadmio o berilio,
a menos que el operador y las personas cer-
canas lleven 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 sol-
dadura de aleaciones de acero inoxidable. En
relacion con la legislacion vigente en el pais
donde se venden las maquinas de soldar, el
empleador que utiliza las maquinas de soldar
para soldar aleaciones de acero inoxidable
debe evaluar el riesgo cancerigeno derivado
del desarrollo de humos de soldadura que con-
tienen niquel y cromo hexavalente en forma ga-
seosa (recuerde que el niquel y el cromo hexa-
valente en estado gaseoso son cancerigenos).
- Cuando los trabajos de soldadura se de-
ben realizar fuera de las condiciones nor-
males y comunes de trabajo y con un riesgo
mayor de descarga eléctrica (espacio ope-
rativo restringido o humedo) deben tomarse
precauciones adicionales tales como:

* Elempleo de generadores de corrien-

te marcados con la letra “S”.

¢ Colocando fuera del area operativa el

generador de corriente.

* Reforzando la proteccién individual,

el aislamiento del suelo y de la pieza a

soldar por el operador (Fig. 7).
Fig.7

- El generador ha sido proyectado s6lo para ser
utilizado desde dentro, no soldar con el genera-
dor expuesto a la lluvia o la nieve.

- La caida del generador puede ser peligrosa,
no colocarlo y no utilizarlo donde pueda correr el

riesgo de caer.

- Mantener el generador (cables) alejado de
vehiculos en movimiento cuando se esta traba-
jando en una posicién aérea.

- el operador y los asistentes no tienen que to-
car ni rozar nunca, con ninguna parte del cuerpo,
las piezas de metal calentadas con alta tempera-
tura o cargadas eléctricamente (Fig. 8).

Fig.8

- La ejecucion de la soldadura y del corte de
arco implica el estricto cumplimiento de las
condiciones de seguridad en lo que se refie-
re a las corrientes eléctricas. Asegurarse que
ninguna pieza metélica accesible a los opera-
dores pueda entrar en contacto directo o indi-
recto con un conductor de fase o el neutro de
la red de alimentacion.

- el operador no tiene que enrollar nunca los
cables de soldar alrededor del propio cuerpo;
- la antorcha de soldar no tiene que ser
apuntada nunca contra el operador o contra
otra persona.

- no utilicen cables de alimentacion o de sol-
dadura que estén dafiados (Fig. 9);

- Controlar que cerca de los generadores de sol-
dadura no haya cables eléctricos de otros apara-
tos, lineas de control, cables telefénicos, etc.
- Con respecto a otros aparatos eléctricos en el
area de soldadura controlar la conformidad de los
mismos con la normativa EMC correspondiente.
Cuidado: en la zona operativay cerca de
los generadores de soldadura/corte no
debe haber personas que lleven aparatos
eléctricos como marcapasos, desfibrila-
dores, etc.)
- Comprobar por lo menos cada 6 meses el
buen estado de aislamiento de los aparatos
y de todos accesorios eléctricos de comple-
mento, contacte con su proveedor para traba-
jos de mantenimiento y de reparacion de los
productos comprados.
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Cuidado: no tocar al mismo tiempo el ca-
ble de soldadura o el electrodo y la pieza
a soldar.

2.4 INSTALACION ELECTRICA
- Las intervenciones en los aparatos eléctri-
cos y electronicos deben ser encargadas a
técnicos cualificados capaces de realizarlos.
- Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribucion de la energia eléctrica comprobar que:
- El contador, el dispositivo de proteccion
contra las sobre tensiones y los corto circuitos,
las tomas y los enchufes y la instalacion eléctri-
ca en el lugar son compatibles con su potencia
maxima y su tension de alimentacion (ver pla-
ca con datos en la pagina 3) y estén conformes
con las normas y reglamentos vigentes.
- La conexion monofasica a tierra (cable
amarillo/verde) se deber realizar con la protec-
cién de un dispositivo de corriente diferencial
residual de mediana o alta intensidad (sensibi-
lidad comprendida entre 1 y 30 mA).
- El cable a tierra no debe estar interrumpido
por el dispositivo de proteccion contra las de-
scargas eléctricas.
- Su interruptor, si esta previsto, esté en po-
sicion OFF “O”;
- Conectar al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estén cercanas al operador,
empleando cables mas gruesos o de la misma
seccion que los cables de soldadura.
- El aparato tiene una proteccion en clase
IP23S, por lo tanto impide:
- Todo contacto manual con partes internas
calientes, en movimiento o bajo tension;
- Lainsercién de cuerpos solidos con un dia-
metro superior a los 12 mm.
- Una proteccién contra la lluvia con inclina-
cién maxima de 60° con respecto de la vertical.

2.5 PREVENCION ANTINCENDIO
- El area de trabajo tiene que responder a las
normas de seguridad, por consiguiente es ne-
cesario que haya extintores compatibles con
el tipo del fuego susceptible de propagarse.
- El techo, el piso y las paredes tienen que
ser antinflamables.
- Antes de comenzar a soldar, ventilen los
ambientes en los que existan zonas potencial-
mente inflamables. No trabajen en una atmdsfe-
ra en la cual exista una notable concentracion
de polvo, gas inflamable o vapor liquido com-
bustible.
- Todo el material combustible tiene que ser
transportado fuera del lugar de trabajo (Fig.
10). Si no se puede alejar el combustible,

nte al fuego.
- El generador tiene que estar colocado en un
lugar en que el suelo sea solido y liso; no tiene
que estar apoyado a la pared.

- No suelden recipientes que hayan contenido
gasolina, lubricante u otras sustancias inflama-
bles.

- No utilizar el generador para descongelar tu-
berias.

- No soldar cerca de conductos de ventilacion,
lineas del gas o cualquier otra instalaciéon capaz
de propagar el fuego con rapidez.

- Después de haber terminado de soldar,
asegurense siempre de que no hayan quedado
en la zona materiales incandescentes o llame-
antes.

- Asegurarse el buen funcionamiento de la co-
nexioén de masa, un mal contacto de esta ultima
puede provocar un arco eléctrico que podria a
su vez ser la causa del incendio.

2.6 GAS DE PROTECCION
- Ejecutar escrupulosamente las recomendacio-
nes de uso y manipulacion dadas por el proveedor
del gas.
- Las areas de almacenamiento y de uso deben
estar abiertas y ventiladas, debidamente alejadas
de las zonas operativas y de fuentes de calor.
- Fijar las bombonas, evitar los golpes y proteger
las mismas de cualquier posible accidente técnico.
- Comprobar que la bombona y el regulador de
presion correspondan al gas necesario para el
proceso de elaboracion.
- Nunca lubricar las llaves de las bombonas.
- Recordarse de purgarlas antes de conectar el
regulador de presién.
- Distribuir los gases de proteccion a las presio-
nes recomendadas por los diferentes procedi-
mientos de soldadura.
- Comprobar periédicamente la estanqueidad de
las canalizaciones y de las mangueras de goma.
- Nunca buscar una fuga de gas con una llama,
emplear un detector adecuado o bien agua con
jabon con un pincel.
Las malas condiciones de uso de los gases, en
especial en espacios estrechos (estivas de bar-
cos, tanques, cisternas, silos, etc.) exponen al
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usuario a los siguientes peligros:

1 De asfixia o de intoxicacion con gases y mezclas
gaseosas que contienen por lo menos el 20% de
CO2, (estos gases reemplazan el oxigeno en el
aire)

2 De incendio y de explosién con mezclas gase-
osas que contengan hidrégeno (es un gas liviano
e inflamable, se acumula debajo de cielorrasos o
en las cavidades con peligros de incendio y ex-
plosion.

2.7 RUIDO

El ruido emitido por los generadores de sol-
dadura depende de la intensidad de la cor-
riente de soldadura, del procedimiento em-
pleado y del ambiente de trabajo. Trabajando
en condiciones normales, el equipamiento
utilizado para la soldadura por arco no supera
los 80 dBA. De todas formas, en condiciones
particulares como por ejemplo con altos para-
metros de soldadura en ambientes limitados,
los niveles de ruido pueden exceder el limite
permitido. Por esta razén, se recomienda vi-
vamente proteger idéneamente los oidos.

2.8 PRIMEROS AUXILIOS

Cada lugar de trabajo debe estar dotado de
un botiquin de primeros auxilios y debe estar
presente una persona cualificada a cargo de
los primeros auxilios, para un auxilio inmedia-
to de las personas victimas de una descarga
eléctrica. Ademas, deben estar disponibles to-
dos los tratamientos para tratar quemaduras
de los ojos y de la piel.

ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.

Si la persona accidentada esta incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico,
no la toquen si ha quedado en contacto
con algin mando.

Quiten lacorriente eléctricaque alimentala
maquinay recurran a los cuidados de Pri-
meros Auxilios. Para alejar los cables de la
victima se puede usar, si es necesario, un
pedazo de madera bien seco o una escoba
de madera o de otro material aislante.

3.0 CARACTERISTICAS GENERALES
El generador que ha adquirido es una exce-
lente maquina de soldar TIG de corriente con-
tinua pulsada, que utiliza tecnologia inverter
con control PWM de media frecuencia. Se
caracteriza por su elevado rendimiento y sus
dimensiones y peso reducidos, que facilitan
su transporte. Las funciones por las cuales es

excelente para cualquier tipo de uso son: cor-
riente de salida constante, respuesta rapida,
cebado del arco con alta frecuencia, regula-
cién de corriente lineal y predefinida. Puede
funcionar con 2 o 4 tiempos, permite la regu-
lacidn de la rampa de bajada y del arc force.
Cuenta con proteccion contra corto-circuito,
sobretension, 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. La soldadura con
electrodo dispone de la funcién Arc Force.
Caracteristicas principales:

e Soldadura TIG y MMA en corriente

continua, tecnologia PWM con IGBT.

* MCU de alto rendimiento;

» Ajuste previo de todos los parametros;

* Regulacién sencilla e intuitiva de los

parametros.

* Arranque HF, rampa de bajada, pre y

post-gas, funcién pulsado.

* Proteccién inteligente: sobretension,

subtensioén, sobrecorriente y sobretem-

peratura.

* Rango amplio de tension de alimenta-

cién (230V+10%).

e TIG—Tungsten Inert Gas welding.

*  MMA—Manual Metal Arc welding.

«  PWM—Pulse Width Modulation (mo-

dulacion de anchura de impulsos).

3.1 DATOS TECNICOS
Se puede encontrar latabla de datos del ge-
nerador en la Ultima pagina de este manual.

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

3.2 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

El principio de funcionamiento de la maquina
de soldar con inversor se explica por medio
del diagrama de abajo. La tension monofasi-
ca alterna de 230V AC se rectifica en con-
tinua (300V aprox.) y después en una fre-
cuencia media CA (20KHz 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.
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Corriente monofasica
alterna AC

DC

Rectificador Inverter

230V 50Hz

4.0 INSTALLACION DEL APARATO
El montaje del inverter tiene que ser re-
alizado por personal experto, siguiendo
las instrucciones y respetando plena-
mente las normas en materia de preven-
cion de los accidentes.

- Quiten la soldadora del embalaje de carton.

Antes efectuar cualquier conexién eléc-
trica, controlen la chapa con los datos y
asegurense de que latension de entrada
y la frecuencia sean las mismas que las
de lared principal que se debe usar.

PUESTA A TIERRA

- Para la proteccion de los usuarios la
soldadora tiene que ser puesta a tierra
de acuerdo a los codigos internaciona-
les de seguridad.

- es indispensable predisponer una
correcta puesta a tierra a traves del
conductor amarillo-verde del cable de
alimentacion para evitar descargas
debidas a contactos involuntarios con
objetos puestos a tierra.

- El chassis, que es conductivo, esta
conectado electricamente con el con-
ductor de tierra; la mala puesta a tierra
del equipo puede causar golpes electri-
cos peligrosos por el usuario.

- Inserten el inverter en la red. Para los mo-
delos suministrados sin enchufe, instalar en
el cable un enchufe estandar (2P+T) de ca-
pacidad adecuada y disponer una toma de
corriente dotada de fusible o un interruptor
automatico; el correspondiente terminal a
tierra debe estar conectado al cable de tierra
(amarillo-verde) de la red de alimentacion.

AC Transformador AC

DC DC

Rectificador
de media
frecuencia

inductancia de
saliday sonda
de Hall

de media
frecuencia

Control de retroinfor-
macion de corriente

No utilizar el equipo con prolongaciones
de cable de alimentacion superiores a
10metros, o con secciones inferiores a
4mm?2. Recordar tener los cables rectos
y no enrollados.

No usen la soldadora con los paneles late-
rales parcial o completamente ausentes a
fin de evitar el contacto accidental con las
partes mas internas que estan cargadas.

- Elinverter ahora esta listo para ser utilizado.
Asegurense de que la zona en la que estan
soldando tenga una adecuada ventilacion
y que las tomas para el aire de la maquina
no estén obstruidas (una escasa ventilacion
podria reducir el rendimiento de la maquina
y causar dafos). Ahora pueden elegir el pro-
ceso de soldadura conectando los accesorios
como se explica en las paginas que siguen.
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- Alfinal de la soldadura, dejen que se enfrie
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.

7.0 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 méas 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 fusion 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.

8.0 SOLDADURA TIG

El proceso Tig utiliza el arco eléctrico que se
establece entre el electrodo de tungsteno de
la antorcha y la superficie de la pieza que se
debe soldar.

En la soldadura Tig la antorcha esta siem-
pre concectada al polo negativo de la sol-
dadora.

- Conecten el cable de tierra al polo positivo
de la soldadora y la pinza de tierra a la pieza
que se debe soldar.

- Conecten la antorcha tig al polo negativo
de la soldadora y el tubo del gas al regulador
de presion de la bombona de gas.

La circulacidon de gas es controlada au-
tomaticamente. Utilice exclusivamente
gas inerte (Argon).

- Enciendan el inverter.

8.1 SELECCION DEL MODO DE
SOLDADURA
- Seleccionen el modo de soldadura que
desea: 4T LIft, 2T Lift, 4T HF o 2T HF, 2T
pulsado o 4T pulsado utilizando los mandos
de seleccion de modo de soldadura (3 - 4) en
el panel frontal.
- En modo MMA sélo pueden modificarse
dos parametros: Corriente de Soldadura y
Rampa de Subida

Corriente de soldadura:
» Gire el mando de regulacion (5) para
reglar la corriente de soldadura

Rampa de Subida:
» Gire el mando de regulacion (6) para
reglar el valor de la rampa de subida.
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9.0 OPERACIONES DE SOLDADURA
9.1 SOLDADURA DE 4 TIEMPOS -
DIAGRAMA 1

0 Presionen el boton 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-

cién de la corriente inicial (valor ya configu-

rado a 5A).

T2 Si se suelta el boton de antorcha, la

corriente de salida subira hasta alcanzarse el

valor de corriente de soldadura configurado.

T2-T3 Proceso de soldadura, el botén de la

antorcha no se mantiene presionado.

Nota: Si la Funcién Pulsado esta seleccio-

nada, la corriente de salida sera pulsada. La

frecuencia de pulsacion es 2,5Hz.

T3-T4 Si se vuelve a presionar el boton

de la antorcha, la corriente de salida baja

hasta llegar al valor configurado de 5A en el
tiempo configurado (Rampa de Bajada).

T4-T5 Tiempo de mantenimiento de la cor-

riente final, campo de regulacion de la cor-

riente final (valor ya configurado a 5A).

T5 Si se suelta el botén de la antorcha, el

arco se apaga y el gas de proteccion conti-

nua saliendo.

T5-T6 Tiempo de Post Gas, se ajusta au-

tomaticamente en funcién de la corriente de

soldadura.

ESQUEMA 1

Corriente de soldadura

Rilascio

T6 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulacion de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

9.2 SOLDADURA DE 2 TIEMPOS -
DIAGRAMA 2
0 Presionen el botdon 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, la corriente de salida
sube, desde el valor de la corriente minima
(5Amp) hasta el de la corriente configurada.
T2 Proceso de soldadura, mantengan
presionado el botén de la antorcha. Nota: Si
la Funciéon Pulsado esta seleccionada, la cor-
riente de salida sera pulsada. La frecuencia
de pulsacién es 2,5Hz.
T2-T3 Suelte el botéon de antorcha, la
corriente de salida bajara hasta alcanzar el
valor minimo de 5 Amp en el tiempo configu-
rado (Rampa de Bajada).
T3 El arco se apagara; el gas de protec-
cion continua saliendo.
T3-T4 Tiempo de Post Gas, se ajusta au-
tomaticamente en funcion de la corriente de
soldadura.
T4 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulaciéon de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

Boton de la antorcha
presionado por
segunda vez

Botén
soltado

Pulsante

Botén de la antorcha
presionado y mantenido
en esta posicion

ESQUEMA 2

Corriente de soldadu-
ra configurada

Botén de la antorcha
presionado y mantenido
en esta posicion

Bot6n
soltado
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11.0 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

PENETRACION

Velocidad de soldadura demasiado
elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicion
contraria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

POROSIDAD Electrodo acido en acero con alto Utilicen electrodos basicos.
contenido de azufre.
Oscilacion excesiva de las piezas. Acerquen los bordes de las piezas.
Distancia excesiva entre las pieza. Al comienzo proceder lento.
Pieza fria. Disminuir la corriente de soldadura.

HENDIDURAS Material sucio (p.e. aceite, pintura, La limpieza de la pieza antes la sol-
herrumbre, 6xidos). dadura es fundamental para obtener
Corriente insuficiente. una buena calidad.

ESCASA Corriente demasiado baja. Asegurense que los parametros

operativos sean correctos y mejoren
la preparacion de la pieza.

electrodo inapropiada para las exigen-
cias de los parametros operativos.

ROCIOS Electrodo demasiado inclinado. Hagan las correcciones apropiadas.
EXCESIVOS

DEFECTOS DE LOS | Parametros de soldadura incorrectos. | Siguen los principios fundamentales
PERFILES Velocidad de desplazamiento del y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenoémeno del soplo magnético.

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

12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

No se enciende

Conexién principal incorrecta.

Luz generador encendido averia-
da / 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 venti-
lador.

Ventilador averiado / problemas
de alimentacion del ventilador.

Retire el obstaculo.

Dirijase a su centro de asistencia.

Ausencia de tension
eléctrica

Maquina sobrecalentada, Led
amarillo encendido.

Limites de sobretensién y subten-
sion superados, Led verde apa-
gado y Led amarillo encendido.

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

Controle la red de distribucion.
Apague la maquina, espere 20
segundos y vuélvala a encender.
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PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

Ausencia de tension
eléctrica

Ha saltado la proteccion frente
a sobrecorriente, Led amarillo
encendido

Relé interno averiado.
Tarjeta inversor averiada.

Apague la maquina, espere unos
minutos y vuélvala a encender. Si
no funciona, dirijase a su centro
de asistencia.

Dirijase a su centro de asistencia.

Corriente de salida
incorrecta

Potenciometro de regulacion
averiado / Tarjeta de control
averiada.

Tensién de alimentacion principal
baja.

Dirijase a su centro de asistencia.

Controle la red de distribucion.

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

Cable de soldadura incorrecta-
mente 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.

Botdn de la antorcha averiado.

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

Reduzca la distancia entre el
electrodo y la pieza.

Limpie la pieza.

Revise las conexiones entre la an-

torcha Tig y el generador / dirijase
a su centro de asistencia.

TIG: el cebado del
arco con alta frecuen-
cia no se detiene

Tarjeta de control averiada.

Dirijase a su centro de asistencia

TIG: ausencia de gas

Bombona de gas cerrada o pre-
sién de gas demasiado baja.

Tarjeta de control averiada.

Abra la valvula del gas y regule la
presion.

Dirijase a su centro de asistencia.
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IMPORTANT

LIREATTENTIVEMENTLES INSTRUCTIONS
AVANT D’'INSTALLER L'APPAREIL.
S’ASSURER QUE LE CONDUCTEUR DE
MISE A TERRE JAUNE ET VERT SOIT
DIRECTEMENT BRANCHE A LA TERRE A
L’ENDROIT DE SOUDURE.

L’APPAREIL NE DOIT JAMAIS ETRE
UTILISE SANS LES PANNEAUX, DANS
LA MESURE OU CELA POURRAIT ETRE
DANGEREUX POUR L'OPERATEUR ET
PROVOQUER DES DEGATS GRAVES SUR
L'EQUIPEMENT.

L’'UNITE TRAVAILLE SEULEMENT AVEC
UNE TENSION D’ALIMENTATION DE
230Vac-50Hz-1Ph

MEME QUAND L'INTERRUPTEUR EST SUR
LA POSITION “0”", IL Y A DE LA TENSION
DANS LE CABLE D’ALIMENTATION.
DONC AVANT DE REPARER L'APPAREIL,
S’ASSURER QUE LA FICHE A DEUX POLES
NE SOIT PAS BRANCHEE SUR LA PRISE
DE COURANT.

Cés générateurs peuvent étre utilisés
exclusivement avec des groupes élec-
trogéenes a diesel d'une puissance
sepérieure a 8KVA a 220V 50Hz.

1.0 INTRODUCTION
1.1 TYPE DE GENERATEUR DE
SOUDAGE
Les données d’identification du générateur
ainsi que son numéro de série apparaissent
toujours sur la plaquette de données sur le
panneau postérieur. Les torches et les ca-
bles sont identifiés par les spécifications ou
par le numéro de série imprimés sur leur pro-
pre emballage. Veuillez prendre note de ces
numéros pour tout éventuelle référence.

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

SOUDAGE
Lors de la réception de I'équipement, faire
les comparaisons nécessaires avec la factu-
re pour s’assurer que tout corresponde bien,
puis I'examiner attentivement pour déterminer
d’éventuels dégéats causés par le transport.
Tous les appareils expédiés ont été soumis a
un contrdle de qualité rigoureux. Cependant,

si votre appareil ne fonctionne pas correcte- |

ment, veuillez consulter la section RECHER-

CHE DE PANNES de ce mode d’emploi. Si le
défaut persiste, consultez votre revendeur.

2.0 PRECAUTIONS DE SECURITE

2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
Ce mode d’emploi contient toutes les instruc-
tions nécessaires pour :
- I'installation de la source de soudage;
- une utilisation correcte;
- une manutention adaptée.
Veuillez vous assurer que ce mode d’emploi
est lu et compris aussi bien par I'opérateur
que par le personnel technique chargé de la
manutention.

2.2 LIEU D'UTILISATION
Si les normes de sécurité et d'utilisation ne
sont pas scrupuleusement observées, les
opérations de soudage peuvent se révéler
dangereuses, non seulement pour ['opérateur,
mais aussi pour les personnes qui se trouvent
aux alentours du lieu de soudage.
Par conséquent, le propriétaire et I'utilisateur
doivent connaitre tous les risques possibles, de
fagon a pouvoir prendre les précautions néces-
saires pour éviter des accidents de travail. Les
principales précautions a observer sont:
- Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des combinaisons de protection
fermées et non-inflammables, sans poches
ni revers. Les éven-
tuelles traces d’huile ou
de graisse doivent étre
enlevées de tous les
vétements avant de les
endosser. Les opéra-
teurs doivent aussi
chausser des bottes
avec la pointe en acier
et la semelle en caou-
tchouc ( Fig. 1).
1. Gants en cuir
2. Tablier en cuir
3. Surchaussures
4. Chaussures
Sécurité
5. Masque
6. Manches en cro(te
de cuir pour la protec-
tion des bras.
Conformément aux exigences
de la directive 2006/25/CE et de
la norme EN 12198, cet équipe-
ment est classé catégorie 2. Cela
rend obligatoire le port d’Equipements

de
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- Accomplir le procédé de soudage sur des
superficies métalliques dégagées de cou-
ches de rouille ou de peinture, afin d’éviter la
formation de fumée nocive. Avant de souder,
sécher les parties qui ont été dégraissées
avec des solvants.

- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, & moins que
I'opérateur et les personnes aux alentours ne
portent un respirateur ou un casque avec une
bouteille d’oxygene.

- Lemployeur est tenu d’évaluer les risques
auxquels les travailleurs sont exposés lors
de l'utilisation de machines a souder, en se
concentrant en particulier sur les risques
découlant du soudage des alliages d’acier
inoxydable. Au regard de la législation en vi-
gueur dans le pays ou les machines a souder
sont vendues, I'employeur qui utilise les ma-
chines a souder pour souder des alliages d’a-
cier inoxydable est tenu d’évaluer le risque
cancérogene dérivant du développement de
fumées de soudage contenant du nickel et du
chrome hexavalent a I'état gazeux (rappelez-
vous que le nickel et le chrome hexavalent a
I'état gazeux sont cancérigénes).

2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA
SECURITE
Pour garantir votre sécurité, suivre attentive-
ment ces instructions avant de brancher le
générateur a la ligne:

- insérer un interrupteur a deux poles appro-
prié avant de mettre la prise principale de
courant; celle-ci doit étre dotée de fusibles
retardés devant étre conformes aux valeurs
indiquées au chapitre “Données Techniques”;
- réaliser le branchement monophasé avec
cable de terre avec une fiche a deux pbles
compatible avec la prise susmentionnée ;

- Les deux fils du cable d’alimentation a deux
pbles sont employés pour le branchement
avec la ligne monophasée tandis que le fil

jaune-vert est utilisé pour le branchement
obligatoire a terre dans le lieu de soudage;

- Connecter au terminal de terre toutes les par-
ties métalliques qui sont a proximité de 'opéra-
teur, au moyen de cables plus gros ou de la
méme section que les cables de soudage;

- Quand le travail se fait dans un lieu étroit,
I'appareil doit étre placé hors de I'aire de sou-
dage et le cable de masse fixé a la piece tra-
vaillée. Ne pas travailler dans un endroit hu-
mide ou mouillé dans ces conditions (Fig.7);

Fig.7

- ne pas utiliser de cables d’alimentafion ou
de soudure endom_rp_agés (Fig.8);
Fig.8

- l'opérateur ne doit jamais toucher, avec
aucune partie de son corps, des piéces de
métal chauffées a une température élevée ou
chargées électriquement (Fig.9);

Fig.9

- L'opérateur ne doit jamais enrouler les céa-
bles de soudage autour de son propre corps;
- La torche de soudage ne doit jamais étre di-
rigée vers l'opérateur ou vers une autre per-
sonne. L'appareil a une protection de classe
IP 23S, donc empéche:

- tout contact manuel avec des éléments in-
ternes chauds ou en mouvement;

- l'insertion de corps solides avec un diamétre
supérieur & 12mm;
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- une protection contre les chutes verticales
d’'eau (condensation) avec un max d’inclinai-
son de 60°.

- Ne jamais utiliser le générateur sans ses
panneaux; cela pourrait causer de graves
Iésions a I'opérateur outre des dégats a 'ap-
pareil.

2.4 PREVENTION D’'INCENDIE

L’aire de travail doit étre conforme aux normes
de sécurité, il doit donc y avoir des extincteurs.
Le plafond, le sol et les parois doivent étre
non-inflammables. Enlever tout matériau com-
bustible du lieu de travail (Fig.10). Si ce n'est
pas possible, éloigner le combustible et le
couvrir avec une couverture résistante au feu.
Avant de commencer a souder, ventiler les en-
droits ou I'air est potentiellement inflammable.
Ne pas travailler dans une atmospheére ayant
une concentration importante de poudres, gaz
inflammables ou vapeur liquide combustible.
Placer le générateur dans un endroit avec un
sol solide et lisse ; il ne doit pas étre appuyé
contre le mur. Ne pas souder de récipients
ayant contenu de I'essence, du lubrifiant ou
d’autres substances inflammables. Une fois
la soudure terminée, toujours s’assurer qu’au-
cun matériau incandescent ou enflammeé ne
soit resté dans la zone.

Fig.10

= i

2.5 GAZ DE PROTECTION
Pour le procédé de soudage, utiliser le gaz
correct. S'assurer du bon fonctionnement du
régulateur installé sur la bouteille. Conserver la
bouteille loin des sources de chaleur.

2.6 NIVEAU D’EMISSIONS SONORES
AUTORISEES PAR LA LOI 86/188/EEC
En travaillant dans des conditions normales,
'appareil utilisé pour la soudure en arc ne
dépasse pas les 80 dBA. Cependant, dans
des situations particuliéres, par exemple avec
des paramétres de soudage élevés dans des
milieux limités, le niveau de bruit peut excéder
la limite autorisée. C’est pourquoi, il est forte-

ment recommandé de porter des protections
pour les oreilles prévues a cet effet.

2.7 COMPATIBILITE
ELECTROMAGNETIQUE
Avant d'installer une unité de soudage
STICK/TIG, inspecter l'aire environnante,
tout en observant ce qui suit:
1 — S’assurer qu’a proximité de l'unité il n’y
ait pas d’autres cables de générateurs, lignes
de contrdle, cables téléphoniques ou appa-
reils variés.
2- Controler qu’il n’y ait pas de récepteurs
téléphoniques ou postes de télévisions.
3- S’assurer qu'il n’y ait pas d’ordinateurs ou
d’autres systémes de contréle.
4- Les alentours de la machine sont inter-
dits aux personnes portant un pacemaker
ou des prothéses auditives.
5- Contréler I'immunité de chaque instrument
travaillant dans le méme environnement. Se-
lon les cas particuliers, des mesures de protec-
tion supplémentaires peuvent étre requises.
Il est possible de réduire les interférences en
appliquant ces précautions:
1- En cas d'interférence sur la ligne du
générateur, insérer un filtre E.M.C entre le
réseau et l'unité.
2- Les cables de sortie de la machine de-
vraient étre raccourcis, mis ensemble et al-
longés a terre.
3- une fois la manutention terminée, bien fer-
mer tous les panneaux du générateur.

2.8 PREMIERS SOINS DE SECOURS
Chaque lieu de travail doit étre doté d’'une
trousse de premiers soins et compter une
personne qualifiée dans les premiers soins
de secours pour une aide immédiate aux per-
sonnes victimes de décharge électrique. En
outre, tous les traitements pour soigner les
brilures des yeux ou de la peau doivent étre
disponibles.

PREMIERS SOINS:

Appeler immédiatement un médecin et
une ambulance. Avoir recours aux pra-
tiques de secours d’'urgence recom-
mandées par la Croix Rouge.
ATTENTION: LA DECHARGE ELECTRI-
QUE PEUT ETRE MORTELLE

Si la personne est inconsciente, et qu’il
pourrait s’agir d’'une décharge électrique,
ne pas la toucher si elle est en contact
avec les commandes.
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Couper le courant sur la machine et re-
courir aux pratiques de premiers soins.
Pour éloigner les cables de la victime, uti-
liser si nécessaire du bois sec et un balai
en bois ou dans un autre matériau isolant.

3.0 CARACTERISTIQUES GENERALES
Votre générateur est un excellent poste de sou-
dage TIG en courant continu pulsé qui adopte
la technologie a onduleur a contréle PWM en
moyenne fréquence. 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 appa-
reil pour tout type d’application sont: courant
en sortie constant, réponse rapide, amorcage
de l'arc a haute fréquence, réglage du courant
linéaire et préconfiguré. Il peut travailler a 2 ou
4 temps, il permet d’effectuer le réglage de la
rampe de descente et de I'arc force.

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.

Le soudage par électrode a la fonction d’Arc
Force.

Caractéristiques principales

Soudage TIG et MMA en courant con-
tinu, technologie PWM avec IGBT;

MCU haute performance;
Présélection de tous les paramétres;
Régulation des paramétres simple et
intuitive ;

Départ HF, rampe de descente, pré et
post-gaz, fonction Pulsé ;

Protection intelligente ; surtension,
sous-tension, surintensité et surchauffe ;
Ample variation de la tension d’ali-
mentation (230V+10%).

Courant Alterné
(CA) 1ph
230V 50Hz

CcC CA

Redresseur onduleur

Transformateur

TIG—Tungsten Inert Gas welding ;
MMA—Manual Metal Arc welding;
PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulation de la largeur des impulsions) ;
IGBT——Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor;

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

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

3.2 PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le principe de fonctionnement de votre po-
ste de soudure a onduleur est illustré dans le
schéma ci-dessous. La tension monophasée
alternative de 230V AC est redressée en con-
tinue (300V environ) puis convertie en une
fréquence moyenne AC (20KHz environ) par
un onduleur (IGBT). La tension & moyenne
fréquence est réduite par un transformateur
(transformateur principal) et redressée par un
pont a diodes constitué de diodes rapides. La
tension est ensuite filtrée par I'inductance en
sortie.

CA CcC

Redresseur

CcC

Moyenne
Fréquence

Inductance en
sortie et sonde
de Hall

Feedback de courant
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4.0 INSTALLATION DE L’APPAREIL

Le bon fonctionnement du générateur est
garanti par une installation appropriée
que seul un personnel expert peut réali-
ser, en suivant les instructions et dans le
respect complet des normes de préven-
tion des accidents.

—Enlever la soudeuse du carton.

AVANT D'EFFECTUER TOUT BRANCHE-
MENT ELECTRIQUE, CONTROLER LA
PLAQUETTE DE DONNEES ET S'AS-
SURER QUE LA TENSION EN ENTREE
AINSI QUE LA FREQUENCE SOIENT
LES MEMES QUE CELLES DU RESEAU
PRINCIPAL EMPLOYE.

MISE A TERRE

Pour la protection des utilisateurs, la
soudeuse devra étre absolument reliée a
I'installation de terre (NORMATIVES IN-
TERNATIONALES DE SECURITE).

Il est indispensable de prédisposer une
bonne mise a terre au moyen du con-
ducteur jaune-vert du cable d’alimenta-
tion, afin d’éviter des décharges dues a
des contacts accidentels avec des objets
mis a terre. Le chassis, qui est con-
ducteur, est relié électriquement au con-
ducteur de terre; ne pas brancher I'appa-
reil a terre correctement peut provoquer
des chocs électriques dangereux pour
I'utilisateur.

- Brancher l'inverter au réseau.

NE PAS UTILISER L'INVERTER AVEC
DES RALLONGES DE CABLES D'ALI-
MENTATION QUI DEPASSENT LES 10m
OU AYANT UNE SECTION INFERIEURE
A 4 mm2. GARDER LES CABLES BIEN
ETENDUS ET DE NE PAS LES LAISSER
ENROULES OU EMMELES.

NE PAS UTILISER LA SOUDEUSE SI LES
PANNEAUX LATERAUX SONT ENLEVES,
PARTIELLEMENT OU COMPLETEMENT,
AFIN D'EVITER LE CONTACT ACCIDEN-
TEL AVEC DES PARTIES INTERNES QUI
SONT CHARGEES.

- L'inverter est alors prét a I'emploi. S’assu-
rer de souder dans une zone opportunément
ventilée et vérifier que les prises d’air de la

machine ne sont pas obstruées (une mauvai-
se ventilation pourrait réduire le rendement
de la machine et causer des dégats). Il est
maintenant possible de sélectionner le procé-
dé de soudage en branchant les accessoires
comme l'indiquent les pages suivantes.
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de soudure élargira le bain et permettra un
meilleur contréle
- A la 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 céble
de masse et la piéce a souder, ou par une
fixation incorrecte de I'électrode dans la
pince porte-électrode.

7.0 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
modéle 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 brilera rapidement, tandis que la
soudure se réveélera trés irréguliére et difficile
a contréler. 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 révélera 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.

8.0 SOUDAGE TIG

Le procédé a tig utilise I'arc électrique amorcé
entre I'électrode a tungsténe de la torche et
la superficie de la pieéce a souder.

Dans le soudage tig, la torche est toujours
reliée au p6le négatif de la soudeuse.

Préparation de la soudeuse :

- Relier le cable de masse au péle positif de
la soudeuse et la pince de masse a la piece
a souder.

- Relier la torche tig au pdéle négatif de la
soudeuse et le tube de gaz au régulateur de
pression de la bouteille de gaz.

Le flux du gaz est automatiquement con-
trélé. Utiliser uniguement du gaz inerte
(Argon).

- Allumer 'onduleur.

8.1 SELECTION DU MODE DE SOUDAGE
- Sélectionner le mode de soudage
souhaité 4T Lift, 2T Lift, 4T HF ou 2T HF, 2T
Pulsé ou 4T Pulsé a l'aide des boutons de
sélection (3 - 4) du mode de soudage sur le
panneau frontal.

En mode TIG il n'est possible de varier que
deux paramétres: Courant de Soudage et
rampe de descente.

Courant de soudage :
- Tourner le bouton de régulation (5) pout
configurer le courant de soudage.

Rampe de descente:
- Tourner le bouton de régulation (6) pour
configurer la valeur de la rampe de descente.
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9.0 OPERATIONS DE SOUDAGE

9.1 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.
0-T1 Temps de Pré-Gaz, 0.1s.
Tl Amorcage de l'arc, champ de régula-
tion du courant initial (le courant configuré est
5Amp).
T2 En relachant le bouton torche, le cou-
rant de sortie augmente jusqu’a la valeur de
courant de soudage configuré.
T2-T3 Procédé de soudage, le bouton torche
ne doit pas rester enfoncé.
Remarque: Si la fonction pulsé est active, le
courant de sortie sera pulsé. Fréquence de
pulsation 2,5Hz.
T3-T4 Sil'on appuie a nouveau sur le bouton
torche, le courant de sortie diminue jusqu’a
5Amp dans le temps configuré de la rampe
de descente.
T4-T5 Temps de maintien du Courant Final
(le courant configuré est 5Amp).
T5 En relachant le bouton torche, l'arc
s’éteint et le gaz de protection continue a
sortir.

SCHEMA 1

Courant de soudage

Pression et maintien de la
pression du bouton torche

SCHEMA 2

Valore impostato della
corrente di saldatura

Pression et maintien de la
pression du bouton torche

Rilascio
Pulsante

T5-T6 Temps de Post-Gaz, il se ajuste auto-
matiquement en fonction du courant de sou-
dage.

T6 Le flux de gaz se bloque. Le soudage
est terminé.

9.2 SOUDAGE A 2 TEMPS - SCHEMA 2
0 Presser et garder enfoncé le bouton
torche. L'électrovanne s’ouvre. Le gaz de
protection commence a sortir.
0-T1 Temps de Pré-Gaz, 0.1s.
T1 Amorcage de I'arc, le courant initial de
5Amp augmente jusqu’a la valeur de courant
de soudage configuré.
T1-T2 Procédé de soudage, garder enfoncé
le bouton torche. Remarque: Si la fonction
pulsé est active, le courant de sortie sera
pulsé. Fréquence de pulsation 2,5Hz.
T2-T3 Relacher le bouton torche, le courant
de sortie diminue jusqu’a la valeur minimale
de 5Amp.
T3 L'arc s’éteint; et le gaz de protection
continue a sortir.
T3-T4 Temps de Post-Gaz, il se ajuste auto-
matiquement en fonction du courant de sou-
dage.
T4 L’électrovanne se ferme et le flux de
gaz se bloque. Le soudage est terminé.

Seconde pression
du bouton torche

Relachement
Bouton

Relachement
Bouton
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11.0 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 Avancer lentement au début.
piéces 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 paramétres
PENETRATION Vitesse de soudage élevée. d’opération et améliorer la préparation
Polarité inversée. de la piece a souder.

Electrode inclinée en position
opposée a son mouvement.

GICLEES Inclinaison excessive de Effectuer les corrections
ELEVEES I'électrode. opportunes.
DEFAUTS DE Paramétres de soudage incorrects. Respecter les principes de base et
PROFILS Vitesse passée non liée aux exigen- | généraux de soudage.

ces des parametres d’'opération.
INSTABILITE DE Courant insuffisant. Contréler I'état de [I'électrode et le
L'ARC branchement du cable de masse.

FUSION OBLIQUE | Electrode avec noyau non centré. | Remplacer I'électrode.
DE LELECTRODE Phénomeéne de souffle magnétique. | Brancher deux cables de masse aux
cOtés opposés de la piece a souder.

12.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVENIENT CAUSE REMEDE

Absence d’'allumage | Raccordement principal incorrect. | Contréler le raccordement principal.

Voyant générateur allumé défec- Contacter le service d’assistance.
tueux / Carte onduleur défectueuse

Générateur et voyant | Ventilateur obstrué. Eliminer 'obstacle.
de tension allumés,
le ventilateur ne fon- | Le ventilateur est défectueux / Contacter le service d’assistance.
ctionne pas problémes dans 'alimentation du
ventilateur.

Absence de tension Machine surchauffée, voyant jaune | Attendre le rétablissement thermique
allumé. et réduire éventuellement le cycle
d’usinage.

Limites de surtension, sous-tension | Controler le réseau de distribution.

atteintes, voyant vert éteint et Rétablir I'unité en I'éteignant, attendre
voyant jaune allumé. 20 secondes puis la remettre en
marche.
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INCONVENIENT

CAUSE

REMEDE

Intervention protection contre la

surintensité, voyant jaune allumé.

Relais interne défectueux.
Carte onduleur défectueuse.

Rétablir 'unité en I'éteignant, attendre
quelques minutes puis la remettre en
marche. En cas de non fonctionne-
ment, contacter le service d’assistan-
ce.

Contacter le service d’assistance.

Courant en sortie
incorrect

Potentiométre de régulation
défectueux / Carte de controle
défectueuse.

Tension d’alimentation principale
trop basse.

Contacter le service d’assistance.

Contrdler le réseau de distribution.

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.

Piece a souder sale d’huile ou de
poussiére.

Bouton torche défectueux.

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 piéce a souder.

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

TIG : 'amorgage de
I'arc en haute fréquen-
ce ne s’arréte pas

Carte de controle défectueuse.

Contacter le service d’assistance.

TIG : absence d’ar-
rivée de gaz

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

Carte de controle défectueuse.

Ouvrir le robinet du gaz et régler la
pression.

Contacter le service d’assistance.
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WICHTIG

HINWEISE

Dieses Handbuch enthalt die Anweisungen
flr eine ordnungsgemafie Installation des von
lhnen erworbenen Elektro- und Elektronik-
Gerats (EEG).

Der Eigentimer eines EEG muss sicherstel-
len, dass diese Dokument von den Schwei-
Rern, deren Gehilfen und dem technischen
Wartungspersonal gelesen und verstanden
wird.

Achtung: Auch mit dem ON/OFF-Schalter
des Elektro- und Elektronikgerats in der Stel-
lung “0” liegt im Inneren des Generators und
im Versorgungskabel Netzspannung vor; da-
her ist vor jeder Priifung des Inneren sicher-
zustellen, dass das Gerat vom Netz getrennt
ist.

Ein EEG darf niemals ohne Abdeckungen
benutzt werden, da dies fur die Bediener ge-
fahrlich ist. Ein derartiger Gebrauch kénnte
schwere Schaden des Gerats verursachen.

Dieses Schweissgerat kann nur mit Diesel
Aggregaten mit einer Leistung von mehr als
8KVA bei 230V 50/60HZ verwendet werden.

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

Die Identifikationsnummer des Gerats (Spezifi-
kations- oder Teilenummer), Modell und Serien-
nummer sind normalerweise auf einem Typen-
schild auf der Verkleidung zu finden. Equipment
ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und Kabel-
komponenten, werden lediglich durch die Spe-
zifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fiir kiinftige Referenzzwecke gut auf.

1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments
die Lieferung mit der Rechnung, um sicherzu-
stellen, dass diese komplett ist. Untersuchen
Sie zudem das Equipment nach mdglichen
Schaden durch den Versand. Alle verschickten
Maschinen wurden gewissenhaft geprift. Sollte
Ihre Maschine jedoch nicht korrekt funktionie-
ren, konsultieren Sie bitte den Abschnitt FEH-
LERBEHEBUNG dieses Handbuchs. Wenn der
Fehler weiterhin besteht, kontaktieren Sie lhren
Vertragshandler.

2.0 SICHERHEITSHINWEISE
2.1 PERSONLICHE
SCHUTZAUSRUSTUNG
- Bediener und ihre Assistenten sollten ihren
Korper durch das Tragen nicht entflammbarer,
enganliegender Schutzkleidung, ohne Taschen
oder hochgeschlagene Hosen, schiitzen. OI-
oder Schmierrlickstande sollten grindlich vor
dem Tragen entfernet werden. Die Bediener soll-
ten aulRerdem geschlossene Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappen und Gummisohlen tragen. Nur
Kleidung mit CE-Kennzeichnung und Eignung fir
das Lichtbogenschweif3en (Abb. 1) tragen:
1. Schutzhandschuhe,
2. Schirze oder Ja-
cke aus Spaltleder,
3. Gamaschen zum
Schutz der Schuhe
und der Hosenbeine,
4. Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappe und
Gummisohlen,
5. Gesichtsmaske
6. Armel aus Spaltleder
zum Schutz der Arme.
A Achtung
Vergewissern Sie
sich lber den gu-
ten Zustand der
Schutzkleidung,
ersetzen Sie sie
regelmaBig, um ei-
nen vollkommenen
Personenschutz zu

erhalten.
GemaB den Anforderungen
der  EU-Richtlinie 2006/25/EG
und der Norm EN12198 wird
“ldieses Produkt in Kategorie
2 eingestuft. Das Tragen personli-

cher
Schutzglasern bis Stufe 15 ist nach EN
169 zwingend vorgeschrieben.

Schutzausriustungen (PSA) mit

2.2 LICHTSTRAHLEN
- Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
standen, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 2).
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- Der Schweillvorgang muss auf Metallschich-
ten durchgefiihrt werden, die von Rost- oder
Farbschichten befreit sind, um die Entstehung
schéadlicher Dampfe zu verhindern.

- Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder dem
Hals kénnen auf eine unangemessene Bellif-
tung zurtickzufiihren sein; die Arbeit muss un-
verzuiglich abgebrochen werden und es miissen
alle nétigen Schritte unternommen werden, um
eine angebrachte Bellftung zu gewahrleisten.

- Schweillen Sie kein Metall oder lackiertes
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium
enthalt, es sei denn der Bediener oder die Per-
sonen, die dem Qualm ausgesetzt sind, tragen
ein Atemgerat oder einen Helm mit Luftzufuhr.

- Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die Risiken zu
bewerten, denen Arbeitnehmer bei der Verwen-
dung von Schweillgeraten ausgesetzt sind, und

sich insbesondere auf die Risiken zu konzentrie- :

ren, die sich aus dem Schweil3en von Edelstahlle-
gierungen ergeben. In Bezug auf die in dem Land,
in dem die Schweil3gerate verkauft werden, gelten-
den Rechtsvorschriften muss der Arbeitgeber, der
die Schweillgerate zum Schweillen von Edelstahl-
legierungen verwendet, das krebserzeugende Ri-
siko bewerten, das sich aus der Entwicklung von
Nickel und sechswertiges Chrom in gasformigem
Zustand enthaltender Schweillgase ergibt (Den-
ken Sie daran, dass Nickelgas und sechswertiges
Chrom krebserregend sind.)

- Sollen die SchweilRarbeiten aulerhalb der ge-
wohnlichen und Ublichen Arbeitsbedingungen
mit einem erhéhtem Risiko von Stromschlag
(enger oder feuchter Arbeitsbereich) ausgefiihrt
werden, missen zusatzliche Vorsichtsmalinah-
men ergriffen werden, wie:

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

- Durch Platzieren des Stromgenerators au-
Rerhalb des Arbeitsbereichs,

- Durch Verbesserung des personlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des zu
schweil3enden Teils des Schweillers (Abb. 7)

 Abb.7

- Der Generator wurde nur fiir einen Gebrauch
in geschlossenen Raumen entwickelt; nicht mit
einem Regen und Schnee ausgesetzten Gene-
rator schweil3en.

- Der Sturz des Generators kann gefahrlich
sein; stellen Sie ihn nicht dort auf und benutzen
Sie ihn nicht, wo er einem Sturzrisiko ausge-
setzt ist.

- Halten Sie den Generator (Kabel und Leitun-
gen) fern von Fahrzeugen in Bewegung, wenn
Sie von einer Hebeblihne aus arbeiten.

- der Bediener und ihre Assistenten sollten nie-
mals und mit keinem Teil des Korpers Metalltei-
le berlihren, die heil} sind oder elektrisch erhitzt
wurden (Abb. 8).

Abb.8

- Die Vornahme des Lichtbogen-Schweillens
und Schnitts impliziert die strikte Befolgung
der Sicherheitsbedingungen bezliglich elektri-
scher Strome. Stellen Sie sicher, dass kein den
Schweilern zugangliches Metallteil mittelbar
oder unmittelbar mit einem Phasenleiter oder
dem Nullleiter des Versorgungsnetzes in Be-
rihrung kommt.

- der Bediener sollte die Schweil3kabel niemals
um seinen Korper wickeln.

- die Schweilpistole sollte niemals auf den
Bediener oder eine andere Person gerichtet
werden.

- verwenden Sie keine beschadigten Schweil3-
oder Eingangskabel (Abb. 9).

N& NO___

U

- Prifen Sie, dass sich in der Nahe der
SchweilRgeneratoren keine Stromkabel ande-
rer Geréate, Steuerleitungen, Telefonkabel, usw.
befinden.
- Fir andere Gerate im Schweillbereich
Uberprifen Sie deren Entsprechung mit der
entsprechenden EMV-Norm.
AAchtung: Im Arbeitsbereich und in
der Nahe der SchweiB- bzw. Schnei-
degeneratoren dirfen sich keine Perso-
nen mit lebensrettenden Elektrogera-
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ten (Herzschrittmacher, Defibrillatoren,

usw.) aufhalten.

- Mindestens alle 6 Monate den guten Zu-
stand der Isolierung und der Verbindungen der
Gerate und der elektrischen Zubehorteile Giber-
prifen; wenden Sie sich fur Wartungs- und
Reparaturarbeiten der erstandenen Erzeugnis-
se an lhren Handler.

AAchtung: Nicht gleichzeitig den
SchweiBdraht oder die Elektrode und
das zu schweiBende Teil beriihren.

2.4 ELEKTRISCHE ANLAGE
- Die Eingriffe an elektrischen und elektroni-
schen Geraten sind Fachkraften anzuvertrau-
en, die in der Lage sind, diese auszufiihren.
- Bevor das Gerat an das Stromverteilungs-
netz angeschlossen wird, ist zu prifen, dass:
- Der Schaltschitz, die Schutzvorrichtung
vor Uberlastung und Kurzschluss, die Steck-
dosen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Hochstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild
auf Seite 3) vereinbar sind und den geltenden
Normen und Vorschriften entsprechen.
- Der Einphasenanschluss mit Erde (griin/gel-
ber Leiter) mit einer Fehlerstromschutzschal-
tung mittlerer oder hoher Intensitat (Empfindlich-
keit zwischen 1 und 30mA) ausgefiihrt ist.
- Der Erdleiter nicht von der Stromschlag-
Schutzvorrichtung unterbrochen ist.
- Dessen Schalter, falls vorgesehen, sich
der Stellung OFF “0” befindet;
- SchlieRen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der Nahe des Schweilers an,
wobei Kabel von gleichem oder groferem
Durchmesser als die der Schweifkabel zu
verwenden sind.
- Das Gerat besitzt einen Schutz der Klasse
IP23S, verhindert daher:
- jeden manuellen Kontakt mit inneren Teilen in
Temperatur, in Bewegung oder unter Spannung;
- das Einfihren von Festkérpern mit einem
Durchmesser von mehr als 12mm;
- einen Schutz gegen Regen bei einer
Hochstneigung zur Senkrechten von 60°.

in

2.5 BRANDSCHUTZ

- Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicher-
heitsregulierungen Ubereinstimmen und es
sollten Feuerldschgerate in dem Bereich an
Wanden angebracht sein, die mit der Art des
zu erwartenden Feuers vereinbar sind.

- Decke und Boden soliten nicht entflammbar sein.
- Alle brennbaren Materialien missen aus
dem SchweilRbereich entfernt werden (Abb.
10). Wenn brennbare Materialien nicht bewegt

werden konnen, missen diese durch feuerbe-
standige Abdeckungen geschiitzt werden.

A0

- Bellften Sie moglicherweise entziindbare At-
mospharen vor dem Schweil3en. Arbeiten Sie
niemals in einer Atmosphére, die eine schwe-
re Konzentration von Staub, entziindbarem
Gas oder brennbaren Flissigkeiten enthalt.

- Die Stromquelle muss sich in einer siche-
ren Umgebung befinden, mit einem festen
und flachen Boden; sie sollte nicht an die
Wand gestellt werden.

- erschweifien Sie keine Container, in denen
Benzin, Schmiermittel oder andere entflamm-
bare Materialien aufbewahrt wurden.

- Verwenden Sie den Generator nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen.

- Nichtin der Nahe von Beliiftungsleitungen, Gas-
leitungen oder anderen Anlagen schweil3en, die in
der Lage sind, das Feuer schnell zu verbreiten.

- Uberprifen Sie nach der Fertigstellung |h-
rer Arbeit immer, dass der Bereich frei von
gliihenden oder glimmenden Materialien ist.
- Vergewissern Sie sich iber den guten Be-
trieb der Masseverbindungen; ein schlechter
Kontakt derselben kann einen Lichtbogen
erzeugen, der seinerseits die Ursache eines
Brands sein konnte.

2.6 SCHUTZGAS
- Die Gebrauchs- und Handhabungsempfeh-
lungen des Gaslieferanten streng befolgen.
- Die Lager- und Einsatzbereiche missen of-
fen und bellftet, ausreichend vom Arbeitsplatz
und von Warmequellen entfernt sein.
- Arretieren Sie die Gasflaschen, vermeiden
Sie St6Re und schiitzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.
- Prifen, dass die Gasflasche und der Druck-
regler dem fir das Bearbeitungsverfahren er-
forderliche Gas entsprechen.
- Niemals die Hahne der Gasflasche 6len.
- Denken Sie daran, diese vor dem Anschluss
des Druckreglers zu entliften.
- Das Schutzgas zu den von den unter-
schiedlichen SchweilRverfahren empfohlenen
Drucken verteilen.
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- RegelmaRig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlauche Uberprifen.

- Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Die schlechten Einsatzbedingungen der Gase,
insbesondere in engen Raumen (Laderaume
von Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.) set-
zen den Benutzer folgenden Gefahren aus:

1 des Erstickens oder der Vergiftung durch Gas
oder gasférmige Mischungen mit weniger als
20% CO2, (diese Gase tauschen den Sauer-
stoff in der Luft aus),

2 des Brands und der Explosion mit wasser-
stoffhaltigen gasformigen Mischungen (ein
leichtes und entziindbares Gas, es sammelt
sich unter den Decken oder in Hohlrdumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

2.7 LARM

Der von den SchweilRgeneratoren erzeugte
Larm hangt von der Starke des Schweil3-
stroms, dem angewendeten Verfahren, der
Arbeitsumgebung ab. Unter normalen Um-
stdnden Uberschreitet das Equipment, das
zum elektrischen Lichtbogenschweillen ge-
nutzt wird, die zugelassenen 80 dBA nicht.
Unter bestimmten Voraussetzungen, wie z.B.
bei hohen Schmelzparametern an begrenzten
Orten, kénnen die Larmpegel das zulassige
Level Uberschreiten. Aus diesem Grund wird
dringend empfohlen, dass die Bediener einen
entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.8 ERSTE HILFE

Jede Arbeitsstéatte muss mit einem Erste-Hilfe-
Kasten ausgestattet und es muss eine in Erste
Hilfe ausgebildete Person fir eine sofortige
Hilfe fiir Opfer eines Stromschlags anwesend
sein. Dariiber hinaus missen alle Mittel fiir die
Behandlung von Verbrennungen an den Au-
gen und der Haut zur Verfligung stehen.

ACHTUNG: EIN

KANN TODLICH SEIN
Sollte eine Person bewusstlos sein und be-
steht der Verdacht auf einen Elektroschock,
bertihren Sie diese Person nicht, wenn sie in
Kontakt mit Schweil-Equipment oder ande-
ren spannungsfihrenden Teilen ist. Trennen
Sie (offenen) Strom Uber den Wandschalter
und wenden Sie dann Erste Hilfe an. Trocke-
nes Holz, Holzbesen oder andere Isolierma-
terialien kénnen verwendet werden, um Ka-
bel, wenn nétig, von der Person zu bewegen.

ELEKTROSCHOCK

3.0 ALLGEMEINE MERKMALE

Ihr Schweilgerat ist ein ausgezeichnetes
WIG-SchweilRgerat mit pulsierendem Glei-
chstrom, das die Inverter-Technologie mit
PWM-Steuerung bei mittlerer Frequenz an-
wendet. Es ist durch hohen Wirkungsgrad und
geringes Gewicht und Abmessungen gekenn-
zeichnet, das es leicht zu tragen macht. Die
Funktionen, die es fur jeden Einsatz optimal
machen, sind: Konstanter Ausgangsstrom,
schnelle Ansprechzeit, Bogenausldsung mit
Hochfrequenz, gleichmaRige und voreinge-
stellte Stromregelung. Es kann im 2- oder
4-Takt arbeiten, es erlaubt die Einstellung der
Abstiegsrampe und des Arc Force.

Es ist mit einem Schutz gegen Kurzschluss,
Uberspannung, Unterspannung, Uberstrom
und Ubertemperatur versehen. Das Einsch-
reiten dieser Schutzvorrichtungen wird durch
die Alarmleuchte auf der Vorderseite des
Schweildgerats angezeigt und durch die Un-
terbrechung des Ausgangsstroms.

Das Elekiroden-Schweiflen besitzt
Funktion Arc Force.

die

Hauptmerkmale:
e WIG- und MMA-Schweillen, PWM-
Technologie mit IGBT;
¢ Hochleistungs- MPU
» Einstellung aller Parameter;
» Einfache und intuitive Regelung der
Parameter;
e HF ignition, current down slope, gas
pre-flow and post-flow, Pulsfunktion;
+ Intelligenter Schutz: Uberspannung,
Unterspannung, Uberstrom und Uber-
temperatur;
« Grofzigige Schwankung der Versor-
gungsspannung (230V+10%).
e WIG- Wolfram-Inertgas-Schweilen;
¢ MMA—Manual Metal Arc welding
(Lichtbogenhandschweil3en);
¢ PWM- Pulsweitenmodulation
* IGBT - Bipolare Transistor Technolo-

gie;

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

3.2 BETRIEBSPRINZIP

Das Betriebsprinzip Ihres Schweil3-Inverters
wird im nachstehenden Schema dargestellt.
Die Einphasen-Wechselspannung von 230V
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wird in Gleichspannung gleichgerichtet
(etwa 300V) und anschlieBend durch eine
Inverter-Vorrichtung (IGBT) in eine mittlere
AC-Frequenz (etwa 20 kHz) umgewandelt.
Die Mittelfrequenzspannung wird durch ei-
nen Transformator (Haupt-Trafo) reduziert
und von einer Diodenbriicke aus schnellen

Einphasen-We-
chselspannung (AC)
230V 50Hz

DC

Gleichrichter

AC

Inverter

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS

Der einwandfreie Betrieb des Schweil-
gerates wird durch die entsprechende
Installation sichergestellt. Der Zusam-
menbau des Schweilgerites ist von
Experten durchzufihren, indem die An-
weisungen der Sicherheitsstandards
vollstiandig befolgt werden.

- Nehmen Sie das Schweil’gerat aus dem
Karton.

Uberpriifen Sie vor der Herstellung ei-
ner elektrischen Verbindung das Typen-
schild und vergewissern Sie sich, dass
die Eingangsspannung und die Frequenz
des zu verwendenden Stromnetzes mi-
teinander Uberstimmen.

ERDUNG

Zum Schutz der Anwender miis-
sen die SchweiBmaschinen korrekt mit
dem Erdsystem (INTERNATIONALE SI-
CHERHEITSREGULIERUNGEN) verbun-
den sein.

- Es ist unabdingbar, die Maschine kor-
rekt mit der gelb-griinen Ader des Netzka-
bels zu erden, um Ableitungen auf Grund
von versehentlichen Kontakten durch ge-
erdete Objekte zu verhindern.

Das Gehduse (das leitend ist), ist
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt ge-
erdet, konnen Elektroschocks auftreten,
die fiir die Anwender gefahrlich sind.

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 DC DC

Mittelfre-
quenztransfor-
mator

IAusgangsin-
duktanz und
Hall Probe

Gleichrichter

Spannungsfeedback

SchlieRen Sie das Schweil’gerat an das
Stromnetz an. Fir die ohne Stecker gelieferten
Modelle am Kabel einen Standard-Stecker (2-Pol
+ Erde) von angemessener Belastbarkeit anbrin-
gen und Uber eine mit Sicherungen oder einem
automatischen Schalter versehenen Steckdose
verfligen; der entsprechende Erdanschluss muss
an den gelb/griinen Erdleiter des Versorgungsnet-
zes angeschlossen werden.

Verwenden Sie das SchweiBgerates nicht
mit Eingangskabelverlingerungen, die
langer als 10m und diinner als 4mm? sind.
Vergewissern Sie sich, dass die Kabel
ausgelegt und nicht gewickelt oder ver-
heddert sind.

Verwenden Sie das SchweiRgerit nicht,
wenn die Seitenwédnde seitlich oder
volistiandig entfernt sind, um den ver-
sehentlichen Kontakt mit inneren span-
nungsfihrenden Teilen zu verhindern.

- Das Schweif3gerat steht nun zur Nutzung be-
reit. Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem
angemessen bellifteten Bereich schweilden,
und dass die Luftungs6ffnungen der Maschine
nicht versperrt sind (eine schlechte Beliiftung
kann die Einschaltdauer der Einheit verringern
und Schaden verursachen). Sie kdnnen nun
den Schweillvorgang auswahlen, indem Sie
die Komponenten so verbinden, wie auf den
folgenden Seiten gezeigt wird.
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Veranderung des SchweilRwinkels kann das
Schweiftbad vergréRern und somit die Kapa-
zitat der Schlackenflache erhéhen.
- Lassen Sie die Schlacke am Ende des
Schweifldvorgangs abkiihlen, bevor Sie diese
mit dem Birstenhammer 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 Werkstiick, eine schlechte
Verbindung zwischen dem Massekabel und
dem Werkstlick, oder eine schlechte Befe-
stigung der Elektrode im Elektrodenhalter
zuriickzufihren sein.

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT
Die Qualitdt der Schweilfnaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Schweifllers
ab, von der Art des Schweil3ens und der Qualitat
der Elektrode: Wahlen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem Schweillen beginnen,
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweiflenden Metalls.

Richtiger Schweifstrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweiltbad wird grof,
unregelmafig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das SchweilRbad wird klein
und unregelmafig.

Richtige Lichtbogenliange.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden
Spritzer und eine schlechte Verschmelzung des
Werkstiicks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu
kurz ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausrei-
chend, was dazu fihrt, dass die Elektrode am
Werkstiick haften bleibt.

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige Schweilgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweiflnaht von geeigneter
GrofRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 WIG-SCHWEISSEN

Der TIG-Vorgang verwendet den elektrischen
Lichtbogen, der zwischen der Wolfram-
Elektrode des Brenners und der Oberflache
des Werkstlicks brennt.

Beim TIG-Schmelzen ist der Brenner stets
mit dem Minus-Pol des Schweilgerats
verbunden.

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Plus-Pol des Schweil3gerats und die Mas-
seklemme mit dem Werkstuck.

- Verbinden Sie den TIG-Brenner mit dem
Minus-Pol des Schweil’gerats und den Gas-
schlauch mit dem Druckregler des Gaszylinders.

Der Gasfluss wird automatisch gesteuert.
Verwenden Sie ausschlieBlich Inertgas
(Argon).

- Schalten Sie den Inverter an.

8.1 WAHL DER SCHWEISSART
- Zur Anwahl der Funktionen 4T Lift, 2T
Lift, 4T HF, 2T HF oder 2T Puls, 4T Puls
benutzen Sie die Wahlschalter 3 + 4 an der
Frontsteuerung.

Beim TIG Schweilken kénnen die Parameter
Schweilistrom und Absenken eingestellt wer-
den.

SchweiBstrom:
e Durch drehen am Knopf 5 wird die
Stromstarke eingestellt.

Absenken:
e Durch drehen am Knopf 6 wird die
Absenkzeit eingestellt.
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9.0 SCHWEISSVORGANGE

9.1 4-TAKT-SCHWEISSEN — SCHEMA 1
0 Brenner driicken und gedrickt halten.
Das Elektroventil 6ffnet sich. Das Schutzgas
beginnt, zu strémen.
0-t1 Gasvorstromzeit (0,1sec)
t1 Lichtbogen  ziindet bei
Startstrom von 5Amp.

2 Nach loslassen des Brennertasters
wird der Startstrom auf den eingestellten
Schweifdstrom hoch geregelt.

t2 - t3 Schweillvorgang, der Brenner wird
nicht gedriickt gehalten. Hinweis: Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein. Pulsfre-
quenz ist 2,5Hz.

t3-t4 Durch dricken des Brennertaster
startet das Absenken auf 5Amp Endstrom in
der eingestellten Zeit.

t4 - t5 Der Endstrom zum Krater fillen be-
tragt 5 Ampere.

t5 Nach I6sen des Brennertasters erlicht
der Lichtbogen und das Gas fliest weiter fur
die eingestellte Zeit.

t5-t6 Gas Nachstromzeit. wird
matisch eingestellt in Abhangigkeit
Schweil}stromstarke.

t6 Gasfluss stoppt. Schweil3en ist been-
det.

einem

auto-
der

SCHEMA 1

Schweilstrom

Brennertaster

Druck und Beibehaltung
des Drucks auf den
Brennertaster

SCHEMA 2

Eingestellter Wert des
Schweilstroms

Druck und Beibehaltung
des Drucks auf den
Brennertaster

9.2 2-TAKT-SCHWEISSEN — SCHEMA 2
0 Brenner driicken und gedriickt halten.
Das Elektroventil 6ffnet sich. Das Schutzgas
beginnt, zu strémen.
0-t1 Gasvorstromzeit (0,1sec)
t1 Lichtbogen  ziindet bei einem
Startstrom von 5Amp und regelt auf den ein-
gestellten Schweil3strom.
t1 -t2 Schweillvorgang, den Brenner ge-
druckt halten. Hinweis: Ist die Funktion
Pulsbetrieb  eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein. Pulsfre-
quenz ist 2,5Hz.
t2-13 Lésen des Brennertasters, der
Schweildstrom erlicht in der eingestellten
Zeit.
t3 Lichtbogen erlicht, das Gas fliest wei-
ter fur die eingestellte Zeit.
t3-t4 Gas Nachstromzeit. wird
matisch eingestellt in Abhangigkeit
Schweiflistromstarke.

auto-
der

t4 Gasfluss stoppt. Schweilen ist been-
det.
Zweiter Druck des
Brenners
Losen Losen

Brennertaster

Losen
Brennertaster
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11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

Umgekehrte Polaritat.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erh6h- | Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweildt werden sollen, ndher aneinander.
Werkstiicke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweiBende Werkstlck ist Schweillstrom verringern.
kalt.

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das Saubern der Werkstiicke vor dem Schwei-
sauber (z.B. I, Farbe, Rost, Oxide). Ren ist eine notwendige Methode, um saubere
Nicht genligend Strom. Schweilnahte zu erhalten.

SCHLECHTER Niedriger Strom. Vergewissern Sie sich der korrekten Parameter,

EINBRAND. Schweilgeschwindigkeit. gegebenenfalls nachregeln.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

Schweillparameter sind nicht korrekt.
Passrate steht nicht mit den Anfor-
derungen der Betriebsparameter in
Bezug.

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweilgrundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht geniigend Strom.

Uberpriifen Sie den Zustand der Elektrode und
die Massekabel-Verbindung.

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasphdnomen.

Elektrode ersetzen.
Verbinden Sie zwei Massekabel an den Gegen-
seiten des Werksticks.

12.0 FEHLERBEHEBUNG

STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Gerat schaltet nicht
ein.

Nicht ordnungsgemaRer Haup-
tanschluss

Defekte Betriebsanzeige /
defekte Inverter-Platine

Den Hauptanschluss Uberprifen.

Sich an den Kundendienst wenden.

Gerat eingeschaltet,
Betriebsanzeige
leuchtet.

Der Ventilator lauft
nicht.

Ventilator klemmt.

Der Ventilator ist defekt / Pro-
bleme mit der Versorgung des
Ventilators.

Das Hindernis beseitigen.

Sich an den Kundendienst wenden.

Spannungsfehler

Gerat Uberhitzt, ge be Led
leuchtet.

Uber-, Unterspannungsgrenzen
Uberschritten, griine Led erlo-
schen und gelbe Led leuchtet.

Die thermische Wiederherstellung abwar-
ten und gegebenenfalls den Arbeitszyklus
reduzieren.

Das Verteilernetz iberpriifen. Die
Netzspannung Uberprifen.

Das Gerat Ausschalten, 20 Sekunden
warten danach Einschalten um das Gerat
zu Resten.
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STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Spannungsfehler

Einschreiten des Uber-
stromschutzes, gelbe Led
leuchtet

Internes Relais defekt.
Inverter-Platine defekt.

Das Gerat ausschalten und einige
Minuten warten. Danach einschalten bei
leuchtender gelben LED, an den Kunden-
dienst wenden.

Sich an den Kundendienst wenden.

Ausgangsstrom nicht
korrekt

Regelungs-Potentiometer defekt
/ Steuerplatine defekt

Netz-Versorgungsspannung zu
niedrig.

Sich an den Kundendienst wenden.

Das Verteilernetz tberprifen.

WIG: Der Lichtbogen
ziindet nicht, trotz
des Hochferquenz-
Funkens

Schweilkabel nicht
ordnungsgemaf angeschlos-
sen, beschadigt oder zu lang.

Der Abstand zwischen der
Wolfram-Elektrode und dem
Werkstlick ist zu groR3.

Das Werkstiick ist durch Ol oder
Staub verschmutzt.

Schweillbrenner defekt

Den ordnungsgeméafRen Anschluss des
Schweilkabels, dessen guten Zustand
und die richtige Lange Uberprifen.

Den Abstand zwischen der Elektrode und
dem Werkstlick verringern.

Das zu schweiltende Teil sdubern.

Anschluss des Brenners prifen / Sich an
den Kundendienst wenden.

WIG: Die Ziindung
des Lichtbogens bei
Hochfrequenz stoppt
nicht

Steuer-Platine defekt.

Sich an den Kundendienst wenden.

WIG: Mangelnder
Gasfluss

Gasflasche oder Druckminderer
verschlossen oder zu niedrig
eingestellt.

Steuer-Platine defekt.

Das Gasventil 6ffnen und den Druck
regeln.

Sich an den Kundendienst wenden.
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL'UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di Ita indi peril riciclag-

gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle app hiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e g i che tali app hiature vengano r nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di Ita delle app hi da contattare il proprio comu-

ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indi that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equip by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and el ic equip The sep llection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L'UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets Au ire, vous étes responsable de I'é ion de vos équip usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre & un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’envi Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ol vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher lhrer Verantwortung, das Gerit an einer entsprechenden Stelle fir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln lhrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefihrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behdrden, Wertstoffhdfen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-

rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de leccién designado de reciclado de apa-
ratos electrénicos y eléctricos. El reciclaje y la leccion por separado de estos residuos en el de la eliminacién ayudarén a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambi Si desea inft ion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, péngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de

gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA
Este simbolo no produto ou na embalag, mdnzqueo produto nio pode ser descartado junto com o Ixxodomésnoo No entanto, ésmreq)on—

sabilidade levar os equip a serem d dos a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equip letro-eletrd

A colecta separada e a reciclagem dos equi no do descarte ajudam na conservagio dos recursos naturais e garantem que 0s
quip serdo reciclados de fommapmtegerasaude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
quip para reciclagem, entre em com o escritério local de sua cidade, o servigo de limpeza piiblica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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