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TIG WELDER

OPERATING INSTRUCTIONS - Original instructions

TIG-SVETS 3 WIG-SCHWEISSGERATE
BRUKSANVISNING BEDIENUNGSANLEITUNG
Oversattning av originalinstruktioner Ubersetzung der Originalanleitung

LI TIG-SVEIS IEH TIG-HITSAUSKONE
BETJENINGSANVISNINGER KAYTTOOHJE
Oversettelse av originalinstruksjonene Alkuperaisten ohjeiden kaannos

LI TIG-SVEJSER I POSTE A SOUDER TIG
BETJENINGSVEJLEDNING INSTRUCTIONS D'UTILISATION
Overseettelse af den originale vejledning Traduction des instructions d'origine

SPAWARKA TIG [ TIG-LASAPPARAAT
INSTRUKCJA OBStUGI BEDIENINGSINSTRUCTIES

Przektad instrukcji oryginalnej Vertaling van de originele instructies
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na stronie internetowej Jula.

Jula AB reserves the right to make changes to the product. Jula AB claims copyright on this
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operating instructions, refer to the Jula website.

Jula AB behélt sich das Recht vor, Anderungen am Produkt vorzunehmen. Jula AB
beansprucht die Urheberrechte an dieser Dokumentation. Es ist nicht zulassig, diese
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muss gedruckt und so verwendet werden, wie sie in Bezug zum Produkt steht.

Die aktuellste Version der Bedienungsanleitung finden Sie auf der Website von Jula.
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1 Introduction

11 Product description

The product TIG welder for both MMA and TIG welding with
IGBT technology.

1.2 Intended use

The product is used for binding materials together through
the application of heat. The product is suitable for welding
various types of thin sheet metal, such as car body panels.
For welding both indoors and outdoors.

1.3 Symbols

Read the operating instructions carefully
and make sure that you understand the
instructions before you use the product.
Save the instructions for future reference.

%

Warning! Risk of electric shock.

Do not expose to rain.

Temperature indication.

|—2 > G

Direct current.

Protective earthing

Alternating current

Suitable for welding in environment with
high risk of electric shock.

Output current

Input voltage

ORPlle®

¥

Supply circuit, Single phase 50—60 Hz.

1~50-60 Hz




Gas supply

MMA welding

i Gt

TIG welding

This product complies with applicable EU
directives and regulations.

N
m | s

=4

Recycle as electrical waste.

1.4 Product content

1. Welding power source

Torch

Long back cap

Collet @1.6 mm x 50 mm

Collet @2.4 mm x 50 mm

Collet body (gas lens) 1.6 mm x 46 mm
Collet body (gas lens) @2.4 mm x 46 mm

TIG gas nozzle (ceramic) 5

© ©® N @ o s 0N

TIG gas nozzle (ceramic) 6

3

Short back cap

Tungsten electrode @1.6 mm x 150 mm

S

Tungsten electrode 2.4 mm x 150 mm

13.  Workpiece connection clamp with lead cable

1.5 Power source overview

Power indicator
Temperature indicator

Current level selector

A

B

C

D. Gas connection
E. Output negative

F.  Torch socket

G. Output positive

H.  2T/4T control (2 steps or 4 steps control)
I Current selector

J. Welding mode selector TIG/MMA

K. Display

2 Safety

2.1 Safety definitions

A Warning! If you do not obey these instructions, there
is a risk of death or injury.

A Caution! If you do not obey these instructions, there
is a risk of damage to the product, other materials or the
adjacent area.

Note! Information that is necessary in a given situation.

2.2 Safety instructions for operation

A Warning! If you do not obey these instructions, there
is a risk of death or injury.

A Warning! Electrical installation must only be carried
out by an authorized electrician - risk of personal injury
and/or death as a result of electric shock. Never touch live
parts. The product must only be connected to an earthed
power point.

A Warning! Do not look directly at the welding arc
without wearing a correct eye protection! The welding arc
produces intense light that can damage your eyes. Wear a
welding helmet with a correct shade filter to protect your
eyes.

e Read the warning instructions that follow before you use
the product.

e Do not use the product if you are tired, ill or under the
influence of alcohol, drugs or medicine. This has a
negative effect on your vision, alertness, coordination and
judgement.

e Do not allow any children or anyone who is unfamiliar
with the product to use it.

e Do not use the product if it is damaged.
e Do not modify the product.
e The product must only be used for its intended purpose.

e Make sure there is enough space around the product for
the circulation of cool air through the ventilation
openings on the front and the back.

e Keep the area around the product free from sand, soil,
dust and other debris that can be sucked in through the
ventilation openings. Risk of overheating and damage to
the product.

e Keep the products away from grinding dust so that
particles is not thrown towards the product. Metal



particles that penetrate the product can result in
malfunction and damage.

e Place the product on a level and stable surface.

e Do not touch live parts or welding electrodes, especially
with wet hands or other parts of the body, or with wet
clothes.

e Make sure that no parts of the body is earthed. There is a
risk of electric shock if your body is earthed.

e Always wear dry, insulated gloves.

e Do not inhale welding fumes/gas, use exhaust extraction
and make sure that the work area is well-ventilated.
Fumes and gas produced during welding can be
dangerous or harmful to health.

A Warning! If you inhale too much, turn off the product
as soon as possible and move to an open area to breathe.

o Keep flammable material at a safe distance from the work
area. Welding sparks can cause fires or explosions.

e Do not carry out welding work on containers that
contains flammable materials.

e Wear appropriate protective equipments, such as:
welding gloves, welding helmet and safety glasses.

e Welding produces sparks and spatter that can cause
burns or start fires. Make sure that the workplace is well
shielded in order to keep onlookers or bypassers
protected to UV radiation and welding spatter. UV
radiation from arcs can cause burn injuries.

e Do not use the product in damp conditions or rain.

e Do not leave the product unattended when the product is
connected to the power source.

o Do not use the product for thawing pipes.

e [fthere is a short circuit in the welding circuit, remove the
torch from the workpiece and release the hold of the
feeding button on the welding gun immediately and the
circuit should be disconnected.

e The electromagnetic field can cause damage to a
pacemaker. Do not use the product near a pacemaker.

2.3 Safety instructions regarding
electric shock and scalds

e Only operate the product if you have received appropriate
training and are familiar with its operation.

e Always wear appropriate protective equipment.

e Welding machines use high voltage electrical circuits that
can cause electric shock or electrocution. Make sure that

you use a grounded electrical outlet and follow the
instructions for safe operation.

e Do not touch the electrode or metal parts of the product
with your bare hands while the machine is in use or
immediately after use.

e Do not weld on any surfaces that are wet or damp, risk of
electric shock.

e Keep the product and its components dry.

e Disconnect the product from its power source before you
do maintenance or repairs.

2.4 Fire and explotion hazard
e Keep the welding area clean and free of any flammable

materials.

e Do not weld on or near any flammable materials or in an
explosive atmosphere.

e At the end of the work, the product and the workpiece are
very hot. Do not touch it or touch other objects with it, it
may burn the objects or cause danger due to the heat
transfer.

3 Assembly

3.1 To assemble the product

A Warning! If you do not obey these instructions, there
is a risk of death or injury.

A Warning! Make sure that the product is turned off
before you connect all the cables.

3.2 To connect the welding TIG/MMA

Note! When welding with DC current, the polarity of the
wiring requires special attention. For welding using DC cur-
rent, do the wiring as shown in the table below, illustrated in
Figure 2 and Figure 3

Mode Workpiece polarity  Torch polarity
MMA - +
TIG + -

3.2.1 Connection for welding with TIG

Figure 2
A.  Welding power source
B. Power cord

C. Workpiece lead cable with a clamp



Workpiece
Lead cable
Welding torch
Welding rod

T ®ommo

Gas Cylinder

. Gastube
3.2.2 Connection for welding with MMA

Note! If you use an alkaline electrode, connect the electrode
lead cable to the negative socket and the workpiece lead
cable with a clamp to the positive.

Figure 3

Welding power source

Power cord

Workpiece lead cable with a clamp
Workpiece

Lead cable

Electrode holder

® Mmoo w® >

Electrode

4 Installation

A Warning! Risk of electric shock!

A Warning! The product must be earthed. The product
generates, uses and can emit radio frequency energy, and
if not installed and used according to the instructions it can
cause interference to radio, television and other electronic
equipment. Correct earthing can limit or eliminate such
problems.

Note! The output spools and the rectifiers of the product are
provided with overheating protection that prevents exceed-
ing the output data and maximum intermittence factor.

Disruptive, radio-frequency energy can be emitted in several
different ways:

e Direct radiation from source of welding current.

e Direct radiation from welding cables.

e Direct radiation as a result of mains interaction.

e Indirect radiation from non-earthed metal objects.
Follow the instructions below to prevent such interference:

o Keep the leads between the mains outlet and product
as short as possible and if possible provide the leads
with metal shielding connected to earth.

e Keep the welding cables (electrode cable and return
cable) as short as possible. If possible fasten the
welding cables together to form a pair with insulating
tape or the equivalent.

o Make sure that the insulation on the electrode and
non-return cables is free from nicks, cracks and other
damage that can cause current leakage.

° Keep the return cable and its connections in good
condition - clean the surface of the work bench
where the return cable clips are connected at regular
intervals.

5 Operation

5.1 To do before you operate the
product

A Warning! Make sure that the mains voltage corre-
sponds to the rated voltage on the type plate.

A Warning! Let an authorized electrician install an
earthed power point if the plug does not fit in the power
point.

o Make sure the power supply matches the voltage and
frequency requirements of the product.

Connect the cables to the correct terminals. Make
sure that all cables are correctly attached.

Turn on the power source to start.

00 O

Adjust the current and voltage settings based on the
thickness and type of material.

For MMA; refer to "5.21 MMA welding parameters” on
page11."

For TIG; refer to ’5.2.2 TIG welding parameters” on
page 12"

5.2 Recommended welding
parameters

5.2.1 MMA welding parameters

Plate thickness Electrode
(mm) diameter (mm) UGG

<2 1.6 25~10

2 2 40~60

3 32 100~130
32 100~130

4~5

4.0 150~160




e The applicable electrode depends on the thickness and
the type of metal to be weld. Choose an electrode which
has smaller diameter than the thickness of the workpiece.

e Select the type of electrode:

Acidic electrodes: Gives even and shiny welding
strings. The slag is easy to remove. The weld metal has
a lower yield strength and breaking strength than
rutile and basic.

Rutile electrodes: Very easy to weld and easy to ignite
and produce a smooth weld.

Basic electrodes: These electrodes provide the highest
weld quality in terms of strength and toughness as
well as good safety against hot cracking. The slag is
normally more difficult to remove. Basic electrodes are
moisture sensitive/hygroscopic and must therefore be
protected against moisture.

5.2.2 TIG welding parameters

thil::lkar::ss Current Werl‘;i;ng Nozzle Fr:;‘:
R
05-2.0 10—100 16 8 6—7
25-3.0 100—130 24 95 7-8
3.0-4.0 130-160 24 95 7-8

Note! To optimise the welding process, it is recommend to
grind the electrode prior to welding as shown in the illustra-
tion on Figure 6.

e Figure 6

A. Diameter of the electrode
B. Taper length = 2—3x the diameter of the electrode
C. Tip of the tungsten = 1/4—1/2x the diameter of the

electrode

6 Operation

6.1 To do before you operate the
product

A Warning! Check that the mains voltage corresponds
to the rated voltage on the type plate.

A Warning! Let an authorised electrician install an
earthed power point if the plug does not fit in the power
point.

o Make sure the power supply matches the voltage and
frequency requirements of the product.

Connect the welding torch and the earth clamp to the
product'’s designated terminal.

Make sure that all cables are correctly attached.

Turn on the power source.

000 O

Adjust the current and voltage settings based on the
thickness and type of material.

6.2 To weld with MMA

MMA (Manual Metal Arc) is a welding method where a filler
rod in the electrode holder serves as the welding electrode.
The arc burns between the rod and the workpiece and melts
the rod and the surface of the workpiece to create a weld.

o Prepare the workpiece: Clean the surface of the
metal to be welded, and make sure that the pieces to
be joined are properly aligned.

e Hold the electrode handle and point the electrode on

the correct angle and distance from the workpiece.

Maintain 20° to 30° lead angle some millimeters

above the workpiece in the dragging direction.

(3]
(4]

The welding process starts as soon as the electrode
comes near the workpiece.

Monitor the welding arc and adjust the speed or
angle of the electrode holder as necessary to
maintain a stable arc.

Note! A too slow dragging speed produces a wide, convex
bead with shallow penetration that also deposits too much
metal. A too-high dragging speed creates a shallow weld
that produces a narrow and highly crowned bead.

e Stop the welding and allow the workpiece to become
cool. Do a check if the weld meets the required
standards.

6]

Turn off the product and allow it to cool, then store
the equipment and clean any debris or spatter from
the work area.

6.3 To weld with TIG

Tungsten Inert Gas (TIG) welding, is an arc welding process
where the base metal is melted by an electrical arc formed
between the tungsten electrode and the grounded metal.

e Figure 4 and Figure 5 shows the suggested electrode and
welding rod angles for welding a bead on a plate.



e The same angles are used when welding a butt weld
(joining 2 pieces of metal by welding along a join). The
torch is held 60-75° from the metal surface (Figure 5).
Whilst the welding rod is held 15-30° from the vertical
line.

Note! The welding rod is kept inside the shield gas during
the welding process.

Figure 4

Arc

Shield gas

Collet

Tungsten Electrode
Weld bead
Workpiece

Weld pool

Welding rod

I®oTmUoOw R

Figure 5

Welding rod

Shield gas

Gas nozzle

Vertical line (starting point)

Tungsten electrode

mm oo w »

Direction of travel

6.4 2T/4T Weld setting

"T" stands for Touch. The 2T and 4T setting means how
many times the torch trigger needs to be touched to start
and stop the welding.

6.4.1 2T “2touch” setting
c Push the torch trigger and the product starts.

Release the torch and the machine stops working.

[
&

2 4T "4 touch” setting

Push the torch trigger first time, the product enters
the initial current.

Release the torch trigger, the machine start to
operate.

Push the torch trigger again, the machine enters the
end up current.

O 0 0 0

Release the torch trigger and the product stops
operation.

6.5 Pulse TIG setting

The heat input is lower with pulsed welding than with direct
current welding. Too large or uneven heat input can affect
the weld.

0 Select TIG mode and turn the current level selector to

applicable output current.

Push the button to select “Pulse”. The pulse indicator
will flash.

frequency.

To stop the pulse function, push the button and the
pulse indicator will flash. Then turn the current level
selector to set the pulse frequency to 0.

e Turn the current lever selector to set the pulse

6.6 Spot TIG setting

Spot TIG is discontinuous welding. The welding will stop
automatically after the set period of time.

Select TIG mode and turn the current level selector to
applicable output current.

Push the button to select "Spot”. The spot indicator
will flash.

Turn the current lever selector to set the spot time.

To stop the spot function, push the button and the
spot indicator will flash. Then turn the current level
selector to set the spot time to 0.

00 O

7 Maintenance

A Warning! Non-professionals must not open the
machine, it may be dangerous. Disconnect the product from
the mains outlet etc. before you do maintenance.

A Warning! Do not touch live parts.

e Always start by reading the manual for your specific
welding equipment.

e Let an authorized electrician or service center examine
and repair the product.

e Wait 5 minutes after you switched off and disconnect the
product so that the capacitors have time to discharge
before you do maintenance on the product.

e Do a check the power cord, welding cables and gas
hoses for wear and cuts regularly and replace if
necessary.



e Do a check of the product’s output wiring specifications,
firmness, and the cable connection screws for rust and

oxidation.

e Make sure that the product casing is grounded firmly.

e Make sure that the power supply and base material are
grounded well and properly.

e Regularly do a check of the power line connection parts

for looseness and rust.

Caution! Do not short-circuit the conductive nozzle and the
workpiece. The short circuit will burn out the conductive
nozzle. Once burned out, it needs to be replaced, otherwise
it will affect the welding quality.

8 Troubleshooting

Problem

The product overheats.

Possible cause

The ventilation is not sufficient.

Action

Let the product become cool before you use it
again, and make sure that there is adequate
ventilation around the product during
operation.

The fan or cooling system is dirty.

Do a check of the product's fan and cooling
system and clean it to prevent overheating.

Poor welding quality

The arc is not stable, poor ground connection,
incorrect settings or bad electrode.

Examine the ground connection, adjust the
settings according to the type of material being
welded, and replace the electrode if necessary.

The product malfunction.

Defective cables, loose connections or
unserviceable electrical components.

Examine the cables and connections for
damage, and tighten any loose connections. If
the problem continues, it may be necessary to
replace the damaged components or seek
professional assistance.

No output.

Poor connection or the grounding clamp is too
far from the position of the workpiece.

Clean the clamp from rust or paint if necessary.
Move the clamp closer to the position of the
workpiece. Make sure that the power is
correctly connected. Replace a broken fuse or
breaker.

Low current.

The connection is not sufficient.

Make sure that the power is correctly
connected and that all cables are correctly
attached. Check the grounding clamp to ensure
good connection.

Poor welding bead.

The electrode is worn or the nozzle is
damaged or worn out.

Do a check of the noozle and replace if
necessary.

The current is not set correctly.

Adjust the current.

MMA

The arc is not stable.

Increase the current. Replace damage or dry
welding electrode.

Welding rod adhesion.

Increase the current.

Welding arc break.

Shorten the distance between the electrode
and the workpiece, do not pull too high.




Problem Possible cause Action
The weld color is dark. Accelerate the spt.aed of t.he welding. Do 'not
remove the torch immediately after welding.
6 The tungsten electrode burns out too quickly. Check wiring polarity.
Irregular weld. Sharpen the tungsten electrode.
Weld failure. Increase the current.
Error code Possible cause Action
. . Do a check and make sure that the input voltage agrees with the
The input voltage is above or below the ) . P g¢ a9 .
F02 . required voltage. Replace or adjust the power source if
required voltage.
necessary.
Fo9 The output is short circuited or there is Remove the welding torch from the workpiece, stop the product if
an error in the feedback line. necessary.

8.1 To clean the product

e Atintervals of 3 to 6 months, depending on frequency of
use and working conditions, the side and top panels
should be removed and the inside of the product blown
clean with dry compressed air at low pressure.

e Circuit boards and electrical components and cooling
fans should be blown clean very carefully.

Check the ventilation before each use.

9 Storage

When not in use, store your welding equipment in a clean,
dry, and safe location. Keep the equipment covered to
protect it from dust, moisture, and other environmental
factors.

10 Disposal

10.1 To discard the product

e Make sure that you follow local regulations when you
discard the product. Do not burn the product.



11 Technical data

Specification Value

Input voltage 230V
Max Input current MMA: 32.2 A
TIG: 21.8 A
No load voltage MMA 100.7 V
TIG: 12V
Duty cycle MMA: 20%@ 40°C
TIG: 20%@ 40°C
Output voltage and MMA: 15 A/20.6 V~160 A/26.4
current TIG: 15 A/10.6 V~160 A/16.4 V
Frequency 50—60 Hz
Thread capacity 0.6—1.0 mm
Intermittens 20% @160 A
Power cable length 2m
:I;I:;c:ir?g torch cable 25m
IP rating IP21S

Dimension: LxWxH

360x140x230 mm

Weight

7kg

Insulation class

F

12 Exploded view

Figure 6

1
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31

Handle

Handle

Top cover

Divider plate
Control Panel PCB
High frequency PCB and Control PCB
Control PCB
Output inductor
Transformer
Capacitor

Main PCB

DC fan

Switch

DC fan

Fan cover
Solenoid valve
Power cable
Lower cover

Foot pad

. Support bar

Rectifiers heatsink

. IGBT heatsink

Fast recovery diode
IGBT

Bridge rectifier heatsink
Bridge rectifier

Angle bracket

. Aviation plug

Air interface
Quick connector
Knob

12.1 Spare parts

Part Position no. Qty.
Control panel 7 1
Equipment housing 3,18 1
Fan 12,14 1
Power cable 17 1
Circuit board n 1




Innehallsforteckning 1 Inledning

1 Inledning 17 1.1  Produktbeskrivning
11 Produktbeskrivning ..., 17 Produkten ar en IGBT-bestyckad TIG-svetsstromkalla, som
1.2 Avsedd NVANANING . 17 kan anvandas for bade TIG- och MMA-svetsning.
1.3 Symboler 7 1.2 Avsedd anvandning
14 Delar 18 Produkten &r avsedd fér sammanfogning av material genom
1.5 Oversikt 18 varmetillfdrsel. Produkten ar lamplig for svetsning av olika
slags tunnplét, till exempel bilkarossplat. Kan anvandas for
2 Sakerhet 18 svetsning bade inomhus och utomhus.

2.1 Sakerhetsanvisningar....
1.3 Symboler

2.2 Sakerhetsanvisningar for anvandning......18

2.3 Sakerhetsanvisningar rérande elolycksfall (] Las bruksanvisningen noga fore
OCH DIANNSKAAO s eoeee e seseessins 19 &Q anvéandning. Spara bruksanvisningen for
. . framtida behov.
2.4 Brand- och explosionsrisK...mmmmmmm 19 ramida behov
3 Montering 19 VARNING! Risk for elolycksfall
3.1 Montering av produkten ... 19

3.2 Anslutning for TIG-/MMA-svetsning........ 19

Far inte utséattas for regn.

|—@ B

4 Installation 20
5 Anvéndning 20
51 Forberedelser fore anvandning....uee: 20 Temperaturindikering.
5.2 Rekommenderade svetsparametrar .......... 21
6 Anvédndning 21
6.1 Forberedelser fore anvandning....nn: 21 e Likspanning.
6.2 MMA-svetsning 21
6.3 TIG-svetsning 22 Skyddsjord.
6.4 Omkoppling mellan 2- och 4-takt. 22
6.5 Installning for TIG PULS-svetsning.. 22
6.6 Installning for TIG PUNKT-svetsning......22 N Vaxelspanning.
7 Underhall 23
Lamplig for svetsning i miljoer med forhojd
8 Felsokning 24 elfara.
81 Rengoring av produkten ... 25
9 Forvaring 25 @-> Utgdende strom.
10 Avfallshantering 25
101 Avfallshantering av produkten......uu. 25 _@ Ingdende spanning
11 Tekniska data 25
12 Delar 25 DD Stromforsorjning, 1-fas 50-60 Hz.

121 Reservdelar, 25 1~50-60 Hz




Gasforsorjning

MMA-svetsning

TIG-svetsning

Produkten uppfyller kraven i tillampliga
EU-direktiv och férordningar.

Ska atervinnas som elektriskt avfall.

i o [ | ] e E

1.4 Delar

1. Svetsstromkalla

Svetshandtag

Lang elektrodkapa

Spannhylsa @1,6 x 50 mm

Spénnhylsa @2,4 x 50 mm
Spannhylshéllare (gaslins) @1,6 x 46 mm
Spannhylshallare (gaslins) @2,4 x 46 mm

Gaslinsképa (keramisk) 5

© ® N o oos wN

Gaslinsképa (keramisk) 6

3

Kort elektrodkapa

Volframelektrod @1,6 x 150 mm
Volframelektrod @2,4 x 150 mm

N

13.  Aterledarklamma med terledarkabel

1.5 Oversikt

Bild 1
Néatspanningsindikator
Temperaturindikator

Svetsstromsreglage

A

B

o

D. Gasanslutning
E. Kabelanslutning minus (-)

F.  Handtagsanslutning

G. Kabelanslutning plus (+)

H.  Omkopplare 2-takt/4-takt

I Strdomtypsomkopplare

J. Svetstypsomkopplare TIG/MMA

K. Display

2 Sakerhet

2.1 Sakerhetsanvisningar

A VARNING! Om inte dessa anvisningar féljs finns risk
for dodsfall och/eller personskada.

A VIKTIGT! Om inte dessa anvisningar foljs finns risk for
skada pa produkten, annan egendom och/eller intilliggande
omrade.

OBS! Markerar information som &r viktig i en given situation.

2.2 Sakerhetsanvisningar for
anvandning

A VARNING! Om inte dessa anvisningar foljs finns risk
for dodsfall och/eller personskada.

A VARNING! Andring och reparation av elinstallation
far endast utforas av behorig elektriker - risk for elolycksfall.
Vidror aldrig spanningsférande delar. Produkten ska
anslutas till korrekt installerat jordat natuttag.

A VARNING! Titta inte direkt pa svetsljusbagen utan
korrekt 6gonskydd. Svetsljusbagen avger ett mycket
intensivt ljus som kan orsaka dgonskador. Anvand
svetshjadlm med svetsglas av ratt tathetsgrad for att skydda
dgonen.

e L as alla sékerhetsanvisningar nedan fore anvandning.

e Anvand aldrig produkten om du &r trétt eller paverkad av
droger, alkohol eller Idkemedel. Sadant kan ha negativ
paverkan pa syn, uppméarksamhet, koordination och
omdome.

e L at aldrig barn eller personer som inte kanner till
produkten anvéanda den.

e Anvénd inte produkten om den &r skadad.
e GOr inga andringar pa produkten.

e Produkten far anvandas endast for det avsedda
dndamalet.

e | amna tillrackligt utrymme runt produkten for att
sékerstélla god kylluftcirkulation genom
ventilationsdppningarna pa produktens fram- och
baksida.

e Hall omradet runt produkten fritt frdn sand, jord, damm
och andra fororeningar som kan sugas in genom
ventilationsdppningarna. Risk for dverhettning och skada
pé produkten.



e Utfor inte slipningsarbete pa sadant satt att slippartiklar
kastas mot produkten. Metallpartiklar som tranger in i
produkten kan orsaka driftstérningar och skador.

e Placera produkten pa plant och stabilt underlag.

o Vidrdr inte spanningsforande delar eller svetselektroder,
sarskilt inte med vata hander eller andra kroppsdelar,
eller med vata klader.

e Undvik kroppskontakt med jordade féremal. Risken for
elolycksfall 6kar om din kropp jordas.

e Bar alltid torra, isolerande handskar.

e Undvik att andas in svetsrok och -gaser. Anvand
punktutsug och hall arbetsomradet val ventilerat. Rok och
gaser som utvecklas vid svetsning kan vara
halsoskadliga.

A VARNING! Om du rakar andas in svetsrok eller
svetsgaser, stdng genast av produkten och uppsok ett
omrade med frisk luft.

e Hall antandliga material pé sakert avstand fran
arbetsomradet. Svetsgnistor kan orsaka brand eller
explosion.

e Utfor inget svetsningsarbete pa kérl eller behallare som
innehaller antandliga material.

e Anvénd lamplig skyddsutrustning, till exempel
svetshandskar, svetshjalm och skyddsglaségon.

e Vid svetsning bildas gnistor och stdnk som kan orsaka
brénnskador eller brand. Kontrollera att arbetsomréadet ar
val avskarmat, for att skydda kringstaende mot
UV-stralning och svetsstank. UV-stralning fran ljusbagar
kan orsaka brannskador.

e Anvénd inte produkten i fuktig miljo eller i regn.

e | amna aldrig produkten utan uppsikt nér den &r ansluten
till stromférsorjning.

e Anvand inte produkten for tining av frusna
vattenledningar.

e Om kortslutning av svetsstromkretsen intréffar, lyft
svetshandtaget omedelbart och slapp avtryckaren, sa att
stromkretsen bryts.

e Det elmagnetiska faltet kan skada pacemakrar. Anvand
inte produkten om du eller ndgon kringstande anvander
pacemaker.

2.3 Sakerhetsanvisningar rérande
elolycksfall och brannskador

e Produkten far endast anvandas av personer som har
tillrdckliga kunskaper och som ar bekanta med
produkten.

e Anvéand alltid ldamplig skyddsutrustning.

e | svetsutrustning anvands hdg elektrisk spanning som
kan orsaka elolycksfall. Produkten far endast anslutas till
jordat natuttag och sékerhetsanvisningarna ska alltid
foljas.

e Vidror inte elektroden eller nagra metallytor pa produkten
med bara hénder eller andra kroppsdelar under eller
omedelbart efter anvdndning av produkten.

e Svetsa inte vata eller fuktiga arbetsstycken - risk for
elolycksfall.

e Hall produkten och dess delar torra.

e Dra ut stickproppen fére underhall eller reparation av
produkten.

2.4 Brand- och explosionsrisk
e Arbetsomradet ska hallas rent och fritt fran anténdliga
material.

e Svetsa inte pa eller nara antandliga material eller i
explosiv miljo.

e Arbetsstycket och produkten ar varma omedelbart efter
avslutad svetsning. Vidror inte arbetsstycket eller
produkten och |at dem inte komma i kontakt med andra
foremal - risk for brannskada respektive farlig
uppvarmning.

3 Montering
3.1 Montering av produkten
A VARNING! Om inte dessa anvisningar 6ljs finns risk

for dodsfall och/eller personskada.

A VARNING! Kontrollera att produkten ar avstangd fore
anslutning av kablarna.

3.2 Anslutning for TIG-/MMA-
svetsning

OBS! Vid svetsning med likstrém ar polariteten viktig. Vid
svetsning med likstrom ska kablarna anslutas med polaritet
enligt tabellen nedan (se &ven bild 2 och bild 3).

" Aterledarens Elektrodens
Lage . o
polaritet polaritet
MMA - +
TIG + -
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3.2.1 Anslutning for TIG-svetsning

Bild 2

Svetsstromkalla

Sladd

Aterledarklamma med éterledarkabel
Arbetsstycke

Svetshandtagskabel
TIG-svetshandtag

Svetstrad

I oMM Mmoo w >

Gasflaska

Gasslang
3.2.2 Anslutning for MMA-svetsning

OBS! Om basiska elektroder ska anvandas, ska
svetshandtagets (elektrodhallarens) kabel anslutas
till produktens negativa uttag och aterledarkabeln till
produktens positiva uttag.

Bild 3

Svetsstromkalla

Sladd

Aterledarklamma med éterledarkabel
Arbetsstycke

Svetshandtagskabel

Elektrodhallare

Elektrod

®mmoow >

4 Installation

A\ varnING! Eifara,

A VARNING! Produkten maste vara jordad. Produkten
genererar, anvander och kan utstrala radiofrekvent

energi och om den inte installeras och anvédnds i enlighet
anvisningarna kan den stora radiokommunikation, television
och annan elektronisk utrustning. Korrekt jordning kan
begrénsa eller eliminera sadana problem.

0BS! Produktens utgéngslindningar och likriktare ar
forsedda med éverhettningsskydd som forhindrar att
produktens utgangsdata och intermittensfaktor Gverskrids.

Storande, radiofrekvent energi kan utstralas pé flera satt:
o direktutstralning fran svetsstromkallan

e direktutstralning fran svetskablarna

o direktutstralning till foljd av nataterverkan

o indirekt utstralning fran ej jordférbundna metallforemal.

Folj anvisningarna nedan for att motverka sddana
storningar.

G Anvénd sa kort natsladd som majligt, helst forsedd
med jordad skarm.

e Anvand sa korta svetskablar (elektrodhallarens kabel
och aterledarkabeln) som méjligt. Fast om mojligt
svetskablarna intill varandra, som en parledare, med
eltejp eller pa annat lampligt satt.

e Kontrollera att svetskablarnas isolering &r fri fran
veck, sprickor och andra skador som kan orsaka
lackstrom.

o Hall &terledarkabeln och dess anslutningar i gott
skick - rengor regelbundet den yta pé svetsbordet
dar aterledarklamman ansluts.

5 Anvédndning
5.1 Forberedelser fore anvandning

A VARNING! Kontrollera att ndtspanningen motsvarar
markspéanningen pa typskylten.

A VARNING! Lat behorig elektriker installera ett
jordat natuttag om produktens stickpropp inte passar i de
befintliga natuttagen.

G Kontrollera att natspanningen motsvarar
markspanningen pa typskylten.

e Anslut kablarna med ratt polaritet. Kontrollera att alla
kablar ar korrekt isatta i uttagen.

e Sla till stromkallan.

° Stéll in svetsspanning och -strom utifran
arbetsstyckets material och godstjocklek.

|

Fér MMA-svetsning, se "5.21 MMA-svetsparametrar”

pa sid. 21.
F%r E%G—svetsning, se "5.2.2 TIG-svetsparameterar” pa
sid. 21,



5.2 Rekommenderade
svetsparametrar

5.2.1 MMA-svetsparametrar

Plattjocklek Elektroddiame- ..
(mm) ter (mm) Strom (R)
<2 16 25-40
2 2 40-60
3 32 100-130
3,2 100-130
4-5
4.0 150-160

o Lamplig elektroddiameter beror pa vilken metall och
vilken godstjocklek som ska svetsas. Elektroddiametern
ska vara mindre &n arbetsstyckets godstjocklek.

e Val av elektrodtyp

Sura elektroder: Ger svetsar med jamn och blank yta.
Lattavlagsnad slagg. Svetsgodset har lagre
stréckgrans och brottgrans &n svetsgods fran
rutilelektroder och basiska elektroder.

Rutilelektroder: Mycket lattdnda och lattsvetsade, ger
svetsar med slat yta.

Basiska elektroder: Dessa elektroder ger den basta
svetskvaliteten med avseende pa hallfasthet, seghet
och sakerhet mot varmsprickor. De ger vanligen inte
lika lattavlagsnad slagg som andra elektrodtyper.
Basiska elektroder ar fuktkansliga/hygroskopiska och
maste darfor skyddas mot fukt.

5.2.2 TIG-svetsparameterar

Skydds-
Plat- Svets- Mun- gas-
tjocklek trad stycke flode
(mm) @ (mm) @ (mm) L)
(I/min)
0,5-2,0 10-100 16 8 6-7
2,5-3,0 100-130 2,4 95 7-8
3,0-40 130-160 2,4 95 7-8

OBS! For basta svetsresultat bor elektrodspetsen slipas
enligt bild 6 fore svetsning.

e Bild6

A. Elektroddiameter
B. Spetskonens langd = 2-3 x elektroddiametern

C. Elektrodspetsdiameter = 1/4-1/2 x
elektroddiametern

6 Anvindning
6.1 Forberedelser fore anviandning

A VARNING! Kontrollera att ntspanningen motsvarar
markspanningen pa typskylten.

A VARNING! Lat behorig elektriker installera ett
jordat natuttag om produktens stickpropp inte passar i de
befintliga natuttagen.

o Kontrollera att natspanningen motsvarar
mérkspéanningen pa typskylten.

e Anslut svetshandtagskabeln och aterledarkabeln till
respektive uttag pa svetsstromkallan.

o Kontrollera att alla kablar ar korrekt isatta i uttagen.

o Sla till stromkallan.

o Stéll in svetsspanning och -strom utifran
arbetsstyckets material och godstjocklek.

6.2 MMA-svetsning

Vid bagsvetsning, eller MMA-svetsning (Manual Metall Arc)
anvands en elektrod som genom att smalta tillfor
tillsatsmaterialet och bildar svetsgodset. Svetsljusbagen
tands och brinner mellan elektroden och arbetsstycket och
far elektroden och fogytorna att smalta, varigenom svetsen
bildas.

o Preparering av arbetsstycket: Rengor fogytorna och
ldgg upp de delar som ska svetsas ihop val uppriktade
relativt varandra och pa ratt inbordes avstand.

o Hall i elektrodhallaren, med elektroden i ratt vinkel
mot och pa ratt avstand fran arbetsstycket.
Uppratthall 20° till 30° vinkel framat i svetsriktningen,
nagra millimeter ovanfor arbetsstycket.

o Svetsningen startar sa snart elektroden vidror
arbetsstycket.

o Observera svetsljusbagen och anpassa
elektrodvinkeln och den hastighet med vilken
elektroden fors langs fogen (svetshastigheten) sa att
ljusbégen hélls stabil.

OBS! For lag svetshastighet ger en bred svets med tydlig
rage, litet intrdngningsdjup och med for stor méngd insmalt
tillsatsmaterial. For hog svetshastighet ger en grund svets
med smal och kraftigt markerad rage.

21



Kontrollera att svetsen uppfyller stallda krav.

e Avsluta svetsningen och It svetsen svalna.

22

Sténg av produkten och Iat den svalna. Stéll undan
produkten och stédda arbetsomradet fran skrap och
svetsstank.

6.3 TIG-svetsning

TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) &r en bagsvetsmetod i
vilken grundmaterialet smélts med en ljusbage mellan en
volframelektrod och grundmaterialet.

e | bild 4 och bild 5 visas rekommenderade vinklar for
elektrod och svetstrad for att Idgga en svetsstrang pa en
plat.

e Samma vinklar anvands vid stumsvetsning (svetsning av
tva platar i samma plan, kant mot kant). TIG-handtaget
ska héllas i 60-75° vinkel relativt metallytan (bild 5).
Svetstraden ska hallas i 15-30° vinkel relativt lodlinjen.

OBS! Svetstradens ande ska hallas inne i skyddsgasen
under hela svetsningsforloppet.

Bild 4
Ljusbage
Skyddsgas
Spéannhylsa

A

B

C

D. Volframelektrod
E. Svets

F.  Arbetsstycke
G. Sméltbad

H. Svetstrad
Bild 5

Svetstrad
Skyddsgas
Gasmunstycke
Lodlinje (startpunkt)

Volframelektrod

mm oo w >

Svetsriktning

6.4 Omkoppling mellan 2- och 4-takt
2-takt och 4-takt anger hur avtryckarknappen fungerar - hur
manga ganger den maste tryckas in och slappas for
genomfora ett svetsforlopp.

6.4.1 2-takt(2T)

a Svetsningen startar nar avtryckaren trycks in.

e Svetsningen avbryts nar avtryckaren slapps.

6.4.2 4-takt (4T)

(1]
(2]
o
(4]

6.5 Instéllning for TIG PULS-svetsning

Varmetillforseln ar lagre vid pulssvetsning an vid
likstromssvetsning. For stor eller ojamn varmetillférsel kan
péverka svetsen.

Svetsningen startar med en lag startstrém nar
avtryckaren trycks in.

Svetsningen fortsatter med normal svetsstrom nar
avtryckaren slapps.

Svetstrommen sanks till en 1ag slutstrom nar
avtryckaren trycks in pa nytt.

Svetsningen avbryts nar avtryckaren slutligen slapps.

G Valj énskat TIG-lage och vrid den elektriska
nivavaljaren till lamplig utgdende strom.

e Tryck pa knappen for att vélja "Pulse”.
Pulssvetsindikatorn kommer att blinka.

(4]

Vrid pé den elektriska nivavaljaren for att stélla in
pulsfrekvensen.

For att stoppa pulsfunktionen, tryck pa knappen och
pulssvetsindikatorn kommer att blinka. Vrid sedan pa
den elektriska nivavaljaren for att stalla in
pulsfrekvensen till 0.

6.6 Installning for TIG PUNKT-
svetsning

TIG-punktsvetsning &r osammanhangande/avbruten
svetsning. Svetsningen stoppas automatiskt efter den
instéllda tidsperioden.

G Valj énskat TIG-lage och vrid den elektriska
nivavaljaren till lamplig utgdende strom.

9 Tryck pa knappen for att vélja "Spot”
Punktsvetsindikatorn kommer att blinka.

(4]

Vrid den elektriska nivavaljaren for att stélla in
svetstiden.

For att stoppa svetsfunktionen, tryck pa knappen och
punktsvetsindikatorn kommer att blinka. Vrid sedan
pé den elektriska nivavaljaren for att stélla in
svetstiden till 0.



7 Underhall

A VARNING! Produkten far 6ppnas endast av
kvalificerad personal - risk for personskada. Dra ut
stickproppen fore underhall av produkten.

A VARNING! Vidror aldrig spanningsforande delar.

e Las bruksanvisningen innan svetsutrustningen anvands.

e L at behorig elektriker eller behorig servicerepresentant
kontrollera och/eller reparera produkten.

e Vanta 5 minuter efter att produkten stangts av och
stickproppen dragits ut, sa att kondensatorerna hinner
laddas ur, innan service, underhall eller annat arbete pa
produkten pébdrjas.

e Kontrollera regelbundet sladden, svetskablarna och
gasslangarna med avseende pa slitage och skarskador.
Byt ut skadade delar.

e Kontrollera produktens uttag och kabelanslutningar med
avseende pa fastsattning, rost och oxidation.

e Kontrollera att produktens hdlje ar korrekt jordat.

e Kontrollera att stromforsorjningen och bottenplattan ar
korrekt och tillforlitligt jordade.

e Kontrollera regelbundet natsladdens anslutningsdelar
med avseende pa fastsattning och rost.

VIKTIGT! Kortslut aldrig spdnnhylsan mot arbetsstycket.
Kortslutning bréanner sonder spannhylsan. En sonderbrand
spannhylsa paverkar svetskvaliteten och maste darfor bytas
ut.
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8 Felsokning

Problem

Produkten blir
Overhettad.

Mojlig orsak

Otillracklig ventilation/kylning.

Atgard

Lat produkten svalna innan den anvénds igen.
Sakerstall tillracklig ventilation runt produkten.

Kylflakten och/eller kylsystemet &r férorenade.

Kontrollera och rengor produktens kylflakt och
kylsystem for att forhindra 6verhettning.

Daligt svetsresultat.

Instabil ljusbage, bristfallig
aterledaranslutning, felaktiga
svetsparameterinstaliningar, eller dalig/
olamplig elektrod.

Kontrollera svetséterledarens anslutning,
justera svetsparametrarna utifran vilket
material som svetsas, byt elektrod om sa
behdvs.

Produkten fungerar
daligt eller inte alls.

Skadade kablar, l6sa anslutningar eller defekta
elkomponenter.

Kontrollera kablar och anslutningar med
avseende pé skador, dra at [dsa anslutningar.
Om problemen kvarstar, kan de skadade
komponenterna behova bytas ut - kontakta
behorig serviceverkstad.

Ingen svetsstrom.

Aterledarklamman bristfalligt ansluten eller
ansluten for langt fran arbetsstycket.

Rengdr om sa behovs aterledarklamman fran
korrosionsprodukter och fargrester. Flytta
aterledarklamman nérmare arbetsstycket.
Kontrollera att svetsstromkallans stickpropp ar
korrekt isatt i natuttaget. Kontrollera och byt/
aterstall sakring och/eller dvargbrytare.

Lag strom.

Délig kontakt/glappkontakt.

Kontrollera att alla kablar &r korrekt isatta i
uttagen. Kontrollera och vid behov atgarda
aterledarklammans anslutning.

Daligt svetsresultat.

Elektrod, spannhylsa eller gasmunstycke
skadade eller utslitna.

Kontrollera och om sé behévs byt
svetshandtagets delar.

Felinstalld stromspénning.

Korrigera svetsstrommen.

Instabil ljusbage.

Oka svetsstrommen. Byt elektrod om den &r
skadad, torka den om den &r fuktig.

MMA Elektroden fastnar. Oka svetsstrommen.
Liusbagen bryts Minska avstandet elektrod och arbetsstycke,
] ¢ yis. lyft inte elektroden for hogt.
Oka svetshastigheten. Lyft inte bort
Svetsgodset har mork kuldr. svetshandtaget fran svetsen omedelbart efter
fullbordad svetsning.
TiG Volframelektroden slits onormalt fort. Kontrollera kabelpolariteten.
Ojédmn svets. Slipa volframelektroden.
Bindfel. Oka svetsstrommen.
Felkod Mojlig orsak Atgird
. T Gor en kontroll och se till att inmatningsspanningen
Inmatningsspanning ar over eller under . ) .
F02 ) o 6verensstdmmer med den erforderliga spanningen. Byt ut eller
den erforderliga spanningen. . . .
justera stromkéllan om det behdvs.
F09 Utmatning &r kortsluten eller det finns Ta bort svetslagan fran arbetsstycket, stoppa produkten om det
ett fel i terkopplingskretsen. behdvs.




8.1 Rengoring av produkten

e Med 3 till 6 manaders intervall, beroende pé
anvandningsfrekvens och -forhéllanden, ska produktens
sido- och toppaneler tas bort och produkten renblasas
invandigt med tryckluft med lagt tryck.

e Kretskort, elkomponenter och kylflaktar ska renblasas
mycket forsiktigt.

e Kontrollera ventilationen fére varje anvdandning.

9 Forvaring

Forvara svetsutrustningen rent, torrt och sakert nar den inte
anvénds. Utrustningen ska vara val skyddad mot damm, fukt
och annan miljopéaverkan.

10 Avfallshantering

10.1 Avfallshantering av produkten

e Uttjant produkt ska avfallshanteras i enlighet med
gallande regler. Produkten fér inte brannas.

11 Tekniska data

Data Virde

Ingdende spanning 230V

Max. ingdende strom MMA: 32,2 A
TIG: 21,8 A

Tomgéngsspanning MMA:100,7 V
TIG: 12V

Intermittensfaktor MMA: 20%@ 40°C
TIG: 20%@ 40°C

MMA: 20,6 V,15 A - 26,4 V, 160 A

Utgaende spanning

och strom TIG: 10,6 V, 15 A - 16,4 V, 160 A
Frekvens 50-60 Hz
Tradkapacitet 0,6-1,0 mm

Intermittensfaktor 20 % vid 160 A

Sladdlédngd 2m
Svetskabelldangd 25m
Kapslingsklass 1P21S

Matt (L x Bx H)

360 x 140 x 230 mm

Vikt

7kg

Isolationsklass

F

12 Delar

Bild 6

1. Handtag

2. Handtag

3. Ovre képa

4. Mellanvagg

5. Mandverpanelskort
6. Hogfrekvenskort och styrkort
7. Styrkort

8.  Utgangsinduktor

9.  Transformator

10. Kondensator

1. Moderkort

12. DC-flakt

13.  Strombrytare

14. DC-flakt

15.  Flaktkapa

16.  Magnetventil

17 Sladd

18.  Undre képa

19. Fot

20. Stodskena

21, Kylflans for likriktare

22. Kylflans for IGBT

23. Hoghastighetsdiod (FRD)
24, IGBT

25. Kylflans for diodlikriktarbrygga
26. Diodlikriktarbrygga

27, Vinkelfaste

28. TIG-handtagsanslutning
29. Gasanslutning

30. Snabbkoppling

31, Mutter med fingergrepp

12.1 Reservdelar

Bendmning Pos. Antal
Mandverpanel 7 1
Kapa 3,18 1
Flakt 12,14 1
Sladd 17 1
Kretskort n 1
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1  Introduksjon

11 Produktbeskrivelse

Produktet er et TIG-sveiseapparat til bade MMA- og
TIG-sveising med IGBT-teknologi.

1.2 Tiltenkt bruksomrade

Produktet brukes til & binde materialer sammen ved hjelp av
varme. Produktet er egnet til & sveise ulike typer tynne
metallplater, som bilkarosseri. Egnet til sveising bade
innenders og utenders.

1.3 Symboler

Les bruksanvisningen neye og pass pa at
du forstar instruksjonene fer du bruker
produktet. Ta vare pa disse instruksjonene
i tilfelle du far bruk for dem senere.

%

Advarsel! Fare for elektrisk stot.

Ma ikke utsettes for regn.

Temperaturindikator.

|—2 > G

Likestrgm.

Jording

Vekselstrom

Egnet for sveising i omgivelser hvor det er
stor fare for el-ulykke.

Merkestrom

Inngangsspenning

ORPlle®

¥

Forsyningskrets, énfaset 50-60 hz.

1~50-60 Hz




Gassforsyning

i Gt

MMA-sveising

TIG-sveising

N

EU-direktiver og -forordninger.

m | s

Dette produktet samsvarer med gjeldende

=4

Gjenvinnes som elektrisk avfall.

1.4 Produktinnhold

1

© ©® N @ o s 0N

e

13.

1.5 Oversikt over stromforsyningen

Stremkilde til sveising

Brenner

Lang bakhette

Spennhylse @1,6 mm x 50 mm

Spennhylse @2,4 mm x 50 mm
Spennhylsekropp (gasslinse) 91,6 mm x 46 mm
Spennhylsekropp (gasslinse) ©2,4 mm x 46 mm
TIG-gassdyse (keramisk) 5

TIG-gassdyse (keramisk) 6

Kort bakhette

Tungstenelektrode @1,6 mm x 150 mm
Tungstenelektrode 2,4 mm x 150 mm

Klemme til arbeidsemne med stremledning

Bilde 1

Stremindikator

Temperaturindikator
Spenningsnivavelger

Gasstilkobling

Uttak negativ

Brennerkontakt

Uttak positiv

2T/4T-kontroll (2-trinns eller 4-trinns)

Spenningsvelger

I o mmooOo® >

- -

Sveisemodusvelger TIG/MMA

o)

Display

2 Sikkerhet

2.1 Sikkerhetsdefinisjoner

A Advarsel! Hvis du ikke folger disse instruksjonene, er
det fare for dedsfall eller personskade.

A Advarsel! Hvis du ikke folger disse instruksjonene,
er det fare for skader pa produktet, andre materialer eller
omradet i neerheten.

Merk! Informasjon som er nedvendig i en gitt situasjon.

2.2 Sikkerhetsinstruksjoner for bruk

A Advarsel! Hvis du ikke felger disse instruksjonene, er
det fare for dedsfall eller personskade.

A Advarsel! Elektrisk installasjon skal kun utferes av en
autorisert elektriker - fare for personskade og/eller dedsfall
som felge av el-ulykke. Ta aldri pa stremferende deler.
Produktet skal kun kobles til en jordet stremforsyning.

A Advarsel! Ikke se rett pa sveisebuen uten & bruke
egnet oyebeskyttelse! Sveisebuen avgir sveert sterkt lys som
kan skade aynene. Bruk en sveisemaske med filter i riktig
toning for & beskytte gyene.

e Les advarslene nedenfor for du tar produktet i bruk.

o |kke bruk produktet hvis du er sliten, syk, eller pavirket av
medisin, alkohol eller andre rusmidler. Det kan svekke
synet, reaksjonsevnen, koordinasjonen og demmekraften.

o |kke la barn eller personer som ikke er kjent med
el-verktoyet, bruke det.

o |kke bruk produktet hvis det er skadet.
o Produktet méa ikke endres.
e Produktet skal kun brukes til det som det er beregnet for.

e Sorg for at de er tilstrekkelig plass rundt produktet for &
sikre at kjolig luft sirkuleres gjennom
ventilasjonsapningene foran og bak.

e Hold omradet rundt produktet fritt for sand, jord, stev og
annet som kan bli sugd inn gjennom
ventilasjonsépningene. Fare for overoppheting og skade
pé produktet.

e Hold produktet unna slipestaov slik at partikler ikke blir
kastet mot produktet. Hvis det kommer metallpartikler
inn i produktet, kan det fore til funksjonsfeil og skade.

e Sett produktet pa et jevnt og stabilt underlag.
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o |kke ta pa stremforende deler eller sveiseelektronder,
seerlig med véte hender eller andre kroppsdeler, eller
med vate kleer.

e Pass pa at ingen deler av kroppen er jordet. Det er fare
for el-ulykke hvis kroppen din jordes.

e Bruk alltid terre, isolerte hansker.

o Ikke pust inn sveisegass/-royk. Bruk avgassutsug og pass
pa at arbeidsomradet er godt ventilert. Dunst og gass som
oppstar under sveising kan veere farlig eller helseskadelig.

A Advarsel! Hvis du puster inn for mye, sl& av produktet

snarest mulig og ga til et apent omrade for & puste i frisk luft.

e Hold brannfarlig materiale pa trygg avstand fra
arbeidsomradet. Sveisegnister kan forarsake brann eller
eksplosjon.

o |kke sveis pa beholdere som inneholder brannfarlig
materiale.

e Bruk egnet beskyttelsesutstyr, for eksempel
sveisehansker, sveisehjelm og vernebriller.

e Sveising avgir gnister og sprut av varmt materiale som
kan forarsake brannskader eller starte brann. Serg for at
arbeidsomradet er godt skjermet slik at tilskuere og
andre personer i omradet er beskyttet mot UV-straling og
sveisesprut. UV-stréling fra sveisebuer kan forarsake
brannskader.

o lkke bruk produktet i fuktige omgivelser eller i regn.

o |kke etterlat produktet uten tilsyn nar det er koblet til
stremkilden.

o |kke bruk produktet til & tine rer.

e Huvis det oppstér en kortslutning i sveisekretsen, loft
brenneren fra arbeidsemnet og slipp mateknappen pa
sveisepistolen umiddelbart, sa skal kretsen kobles fra.

o Det elektromagnetiske feltet kan gjore at en pacemaker
kan slutte & fungere. Ikke bruk produktet i nserheten av
en pacemaker.

2.3 Sikkerhetsinstruksjoner om
el-ulykke og skalding
e Bruk kun produktet hvis du har fatt tilstrekkelig oppleering
og er kjent med hvordan det fungerer.

e Bruk alltid passende beskyttelsesutstyr.

e Sveiseapparater bruker hoyspente stromkretser som kan
forarsake el-ulykke og dedsfall. Pass pa at du bruker et
jordet stromuttak og felger instruksjonene for trygg bruk.

o |kke ta pé elektroden eller produktets metalldeler med
bare hender mens maskinen er i bruk eller like etter bruk.

o |kke sveis pa noen overflater som er vate eller fuktige,
fare for elektrisk sjokk.

e Hold produktet og produktets deler torre.

e Produktet skal alltid kobles fra stremkilden for vedlikehold
og reparasjoner.

2.4 Brann- og eksplosjonsfare
e Hold sveiseomradet rent og fritt for brannfarlige
materialer.

o Ikke sveis pa eller i neerheten av brannfarlige materialer
eller i eksplosive omgivelser.

e Ved avsluttet arbeid er bade produktet og arbeidsemnet
svaert varme. Ikke ta pé det eller ta p& andre objekter med
det, siden det kan brenne de andre objektene eller skape
farlige situasjoner pa grunn av varmeoverfering.

3 Montering
3.1 Montere produktet
A Advarsel! Hvis du ikke folger disse instruksjonene, er

det fare for dedsfall eller personskade.

A Advarsel! Pass pa at produktet er slatt av for du
kobler til alle ledningene.

3.2 Koble til sveise-TIG/-MMA

Merk! Ved sveising med likestrem ma du veere ekstra
oppmerksom pa kablingens polaritet. Ved sveising med
likestrom skal kablingen gjeres i henhold til tabellen
nedenfor, som vist pa bilde 2 og bilde 3

Arbeidsemnets Brennerens
Modus ; ;
polaritet polaritet
MMA - +
TIG + -

3.21 Tilkobling for sveising med TIG

Bilde 2

Stremkilde til sveising

Stromkabel

Stromkabel til arbeidsemne, med klemme
Arbeidsemne

Stremkabel

Sveisebrenner

®©mMmp o w

Sveisepinne



H. Gassbeholder

. Gasslange
3.2.2 Tilkobling for sveising med MMA

Merk! Hvis du bruker en alkalisk elektrode, koble
elektrodens stromkabel til den negative kontakten og
arbeidsemnets stremkabel med klemme til den positive.

Bilde 3

Stremkilde til sveising

Stromkabel

Stromkabel til arbeidsemne, med klemme
Arbeidsemne

Stremkabel

Elektrodeholder

Elektrode

® Mmoo >

4 Installasjon

A Advarsel! Fare for el-ulykke!

A Advarsel! Produktet méa jordes. Produktet genererer,
bruker og kan avgi radiobelger, og hvis det ikke er installert
eller brukes i henhold til instruksjonene, kan det forarsake
forstyrrelser for radio, TV og annet elektronisk utstyr. Riktig
jording kan begrense eller eliminere slike problemer.

Merk! Utgangsspolene og produktets likerettere er
utstyrte med overopphetingsvern som forhindrer
at utgangsspesifikasjonene og den maksimale
forstyrrelsesgraden blir overskredet.

Forstyrrende radiobelger kan avgis pa flere ulike mater:

e Direkte stréling fra sveisestremmens kilde.

e Direkte straling fra sveisekablene.

e Direkte straling pa grunn av interaksjon med stromnettet.
e Indirekte straling fra metallobjekter som ikke er jordet.
Folg instruksjonene nedenfor for a unnga slike forstyrrelser:

o Hold ledningene mellom stremuttaket og produktet
kortest mulig, og om mulig, utstyr ledningene med
metallskjerming som er jordet.

2]

Hold sveiseledningene (elektrodekabel og returkabel)
kortest mulig. Om mulig, fest sveisekablene sammen
til et par med elektrikerteip eller tilsvarende.

e Serg for at isolasjonen péa elektroden og andre kabler
enn returkabelen er fri for hakk, sprekker og andre
skader som kan forarsake stremlekkasje.

o

5

5.1

A

Hold returkabelen og tilkoblingen i god stand -
rengjor overflaten til arbeidsbenken der
returkabelens klemmer festes regelmessig.

Bruk

For produktet tas i bruk

Advarsel! Pass pa at spenningen i stikkontakten

samsvarer med den nominelle spenningen pa typeskiltet.

A

Advarsel! La en autorisert elektriker installere

en jordet stikkontakt dersom stepselet ikke passer inn i
stikkontakten.

(1]
2]

(3]
(4]

5.2

5.2.1

Platetykkelse

Pass alltid pa at stremforsyningen samsvarer med
produktets krav til strem og frekvens.

Koble alle kabler til de riktige terminalene. Pass pa at
alle kablene er riktig festet.

Sla pé stremforsyningen for a starte.

Juster innstillingene for spenning og strem ut fra
materialets tykkelse og type.

ggr MMA, se "5.21 MMA-sveiseparametere” pa side
For TIG, se "5.2.2 TIG-sveiseparametere” pa side 30.
Anbefalte sveiseparametere

MMA-sveiseparametere

Elektrodediame-

(mm) ter (mm) SO
<2 1.6 25~40
2 2 40~60
3 32 100~130
3.2 100~130
4~5
4.0 150~160

e Hvilken elektrode som er best egnet, kommer an pa
arbeidsemnets tykkelse og metalltype. Velg en elektrode
som har mindre diameter enn arbeidsemnets tykkelse.

e Velg elektrodetype:

Sure elektroder: Gir jevne og blanke sveisestrenger.
Slagget er lett & fjerne. Sveisemetallet er mindre
motstandsdyktig mot beying og bryting enn sveising
med rutile eller basiske elektroder.

Rutile elektroder: Sveert enkle a sveise og lette & tenne,
produserer en jevn sveisesem.

29
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Basiske elektroder: Disse elektrodene gir hoyeste
sveisekvalitet nar det gjelder styrke og robusthet, og
de gir god sikkerhet mot varmsprekking. Slagget er
ofte vanskeligere a fjerne. Basiske elektroder er
fuktsensitive/hygroskopiske og méa derfor beskyttes
mot fukt.

5.2.2 TIG-sveiseparametere

Forsy-
Plate- nings-
tykkelse grad
(mm) Argon
(L/min)
05—-2,0 10-100 1.6 8 6-7
2,5-3,0 100-130 24 95 7-8
3,0—4,0 130-160 24 95 7-8

Merk! For a optimere sveiseprosessen anbefales det & file
elektroden for sveising som vist pa bilde 6.

e Bilde 6

A. Elektrodens diameter
B. Lengde = 2-3x elektrodens diameter

C. Tungstentuppen = 1/4-1/2x elektrodens diameter

6 Bruk
6.1 For produktet tas i bruk

A Advarsel! Serg for at spenningen i stikkontakten
samsvarer med den nominelle spenningen pa produktets
typeskilt.

A Advarsel! Fa en autorisert elektriker til & installere
en jordet stikkontakt dersom stepselet ikke passer til
stikkontakten.

o Pass alltid pa at stremforsyningen samsvarer med
produktets krav til stroam og frekvens.

Koble sveisebrenneren og jordingsklemmen til riktig
terminal pa produktet.

Pass pa at alle kablene er riktig festet.

Sla pa stremkilden.

000 O

Juster innstillingene for spenning og strem ut fra
materialets tykkelse og type.

6.2 Sveise med MMA

MMA (Manual Metal Arc) er en sveisemetode hvor en
fyllstav i elektrodeholderen fungerer som sveiseelektrode.
Buen brenner mellom staven og arbeidsemnet, og smelter
staven og arbeidsemnets overflate for & skape en sveisesgm.

° Forberede arbeidsemnet: Rengjer overflaten til
metallet som skal sveises, og serg for at delene som
skal sveises sammen er riktig innrettet mot hverandre.

e Grip elektrodehandtaket og hold elektroden i riktig
vinkel og avstand fra arbeidsemnet. Hold 20-30°
vinkel et par millimeter over arbeidsemnet i
trekkretningen.

e Sveiseprosessen starter sa snart elektroden kommer i
naerheten av arbeidsemnet.

° Overvék sveisebuen og juster hastigheten eller
vinkelen til elektrodeholderen etter behov for & holde
sveisebuen stabil.

Merk! For langsom bevegelse gir en bred, konveks perle
med grunn penetrering som ogsa avgir for mye metall. En
for rask bevegelse gir en grunn sveisesem som gir en smal
perle med hay topp.

o Stopp sveisingen og la arbeidsemnet kjolne.
Kontroller om sveisessmmen oppfyller kravene.

e Sla av produktet og la det kjglne, og legg deretter
utstyret til oppbevaring og rengjer rusk og sprut fra
arbeidsomradet.

6.3 Sveise med TIG

Sveising med Tungsten Inert Gas (TIG) er en form for
buesveising hvor hovedmetallet smeltes av en elektrisk bue
som dannes mellom tungstenelektroden og det jordede
metallet.

e Bilde 4 og 5 viser forslag til elektrodens og sveisestavens
vinkler for & sveise en perle pa en plate.

e Samme vinkler benyttes til & sveise to metallstykker
sammen i endene. Brenneren holdes 60-75° mot
metalloverflaten (bilde 5). Samtidig holdes sveisepinnen
15-30° mot den vertikale linjen.

Merk! Sveisepinnen holdes inni beskyttelsesgassen
gjennom sveiseprosessen.

Bilde 4
A. Bue
B. Beskyttelsesgass



Spennhylse
Tungstenelektrode
Sveiseperle
Arbeidsemne
Sveisegrop
Sveisepinne

Bilde
Sveisepinne
Beskyttelsesgass
Gassdyse

Vertikal linje (startpunkt)

Tungstenelektrode

TmO O ®w® O I e MmO O

Bevegelsesretning

6.4 2T/4T-sveiseinnstilling

«T» star for touch eller trykk. 2T- og 4T-innstillingen betyr
hvor mange ganger sveiseavtrekkeren pa trykkes inn for &
starte og stope sveisingen.

6.4.1 2T-innstilling (2 trykk)

a Trykk inn brennerens avtrekker, s& starter produktet.

e Slipp brenneren, sa stopper maskinen & arbeide.

6.4.2 4T-innstilling (4 trykk)

a Trykk inn brennerens avtrekker én gang, sé starter
produktet med startniva for strammen.

e Slipp brennerens avtrekker, sa begynner maskinens
drift.

e Trykk inn brennerens avtrekker igjen, sa gar
maskinen til sluttniva for strammen.

o Slipp brennerens avtrekker, sa stopper produktet.

6.5 Puls TIG-innstilling

Varmetilforselen er lavere ved pulssveising enn ved
likestromssveising. For stor eller ujevn varmetilforsel kan
pévirke sveisen.

a 1Velg TIG-modus og vri gjeldende nivavelger til

gjeldende utgangsstrom.

e 2Trykk pa knappen for a velge "Puls” Pulsindikatoren
blinker.

e 3Vri den aktuelle spakvelgeren for & stille
pulsfrekvensen.

° 4.For a stoppe pulsfunksjonen, trykk pa knappen og
pulsindikatoren blinker. Drei deretter gjeldende
nivavelger for & stille pulsfrekvensen til 0.

6.6 Spot TIG-innstilling

Spot TIG er diskontinuerlig sveising. Sveisingen stopper
automatisk etter den angitte tidsperioden.

0 Velg TIG-modus og vri gjeldende nivavelger til
gjeldende utgangsstrem.

e Trykk pa knappen for a velge “Spot" Spotindikatoren
blinker.

e Vri den gjeldende spakvelgeren for & stille inn
spottiden.

O For & stoppe spotfunksjonen, trykk pa knappen og
spotindikatoren blinker. Vri deretter gjeldende
nivavelger for 4 stille spottiden til 0.

7 Vedlikehold

A Advarsel! Maskinen ber kun apnes av kvalifiserte
fagfolk, det kan veere farlig. Produktet skal alltid kobles fra
stikkontakten eller lignende for det utfores vedlikehold pa
det.

A Advarsel! Ikke ta pa stremferende deler.

e Begynn alltid med & lese manualen for ditt spesifikke
sveiseutstyr.

e La en autorisert elektriker eller et autorisert servicesenter
kontrollere og reparere produktet.

e \ent 5 minutter etter at du har slatt av og koblet fra
produktet, slik at kondensatorene har tid til a lade seg ut
for du utferer vedlikehold pa produktet.

e Kontroller stremledningen, sveisekablene og gasslangene
for slitasje og kutt regelmessig, og skift dem ut ved behov.

e Kontroller at produktets utlopskabling har riktige
spesifikasjoner, virker fast og solid, og hvorvidt
tilkoblingsskruene har rust og oksidering.

e Pass pa at produktets hus er skikkelig jordet.

e Sorg for at stramforsyningen og sokkelmaterialet er godt
og skikkelig jordet.

e Kontroller stromtilferselens deler regelmessig for leshet
og rust.

Advarsel! Ikke kortslutt den stremforende dysen og
arbeidsemnet. Kortslutningen vil svi den stramferende
dysen. Nar den er svidd, ma den skiftes ut, ellers gar det ut
over sveisekvaliteten.
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8 Feilsoking

Problem

Produktet overopphetes.

Mulig arsak

Ventilasjonen er ikke tilstrekkelig.

Tiltak

La produktet kjoIne for du bruker det igjen, og
sorg for at det er tilstrekkelig ventilasjon rundt
produktet nar det er i bruk.

Viften eller kjolesystemet er skittent.

Kontroller og rengjer produktets vifte og
kjolesystem for & unnga overoppheting.

Darlig sveisekvalitet

Buen er ikke stabil, darlig jordingstilkobling,
feil innstillinger eller darlig elektrode.

Kontroller jordingstilkoblingen, juster
innstillingene i henhold til typen materiale som
skal sveises, og skift ut elektroden om
nedvendig.

Produktet fungerer ikke.

Defekte kabler, lese tilkoblinger eller
dysfunksjonelle elektriske komponenter.

Kontroller kabler og koblinger for skader, og
stram eventuelle lgse tilkoblinger. Dersom
problemet vedvarer, kan det veere nedvendig a
skifte ut de skadde komponentene eller
oppseke profesjonell hjelp.

Ingen utgangseffekt.

Darlig tilkobling eller jordingsklemmen er for
langt unna arbeidsemnet.

Rengjor klemmen for rust eller maling ved
behov. Flytt klemmen naermere arbeidsemnet.
Pass pa at stromkilden er riktig tilkoblet. Skift
eventuelle sikringer/automatsikringer som er
utlost.

Lav strom.

Dérlig tilkobling.

Pass pé at stremkilden er riktig koblet til og at
alle kablene er riktig festet. Kontroller
jordingsklemmen for & sikre god tilkobling.

Dérlig sveiseperle.

Elektroden er slitt eller dysen er skadet eller
utslitt.

Kontroller dysen og skift den ut ved behov.

Sveisestremmen er ikke riktig innstilt.

Juster sveisestrommen.

Buen er ikke stabil.

Ok strommen. Skift ut skadet eller tarr
sveiseelektrode.

MMA Sveisepinnen setter seg fast. Ok strommen.
Sveisebuen brytes Bruk kortere avstand mellom elektroden og
yies. arbeidsemnet, ikke dra for hoyt.
. Ok sveisingens hastighet . Ikke fiern brenneren
Sveisefargen er mark. . .
umiddelbart etter sveising.
16 Tungstenelektroden brenner ut for raskt. Kontroller ledningenes polaritet.
Uregelmessig sveising. Kvess tungstenelektroden.
Sveising mislyktes. Ok strommen.
Feilkode Mulig arsak Male
. Kontroller og serg for at inngangsspenningen samsvarer med den
Inngangsspenningen er over eller under ) . . .
F02 . . nedvendige spenningen. Bytt ut eller juster stramkilden om
den nedvendige spenningen. .
nedvendig.
Fo9 Utgangen er kortsluttet, eller det er en Fiern sveiseflammen fra arbeidsstykket, stopp produktet om
feil i tilbakekoblingskretsen. nodvendig.




8.1 Rengjore produktet

e Ved intervaller pa 3 til 6 maneder, avhengig av
bruksfrekvens og arbeidsforhold, ma side- og
toppanelene fiernes og innsiden av produktet blases rent
med torr trykkluft ved lavt trykk.

e Kretskort, elektriske komponenter og kjolevifter ma
bléses rene sveert forsiktig.

e Kontroller ventilasjonen for hver gangs bruk.

9 Oppbevaring

Nar sveiseutstyret ikke er i bruk, skal det oppbevares pa et
rent, tert og trygt sted. Hold utstyret tildekket for & beskytte
det fra stov, fukt og andre omgivelsesfaktorer.

10 Kassering

10.1 Kassere produktet

e Pass pé at du folger lokal lovgivning nér du kasserer
produktet. Produktet skal ikke brennes.

11 Tekniske data

Spesifikasjoner Verdi

Inngangsspenning 230V
Maks. inngangsstrem  MMA: 32,2 A

TIG: 21,8 A
Spenning uten MMA100,7 V
belastning TIG: 12V
Jobbsyklus MMA: 20% @ 40 °C

TIG: 20% @ 40 °C
MMA: 15 A/20,6 V~160 A/26,4 V

Utgangsspenning og

12 Sprengskisse

Bilde 6

1. Handtak

Handtak

@vre deksel

Skilleplate

Kontrollpanelets kretskort
Hoyfrekvens-kretskort og styringskretskort
Styringskretskort

Utgangsspole

© © N o o »~ W DN

Transformator

3

Kondensator

1. Hoved-PCB

12, Likestrom-vifte

13.  Bryter

14,  Likestrom-vifte

15, Viftedeksel

16. Spoleventil

17.  Stromkabel

18.  Nedre deksel

19. Footpute

20. Stettestang

21, Likeretterens kjoleribbe
22. |GTB-kjoleribbe

23. Diode for rask gjenoppretting
24, IGBT

25. Brolikeretterens kjoleribbe
26. Brolikeretter

-strom TIG: 15 A/10,6 V~160 A/16,4 V 27 Vinkelbrakett

Frekvens 50-60 Hz 28. TIG-kabelkobling

Tradkapasitet 0,6—1,0 mm 29. Luftgrensesnitt

Intermittens 20% @160 A 30. Hurtigkobling

Stromkabellengde 2m 31, Knott

:;eézzp'sml kabelens ) ¢ 12.1 Reservedeler

IP-klassifisering 1P21S Del Posisjon nr. Antall

Mal: LxBxH 360x140x230 mm Kontrollpanel 7 1

Vekt 7kg Utstyrshus 3,18 1

Isolasjonsklasse F Vifte 12,14 1
Stremkabel 17 1
Kretskort n 1
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1 Indledning

1.1 Produktbeskrivelse
TIG-svejser til bAde MMA- og TIG-svejsning med

IGBT-teknologi.

1.2 Anvendelse

Produktet bruges til at binde materialer sammen ved hjzelp
af varme. Produktet er velegnet til svejsning af forskellige
typer tynde metalplader, f.eks. karosseriplader. Til svejsning
béde indenders og udenders.

1.3 Symboler

¢’

Laes betjeningsvejledningen omhyggeligt,
og veer sikker pa, du forstar den, fer du
tager produktet i brug. Gem
betjeningsvejledningen til senere brug.

Advarsel! Fare for elektrisk stod.

Ma ikke udseettes for regn.

Temperaturindikator.

|—@ B> G

Jeevnstrom.

Beskyttende jordforbindelse.

Vekselstrom

Velegnet til svejsning i miljeer med stor
risiko for elektrisk stod.

Udgangsstrom

ORIl ®

Indgangsspaending

5

1~50-60 Hz

Forsyningskredsleb, enkeltfaset 50-60Hz.




Gasforsyning

i Gt

MMA-svejsning

TIG-svejsning

N

Produktet overholder gaeldende
EU-direktiver og -forordninger.

m | s

=4

Skal bortskaffes som elektronikaffald.

1.4 Produktets indhold

© ©® N @ o s 0N

Stremkilde til svejsning

Braender

Kasket med lang bagside

Spaendetang 21,6 x 50 mm

Spaendetang @2,4 x 50 mm
Fastspaendingspatron (gaslinse) @1,6 x 46 mm
Fastspaendingspatron (gaslinse) @2,4 x 46 mm
TIG-gasdyse (keramisk) 5

TIG-gasdyse (keramisk) 6

Kasket med kort bagside

Wolframelektrode 21,6 x 150 mm
Wolframelektrode @2,4 x 150 mm

Tilslutningsklemme til arbejdsemnet med
elektrodekabel

1.5 Oversigt over stromkilder
Figur 1

Stremindikator

Temperaturindikator

Veelger til stramniveau

Gastilslutning

Udgang, negativ

Stikdase til breender

Udgang, positiv

2T/4T-kontrol (2-trins eller 4-trins kontrol)

I oM Mmoo ®w >

Stremveelger

). Valg af svejsetilstand, TIG/MMA
K. Display

2 Sikkerhed
2.1 Sikkerhedsdefinitioner

A Advarsel! Manglende overholdelse af disse
anvisninger kan medfere ded eller personskade.

A Forsigtig! Manglende overholdelse af disse
anvisninger kan medfere skader pa produktet, andre
materialer eller det omgivende omrade.

Bemaerk! Information der er nodvendig i bestemte
situationer.

2.2 Sikkerhedsanvisninger for brug

A Advarsel! Manglende overholdelse af disse
anvisninger kan medfere ded eller personskade.

A Advarsel! Elektrisk installation mé kun udferes af en
autoriseret elinstallater - risiko for personskade og/eller ded
som folge af elektrisk sted. Rer aldrig ved stremferende dele.
Produktet mé& kun tilsluttes en jordet stramkilde.

A Advarsel! Se ikke direkte pa svejselysbuen uden
at bruge korrekt ojenbeskyttelse! Svejsebuen producerer
et intenst lys, som kan skade dine ojne. Brug en svejsehjelm
med korrekt svejseglas for at beskytte dine gjne.

e Les nedenstaende advarsler, for du bruger produktet.

e Brug ikke produktet, hvis du er treet, syg eller pavirket af
alkohol, stoffer eller medicin. Dette har en negativ effekt
pé dit syn og din opmaerksomhed, koordination og
demmekraft.

e Lad ikke born eller personer, som ikke er fortrolige med
produktet, benytte det.

e Brug ikke produktet, hvis det er beskadiget.
e Undlad at foretage sendringer pa produktet.
e Produktet ma kun bruges til det tilsigtede formal.

o Der skal veere tilstraekkelig fri plads omkring produktet til
at sorge for cirkulation af kelig luft gennem
ventilationsébningerne pa forsiden og bagsiden.

e Hold omradet omkring produktet frit for sand, jord, stov
og andet snavs, som kan blive suget ind igennem
ventilations&bningerne. Risiko for overophedning og
beskadigelse af produktet.



e Hold produkterne veek fra slibestov, sa der ikke kastes
partikler mod produktet. Metalpartikler, der treenger ind i
produktet, kan medfere funktionsfejl og skader.

e Anbring produktet pé en plan og stabil overflade.

e Ror aldrig ved stremferende dele eller svejseelektroder,
isaer ikke med vade haender, dele af kroppen eller med
vadt tej.

e Sorg for, at ingen dele af kroppen er jordet. Der er risiko
for elektrisk sted, hvis din krop er jordet.

e Beer altid torre, isolerede handsker.

e Indand ikke svejserag/gas, brug udsugning og serg for, at
arbejdsomradet er godt ventileret. Dampe og gasser, der
dannes under svejsning, kan veere farlige eller
sundhedsskadelige.

A Advarsel! Hvis du indander for meget, skal du slukke
for produktet sa hurtigt som muligt og beveege dig til et
&bent omrade, hvor du kan traekke vejret.

e Hold breendbart materiale pa sikker afstand af
arbejdsomradet. Svejsegnister kan forarsage brand eller
eksplosion.

o Udfer ikke svejsearbejde pa beholdere, der indeholder
braendbare materialer.

o Brug passende beskyttelsesudstyr, feks. svejsehandsker,
svejsehjelm og sikkerhedsbriller.

e Svejsning frembringer gnister og sprejt, der kan give
forbreendinger eller starte brand. Serg for, at arbejdspladsen
er godt afskeermet, s& nysgerrige eller forbipasserende
personer beskyttes mod UV-straling og svejsegnister.
UV-straling fra lysbuer kan forarsage brandskader.

e Undga at bruge produktet under fugtige forhold eller i
regnvejr.

o Lad ikke produktet vaere uden opsyn, nar det er tilsluttet
stromkilden.

o Brug ikke produktet til optening af rer.

o Hvis der er en kortslutning i svejsekredslobet, skal
braenderen fiernes fra arbejdsemnet, og fremferingsknappen
pa svejsepistolen skal straks slippes, sa kredslebet afbrydes.

o Det elektromagnetiske felt kan forarsage fejl i en pacemaker.
Brug ikke produktet i naerheden af en pacemaker.

2.3 Sikkerhedsanvisninger
vedrorende elektrisk stod og
skoldning

Brug kun produktet, hvis du har modtaget passende
treening og er fortrolig med brugen af det.

Brug altid passende beskyttelsesudstyr.

Svejsemaskiner bruger elektriske hojspaendingskredsliab,
der kan give elektrisk sted eller resultere i en elektrisk
ulykke. Serg for, at du bruger en stikkontakt med
jordforbindelse, og felg instruktionerne for sikker brug.

Rer ikke ved elektroden eller produktets metaldele med
bare haender, mens maskinen er i brug eller umiddelbart
efter brug.

Svejs ikke pé overflader, der er vade eller fugtige - risiko
for elektrisk sted.

Hold produktet og de tilherende komponenter torre.

Afbryd produktet fra stremkilden, for der udferes
vedligeholdelse eller reparation.

2.4 Brand- og eksplosionsfare

e Hold svejseomradet rent og fri for breendbare materialer.

e Svejs ikke pa eller i neerheden af braendbare materialer
eller i en eksplosiv atmosfeere.

e Ved arbejdets afslutning er produktet og arbejdsemnet
meget varmt. Ror ikke ved produktet eller andre
genstande med det. Det kan anteende genstandene eller
medfere fare pa grund af varmeoverfarslen.

3 Samlevejledning
3.1 Sadan samles produktet

A Advarsel! Manglende overholdelse af disse
anvisninger kan medfere ded eller personskade.

A Advarsel! Sorg for, at produktet er slukket, for alle
kablerne tilsluttes.



3.2 Sadan tilsluttes svejsning TIG/
MMA

Bemaerk! Ved svejsning med jeevnstrem skal man veere
saerlig opmaerksom pa ledningernes polaritet. Ved svejsning
med jeevnstrom skal ledningsferingen foretages som vist i
tabellen nedenfor, og illustreret i Figur 2 og Figur 3

. Arbejdsemnets Braenderens
Tilstand ; .
polaritet polaritet
MMA - +
TIG + -

3.2.1 Tilslutning til svejsning med TIG

Figur 2

Stremkilde til svejsning

Stremledning

Ledningskabel til arbejdsemnet med klemme
Arbejdsemnet

Ledningskabel

Svejsebraender

Svejsestang

I @9 mMmooO W >

Gasflaske

Gasror
3.2.2 Tilslutning til svejsning med MMA

Bemaerk! Hvis du bruger en basisk elektrode, anbefales
det, at elektrodekablet sluttes til det negative stik og
arbejdsemnets kabel med en klemme til det positive.

Figur 3

Stremkilde til svejsning

Stremledning

Ledningskabel til arbejdsemnet med klemme
Arbejdsemnet

Ledningskabel

Elektrodeholder

Elektrode

® mmoow >

4 Montering

A Advarsel Risiko for elektrisk stod!

A Advarsel! Produktet skal veere jordet. Produktet
genererer, bruger og kan udsende radiofrekvensenergi,
og hvis det ikke installeres og bruges i henhold til
instruktionerne, kan det forarsage interferens med radio,
tv og andet elektronisk udstyr. Korrekt jordforbindelse kan
begraense eller eliminere sddanne problemer.

Bemaerk! Produktets udgangsspoler og ensretter

er forsynet med overophedningsbeskyttelse, der
forhindrer overskridelse af udgangsdata og maksimal
intermittensfaktor.

Forstyrrende radiofrekvensenergi kan udsendes pa flere
forskellige mader:

e Direkte straling fra svejsestromkilden.

e Direkte straling fra svejsekabler.

e Direkte straling som folge af interaktion med stremnettet.
e Indirekte straling fra ikke-jordede metalgenstande.

Folg instruktionerne nedenfor for at undga sédanne
forstyrrelser.

o Serg for, at ledningerne mellem stikkontakten og
produktet er sa korte som muligt, og forsyn om
muligt ledningerne med en metalafskaermning, der er
forbundet til jord.

e Serg for, at svejsekablerne (elektrodekabel og
returkabel) er sa korte som muligt. Fastger om muligt
svejsekablerne i par med isoleringstape eller
tilsvarende.

e Kontrollér, at isoleringen pa elektrode- og
returkablerne ikke har hakker, revner eller andre
skader, der kan forarsage laekstrem.

O Serg for, at returkablet og dets tilslutninger er i god
stand - renger arbejdsbordets overflade, hvor
returkabelclipsene er tilsluttet, med jeevne
mellemrum.
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5 Brug
5.1 For produktet tagesibrug

A Advarsel! Sprg for, at netspaendingen svarer til den
nominelle speending pa typeskiltet.

A Advarsel! Bed en autoriseret elinstallator om at
installere en jordet stikkontakt, hvis stikket ikke passer i
stikkontakten.

o Serg for, at stramforsyningen passer til produktets
krav til spaending og frekvens.

Slut kablerne til de korrekte poler. Serg for, at alle
kabler er fastgjort korrekt.

Juster strom- og spaendingsindstillingerne ud fra
materialets tykkelse og type.

o Teend for stromkilden for at starte.

For MMA: Se "5.21 Parametre for MMA-svejsning” pa
side 38."

For TIG: Se "5.2.2 TIG-svejseparametre” pa side 38"

5.2 Anbefalede svejseparametre

5.2.1 Parametre for MMA-svejsning
Pladetykkelse Elektrodens
(mm) diameter (mm) S
<2 16 25~10
2 2 40~60
3 3,2 100~130
3.2 100~130
4-5
4,0 150~160

e Valget af elektrode afhaenger af tykkelsen og den
metaltype, der skal svejses. Veelg en elektrode med en
mindre diameter end tykkelsen af arbejdsemnet.

e Vzxlg elektrodetype:

Sure elektroder: Giver jeevne og skinnende
svejsestrenge. Slaggen er nem at fijerne.
Svejsemetallet har en lavere flydespaending og
brudstyrke end rutil og basisk.

Rutilelektroder: Meget let at svejse og let at anteende
og giver en glat svejsning.

Basiske elektroder: Disse elektroder giver den hgjeste
svejsekvalitet med hensyn til styrke og sejhed samt
god sikkerhed mod revnedannelse som folge af varme.
Slaggen er normalt sveerere at fierne. Basiske
elektroder er fugtfelsomme/hygroskopiske og skal
derfor beskyttes mod fugt.

5.2.2 TIG-svejseparametre

Gennem-
. strom-
Pladetyk- o4 o  Svei- Dyse  ningsha-
kelse sestang ighed
(A) @ (mm) Stghe
24 mm 2 (mm)
Argon
(I/min)
0,5-2,0 10-100 16 8 6-7
2,5-3,0 100-130 2,4 95 7-8
3,0-4,0 130-160 2,4 95 7-8

Bemezerk! Det anbefales det at slibe elektroden for
svejsning som vist i illustrationen pa Figur 6 for at optimere
svejseprocessen.

e Figur6

A. Elektrodens diameter
B. Konusleengde = 2-3 gange elektrodens diameter

C. Wolframspids = 1/4-1/2 x elektrodens diameter
6 Brug
6.1 For produktet tagesi brug

A Advarsel! Kontrollér, at netspaendingen svarer til den
nominelle spaending pa typeskiltet.

A Advarsel! Bed en autoriseret elinstallater om at
installere en jordet stikkontakt, hvis stikket ikke passer i
stikkontakten.

o Serg for, at stramforsyningen passer til produktets
krav til spaending og frekvens.

Slut svejsebraenderen og jordklemmen til den pol, der
er beregnet til produktet.

Serg for, at alle kabler er fastgjort korrekt.

Teend for stremkilden.

000 O

Juster stroam- og spaendingsindstillingerne ud fra
materialets tykkelse og type.



6.2 Svejsning med MMA

MMA (Manual Metal Arc) er en svejsemetode, hvor en
fyldstang i elektrodeholderen fungerer som svejseelektrode.
Lysbuen braeender mellem stangen og arbejdsemnet og
smelter stangen og arbejdsemnets overflade, sa der opstar
en svejsning.

n Sadan forberedes arbejdsemnet: Renger overfladen
pa det metal, der skal svejses, og serg for, at de dele,
der skal samles, er justeret korrekt.

9 Hold fast i elektrodehéndtaget, og ret elektroden ind
med korrekt vinkel til og afstand fra arbejdsemnet.
Hold en elektrodevinkel pa 20° il 30° nogle millimeter
over arbejdsemnet i treekretningen.

O Svejseprocessen starter, s& snart elektroden kommer
i neerheden af arbejdsemnet.

° Hold gje med svejselysbuen, og tilpas
elektrodeholderens hastighed eller vinkel efter behov
for at bevare en stabil lysbue.

Bemaerk! Traekkes elektroden for langsomt, dannes der

en bred, konveks vulst med lav indtreengning, som ogsa
afseetter for meget metal. Treekkes der med en for hoj
hastighed, dannes der en overfladisk svejsning med en smal
og meget kronet vulst.

e Stop svejsningen, og lad arbejdsemnet kele af.
Kontrollér, om svejsningen opfylder de pékraevede
standarder.

G Sluk for produktet, og lad det kole af. Opbevar
derefter udstyret, og fjern eventuelt snavs og sprejt
fra arbejdsomradet.

6.3 Svejsning med TIG

TIG-svejsning (Tungsten Inert Gas) er en
lysbuesvejseproces, hvor grundmetallet smeltes af en
elektrisk lysbue, der dannes mellem wolframelektroden og
det jordede metal.

e Figur 4 og Figur 5 viser de foreslaede elektrode- og
svejsestangsvinkler til svejsning af en vulst pa en plade.

e De samme vinkler bruges ved svejsning af en stumpsom
(sammenfojning af 2 stykker metal ved at svejse langs en
samling). Braenderen holdes 60-75° fra metaloverfladen
(Figur 5). Mens svejsestangen holdes 15-30° fra den
lodrette linje.

Bemaerk! Svejsestangen holdes inden i beskyttelsesgassen
under svejsningen.

Figur 4

Bue
Beskyttelsesgas
Spaendeband
Wolframelektrode
Svejsevulst
Arbejdsemne
Svejsebassin
Svejsestang

Figur
Svejsestang
Beskyttelsesgas
Gasdyse

Lodret linje (startpunkt)

Wolframelektrode

mmo o w0 T Ommo oW >

Bevaegelsesretning

6.4 2T/4T svejseindstilling

"T" star for breender. Indstillingen 2T og 4T betyder, hvor
mange gange braenderens aftraekker skal bereres for at
starte og stoppe svejsningen.

6.4.1 2T "2 braender"-indstilling

0 Tryk pé braenderens aftreekker for at starte produktet.

9 Slip breenderen, og maskinen stopper med at arbejde.

6.4.2 4T "4 braender"-indstilling

Tryk pé braenderens aftreekker forste gang. Sa skifter
produktet til den indledende strom.

o

Slip breenderens aftraekker, og maskinen begynder at
svejse.

e Tryk igen pa breenderens aftraekker, hvorefter
maskinen skifter til afslutningsstremmen.

° Slip breenderens aftreekker, og produktet stopper
svejsningen.

6.5 Indstilling for pulserende TIG-
svejsning

Varmetilforslen er lavere ved pulserende svejsning end ved

jeevnstremssvejsning. For stor eller ujeevn varmetilforsel kan

pavirke svejsningen.

c Veelg TIG-tilstand, og drej stremniveauvaelgeren til
den relevante udgangsstrom.
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e Tryk pé knappen for at veelge "pulserende”.
Indikatoren for pulserende svejsning blinker.

e Drej pa stremvaelgeren for at indstille den pulserende
frekvens.

° Tryk pé knappen for at stoppe den pulserende
funktion. Indikatoren for pulserende svejsning blinker.
Drej derefter pa stremniveauveelgeren for at indstille
den pulserende frekvens til 0.

6.6 TIG-spotindstilling

TIG-spot er en kontinuerlig svejsning. Svejsningen stopper
automatisk efter den indstillede tidsperiode.

o Veelg TIG-tilstand, og drej stremniveauveelgeren til
den relevante udgangsstrem.

e Tryk pé knappen for at veelge "spot". Spotindikatoren
blinker.

e Drej stroamniveauveelgeren for at angive spottiden.

° Tryk pa knappen for at stoppe spotfunktionen.
Spotindikatoren blinker. Drej derefter
stremniveauvaelgeren for at indstille spottiden til 0.

7 Vedligeholdelse

A Advarsel! Maskine ma ikke &bnes af ikke-fagfolk. Det
kan veere farligt. Afbryd produktet fra stikkontakten
osv, for der udferes vedligeholdelse.

A Advarsel! Ror ikke ved stromforende dele.

e Start altid med at leese brugervejledningen til det
specifikke svejseudstyr.

e Lad en autoriseret elektriker eller et servicecenter
undersoge og reparere produktet.

e \ent 5 minutter, efter at produktet er slukket og frakoblet,
sé kondensatorerne har tid til at aflade, for der foretages
vedligeholdelse af produktet.

o Kontrollér netledningen, svejsekablerne og gasslangerne
for slitage og revner, og udskift dem om nedvendigt.

o Kontrollér produktets specifikationer for udgangskabler,
fasthed og kabelforbindelsesskruerne for rust og iltning.

e Sorg for, at produktets kabinet er jordet solidt.

e Sorg for, at stramforsyningen og grundmaterialet er jordet
godt og korrekt.

e Kontrollér jeevnligt stremledningens tilslutningsdele for
lose forbindelser og rust.

Forsigtig! Undga at kortslutte den ledende dyse og
arbejdsemnet. Kortslutningen vil breende den ledende dyse
af. Nar den er udbraendt, skal den udskiftes. Ellers vil det
pavirke svejsekvaliteten.



8 Fejlfinding

Problem

Produktet bliver
overophedet.

Mulig arsag

Der er ikke tilstraekkelig ventilation.

Handling

Lad produktet kele af, for du bruger det igen,
og serg for, at der er tilstraekkelig ventilation
omkring produktet under brug.

Ventilatoren eller kolesystemet er snavset.

Kontrollér produktets bleeser og kelesystem, og
renger det for at forhindre overophedning.

Darlig svejsekvalitet

Lysbuen er ikke stabil, der er darlig
jordforbindelse, forkerte indstillinger eller en
darlig elektrode.

Kontrollér jordforbindelsen, tilpas
indstillingerne efter den materialetype, der
svejses, og udskift om nedvendigt elektroden.

Produktet fungerer ikke
korrekt.

Defekte kabler, lase forbindelser eller
elektriske komponenter, der ikke kan
serviceres.

Undersog kabler og forbindelser for skader, og
stram eventuelle lgse forbindelser. Hvis
problemet fortseetter, kan det veere nadvendigt
at udskifte de beskadigede komponenter eller
sege professionel hjeelp.

Intet output.

Darlig forbindelse, eller jordklemmen er for
langt veek fra arbejdsemnet.

Renger om nedvendigt klemmen for rust eller
maling. Flyt klemmen teettere pa arbejdsemnet.
Kontrollér, at stremmen er tilsluttet korrekt.
Udskift en edelagt sikring eller afbryder.

Lav stremstyrke.

Der er ikke tilstraekkelig forbindelse.

Serg for, at strommen er tilsluttet korrekt, og at
alle kabler er monteret korrekt. Kontrollér
jordklemmen for at sikre en god forbindelse.

Darlig svejsevulst.

Elektroden er slidt, eller dysen er beskadiget
eller slidt.

Kontrollér dysen, og udskift den om
nodvendigt.

Strommen er ikke indstillet korrekt.

Juster strommen.

Buen er ikke stabil.

@g strammen. Udskift en beskadiget eller ter
svejseelektrode.

MMA Svejsestangens vedheeftning. @g stremmen.
Sveisebuen aar i stvkker Forkort afstanden mellem elektroden og
) g yrier. emnet, og traek ikke for hejt.
Mork svejsefarve. ag .svejsehastlghederll. F!ern ikke breenderen
umiddelbart efter svejsning.
116 Wolframelektroden braender for hurtigt ud. Kontrollér ledningens polaritet.
Uregelmeessig svejsning. Skeerp wolframelektroden.
Svejsefejl. @g stremmen.
Fejlkode Mulig arsag Male
Indaanassnzendinaen er over eller under Kontrollér og serg for, at indgangsspaendingen stemmer overens
F02 gangssp 9 . med den kraevede speaending. Udskift eller juster stremkilden om
den kraevede spaending. .
nedvendigt.
Udgangen er kortsluttet, eller der er en : ) .
F09 fejl i feedbackkredslabet. Fjern svejseflammen fra emnet, og stop produktet om nedvendigt.
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8.1 Sadan rengores produktet

e Med tre til seks maneders mellemrum, alt afheengigt af
anvendelseshyppighed og arbejdsforholdene, skal side-
og toppanelerne fiernes, og produktet skal bleeses rent
indvendigt med tor trykluft ved lavt tryk.

o Kredslob, elektriske komponenter og keleblaesere skal
blaeses meget omhyggeligt rene.

e Kontrollér ventilationen for hver brug.

9 Opbevaring

Opbevar svejseudstyret pa et rent, tort og sikkert sted, nar
det ikke er i brug. Hold udstyret tildeekket for at beskytte det
mod stov, fugt og andre miljgmaessige faktorer.

10 Bortskaffelse
10.1 Sadan bortskaffes produktet

e Folg de lokale regler ved bortskaffelse af produktet.
Braend ikke produktet.

11 Tekniske data

Specifikation Veerdi

Indgangsspanding 230V

Maks. indgangsstrom MMA 32,2 A

TIG21,8 A
Speending uden MMA100,7 V
belastning TIG12V
Driftscyklus MMA 20 % ved 40 °C

TIG 20 % ved 40 °C
Udgangsspaendingog  MMA 15 A/20,6 V~160 A/26,4 V
-strom TIG 15 A/10,6 V~160 A/16,4 V
Frekvens 50-60 Hz
Tradkapacitet 0,6-1,0 mm
Intermittens 20 % ved 160 A

Stromkablets lengde = 2m

Svejsebraenderens 25m

kabellzengde

IP-klassificering IP21S

Mal: Lx B xH 360 x 140 x 230 mm
Veegt 7kg
Isoleringsklasse F

12 Eksploderet visning

Figur 6

Héndtag
Handtag
Topdeeksel
Skilleplade

Betjeningspanel, printkort

Hejfrekvensprintkort og styreprintkort

Styreprintkort
Udgangsspole
Transformator
Kondensator
Hovedprintkort
Jeevnstremsbleeser
Kontakt
Jaevnstromsblaeser
Daeksel til ventilator
Magnetventil
Stremkabel
Nederste deeksel
Fodpude

. Stottebjeelke

Ensretternes keleplade
IGBT-koleplade

Diode til hurtig gendan
IGBT

nelse

Koleplade til broensretter

Broensretter
Vinkelbeslag
Flystik
Flygreenseflade
Hurtig tilslutning
Knap

12.1 Reservedele

Del Position nr. Antal.
Betjeningspanel 7 1
Udstyrskabinet 3,18 1
Ventilator 12,14 1
Stromkabel 17 1
Kredslobskort 1 1
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12.1 Czg$ci zamienne

1  Wprowadzenie

1.1 Opis produktu

Opisywany produkt to spawarka TIG do spawania metodami
MMA i TIG z technologia IGBT.

1.2 Przeznaczenie

Produkt stuzy do taczenia ze sobg materiatéw poprzez
zastosowanie ciepta. Produkt nadaje si¢ do spawania
réznego rodzaju cienkich blach, na przyktad ptatéw poszycia
nadwozia. Do spawania w pomieszczeniach i na zewnatrz.

1.3 Symbole

i\';@

Przed rozpoczgciem korzystania

z produktu nalezy uwaznie i ze
zrozumieniem przeczyta¢ instrukcje
obstugi. Instrukcje nalezy zachowaé do
poézniejszych konsultacji.

Ostrzezenie! Ryzyko porazenia pradem
elektrycznym.

Chron przed deszczem.

Wskazanie temperatury.

|—@ B

Prad staty.

Uziemienie ochronne

Prad przemienny

Nadaje sie do spawania w $rodowisku
o wysokim ryzyku porazenia pragdem
elektrycznym.

Prad wyjsciowy

ORPPle®

Napigcie wejSciowe

¥

1~50-60 Hz

Obwdd zasilania, jednofazowy 50-60 Hz.




Doptyw gazu

Spawanie MMA

Spawanie TIG

Niniejszy produkt spetnia wymagania
odpowiednich dyrektyw i rozporzadzen
UE.

i o [ | ] e !

Utylizowa¢ jako odpad elektryczny.

1.4 Zawartos¢ opakowania

1.

o o A~ W DN

Zrédto pradu spawania

Palnik

Korek tylny dtugi

Tuleja zaciskowa @1,6 mm x 50 mm
Tuleja zaciskowa @2,4 mm x 50 mm

Korpus tulei zaciskowej (soczewka gazowa)
21,6 mm x 46 mm

Korpus tulei zaciskowej (soczewka gazowa)
22,4 mm x 46 mm

Dysza gazowa TIG (ceramiczna) 5

Dysza gazowa TIG (ceramiczna) 6

Korek tylny krétki

Elektroda wolframowa @1,6 mm x 150 mm
Elektroda wolframowa @2,4 mm x 150 mm

Zacisk przytagczeniowy przedmiotu obrabianego
z przewodem

1.5 Budowa Zrédta pradu
Rysunek 1

A.  Wskaznik zasilania
Wskaznik temperatury
Przetgcznik poziomu pradu
Przytacze gazu

Wyjscie ujemne

Gniazdo palnika

Wyjécie dodatnie

I ®mMmpow

Sterowanie 2T/4T (sterowanie 2-taktowe lub
4-taktowe)

I Przetacznik pradu
). Przetgcznik trybu spawania TIG/MMA
K. Wyswietlacz

2 Bezpieczenstwo

2.1 Definicje bezpieczenstwa

A Ostrzezenie! Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji
stwarza ryzyko $Smierci lub obrazen ciata.

A Przestroga! Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji
stwarza ryzyko uszkodzenia produktu, innych materiatéw
lub otoczenia.

Uwaga! Informacije, ktére nalezy zna¢ w danej sytuacii.

2.2 Zasady bezpieczenstwa dotyczgce
obstugi

A Ostrzezenie! Nieprzestrzeganie niniejszych instrukgji
stwarza ryzyko $mierci lub obrazen ciata.

A Ostrzezenie! Instalacja elektryczna powinna zosta¢
wykonana wytgcznie przez autoryzowanego elektryka

- ryzyko obrazen ciata i/lub $mierci w wyniku porazenia
pradem. Nigdy nie dotykaj czesci pod napieciem. Produkt
moze zosta¢ podtgczony tylko do uziemionego gniazda
zasilania.

A Ostrzezenie! Nie patrz bezposrednio na tuk
spawalniczy bez odpowiedniej ochrony oczu! tuk
spawalniczy wytwarza intensywne $wiatto, ktére moze
uszkodzi¢ oczy. No$ przytbice spawalnicza z odpowiednim
filtrem zaciemniajgcym, aby chronié¢ oczy.

e Przed uzyciem produktu przeczytaj ponizsze ostrzezenia.

e Nie uzywaj produktu, kiedy odczuwasz zmeczenie, Zle sie
czujesz lub jeste$ pod wptywem alkoholu, narkotykéw
lub lekéw. Ma to negatywny wptyw na Twéj wzrok,
czujnos$é, koordynacje i ocene sytuacji.

e Nie pozwalaj uzywaé produktu dzieciom ani osobom
z nim niezaznajomionym.

e Nie uzywaj produktu, jesli jest uszkodzony.
o Nie modyfikuj produktu.

e Produkt musi by¢ uzywany wytgcznie zgodnie z jego
przeznaczeniem.

e Pozostaw wystarczajgco duzo miejsca wokdt produktu,
aby zapewni¢ cyrkulacje chtodnego powietrza przez
otwory wentylacyjne z przodu i z tytu.



e Utrzymuj obszar wokdt produktu wolny od piasku, ziemi,
kurzu i innych zanieczyszczen, ktére moga zostaé
zassane przez otwory wentylacyjne. Ryzyko przegrzania
i uszkodzenia produktu.

e Chron produkt przed pytem szlifierskim, aby zapobiec
wyrzucaniu drobinek metalu w jego kierunku. Drobinki
metalu, ktdre dostang sie do wnetrza produktu, moga
spowodowa¢ awari¢ i uszkodzenie.

e Ustaw produkt na rdwnej i stabilnej powierzchni.

e Nie dotykaj czesci pod napigciem ani elektrod
spawalniczych, zwtaszcza mokrymi rekami lub innymi
czesciami ciata, ani mokrym ubraniem.

e Dopilnuj, aby zadna cze$¢ ciata nie byta uziemiona.
W przypadku, gdy ciato uzytkownika jest uziemione,
istnieje ryzyko porazenia pragdem elektrycznym.

e Zawsze nos$ suche, izolowane rekawice.

e Nie wdychaj dyméw/gazéw spawalniczych, stosuj odcigg
spalin i dbaj o dobrg wentylacje w miejscu pracy.
Opary i gazy powstajgce podczas spawania mogg
by¢ niebezpieczne i szkodliwe dla zdrowia.

A Ostrzezenie! Jesli nawdychasz sie zbyt duzo, wytgcz
produkt i jak najszybciej wyjdZ na otwartg przestrzen, aby
sie przewietrzy¢.

e Przechowuj materiaty tatwopalne w bezpiecznej
odlegtosci od obszaru roboczego. Iskry spawalnicze
mogg spowodowa¢ pozar lub wybuch.

o Nie wykonuj prac spawalniczych na pojemnikach
zawierajacych materiaty fatwopalne.

e Nos$ odpowiednie srodki ochrony, takie jak rekawice
spawalnicze, przytbice spawalniczg i okulary ochronne.

e Podczas spawania powstajg iskry i odpryski, ktére moga
spowodowac oparzenia lub wznieci¢ pozar. Upewnij sig,
Ze miejsce pracy jest dobrze ostoniete, aby chroni¢ osoby
postronne lub przechodniéw przed promieniowaniem UV
i odpryskami spawalniczymi. Promieniowanie UV z tukéw
spawalniczych moze spowodowac oparzenia.

e Nie uzywaj produktu w wilgotnym otoczeniu lub w czasie
deszczu.

e Nie zostawiaj produktu bez nadzoru, kiedy jest
podtaczony do zrédta pradu.

e Nie uzywaj produktu do rozmrazania rur.

e W przypadku zwarcia w obwodzie spawania natychmiast
odsun palnik od przedmiotu obrabianego i zwolnij
przycisk podawania na uchwycie spawalniczym w celu
roztgczenia obwodu.

e Pole elektromagnetyczne moze uszkodzi¢ rozrusznik
serca. Nie uzywaj produktu w poblizu rozrusznika serca.

2.3 Instrukcje bezpieczenstwa
dotyczgce porazenia pragdem
i oparzen
e Uzywaj produktu dopiero po odpowiednim przeszkoleniu
i kiedy potrafisz go obstugiwac.

e Zawsze no$ odpowiednie $rodki ochrony.

e Spawarki wykorzystuja obwody elektryczne wysokiego
napiecia, ktére moga spowodowaé $miertelne porazenie
pradem. Upewnij sig, ze uzywasz uziemionego gniazda
elektrycznego i postepuj zgodnie z zasadami bezpiecznej
obstugi.

o Nie dotykaj elektrody ani metalowych czesci produktu
gotymi rekami, gdy urzadzenie jest uzywane lub
bezposrednio po uzyciu.

o Nie spawaj na mokrych lub wilgotnych powierzchniach
- ryzyko porazenia pragdem.

e Utrzymuj produkt i jego elementy w stanie suchym.
e Odtgczaj produkt od Zrédta pradu przed wykonaniem

w nim czynnosci konserwacyjnych lub napraw.

2.4 Zagrozenie pozarem i wybuchem

e Utrzymuj obszar spawania w czystosci i wolny od
wszelkich materiatéw fatwopalnych.

e Nie spawaj na ani w poblizu materiatéw tatwopalnych lub
w atmosferze wybuchowe;j.

e Pod koniec pracy produkt i przedmiot obrabiany sg
bardzo gorace. Nie dotykaj ich i nie dotykaj nimi innych
przedmiotdw, poniewaz moze to spali¢ inne przedmioty
lub spowodowac zagrozenie z powodu wymiany ciepta.

3 Montaz
3.1 Montaz produktu

A Ostrzezenie! Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji
stwarza ryzyko $mierci lub obrazen ciata.

A Ostrzezenie! Przed podfgczeniem wszystkich
przewodéw upewnij sig, ze produkt zostat wytgczony.
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3.2 Podtagczenie w przypadku
spawania TIG/MMA

Uwaga! Podczas spawania pradem statym nalezy
zwrdci¢ szczegdlng uwage na biegunowosé okablowania.
W przypadku spawania prgdem statym, podtacz przewody
zgodnie z ponizsza tabelg, zilustrowang na Rysunku 2

i Rysunku 3

Biegunowos¢

Biegunowosé

przedmiotu alnika
obrabianego P
MMA - +
TIG + -
3.2.1 Podtaczenie w przypadku spawania TIG

Rysunek 2
A.  Zrédto pradu spawania
Przewdd zasilajgcy
Przewdd przedmiotu obrabianego z zaciskiem
Przedmiot obrabiany
Przewéd
Palnik spawalniczy

Pret spawalniczy

I @M Mmoo w

Butla z gazem

Waz do gazu
3.2.2 Podtaczenie w przypadku spawania MMA

Uwaga! Jesli uzywasz elektrod zasadowych, podtacz
przewdd elektrody do gniazda ujemnego, a przewéd

przedmiotu obrabianego z zaciskiem do gniazda dodatniego.

Rysunek 3
A.  Zrédto pradu spawania
Przewdd zasilajgcy
Przewdd przedmiotu obrabianego z zaciskiem
Przedmiot obrabiany
Przewod
Uchwyt elektrody
Elektroda

® Mmoo w

4 Montaz

A Ostrzezenie! Ryzyko porazenia pradem elektrycznym!

A Ostrzezenie! Produkt musi zosta¢ uziemiony.
Produkt generuje, wykorzystuje i moze emitowac energie

i uzytkowany zgodnie z instrukcjg, moze zaktécac dziatanie
odbiornikéw radiowych, telewizoréw i innych urzgdzen
elektronicznych. Prawidtowe uziemienie moze ograniczyé
lub wyeliminowac takie problemy.

Uwaga! Cewki wyjsciowe i prostowniki produktu sg
wyposazone w zabezpieczenie przed przegrzaniem,
ktére zapobiega przekroczeniu parametréw wyjsciowych
i maksymalnego wspétczynnika dla pracy przerywanej.

Szkodliwa energia o czestotliwosci radiowej moze by¢
emitowana na rézne sposoby:

e Bezposrednie promieniowanie ze Zrédta pragdu spawania.

e Bezposrednie promieniowanie z przewodow
spawalniczych.

e Bezposrednie promieniowanie w wyniku interakcji
z siecig zasilajgca.

e Posrednie promieniowanie z nieuziemionych
przedmiotéw metalowych.

Aby przeciwdziata¢ tym zaktdceniom, postepuj zgodnie
z ponizszymi instrukcjami:

0 Przewdd miedzy gniazdem sieciowym a produktem
powinien by¢ jak najkrétszy, a jesli to mozliwe, nalezy
go wyposazy¢ w metalowy ekran potagczony z masa.

e Przewody spawalnicze (przewéd elektrody i przewdd
powrotny) powinny by¢ jak najkrétsze. Jesli to
mozliwe, potgcz przewody spawalnicze w pare za
pomocg tasmy izolacyjnej lub podobne;.

e Sprawd?, czy na izolacji przewodu elektrody
i przewodu powrotnego nie ma nacie¢, peknigé¢
i innych uszkodzen, ktére mogtyby powodowaé prady
uptywowe.

° Utrzymuj przewdd powrotny i jego ztgcza w dobrym
stanie - regularnie czy$¢ powierzchnie stotu
warsztatowego, na ktorej zamocowany jest zacisk
przewodu powrotnego.



5 Obstuga

5.1 Wymagane czynnosci przed
uzyciem produktu

A Ostrzezenie! Upewnij sig, ze napigcie sieciowe
odpowiada napigciu znamionowemu na tabliczce
znamionowe;j.

A Ostrzezenie! Jesli wtyczka nie pasuje do gniazda
zasilania, zle¢ autoryzowanemu elektrykowi instalacje
uziemionego gniazda zasilania.

o Upewnij sig, ze zasilanie odpowiada napigciu
i czestotliwosci zasilania produktu.

Podtgcz przewody do prawidtowych gniazd. Upewnij
sig, ze wszystkie przewody sg podtgczone
prawidtowo.

o Witacz Zrédto pradu, aby rozpoczag.

Dostosuj ustawienia pradu i napigcia w zaleznosci od
grubosci i rodzaju materiatu.

W przypadku spawania MMA, patrz punkt ,5.2.1
Par%mye%ry sgavF\)/ania MMA” na Fs)trom% 47,

W przypadku spawania TIG, patrz punkt ,5.2.2
Pa%myer’)try sgav?/ania TIG" na%tronl% 47,

5.2 Zalecane parametry spawania

5.2.1 Parametry spawania MMA

Grubosé ptyty Srednica .
(mm) elektrody (mm) Natezenie (A)
<2 16 25~40
2 2 40~60
3 32 100~130
32 100~130
4~5
4,0 150~160

e Odpowiednia elektroda zalezy od grubosci i rodzaju
spawanego metalu. Wybierz elektrode o $rednicy
mniejszej niz grubos$é przedmiotu obrabianego.

o Wybierz typ elektrody:

Elektrody kwasowe: zapewniajg réwne i ISnigce szwy
spawalnicze. Zuzel jest fatwy do usuniecia. Metal
spoiny ma nizszg granicg plastycznosci

i wytrzymato$¢ na rozerwanie niz w przypadku
elektrod rutylowych i zasadowych.

Elektrody rutylowe: cechuije je bardzo fatwo spawanie
i zajarzanie i zapewniaja gtadka spoine.

(PL___

Elektrody zasadowe: te elektrody zapewniajg najwyzsza
jakos¢ spoiny pod wzgledem wytrzymatosci

i odpornosci, a takze dobre zabezpieczenie przed
pekaniem na goraco. Zuzel jest zwykle trudniejszy do
usunigcia. Elektrody zasadowe sg wrazliwe na wilgoé
higroskopijng i dlatego nalezy chroni¢ je przed wilgocia.

5.2.2 Parametry spawania TIG

Pred-
Grubo$¢  Nateze- Pret o
: spawal- Dysza prze-
piyty e niczy ptywu
(mm)  (A) 2 (mm)
@ (mm) Argon
(I/min)
0,5-2,0 10-100 1,6 8 6-7
2,5-3,0 100-130 2,4 95 7-8
3,0-4,0 130-160 24 9,5 7-8

Uwaga! Aby zoptymalizowac proces spawania, zaleca sig
szlifowanie elektrody przed spawaniem, jak pokazano na
Rysunku 6.

e Rysunek 6

A. Srednica elektrody
B. Dtugosc¢ stozka = 2-3x $rednica elektrody

C. Koncdwka wolframu = 1/4-1/2x $rednica elektrody

6 Obstuga

6.1 Wymagane czynnosci przed
uzyciem produktu

A Ostrzezenie! Sprawdz, czy napiecie sieciowe odpowiada
napieciu znamionowemu na tabliczce znamionowej.

A Ostrzezenie! Jesli wtyczka nie pasuje do gniazda
zasilania, zle¢ autoryzowanemu elektrykowi instalacje
uziemionego gniazda zasilania.

o Upewnij sig, ze zasilanie odpowiada napigciu
i czestotliwosci zasilania produktu.

Podtacz palnik spawalniczy i zacisk do masy do
wyznaczonego gniazda produktu.

Upewnij sig, ze wszystkie przewody sg podtagczone
prawidtowo.

Wiacz Zrddto pradu.

0 O O

Dostosuj ustawienia pradu i napigcia w zalezno$ci od
grubosci i rodzaju materiatu.
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6.2 Spawanie metodag MMA

MMA (Manual Metal Arc) to metoda spawania, w ktérej pret
spawalniczy w uchwycie elektrody petni role elektrody
spawalniczej. tuk jarzy sie miedzy pretem a przedmiotem
obrabianym i topi pret i powierzchnie przedmiotu
obrabianego, tworzac spoing.

a Przygotuj przedmiot obrabiany: Oczy$¢ powierzchnie
spawanego metalu i upewnij sie, ze tgczone elementy
sg odpowiednio wyréwnane.

e Chwy¢ uchwyt elektrody i skieruj elektrode pod

odpowiednim katem i w odpowiedniej odlegtosci od

przedmiotu obrabianego. Utrzymuj kat przystawienia
od 20° do 30° kilka milimetréw nad przedmiotem
obrabianym w kierunku przesuwania.

Proces spawania rozpoczyna sig, gdy tylko elektroda
zblizy sig do przedmiotu obrabianego.

(3]
(4]

Monitoruj tuk spawalniczy i w razie potrzeby dostosuj
predko$é lub kat uchwytu elektrody, aby utrzymac
stabilny tuk.

Uwaga! Zbyt wolne przesuwanie powoduje powstanie
szerokiego, wypuktego $ciegu o ptytkiej penetracji, a takze
osadza zbyt duzo metalu. Zbyt szybkie przesuwanie tworzy
ptytka spoine o waskim i bardzo wypuktym $ciegu.

e Przerwij spawanie i zaczekaj, az przedmiot obrabiany
ostygnie. Sprawdz, czy spoina spetnia wymagane
normy.

G Wytacz produkt i zaczekaj, az ostygnie, a nastepnie
przechowaj sprzet i usun wszelkie zanieczyszczenia
lub odpryski z obszaru roboczego.

6.3 Spawanie metoda TIG

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas) to proces spawania
tukowego, w ktérym metal rodzimy jest topiony przez tuk
elektryczny utworzony miedzy elektrodg wolframowg

a uziemionym metalem.

o Rysunek 4 i Rysunek 5 przedstawiajg sugerowane katy
elektrody i preta spawalniczego do spawania $ciegu na
ptycie.

o Te same katy sg uzywane podczas spawania
doczotowego (fgczenie 2 kawatkdw metalu poprzez
spawanie wzdtuz ztgcza). Palnik jest trzymany pod katem
60-75° do powierzchni metalu (Rysunek 5). Natomiast
pret spawalniczy jest trzymany pod katem 15-30° od linii
pionowe;j.

Uwaga! Podczas procesu spawania pret spawalniczy jest
utrzymywany wewnatrz gazu ostonowego.

Rysunek 4
A, tuk
B. Gas ostonowy
C. Tuleja zaciskowa
D. Elektroda wolframowa
E. Scieg spawalniczy
F.  Przedmiot obrabiany
G. Jeziorko spawalnicze

H. Pret spawalniczy
Rysunek 5
A.  Pret spawalniczy
Gas ostonowy
Dysza gazowa
Linia pionowa (punkt poczatkowy)

Elektroda wolframowa

mmo o w

Kierunek przesuwu

6.4 Ustawienie spawania 2T/4T

1" oznacza dotknigcie. Ustawienie 2T i 4T oznacza, ile razy
nalezy dotknaé spustu palnika, aby rozpoczaé i zakoriczyé
spawanie.

6.4.1 2T - ustawienie ,2-taktu”

G Naciénij spust palnika, aby wtaczy¢ produkt.
e Zwolnij palnik, aby przerwa¢ prace urzadzenia.
6.4.2 4T - ustawienie ,4-taktu”

Nacisnij spust palnika pierwszy raz, aby wtaczyé
w produkcie prad poczatkowy.

Zwolnij spust palnika, aby wigczy¢ urzadzenie.

Ponownie nacisnij spust palnika, aby wtaczyé
w urzadzeniu prad koricowy.

(1]
2]
o
(4]

Zwolnij spust palnika, aby wytaczy¢ produkt.



6.5 Ustawienie spawania
pulsacyjnego TIG

Doptyw ciepta jest nizszy w przypadku spawania
pulsacyjnego niz w przypadku spawania pragdem statym.
Zbyt duze lub nieréwnomierne doprowadzenie ciepta moze
mie¢ wptyw na spoine.

n Wybierz tryb TIG i ustaw przetgcznik poziomu pradu
na odpowiedni prad wyj$ciowy.

9 Nacisnij przycisk, aby wybra¢ spawanie pulsacyjne
(Pulse). Wskaznik spawania pulsacyjnego zacznie
migac.

O Obrdé przetacznik poziomu pradu, aby ustawic¢
czestotliwo$é impulsow.

° Aby zatrzymacé tryb pulsacyjny, naci$nij przycisk,
a wskazZnik zacznie migaé. Nastgpnie obr6¢
przetacznik poziomu pradu, aby ustawié¢
czestotliwo$¢ impulséw na 0.

6.6 Ustawienie spawania punktowego
TIG

Spawanie punktowe to spawanie nieciggte. Spawanie
zakoniczy sie automatycznie po uptywie ustawionego czasu.

a Wybierz tryb TIG i ustaw przetgcznik poziomu pradu
na odpowiedni prad wyjsciowy.

e Nacisnij przycisk, aby wybra¢ opcje spawania
punktowego (Spot). Wskaznik spawania punktowego
zacznie migaé.

O Obré¢ przetacznik poziomu pradu, aby ustawié czas
spawania.

° Aby zatrzymac¢ tryb punktowy, naci$nij przycisk,
a wskaznik zacznie migaé. 0. Obrd¢ przetacznik
poziomu pradu, aby ustawi¢ czas spawania na 0.

7 Konserwacja

A Ostrzezenie! Osobom niedoswiadczonym nie wolno
otwiera¢ urzadzenia, poniewaz moze to by¢ niebezpieczne.
Odtaczaj produkt od gniazda sieciowego itp. przed
wykonaniem w nim czynnosci konserwacyjnych.

A Ostrzezenie! Nie dotykaj czesci pod napieciem.

e Zawsze zaczynaj od przeczytania instrukcji obstugi
danego urzadzenia spawalniczego.

e Zlecaj przeglady i naprawy produktu autoryzowanemu
elektrykowi lub centrum serwisowemu.

e Przed przystgpieniem do konserwacji produktu odczekaj
5 minut po wytgczeniu i odtgczeniu produktu, aby
kondensatory miaty czas na roztadowanie.

e Regularnie sprawdzaj przewdd zasilajgcy, przewody
spawalnicze i weze gazowe pod katem zuzycia i przecieé,
i w razie potrzeby wymieniaj je.

e Sprawdz specyfikacje okablowania wyj$ciowego
produktu, integralnos¢ i Sruby przytgczeniowe
przewoddw pod katem rdzy i utleniania.

e Upewnij sig, ze obudowa produktu jest dobrze uziemiona.

e Upewnij sig, ze zrédto pradu i materiat bazowy sg dobrze
i prawidtowo uziemione.

e Regularnie sprawdzaj czesci przytaczeniowe linii
zasilajgcej pod katem luzéw i rdzy.

Przestroga! Nie zwieraj dyszy przewodzacej i przedmiotu
obrabianego. Zwarcie spowoduje wypalenie dyszy
przewodzgcej. Po wypaleniu nalezy jg wymieni¢.

W przeciwnym razie wptynie to na jako$¢ spawania.

49



50

8 Rozwigzywanie probleméw

Problem Mozliwa przyczyna

Produkt przegrzewa sig.

Wentylacja nie jest wystarczajaca.

Postepowanie
Zaczekaj, az produkt ostygnie przed ponownym
uzyciem i dopilnuj, aby podczas pracy wokét
produktu byta odpowiednia wentylacja.

brudny.

Wentylator lub uktad chtodzenia jest

Sprawdz i wyczy$¢ wentylator i uktad chtodzenia
produktu, aby zapobiec przegrzaniu.

Niska jako$¢ spawania
elektroda.

Niestabilny tuk, stabe potaczenie z masg,
nieprawidtowe ustawienia lub uszkodzona

Sprawdz potgczenie uziemiajgce, dostosuj
ustawienia do rodzaju spawanego materiatu
i w razie potrzeby wymien elektrode.

Awaria produktu.

Uszkodzone przewody, luzne potgczenia
lub wadliwe elementy elektryczne.

Sprawdz przewody i potgczenia pod katem
uszkodzen, a nastgpnie dokreé luzne potgczenia.
Jesli problem wystepuje nadal, moze by¢ konieczna
wymiana uszkodzonych elementéw lub
skorzystanie z profesjonalnej pomocy.

obrabianego.

Stabe potgczenie lub zacisk uziemienia
Brak mocy. jest zbyt daleko od przedmiotu

W razie potrzeby oczy$¢ zacisk z rdzy lub farby.
Przysun zacisk blizej przedmiotu obrabianego.
Upewnij sig, ze zasilanie jest podtaczone
prawidtowo. Wymien uszkodzony bezpiecznik lub
wytgcznik.

Maty prad. Potaczenie nie jest wystarczajgce.

Upewnij sig, Ze zasilanie jest podtgczone
prawidtowo i wszystkie przewody sg podtgczone
prawidtowo. Sprawdz zacisk uziemienia, aby
zapewni¢ dobre potaczenie.

Nieprawidtowy $cieg uszkodzona lub zuzyta.

Elektroda jest zuzyta lub dysza jest

Sprawdz i w razie potrzeby wymien dysze.

spawalniczy.
Prad nie jest ustawiony prawidtowo. Dostosuj prad spawania.
Niestabilny uk. Zwigksz natezenie prqdu.l Wymien uszkodzong lub
suchg elektrodg spawalnicza.
MMA Przywieranie prgta spawalniczego. Zwigksz natezenie pradu.
Zmniejsz odlegto$é miedzy elektroda
Przerwanie tuku spawalniczego. a przedmiotem obrabianym, nie ciggnij zbyt
wysoko.
Spoina ma ciemny kolor. Zwieks’z szy.bkos'é spawaT\ia. Nie odsuwaj palnika
bezposrednio po spawaniu.
Elektrod If byt szybko si . s )
exlroqa wollramowa oyt zybko sig Sprawdz biegunowos¢ okablowania.
TIG wypala.
Nieregularna spoina. Naostrz elektrode wolframowa.
Wadliwa spoina. Zwigksz natgzenie pradu.
Btad Mozliwa przyczyna Miara
Napiecie wejéciowe jest wyzsze lub Wykonaj kontrole i.up.ewnij sig, ife napigcie wejécliO\,Ne odpowiadal
F02 .. L wymaganemu napieciom. W razie potrzeby wymien lub wyreguluj
nizsze od wymaganego napiecia. L I
zrédto zasilania.
Wyjécie jest te lub tapit . . . . .
YIScle jest zwar (.a ) wy.s QPI @ Usun ptomien spawalniczy z obrabianego przedmiotu, w razie
F09 usterka w obwodzie sprzezenia .
potrzeby zatrzymaj produkt.
zwrotnego.




8.1 Czyszczenie produktu

e Co 3 do 6 miesiecy, w zalezno$ci od czestotliwosci
uzytkowania i warunkéw pracy, nalezy zdja¢ panele
boczne i gérny, po czym przedmucha¢ wnetrze produktu
suchym sprezonym powietrzem pod niskim ci$nieniem.

e Ptytki drukowane, elementy elektryczne i wentylatory
chtodzace nalezy bardzo ostroznie przedmucha¢ do
czysta.

e Sprawdzaj wentylacje przed kazdym uzyciem.

9 Przechowywanie

Gdy sprzet spawalniczy nie jest uzywany, przechowuj go

w czystym, suchym i bezpiecznym miejscu. Sprzet powinien
byé przykryty, aby chronié go przed kurzem, wilgocig

i innymi czynnikami Srodowiskowymi.

10 Utylizacja

10.1 Utylizacja produktu

e Utylizujgc produkt nalezy postepowaé zgodnie
z lokalnymi przepisami. Nie pal produktu.

11 Dane techniczne

Dane techniczne Wartos¢

Napiecie wejSciowe 230V

Maks. prad wejsciowy = MMA: 32,2 A
TIG: 21,8 A

Napigcie jatowe MMA 100,7 V
TIG: 12V

Cykl pracy MMA: 20% przy 40°C
TIG: 20% przy 40°C

MMA: 15 A/20,6 V~160 A/26,4 V

Napiecie i prad

wyjsciowy TIG: 15 A/10,6 V~160 A/16,4 V
Czestotliwosé 50-60 Hz
Srednica drutu 0,6-1,0 mm

Praca przerywana 20% przy 160 A

Dtugo$¢ przewodu

o 2m
zasilajgcego
Dhugosé
ugosc.uchwyt 25m
spawalniczy
Klasyfikacja IP 1P21S

Wymiary: DxSxW 360x140x230 mm

Masa 7kg

Klasa izolacji F

12 Widok zespotu rozebranego
Rysunek 6

1. Uchwyt

Uchwyt

Gorna pokrywa

Przegroda

Ptytka drukowana panelu sterowania

o o A~ W DN

Ptytka drukowana wysokiej czestotliwosci i ptytka
drukowana sterowania

~

Ptytka drukowana sterowania
8. Cewka wyjsciowa

9.  Transformator

10. Kondensator

1. Gtéwna ptytka drukowana
12. Wentylator DC

13.  Przetgcznik

14.  Wentylator DC

15.  Ostona wentylatora

16.  Elektrozawor

17.  Przewdd zasilajgcy

18. Ostona dolna

19. Nozka

20. Wspornik

21.  Radiator prostownikéw
22. Radiator IGBT

23. Dioda szybka

24, IGBT

25. Radiator mostka prostownikowego
26. Mostek prostownikowy

27.  Wspornik katowy

28. Ztacze spawania TIG

29. Ztacze gazu

30. Szybkoztacze

31, Pokretto

12.1 Czesci zamienne

Czgsé Nr elementu Liczba
Panel sterowania 7 1
Obudowa urzadzenia 3,18 1
Wentylator 12,14 1
Przewdd zasilajacy 17 1
Ptytka drukowana n 1
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1  Einfiihrung

11 Produktbeschreibung

Das Produkt ist ein WIG-Schweigerat zum MMA- und
WIG-Schweien mit IGBT-Technologie.

1.2 Verwendungszweck

Das Produkt wird verwendet, um Materialien durch
Warmeeinwirkung miteinander zu verbinden. Das Produkt
eignet sich zum SchweiBen verschiedener Arten von
dinnen Blechen, wie z. B. Karosserieblechen.

Zum Schweien im Innen- und AuR3enbereich.

1.3 Symbole

Lesen Sie die Bedienungsanleitung
sorgfaltig durch und vergewissern Sie sich,
.& dass Sie die Anweisungen verstanden
» haben, bevor Sie das Produkt verwenden.
Speichern Sie die Anweisungen zur
spateren Verwendung.

Achtung! Stromschlaggefahr.

Darf nicht dem Regen ausgesetzt werden.

Temperaturanzeige.

|—@ P>

Gleichstrom.

Schutzleiter.

Wechselstrom

Geeignet zum Schwei3en in Umgebungen
mit hohem Stromschlagrisiko.

Ausgangsstrom

Eingangsspannung

ORPlle®




I Stromwéhler
DD Versorgungskreis, einphasig 50-60 Hz. ). Wahlschalter fiir SchweiBmodus WIG/MMA
1~50-60 Hz K. Display
. 2 Sicherheit
Gasversorgung ) ; .
2.1 Sicherheitsdefinitionen
A Achtung! Wenn Sie diese Anweisungen nicht
MMA-Schwei3en befolgen, besteht die Gefahr von Tod oder Verletzungen.
I

A Achtung! Wenn Sie diese Anweisungen nicht
befolgen, besteht die Gefahr, dass das Produkt, andere
Materialien oder der angrenzende Bereich beschadigt
werden.

WIG-SchweiBen

Dieses Produkt entspricht den geltenden

o Hinweis! Informationen, die in einer bestimmten Situation
EU-Richtlinien und -Verordnungen.

m | s

C

Ei Recyceln Sie es als Elektromiill 2.2 Sicherheitshinweise fiir den
Betrieb

notwendig sind.

1.4 Produktinhalt

1. SchweiBstromquelle

A Achtung! Wenn Sie diese Anweisungen nicht
befolgen, besteht die Gefahr von Tod oder Verletzungen.

2. SchweiBbrenner A Achtung! Die elektrische Installation darf nur von
3. Lange hintere Kappe einem autorisierten Elektriker durchgefiihrt werden - es
4. Spannzange @16 mm x 50 mm b.esteht Verletzungs- unt‘i‘/oder ITebgnsgefahr |nfolllge
eines Stromschlags. Beriihren Sie niemals stromflihrende
5. Spannzange @2,4 mm x 50 mm Teile. Das Produkt darf nur an eine geerdete Stromquelle
6. Klemmkorper (Gaslinse) @1,6 mm x 46 mm angeschlossen werden.
7. Klemmkorper (Gaslinse) 2,4 mm x 46 mm
8. WIG-Gasdiise (Keramik) 5 A Achtung! Nicht direkt auf den SchweiBlichtbogen
B ) blicken, ohne einen geeigneten Augenschutz zu tragen! Der
9. WIG-Gasdiise (Keramik) 6 SchweiBbogen erzeugt intensives Licht, das Ihre Augen
10. Kurze hintere Kappe verletzen kann. Tragen Sie zum Schutz Ihrer Augen einen
1. Wolframelektrode @1,6 mm x 150 mm Schweihelm mit einem richtigen Schirmfilter.

2. Wolframelektrode 2,4 mm x 150 mm e Lesen Sie die folgenden Warnhinweise, bevor Sie das

13.  Werkstlickklemme mit Anschlusskabel Produkt verwenden.
1.5 Uberblick iiber die Stromquelle e Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn Sie mide oder
. krank sind oder unter dem Einfluss von Alkohol, Drogen
Abbildung 1 . . . . .
oder Medikamenten stehen. Dies wirkt sich negativ auf
A.  Stromanzeige Ihre Sehkraft, Aufmerksamkeit, Koordination und lhr
B. Temperaturanzeige Urteilsvermdgen aus.
C. Stromstérkenschalter o Erlauben Sie Kindern oder Personen, die mit dem Produkt
D. Gasanschluss nicht vertraut sind, nicht, es zu benutzen.
E.  Ausgang negativ e Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn es beschadigt ist.
F. Brennerbuchse e \erandern Sie das Produkt nicht.
G. Ausgang positiv
) ) o Das Produkt darf nur fiir den vorgesehenen Zweck
H.  2T/4T-Steuerung (2-stufige oder 4-stufige Steuerung) g

verwendet werden.



e Lassen Sie genligend Platz um das Produkt herum, damit
kiihle Luft durch die Beliiftungs6ffnungen auf der
Vorder- und Riickseite zirkuliert.

e Halten Sie den Bereich um das Produkt frei von Sand,
Erde, Staub und anderen Ablagerungen, die durch die
Beluftungsoffnungen angesaugt werden konnen. Gefahr
von Uberhitzung und Beschadigung des Produkts.

e Halten Sie das Produkt von Schleifstaub fern, damit keine
Partikel auf das Produkt geschleudert werden.
Metallpartikel, die in das Produkt eindringen, kénnen zu
Fehlfunktionen und Schéden fiihren.

o Stellen Sie das Produkt auf eine ebene und stabile
Oberflache.

e Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile oder
SchweiBelektroden, insbesondere nicht mit nassen
Handen oder anderen Korperteilen oder mit nasser
Kleidung.

e Achten Sie darauf, dass keine Korperteile geerdet sind.
Wenn Ihr Koérper geerdet ist, besteht ein
Stromschlagrisiko.

e Tragen Sie stets trockene, isolierte Handschuhe.

e SchweiBdampfe/Gase nicht einatmen, Absaugung
verwenden und sicherstellen, dass der Arbeitsbereich gut
beliiftet ist. Beim Schweil3en entstehende Dampfe und
Gase konnen gesundheitsschadlich oder gefahrlich sein.

A Achtung! Wenn Sie zu viel inhaliert haben, schalten
Sie das Produkt so bald wie mdglich aus und begeben Sie
sich zum Atmen ins Freie.

e Halten Sie brennbare Materialien in einem sicheren
Abstand zum Arbeitsbereich. Schweilfunken kdnnen
Brande oder Explosionen verursachen.

e Keine SchweiBarbeiten an Behaltern durchfiihren, die
brennbare Materialien enthalten.

e Geeignete Schutzausriistung tragen, einschlieBlich
SchweiBhandschuhe, SchweiBhelm, Schutzbrille usw.

e Beim Schwei3en entstehen Funken und Spritzer kénnen
Verbrennungen oder Bréande verursachen. Stellen Sie
sicher, dass der Arbeitsplatz gut abgeschirmt ist, um
Zuschauer oder Passanten vor UV-Strahlung und
SchweiBspritzern zu schiitzen. UV-Strahlung von
Lichtbégen kann Verbrennungen verursachen.

e Verwenden Sie das Produkt nicht in feuchten
Umgebungen oder bei Regen.

e Lassen Sie das Produkt nicht unbeaufsichtigt, wenn das
Produkt an die Stromquelle angeschlossen ist.

e Verwenden Sie das Produkt nicht zum Auftauen von
Rohren.

e Wenn ein Kurzschluss im SchweiBkreislauf vorliegt,
entfernen Sie den SchweiBbrenner vom Werkstlick und
16sen Sie sofort den Zufiihrungsknopf an der
SchweiBpistole. Der Stromkreis sollte getrennt werden.

e Das elektromagnetische Feld kann zum Ausfall eines
Herzschrittmachers fithren. Verwenden Sie dieses
Produkt nicht in der Nahe eines Herzschrittmachers.

2.3 Sicherheitshinweise zu
Stromschlédgen und Verbrennungen
Betreiben Sie das Gerét nur, wenn Sie eine

entsprechende Schulung erhalten haben und mit seiner
Bedienung vertraut sind.

Stets geeignete Schutzausriistung tragen.

SchweiBgeréte verwenden Hochspannungsstromkreise,
die einen elektrischen Schock oder Stromschlag
verursachen konnen. Stellen Sie sicher, dass Sie eine
geerdete Steckdose verwenden, und befolgen Sie die
Anweisungen flr einen sicheren Betrieb.

Beriihren Sie die Elektrode oder Metallteile des Produkts
nicht mit bloBen Handen, wahrend das Gerat in Betrieb
ist oder unmittelbar nach Gebrauch.

SchweiBen Sie nicht auf nassen oder feuchten
Oberfléchen, da dies zu einem Stromschlag fiihren kann.

Halten Sie das Produkt und seine Komponenten trocken.

Trennen Sie das Produkt immer von der Stromquelle,
bevor Sie Wartungsarbeiten oder Reparaturen daran
durchfiihren.

2.4 Brand- und Explosionsgefahr
e Achten Sie darauf, dass der SchweiBbereich sauber und

frei von brennbaren Materialien ist.

SchweiBen Sie nicht an oder in der Nahe von brennbaren
Materialien oder in explosiver Atmosphare.

e Am Ende der Arbeit haben das Produkt und das
Werkstlick eine hohe Temperatur. Berlihren Sie sie nicht
und bertihren Sie keine anderen Gegenstande damit.
Dies kann zu Verbrennungen fiihren oder eine Gefahr
durch Warmeibertragung bedeuten.

3 Montage

3.1 Montage des Produkts
A Achtung! Wenn Sie diese Anweisungen nicht

befolgen, besteht die Gefahr von Tod oder Verletzungen.

A Achtung! Stellen Sie sicher, dass das Produkt
ausgeschaltet ist, bevor Sie alle Kabel anschlieBen.



3.2 AnschlieBen des WIG/MMA-
Schwei3gerats

Hinweis! Beim Schwei3en mit Gleichstrom erfordert die

Polaritat der Verkabelung besondere Aufmerksamkeit. Beim
SchweiBen mit Gleichstrom die Verkabelung wie in der
Tabelle unten gezeigt durchfiihren, vergleichen Sie hierzu
Abbildung 2 und Abbildung 3.

Taste zur e Polaritat des
Polaritét des .

Auswahl " SchweiBBbren-
Werkstiicks

des Modus ners

MMA - +

WIG + -

3.2.1 Anschluss zum SchweiB8en mit WIG

Abbildung 2
A.  SchweiB3stromquelle
Netzkabel
Werkstiick-Anschlusskabel mit einer Klemme
Werkstlick
Elektrodenkabel
SchweiBbrenner
SchweiBstab

I oM moow

Gasflasche

Gasrohr
3.2.2 Anschluss zum SchweiB8en mit MMA

Hinweis! Bei Verwendung einer Alkali-Elektrode schlieBen
Sie das Elektrodenkabel an den Minus-Pol und das
Werkstlickkabel mit einer Klemme am Pluspol an.

Elektrodenhalter
Elektrode

Abbildung 3
A. SchweiBstromquelle
B. Netzkabel
C.  Werkstlick-Anschlusskabel mit einer Klemme
D.  Werkstiick
E. Elektrodenkabel
F.
G.

4 Installation

A Achtung! Stromschlaggefahr!

A Achtung! Das Produkt muss geerdet sein. Das
Produkt erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie
und kann diese abgeben. Wenn es nicht gemaR den
Anweisungen installiert und verwendet wird, kann

es zu Stérungen bei Radio, Fernsehen und anderen
elektronischen Gerdten kommen. Durch eine korrekte
Erdung kénnen solche Probleme begrenzt oder beseitigt
werden.

Hinweis! Die Ausgangsspulen und der Gleichrichter des
Produkts sind mit einem Uberhitzungsschutz versehen, der
eine Uberschreitung der Ausgangsdaten und des maximalen
Intervallfaktors verhindert.

Stérende Hochfrequenzenergie kann auf verschiedene
Weise emittiert werden:

e Durch direkte Strahlung von der Quelle des
SchweiBstroms.

e Durch direkte Strahlung von SchweiBkabeln.

e Durch direkte Strahlung als Folge von
Netzstromeinwirkung.

e Durch indirekte Strahlung von nicht geerdeten
Metallgegensténden.

Befolgen Sie die folgenden Anweisungen, um solche
Stérungen zu verhindern.

o Halten Sie die Kabel zwischen der Netzsteckdose
und dem Produkt so kurz wie maéglich, und versehen
Sie die Kabel nach Mdglichkeit mit einer
Metallabschirmung, die mit der Erde verbunden ist.

e Die SchweiBkabel (Elektrodenkabel und
Riicklaufkabel) so kurz wie méglich halten.
Befestigen Sie die SchweiRkabel nach Maéglichkeit
mit Isolierband oder einem gleichwertigen Produkt zu
einem Paar.

e Priifen Sie, ob die Isolierung der Elektrode und der
Nicht-Riickleitungskabel frei von Kerben, Rissen und
anderen Schaden ist, die zu Leckstrom fiihren
kénnen.

O Halten Sie das Ruickleitungskabel und seine
Anschliisse in gutem Zustand - reinigen Sie die
Oberflache der Werkbank, an der die
Riickleitungskabelklemmen angeschlossen werden,
in regelmaRBigen Abstanden.
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5 Betrieb

5.1 Vor Inbetriebnahme des Produkts

A Achtung! Stellen Sie sicher, dass die Netzspannung
der Nennspannung auf dem Typenschild entspricht.

A Achtung! Lassen Sie einen autorisierten Elektriker
einen geerdeten Netzanschluss installieren, wenn der
Stecker nicht in den Netzanschluss passt.

o Stellen Sie sicher, dass das Netzteil den Spannungs-
und Frequenzanforderungen des Produkts entspricht.

SchlieBen Sie die Kabel an die richtigen Klemmen an.
Stellen Sie sicher, dass alle Kabel korrekt
angeschlossen sind.

Schalten Sie die Stromquelle zum Starten ein.

o0 O

Passen Sie die Strom- und Spannungseinstellungen
an Dicke und Materialart an.

Flir MMA: siehe ,5.21 MMA-Schweiparameter” auf

Seite 56.
Fir WIG: siehe ,5.2.2 WIG-SchweiBparameter” auf
Seite 56.

5.2 Empfohlene SchweiBparameter

5.2.1 MMA-SchweiBparameter
- Elektroden-
il e durchmesser Strom (A)
(mm) (mm)
<2 1.6 25~40
2 2 40~60
3 32 100~130
32 100~130
4~5
4.0 150~160

e Die geeignete Elektrode hdngt von der Dicke und der Art
des zu schweiBenden Metalls ab. Wéhlen Sie eine
Elektrode, deren Durchmesser kleiner ist als die Dicke
des Werkstticks.

e Wahlen Sie den Elektrodentyp aus:

Saure Elektroden: Sorgen fiir gleichmaRige und
glanzende Schweinahte. Die Schlacke lasst sich
leicht entfernen. Das SchweiBmetall hat eine geringere
Dehngrenze und Bruchfestigkeit als bei Rutil- und
basischen Elektroden.

Rutil-Elektroden: Sehr einfach zu schwei3en und leicht
zu entzlinden, erzeugen eine glatte SchweiBnaht.

Basische Elektroden: Diese Elektroden bieten hochste
SchweiBqualitat in Bezug auf Festigkeit und Zahigkeit
sowie eine gute Sicherheit gegen heiBBe Risse.

Die Schlacke ist normalerweise schwieriger zu
entfernen. Basische Elektroden sind
feuchtigkeitsempfindlich/hygroskopisch und

missen daher vor Feuchtigkeit geschiitzt werden.

5.2.2 WIG-SchweiBparameter

Durch-

SchweiB3- Diise fluss-

stab menge

@ (mm) Zmm) Argon

(1/Min)
0,5-2,0 10-100 1.6 8 6-7
2,5-3,0 100-130 24 95 7-8
3,0-4,0 130-160 24 95 7-8

Hinweis! Um den Schweil3prozess zu optimieren, wird
empfohlen, die Elektrode vor dem SchweiBen wie in
Abbildung 6 gezeigt zu schleifen.

e Abbildung 6

A. Durchmesser der Elektrode
B. Kegellange = 2-3-facher Durchmesser der
Elektrode

C. Wolframspitze = 1/4-1/2-facher Durchmesser der
Elektrode

6 Betrieb
6.1 Vor Inbetriebnahme des Produkts

A Achtung! Stellen Sie sicher, dass die Netzspannung
der Nennspannung auf dem Typenschild entspricht.

A Achtung! Lassen Sie einen autorisierten Elektriker
einen geerdeten Netzanschluss installieren, wenn der
Stecker nicht in den Netzanschluss passt.

o Stellen Sie sicher, dass das Netzteil den Spannungs-
und Frequenzanforderungen des Produkts entspricht.

SchlieBen Sie den Schweibrenner und die
Erdungsklemme an die dafiir vorgesehene Klemme
des Produkts an.

Stellen Sie sicher, dass alle Kabel korrekt
angeschlossen sind.

Schalten Sie die Stromquelle ein.



e Passen Sie die Strom- und Spannungseinstellungen
an Dicke und Materialart an.

6.2 SchweiSen mit MMA

MMA (Manual Metal Arc) ist ein Schweil3verfahren, bei dem
ein Fillstab im Elektrodenhalter als SchweiBelektrode dient.
Der Lichtbogen brennt zwischen Stange und Werkstiick und
schmilzt die Stange und die Oberflache des Werkstiicks, um
eine SchweiBBnaht zu erzeugen.

n Vorbereitung des Werkstuicks: Reinigen Sie die
Oberflache des zu schweienden Metalls und stellen
Sie sicher, dass die zu verbindenden Teile korrekt
ausgerichtet sind.

e Halten Sie den Elektrodengriff fest und richten Sie die
Elektrode im richtigen Winkel und Abstand zum
Werkstlick. Halten Sie in Ziehrichtung einen Winkel
von 20° bis 30° ein, einige Millimeter tiber dem
Werksttick.

e Der SchweiBBvorgang beginnt, sobald sich die
Elektrode in der Nahe des Werkstiicks befindet.

° Uberwachen Sie den SchweiRlichtbogen und stellen
Sie die Geschwindigkeit oder den Winkel des
Elektrodenhalters nach Bedarf ein, um einen stabilen
Lichtbogen zu erhalten.

Hinweis! Eine zu langsame Ziehgeschwindigkeit

erzeugt eine breite, konvexe SchweiBraupe mit geringer
Eindringtiefe, die auch zu viel Metall absetzt. Eine zu hohe
Ziehgeschwindigkeit erzeugt eine flache Schwei3naht, die
eine schmale und sehr ballige Raupe erzeugt.

e Stoppen Sie das Schweien und lassen Sie das
Werkstiick abkihlen. Priifen Sie, ob die SchweiBnaht
die erforderlichen Normen erfiillt.

0 Schalten Sie das Gerat aus und lassen Sie es
abkiihlen. Bewahren Sie das Gerat dann auf und
entfernen Sie Schmutz oder Spritzer vom
Arbeitsbereich.

6.3 SchweiBen mit WIG

Wolfram-Inertgas-SchweiBen (WIG) ist ein
Lichtbogenschwei3verfahren, bei dem das Basismetall
durch einen Lichtbogen geschmolzen wird, der zwischen
der Wolframelektrode und dem geerdeten Metall entsteht.

e Abbildung 4 und Abbildung 5 zeigen die empfohlenen
Winkel der Elektrode und des SchweiBstabs zum
SchweilRen einer Raupe auf einem Blech.

o Die gleichen Winkel werden beim Schwei3en einer
Stumpfnaht verwendet (Verbinden von 2 Metallstlicken
durch SchweiBen entlang einer Verbindung). Der Brenner
wird mit einem Winkel von 60-75° zur Metalloberflache
gehalten (Abbildung 5). Der SchweiBstab wird hingegen
mit einem Winkel von 15-30° zu der vertikalen Linie
gehalten.

Hinweis! Der Schwei3stab wird wéhrend des
Schweivorgangs im Schutzgas gehalten.

Abbildung 4

A. Lichtbogen

B. Schutzgas

C. Spannfutter

D. Wolframelektrode

E. SchweiBnaht

F. Werkstiick

G. SchweiBbad

H.  SchweiBstab
Abbildung 5

A.  SchweiBstab

B.  Schutzgas

C. Gasdiise

D. Vertikale Linie (Startpunkt)
E. Wolframelektrode

F.

Bewegungsrichtung

6.4 2T/4T-SchweiBeinstellung

1" steht fiir Touch. Die 2T- und 4T-Einstellung gibt an, wie
oft der Brennerausldser beriihrt werden muss, um das
SchweiBen zu starten und zu stoppen.

6.4.1 ,2Touch”-Einstellung

Driicken Sie den Brennerausloser, um das Produkt zu
starten.

e Lassen Sie den Brenner los, und die Maschine hort
auf zu arbeiten.

6.4.2 ,4 Touch"-Einstellung

Driicken Sie den Brennerausloser zum ersten Mal,
um den Anlaufstrom auszulésen.

e Lassen Sie den Brennerausldser los, um die
Maschine in Betrieb zu nehmen.

O Driicken Sie den Brennerausloser erneut, die
Maschine geht in den Schlussstrom.
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° Lassen Sie den Brennerausldser los, und das Gerat
stoppt den Betrieb.

6.5 Puls-WIG-Einstellung

Der Warmeeingang ist beim Impulsschweif3en geringer als
beim GleichstromschweiBen. Ein zu groBer oder
ungleichméBiger Warmeeingang kann die Schwei3naht
beeintrdchtigen.

o Wabhlen Sie den WIG-Modus und stellen Sie den
aktuellen Pegelwahler auf den entsprechenden
Ausgangsstrom ein.

e Driicken Sie die Taste, um ,Impuls” auszuwahlen. Die
Impulsanzeige blinkt.

e Drehen Sie den Spannungswabhlschalter, um die
Impulsfrequenz einzustellen.

O Um die Impulsfunktion zu stoppen, driicken Sie die
Taste und die Impulsanzeige blinkt. Drehen Sie dann
den Spannungswahler, um die Impulsfrequenz auf 0
zu stellen.

6.6 Punkt-WIG-Einstellung

Punkt-WIG ist diskontinuierliches Schweif3en. Das
SchweilBen stoppt automatisch nach der eingestellten
Zeitspanne.

o Wahlen Sie den WIG-Modus und stellen Sie den
aktuellen Pegelwahler auf den entsprechenden
Ausgangsstrom ein.

e Driicken Sie die Taste, um ,Punkt” auszuwahlen. Die
Punkt-Anzeige blinkt.

o Drehen Sie den Spannungswahlschalter, um die
Punktzeit einzustellen.

8 Fehlerbehebung

Problem Mogliche Ursache

Die Beluiftung reicht nicht aus.

Das Produkt Uberhitzt.

° Um die Punktfunktion zu stoppen, driicken Sie die
Taste und die Punktanzeige blinkt. Drehen Sie den
Spannungswahlschalter, um die Punktzeit auf 0
einzustellen.

7 Pflege

A Achtung! Das Gerét darf nicht von Laien geoffnet
werden, da es gefahrlich sein kann. Trennen Sie das Produkt
immer von der Steckdose, bevor Sie Wartungsarbeiten
daran durchfiihren.

A Achtung! Berlihren Sie keine stromfiihrenden Teile.

e Lesen Sie zunachst immer das Handbuch fiir Ihre
spezielle Schweifausristung.

e Lassen Sie das Produkt von einem autorisierten Elektriker
oder Service-Center Uberprifen und reparieren.

e Warten Sie 5 Minuten, nachdem Sie das Produkt
ausgeschaltet und getrennt haben, damit die
Kondensatoren Zeit zum Entladen haben, bevor Sie
Wartungsarbeiten am Produkt durchfiihren.

e Netzkabel, Schweil3kabel und Gasschlauche regelmaBig
auf Verschleif3 und Schnitte priifen und bei Bedarf
austauschen.

e Priifen Sie die Spezifikationen der Ausgangsverkabelung
des Produkts, die Festigkeit und die Schrauben der
Kabelverbindung auf Rost und Oxidation.

e Stellen Sie sicher, dass das Gehause des Produkts fest
geerdet ist.

o Uberpriifen Sie, ob das Netzteil und das Grundmaterial
gut und ordnungsgemaR geerdet sind.

e Priifen Sie regelmaRig die Anschliisse der Stromleitung
auf Lockerung und Rost.

Achtung! Die leitfahige Dise und das Werkstlick nicht
kurzschlieBen. Ein Kurzschluss brennt die leitfahige Dise
durch. Wenn diese durchgebrannt ist, muss sie ersetzt
werden, sonst beeintrachtigt dies die SchweiBqualitat.

MaBnahme

Lassen Sie das Gerét abkiihlen, bevor Sie es
erneut verwenden, und stellen Sie sicher, dass
wahrend des Betriebs eine ausreichende
Belliftung um das Produkt herum vorhanden ist.

verschmutzt.

Der Liifter oder das Kiihlsystem ist

Uberpriifen und reinigen Sie den Liifter und das
Kiihlsystem des Produkts, um eine Uberhitzung
zu vermeiden.




Problem

Schlechte
SchweiBqualitat

Magliche Ursache

Der Lichtbogen ist nicht stabil, schlechte
Masseverbindung, falsche Einstellungen
oder beschéadigte Elektrode.

MaBnahme

Priifen Sie die Erdung, passen Sie die
Einstellungen an die Art des zu schweiBenden
Materials an und ersetzen Sie die Elektrode bei
Bedarf.

Fehlfunktion des Gerats.

Beschadigte Kabel, lose Verbindungen oder
nicht reparierbare elektrische Komponenten.

Priifen Sie die Kabel und Anschlisse auf
Beschadigungen und ziehen Sie lose
Verbindungen fest. Wenn das Problem weiterhin
besteht, miissen die beschadigten Komponenten
moglicherweise ausgetauscht werden oder es
muss Fachpersonal hinzugezogen werden.

Keine Ausgabe.

Schlechte Verbindung oder die
Erdungsklemme ist zu weit von der Position
des Werkstiicks entfernt.

Reinigen Sie die Klemme bei Bedarf von Rost
oder Lack. Bringen Sie die Klemme néher an die
Position des Werkstlicks. Priifen Sie, ob das
Stromkabel korrekt angeschlossen ist. Ersetzen
Sie eine defekte Sicherung oder einen defekten
Leistungsschalter.

Niedriger Strom.

Die Verbindung reicht nicht aus.

Uberpriifen Sie den Stromanschluss und
vergewissern Sie sich, dass alle Kabel korrekt
angeschlossen sind. Prifen Sie die
Erdungsklemme, um eine gute Verbindung
sicherzustellen.

Schlechte SchweiBraupe.

Die Elektrode ist abgenutzt oder die Diise ist
beschadigt oder abgenutzt.

Die Diise priifen und bei Bedarf ersetzen.

Der Strom ist nicht korrekt eingestellt.

Stellen Sie den Schweif3strom ein.

Der Lichtbogen ist nicht stabil.

Erhohen Sie den Strom. Beschadigte oder
trockene SchweiBelektrode ersetzen.

MMA Der Schweif3stab klebt fest. Erhdhen Sie den Strom.
Der SchweiBlichtbogen bricht. Abstfmd ZW|§chen EIektrosie und Werkstlick
verkiirzen, nicht zu hoch ziehen.
Beschleunigen Sie die Schwei3geschwindigkeit.
Die SchweiBfarbe ist dunkel. Entfernen Sie den Brenner nicht sofort nach dem
SchweiBBen.
WIG Die Wolframelektrode brennt zu schnell aus. = Priifen Sie die Polaritat der Verkabelung.
UnregelmaBige Schweil3naht. Scharfen Sie die Wolframelektrode.
Schweiffehler. Erhéhen Sie den Strom.
Fehlercode Maogliche Ursache Aktion
Die Eingangsspannung liegt iiber oder Uberprifen Slle und stellen Sie S|che.r, dass die Elngavgsslpannung
F02 . der erforderlichen Spannung entspricht. Tauschen Sie die
unter der erforderlichen Spannung. Lo
Stromquelle aus oder passen Sie sie gegebenenfalls an.
Fo9 Der Ausgang ist kurzgeschlossen oder Entfernen Sie die Schweiflamme vom Werkstlick und stoppen
der Riickkopplungskreis ist ausgefallen. = Sie das Produkt gegebenenfalls.
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8.1 Reinigung des Produkts

e In Absténden von 3 bis 6 Monaten, abhangig von der
Haufigkeit der Verwendung und den Arbeitsbedingungen,
sollten die Seiten- und oberen Verkleidungen entfernt
und das Innere des Produkts mit trockener Druckluft bei
niedrigem Druck gereinigt werden.

e Leiterplatten, elektrische Komponenten und Kiihlerlfter
missen sehr vorsichtig gereinigt werden.

o Uberpriifen Sie vor jedem Gebrauch die Beliiftung.

9 Lagerung

Bewahren Sie Ihre SchweiBausriistung bei Nichtgebrauch
an einem sauberen, trockenen und sicheren Ort auf. Halten
Sie das Geréat abgedeckt, um es vor Staub, Feuchtigkeit und
anderen Umwelteinflissen zu schiitzen.

10 Entsorgung
10.1 Entsorgung des Produkts

e Achten Sie beim Entsorgen des Produkts auf die
Einhaltung der 6rtlichen Vorschriften. Verbrennen Sie das
Produkt nicht.

11 Technische Daten

Spezifikation Wert

Eingangsspannung 230V

Max. Eingangsstrom MMA: 32,2 A
WIG: 21,8 A

Leerlaufspannung MMA 100,7 V
WIG: 12V

MMA: 20% bei 40 °C
WIG: 20% bei 40 °C

Tastverhaltnis

Ausgangsspannung MMA: 15 A/20,6 V ~160 A/26,4 V
und -strom WIG: 15 A/106 V ~160 A/16,4 V
Frequenz 50-60 Hz
Drahtkapazitat 0,6-1,0 mm
Unterbrechungen 20 % bei 160 A
Lénge des
2
Stromkabels m
Lange des
2,
SchweiBpistole kabels om
IP-Klassifizierung IP21S

MaRe: LxBxH 360x140x230 mm
Gewicht 7kg
Isolationsklasse F

12 Exlosionszeichnung

Abbildung 6

1. Griff

Griff

Obere Abdeckung

Trennblech

Bedienfeld-Leiterplatte

Hochfrequenz-Leiterplatte und Steuerungs-Leiterplatte
Steuerungs-Leiterplatte

Ausgangsinduktor

© ® N o o s w N

Transformator

3

Kondensator

M. Haupt-Leiterplatte

12. DC-Lufter
13. Schalter
14. DC-Lifter

15.  Lifterabdeckung

16.  Magnetventil

17.  Stromkabel

18.  Untere Abdeckung

19. Gepolsterte FiiBe

20. Stltzstange

21.  Gleichrichter-Kiihlkorper
22. |IGBT-Kihlkorper

23. Freilauf-Diode

24, IGBT

25, Kuhlkérper des Briickengleichrichters
26. Briickengleichrichter

27.  Winkelhalterung

28. Luftfahrtstecker

29. Schnittstelle Luftzufuhr
30. Schnellverbindung

31, Knopf

12.1 Ersatzteile

Teil Positionsnr. Anz.
Bedienfeld 7 1
Gerategehause 3,18 1
Ventilator 12,14 1
Stromkabel 17 1
Leiterplatte n 1
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Kaasunsyottd

MMA-hitsaus

TIG-hitsaus

Tama tuote on sovellettavien EU-
direktiivien ja -asetusten mukainen.

Kierratetdan sahkojatteena.

i o [ | ] e !

1.4 Sisalto

1. Hitsausvirtalahde

Poltin

Elektrodinsuojus pitka

Kiristyshylsy @1,6 mm x 50 mm

Kiristyshylsy @2,4 mm x 50 mm

Kiristyshylsyn pesé (kaasulinssi) 21,6 mm x 46 mm
Kiristyshylsyn pesé (kaasulinssi) @2,4 mm x 46 mm

Kaasukupu (keraaminen) 5

© ® N o o os woN

Kaasukupu (keraaminen) 6

3

Elektrodinsuojus lyhyt

Wolframielektrodi @1,6 mm x 150 mm

2. Wolframielektrodi @2,4 mm x 150 mm

3. Maadoituspuristin ja kaapeli

1.5 Virtaldhteen kuvaus
Kuva 1

Virran merkkivalo
Lampéatilan ilmaisin

Virran valitsin

Kaasuliitdnta

Miinusliitdnta

Polttimen liitdnta
Plusliitanta

2T/4T-ohjaus (2 vaihe tai 4 vaiheohjaus)

I ®@mmoUoo w>

Virran valitsin

Hitsaustavan valitsin TIG/MMA

X

Nayttd

2 Turvallisuus

2.1 Turvallisuuden maaritelmat

A Varoitus! Ohjeiden noudattamatta jattaminen
aiheuttaa kuoleman tai henkildvahingon vaaran.

A Varo! Ohjeiden noudattamatta jattdminen aiheuttaa
tuotteen, muiden materiaalien tai viereisten alueiden
vahingoittumisen vaaran.

Huom! Tarpeellista tietoa tietyssé tilanteessa.

2.2 Kayton turvallisuusohjeet

A Varoitus! Ohjeiden noudattamatta jattdminen
aiheuttaa kuoleman tai henkildvahingon vaaran.

A Varoitus! Sahkdasennuksen saa suorittaa vain
valtuutettu sahkoasentaja - sahkdiskun aiheuttama
henkilévahinkojen ja/tai kuoleman vaara. Al4 koskaan koske
jannitteisiin osiin. Tuote on kytkettava asianmukaisesti
maadoitettuun pistorasiaan.

A Varoitus! Al3 katso suoraan hitsauskaarta ilman
asianmukaista silmasuojainta! Hitsauskaari tuottaa voimakasta
valoa, joka voi vahingoittaa silmiasi. Kéyta hitsauskyparaa,
jossa on oikean savyinen suodatin silmiesi suojaamiseksi.

e Lue seuraavat varoitusohjeet ennen tuotteen kayttoa.

o Al3 kéyta tuotetta jos olet vasynyt tai alkoholin,
huumeiden tai ladkkeiden vaikutuksen alaisena. Tama
vaikuttaa kielteisesti nékokykyyn, tarkkaavaisuuteen,
koordinaatioon ja arvostelukykyyn.

o Al3 anna lasten tai sellaisten henkildiden, jotka eivat
tunne tuotetta, kayttaa sita.

o Ala kdyta tuotetta, jos se on vaurioitunut.
o Al3 tee muutoksia tuotteeseen.
e Tuotetta saa kayttaa vain sille tarkoitettuun tarkoitukseen.

e Varmista, etta tuotteen ymparillé on riittévasti tilaa, jotta
viiled ilma paasee kiertdméaan etu- ja takaosan
tuuletusaukkojen kautta.

e Pida tuotteen ympérillé oleva alue vapaana hiekasta,
maasta, polysta ja muista roskista, jotka voivat imeytya
tuuletusaukkojen kautta. Ylikuumenemisen ja tuotteen
vaurioitumisvaara.

e Pida tuotteet kaukana hiomapdlysta, jotta hiukkasia ei
sinkoudu kohti tuotetta. Tuotteeseen tunkeutuvat
metallihiukkaset voivat aiheuttaa toimintahairidita ja vaurioita.



e Aseta tuote vaakasuoralle ja vakaalle alustalle.

o Al3 koske jannitteisiin osiin tai puikkoihin, etenkaan
marilla kasilla tai muilla kehon osilla tai mérilla vaatteilla.

e Varmista, ettei mikaan kehon osa ei ole maadoitettu.
Sahkdiskun vaara kasvaa, jos kehosi on maadoitettu.

e Kayta aina kuivia, eristettyja kasineita.

o Al3 hengité hitsaushuuruja/-kaasuja, kdyta savunpoistoa
ja varmista, ettd tyoskentelyalue on hyvin tuuletettu.
Hitsauksen aikana syntyvat kaasut ja kaasut voivat olla
vaarallisia tai haitallisia terveydelle.

A Varoitus! Jos hengitat kaasua liikaa, sammuta
tuote mahdollisimman pian ja siirry raittiseen ilmaan
hengittdmaan.

e Pida tulenarat materiaalit turvallisen valimatkan paassa
tydalueesta. Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipaloja tai
rajahdyksia.

o Ala hitsaa sailidita, jotka siséltavat syttyvia aineita.

e Kayta asianmukaisia suojavarusteita, kuten
hitsauskasineita, hitsauskyparaa, suojalaseja jne.

e Hitsauksessa syntyy kipindita ja roiskeita, jotka voivat
aiheuttaa palovammoja tai sytyttda tulipalon. Varmista,
etta tyopaikka on hyvin suojattu, jotta katsojat tai
ohikulkijat pysyvat suojassa UV-séteilylta ja
hitsausroiskeilta. Valokaarien UV-séteily voi aiheuttaa
palovammoja.

o Ala kéyta tuotetta kosteissa olosuhteissa tai sateessa.

o Al jata tuotetta valvomatta, kun tuote on kytketty
verkkojannitteeseen.

o Al3 kéyts tuotetta putkien sulattamiseen.

e Jos hitsausvirtapiirissé on oikosulku, irrota poltin
tydkappaleesta ja vapauta hitsauspistoolin liipaisin
valittdmasti, jolloin virtapiirin tulisi katketa.

e Sahkomagneettinen kenttd voi aiheuttaa
syddmentahdistimen pettdmisen. Al3 kaytd konetta
syddmentahdistimen laheisyydessa.

2.3 Sahkoiskua ja palovammoja

koskevat turvallisuusohjeet

e Kayta tuotetta vain, jos olet saanut asianmukaisen
koulutuksen ja olet perehtynyt sen toimintaan.

e Kayta aina asianmukaisia suojavarusteita.

e Hitsauskoneet kayttavat korkeajannitteisia virtapiireja,
jotka voivat aiheuttaa séahkoiskun. Varmista, etta kaytat
maadoitettua pistorasiaa ja noudata turvallisen kayton
ohjeita.

o Al koske puikkoon tai tuotteen metalliosiin paljain késin
koneen kayton aikana tai heti kayton jalkeen.

o Al hitsaa marilla tai kosteilla pinnoilla, silla tima voi
aiheuttaa sdhkdiskun.

o Pidé tuote ja sen komponentit kuivina.

e Irrota tuote pistorasiasta ennen huoltoa tai korjausta.

2.4 Tulipalo- ja rajahdysvaara

e Pida hitsausalue puhtaana ja vapaana syttyvista
materiaaleista.

o Al4 hitsaa syttyvien materiaalien paalla tai lahell3 tai
rajahdysalttiissa tiloissa.

o Tyon lopussa tuote ja tydkappale ovat kuumia. Ala koske
siihen tai kosketa silla muita esineit, sillé se voi polttaa
esineita tai aiheuttaa vaaran lammaonsiirron vuoksi.

3 Kokoonpano
3.1 Tuotteen kokoaminen
A Varoitus! Ohjeiden noudattamatta jattdminen

aiheuttaa kuoleman tai henkilévahingon vaaran.

A Varoitus! Varmista, etta tuote on pois paéalta ennen
kuin kytket kaapelit.

3.2 Kytkenta TIG/MMA-hitsausta
varten

Huom! Kun hitsaat tasavirralla, kaapelien napaisuuteen
on kiinnitettéva erityista huomiota. Jos hitsauksessa
kaytetaan tasavirtaa, kytkennat tehdaan alla olevan taulukon

mukaisesti, kuten kuvassa 2 ja 3 on esitetty

Tydkappaleen Polttimen

napaisuus napaisuus
MMA - +
TIG + -

3.2.1 Liitanta TIG-hitsausta varten

Kuva 2

Hitsausvirtaldhde

Virtajohto

Maadoituspuristimen kaapeli ja puristin
Tyokappale

Johtokaapeli

mTm oo w >

Hitsauspoltin
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G. Hitsauspuikko
H. Kaasupullo

I Kaasuletku
3.2.2 Liitanta MMA-hitsausta varten

Huom!Jos kéytat eméksisia puikkoja, on suositeltavaa, ettd
kytket puikonpitimen kaapelin negatiiviseen liitantaan ja
maadoituspuristimen kaapelin positiiviseen liitantaan.

Kuva 3

Hitsausvirtaldhde

Virtajohto

Maadoituspuristimen kaapeli ja puristin
Tyokappale

Johtokaapeli

Puikonpidin

Elektrodi

®mmoow >

4 Asennus

A Varoitus! Sahkoiskun vaara!

A Varoitus! Tuote on maadoitettava. Tuote tuottaa,
kayttaa ja voi lahettaa radiotaajuusenergiaa, ja jos sita ei
asenneta ja kaytetd ohjeiden mukaisesti, se voi aiheuttaa
hairidita radio-, televisio- ja muissa elektronisissa laitteissa.
Oikealla maadoituksella voidaan rajoittaa tai poistaa tallaiset
ongelmat.

Huom! Tuotteen kaamit ja tasasuuntaajat on varustettu
ylikuumenemissuojalla, joka estaa lahtotietojen ja
maksimikatkokertoimen ylittymisen.

Hairitsevaa radiotaajuista energiaa voidaan lahettaa useilla
eri tavoilla:

e Suora sateily hitsausvirtalahteesta.

e Suora sateily hitsauskaapeleista.

e Suora séteily verkkojannitevuorovaikutuksen
seurauksena.

e Epésuora sateily maadoittamattomista metalliesineista.
Noudata alla olevia ohjeita tallaisten hairididen torjumiseksi:

o Pida pistorasian ja tuotteen valiset johdot
mahdollisimman lyhyina ja jos mahdollista, suojaa
johdot maadoitetulla metallisella suojuksella.

e Pida hitsauskaapelit (puikkopitimen kaapeli ja
maadoituskaapeli) mahdollisimman lyhyina.
Mahdollisuuksien mukaan kiinnita hitsauskaapelit
pariksi eristysteipilla tai vastaavalla.

e Varmista, ettd puikon eristeessé ja

maadoituskaapelissa ei ole naarmuja, halkeamia tai
muita vaurioita, jotka voivat aiheuttaa vuotovirtaa.

° Pida maadoituskaapeli ja sen liitdnnat hyvassa

5

kunnossa - puhdista tyopdydan pinta, johon
maadoituspuristin on kiinnitetty, sadnndllisin valiajoin.

Kaytto

5.1 Valmistelut ennen kidyttoa

A Varoitus! Varmista, ettd verkkojénnite vastaa
tyyppikilven merkintéja.

A Varoitus! Anna valtuutetun sdhkdasentajan asentaa
maadoitettu pistorasia, jos pistotulppa ei sovi pistorasiaan.

0 Varmista, ettd verkkojannite vastaa tuotteen jannite-

ja taajuusvaatimuksia.

e Kytke kaapelit oikeisiin liittimiin. Varmista, etté kaikki

kaapelit on kytketty oikein.

e Kytke kone paalle.

° Saada virta- ja janniteasetukset materiaalin

5.

paksuuden ja tyypin mukaan.

?SA4MA' katso "5.2.1 MMA-hitsausparametrit” sivulla

TIG, katso "5.2.2 TIG-hitsausparametrit” sivulla 65.

2 Suositellut hitsausparametrit

5.2.1 MMA-hitsausparametrit

Levyn paksuus Elektrodin .
(mm) halkaisija (mm)  Virta(A)
<2 1.6 25~40
2 2 40~60
3 3.2 100~130
3.2 100~130
4~5
4.0 150~160
e Kaytettava puikko riippuu hitsattavan metallin

paksuudesta ja tyypista. Valitse puikko, jonka halkaisija
on pienempi kuin tydkappaleen paksuus.

Valitse puikkotyyppi:

Happamat puikot: Tuottaa tasaisen ja kiiltavan
hitsaussauman. Kuona on helppo poistaa. Hitsiaineella
on alhaisempi my6td- ja murtolujuus kuin rutiili- ja
emaspuikoilla.



Rutiilipuikot: Erittain helppo hitsata, helppo sytyttaa ja
tuottaa tasaisen hitsin.

Emaksiset puikot: Nama puikot tuottavat parhaan
hitsilaadun lujuuden ja sitkeyden osalta seka hyvan
kestavyyden kuumahalkeilua vastaan. Kuona on
normaalisti vaikeampi poistaa. Emaspuikot ovat
kosteusherkkia/hygroskooppisia, ja ne on siksi
suojattava kosteudelta.

5.2.2 TIG-hitsausparametrit

Hit- Vir-
Levyn q tausno-
saus- Suutin
paksuus puikko peus
(mm) 2y Argon
2 (mm) (I/min)
0,5-2,0 10-100 1.6 8 6-7
2,5-3,0 100-130 24 95 7-8
3,0-4,0 130-160 24 95 7-8

Huom! Hitsausprosessin optimoimiseksi on suositeltavaa
hioa elektrodi ennen hitsausta kuvan 6 mukaisesti.

e Kuva 6

A.  Elektrodin halkaisija
B. Kartiopituus = 2-3x elektrodin halkaisija
C. Elektrodin karki = 1/4- 1/2x elektrodin halkaisija

6 Kaytto

6.1 Valmistelut ennen kidyttoa

A Varoitus! Varmista, ettd verkkojannite vastaa
tyyppikilven merkintéja.

A Varoitus! Anna valtuutetun sahkdasentajan asentaa
maadoitettu pistorasia, jos pistotulppa ei sovi pistorasiaan.

o Varmista, ettd verkkojannite vastaa tuotteen jannite-
ja taajuusvaatimuksia.

Kytke hitsauspoltin ja maadoituspuristin tuotteen sille
tarkoitettuun liittimeen.

Varmista, etta kaikki kaapelit on kytketty oikein.
Kytke kone paélle.

Saada virta- ja janniteasetukset materiaalin
paksuuden ja tyypin mukaan.

000 O

6.2 MMA-hitsaus

MMA (Manual Metal Arc) on hitsausmenetelmd, jossa
puikonpitimessa oleva lisdainepuikko toimii
hitsauselektrodina. Valokaari palaa puikon ja tydkappaleen
vélissa ja sulattaa puikon ja tyokappaleen pinnan hitsin
muodostamiseksi.

o Tyokappaleen valmistelu: Puhdista hitsattavan
metallin pinta ja varmista, etta liitettavat kappaleet on
kohdistettu oikein.

e Pida kiinni puikonpitimesté ja pida puikkoa oikeassa
kulmassa ja oikealla etéisyydella tyokappaleesta.
Sailyta 20°-30° etukulma muutama millimetri
tyokappaleen yldpuolella vetosuunnassa.

e Hitsausprosessi alkaa heti, kun puikko tulee l&helle
tyokappaletta.

° Tarkkaile hitsauskaarta ja séadé puikonpitimen
nopeutta tai kulmaa tarpeen mukaan vakaan kaaren
yllapitamiseksi.

Huom! Liian hidas vetonopeus tuottaa levean ja kuperan
hitsauspalon, jonka tunkeutumissyvyys on pieni ja

joka myos laskee liilkaa metallia. Toisaalta lilan suuri
vetonopeus aiheuttaa matalan hitsin, joka tuottaa kapean ja
korkeakruunuisen palon.

e Lopeta hitsaus ja anna tyokappaleen jadhtya.
Tarkista, tayttdako hitsi vaaditut standardit.

o Sammuta tuote ja anna sen jaahtya, varastoi tuote ja
siivoa mahdolliset roskat ja roiskeet tydalueelta.

6.3 TIG-hitsaus

TIG-hitsaus (TIG, Tungsten Inert Gas) on
kaarihitsausprosessi, jossa perusmetalli sulatetaan
volframielektrodin ja maadoitetun metallin valille
muodostuvassa valokaaressa.

e Kuvissa 4 ja 5 esitetdan ehdotetut elektrodin ja
hitsauspuikon kulmat levylle hitsattavan palon hitsausta
varten.

e Samoja kulmia kéytetdan hitsattaessa péittdishitsausta
(kahden metallikappaleen liittdminen yhteen saumaa
pitkin hitsaamalla). Poltinta pidetaén 60-75°:n kulmassa
metallin pintaan nahden (kuva 5). Hitsauspuikkoa
pidetdén 15-30° kulmassa pystysuorasta linjasta.

Huom! Hitsauspuikko pidetdan suojakaasun sisélla
hitsausprosessin aikana.
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Kuva 4

Kaari
Suojakaasu
Kiristyshylsy
Volframielektrodi
Hitsipalko
Tyokappale
Hitsisula
Hitsauspuikko
Kuva
Hitsauspuikko
Suojakaasu
Kaasusuutin
Pystyviiva (alkupiste)

Volframielektrodi

mm o O w®» 9T o mmo O W >

Kuljetussuunta

6.4 2T/4T Hitsausasetus

"T" tarkoittaa kosketusta. 2T- ja 4T-asetus tarkoittaa, kuinka
monta kertaa polttimen liipaisinta on kosketettava
hitsauksen aloittamiseksi ja lopettamiseksi.

6.4.1 2T "2touch" -asetus

(1]
2]

6.4.2

2]
(3]

o

6.5 Pulse TIG -asetus

Hitsausenergia on pienempi pulssihitsauksessa kuin
tasavirtahitsauksessa. Liian suuri tai epatasainen
hitsausenergia voi vaikuttaa hitsaukseen.

(1]
2]

Paina polttimen liipaisinta ja tuote kdynnistyy.

Vapauta liipaisin, jolloin kone lakkaa toimimasta.

4T "4 touch" -asetus

Paina polttimen liipaisinta ensimmaisen kerran, jolloin
tuote vaihtaa alkuvirtaan.

Vapauta polttimen liipaisin, kone alkaa toimia.

Paina polttimen liipaisinta uudelleen, jolloin kone
vaihtaa loppuvirtaan.

Vapauta liipaisin, jolloin tuote sammuu.

Valitse TIG-tila ja kd&nna virran valintavipu sopivaan
ldhtovirtaan.

Valitse Pulse (Pulssi) painamalla painiketta.
Pulssitoiminnon merkkivalo vilkkuu.

Aseta pulssitaajuus kadntamalla virran valintavipua.

Pysayta pulssitoiminto painamalla painiketta, jolloin
pulssin merkkivalo vilkkuu. Aseta sitten
pulssitaajuudeksi 0 kdédntdmalla virran valintavipua.

(3]
(4]

6.6 SpotTIG -asetus

Spot TIG on katkonaista hitsausta. Hitsaus pysahtyy
maéaritetyn ajan kuluttua automaattisesti.

° Valitse TIG-tila ja kdanna virran valintavipu sopivaan

lahtovirtaan.
(2
©
(4

Valitse Spot (Piste) painamalla painiketta.
Pistetoiminnon merkkivalo vilkkuu.

Aseta pistehitsauksen aika kaantamalla virran
valintavipua.

Pysayta pistetoiminto painamalla painiketta, jolloin
pistetoiminnon merkkivalo vilkkuu. Aseta sitten
pistehitsauksen ajaksi 0 kaantamalla virran
valintavipua.

7 Huolto

A Varoitus! Muiden kuin ammattilaisten ei pitdisi avata
laitetta, se voi olla vaarallista. Irrota tuote pistorasiasta jne.
ennen huoltotoimenpiteita.

A Varoitus! Al koske jannitteisiin osiin.

e Aloita aina lukemalla hitsauskoneen kéyttoohjeet.

e Anna valtuutetun séhkdasentajan tai huoltokeskuksen
tutkia ja korjata tuote.

e Odota 5 minuuttia tuotteen sammuttamisen ja
irrottamisen jalkeen, jotta kondensaattorit ehtivat
purkautua, ennen kuin teet huolto- tai muita téita
tuotteelle.

e Tarkista virtajohto, hitsauskaapelit ja kaasuletkut
saanndllisesti kulumisen ja viiltojen varalta ja vaihda ne
tarvittaessa.

e Tarkista hitsauskoneen kaapelien tekniset tiedot, lujuus ja
kaapelin liitosruuvit ruosteen ja hapettumisen varalta.

e Varmista, ettd tuotteen kotelo on maadoitettu.

e Varmista, ettd virtalahde ja pohjamateriaali on
maadoitettu hyvin ja oikein.

e Tarkista saanndllisesti, etté virtajohdon liitososat eivét ole
10ysét ja ruostuneet.

Varo! Al3 oikosulje suutinta ja tydkappaletta. Oikosulku
polttaa suuttimen. Kun se on palanut, se on vaihdettava,
muuten se vaikuttaa hitsauksen laatuun.



8 Vianetsinta

Ongelma

Tuote ylikuumenee.

Mahdollinen syy

limanvaihto ei ole riittava.

Toiminto

Anna tuotteen jadhtya, ennen kuin kaytat sita
uudelleen, ja varmista, etta tuotteen ympérilla
on riittdva ilmanvaihto kayton aikana.

Puhallin tai jaahdytysjérjestelma on likainen.

Tarkista, tuotteen tuuletin ja
jaahdytysjarjestelma ja puhdista ne
ylikuumenemisen estamiseksi.

Huono hitsin laatu

Valokaari ei ole vakaa, huono maadoitus,
vaarat asetukset tai huono elektrodi.

Tutki maadoitusliitdntd, saada asetukset
hitsattavan materiaalin tyypin mukaan ja vaihda
elektrodi tarvittaessa.

Tuotteen toimintahairio.

Vialliset kaapelit, loysat liitdnnat tai vialliset
sahkokomponentit.

Tarkasta kaapelit ja litannat vaurioiden varalta
ja kirista mahdolliset 10ysét liitannat. Jos
ongelmaa jatkuu, voi olla tarpeen vaihtaa
vaurioituneet osat tai hakea ammattiapua.

Ei valokaarta.

Huono liitanta tai maadoituspuristin on liian
kaukana tydkappaleen sijainnista.

Puhdista puristin tarvittaessa ruosteesta tai
maalista. Siirra puristin lahemmaés tyokappaleen
paikkaa. Varmista, etta virtaliitdnta on kytketty
oikein. Vaihda rikkoutunut sulake tai katkaisija.

Alhainen virta.

Huono kosketus.

Varmista, etta virtaliitanta ja kaikki kaapelit on
kiinnitetty oikein. Tarkista maadoituspuristin
varmistaaksesi hyvan liitoksen.

Elektrodi on kulunut tai suutin on vaurioitunut
tai kulunut.

Tarkasta suutin ja vaihda tarvittaessa.

Huono hitsi.
Jannitetta ei ole asetettu oikein. Saada hitsausvirtaa.
. Suurenna virtaa. Vaihda vaurioitunut tai kuiva
Kaari ei ole vakaa. . .
hitsauselektrodi.
MMA Hitsauspuikko tarttuu kiinni. Suurenna virtaa.
. . Lyhenna elektrodin ja tyékappaleen valista
Hitsauskaari katkeaa. y,,. g . J.. yokapp
etaisyyttd, ala veda liian korkealla.
L Suurenna hitsausnopeutta. Ala poista poltinta
Hitsin vari on tumma. .
heti hitsauksen jalkeen.
16 Volframielektrodi palaa liian nopeasti loppuun. = Tarkasta napaisuus.
Epésaanndllinen hitsi. Teroita volframielektrodi.
Hitsauksen epaonnistuminen. Suurenna virtaa.
Virhekoodi Mahdollinen syy Mitata
Fo2 Tulojénnite on vaaditun jannitteen yla- Tarkista ja varmista, etta tulojénnite vastaa vaadittua jannitetta.
tai alapuolella. Vaihda tai saada virtaldhde tarvittaessa.
Lahto ikosul tai ) . - . - .
F09 @ .o‘on o OSL.J. ufs.a f" ) Poista hitsausliekki tydkappaleesta ja pysayta tuote tarvittaessa.
takaisinkytkentapiirissa on vika.
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8.1 Tuotteen puhdistaminen

12 Raéajaytyskuva

e Sivu- ja ylapaneelit on poistettava 3-6 kuukauden vélein Kuva 6
kayttotiheydesta ja tydskentelyolosuhteista riippuen, ja

- . L 1. Kahva
tuotteen sisapuoli on puhallettava puhtaaksi kuivalla
paineilmalla matalalla paineella. 2. Kahva
. i . b . 3. Kansi
e Piirilevyt ja sdhkokomponentit seka jaahdytystuulettimet N )
on puhallettava puhtaiksi erittain huolellisesti. 4. Vélipaneeli
5. Ohjauspaneeli piirilev
o Tarkista ilmanvaihto ennen jokaista kéyttokertaa. jausp P y
6. Korkeataajuupiirilevy ja ohjauspiirilevy
9 Varastointi 7. Ohjauspiirilevy
Sailyta hitsauslaite puhtaassa, kuivassa ja turvallisessa 8. Lahtokuristin
paikassa, kun niita ei kdyteta. Pida laite suojattuna polylta, 9. Muuntaja
kosteudelta ja muilta ymparistotekijoilta. 10, Kondensaattori
10 Havittaminen 1. Paapiirilevy
we egaa = 12.  DC-puhallin
10.1 Tuotteen hdvittaminen i
13.  Kytkin
e Varmista, ettd noudatat paikallisia maarayksia, kun havitat i
14.  DC-puhallin

tuotteen. Ala havita polttamalla.
15.  Tuulettimen suojus

11 Tekniset tiedot 16, Solenoidiventtiil
17, Virtak li
Tekniset tiedot Arvo riakaapel
18. Alasuojus
Tulojénnite 230V
19. Jalkatyyny
Maks. tulovirta MMA: 32,2 A )
20. Tukitanko
TIG: 21,8 A L .
21. Tasasuuntaajien jadhdytyselementti
Lepojannite MMA100,7V 22. |GBT-jaéhdytyselementti
TIG: 12V

23. Pikapalautusdiodi

Kuormitusaikasuhde 24, |GBT

MMA: 20%@ 40°C

. 209 o
TIG: 20%@ 40°C 25. Siltatasasuuntaajan jaahdytyselementti

Nimellisjénnite ja MMA: 15 A/20.6 V~160 A/26.4 V 26. Siltatasasuuntaaja
-virta TIG: 15 A/10.6 V~160 A/16.4 V 27 Kulmakiinnike
Taajuus 50—60 Hz 28. llmaustulppa
Langan halkaisija 0,6-1,0 mm 29, lImaliitanta
Katkoskerroin 20 % @160 A 30. Pikaliitin
Virtajohdon pituus 2m 31, Nuppi

Hitsauskaapelin pituus = 2,5 m
peinp 12.1 Varaosat

Kotelointiluokka IP21S

Mitat: PXLXK 360x140x230 mm Osa Paikkanro

Paino 7kg Ohjauspaneeli 7 1

Eristysluokka F Laitekotelo 3,18 1
Puhallin 12,14 1
Virtakaapeli 17 1
Piirilevy n 1
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Alimentation en gaz

Soudage MMA

Soudage TIG

Ce produit est conforme aux directives et
réglements européens applicables.

A recycler en tant que déchet électrique.

i o [ | ] e E

1.4 Contenu du produit

1. Source de courant de soudage
Torche

Capuchon long

Porte-électrode @1,6 mm x 50 mm
Porte-électrode @2,4 mm x 50 mm
Diffuseur 21,6 mm x 46 mm
Diffuseur @2,4 mm x 46 mm

Buse pour torche TIG (céramique) 5

© ® N o o os woN

Buse pour torche TIG (céramique) 6

3

Capuchon court

Electrode en tungsténe @1,6 mm x 150 mm

N

Electrode en tungsténe @2,4 mm x 150 mm

13.  Pince de connexion avec fil

1.5 Vue d’ensemble de la source
d'alimentation

Figure 1

Voyant d'alimentation
Indicateur de température
Sélecteur de niveau de courant
Raccordement au gaz

Sortie négative

Prise pour la torche

Sortie positive

I ®@mmoUoo w>

Controle 2T/4T (controle 2 étapes ou 4 étapes)

Sélecteur de courant
Sélecteur de mode de soudage TIG/MMA

—

Ecran

o)

2 Sécurité
2.1 Définitions de sécurité

A Attention ! Le non-respect de ces instructions peut
entrainer des blessures voire la mort.

A Prudence ! Le non-respect de ces instructions peut
endommager le produit, d'autres matériaux ou la zone
adjacente.

Remarque ! Informations essentielles spécifiques.

2.2 Consignes de sécurité lors de
I'utilisation

A Attention ! Le non-respect de ces instructions peut
entrainer des blessures voire la mort.

A Attention ! Les raccordements électriques doivent
étre exclusivement faits par un électricien qualifié : risques
de blessures corporelles pouvant étre mortelles suite a un
choc électrique. Ne touchez jamais les piéces sous tension.
Le produit doit impérativement étre branché a une prise
électrique avec terre.

A Attention ! Ne regardez jamais directement I'arc

de soudage sans protection oculaire adéquate ! Larc de
soudage émet une lumiére intense pouvant provoquer des
Iésions oculaires. Portez un casque de soudage muni d'un
filtre d'une teinte adéquate afin de protéger vos yeux.

e Lisez les consignes de mise en garde qui suivent avant
d'utiliser le produit.

e N'utilisez pas le produit si vous étes fatigué, malade ou
sous l'influence de l'alcool, de produits stupéfiants ou de
médicaments. Cela a un effet négatif sur la vision, la
vigilance, la coordination et le jugement.

o Ne laissez pas des enfants ou toute personne non
familiarisée avec le produit, I'utiliser.

e Nutilisez pas le produit s'il est endommagé.
e Ne modifiez pas le produit.

e Le produit doit étre utilisé uniqguement conformément a
l'usage auquel il est destiné.

e Prévoyez suffisamment d'espace autour du produit pour
assurer la circulation d'air frais par les ouvertures de
ventilation situées a l'avant et a l'arriére.

e Gardez la zone autour du produit exempte de sable, terre,
poussiére et autres particules susceptibles d'étre aspirées
par les ouvertures de ventilation. Risque de surchauffe et
de détérioration du produit.



Eloignez les produits de la poussiére de meulage afin
d'éviter que des particules ne soient projetées vers le
produit. Des particules métalliques pénétrant dans le
produit peuvent entrainer des dysfonctionnements et
des dommages.

Installez le produit sur une surface plane et stable.

Ne touchez pas des pieces sous tension ou les
électrodes, en particulier avec les mains mouillées ou
autres parties du cops humides, ou avec des vétements
mouillés.

Assurez-vous qu'aucune partie de votre corps n'est mise
a la terre. Il existe un risque accru de choc électrique si
votre corps est a la terre.

Portez toujours des gants secs isolants.

N'inhalez pas des vapeurs/gaz de soudage, utilisez un
extracteur et faites en sorte que la zone de travail soit
bien ventilée. Les fumées et gaz émis durant le soudage
peuvent étre dangereux pour la santé.

A Attention ! En cas d'inhalation excessive, éteignez le

produit des que possible et déplacez-vous vers une zone a
I'air libre pour respirer.

Veillez garder une distance de sécurité entre les matiéres
inflammables et la zone de travail. Les étincelles de
soudage peuvent provoquer un incendie ou une explosion.

N'exécutez pas de travaux de soudage sur des contenants
renfermant des matiéres inflammables.

Portez des équipements de protection adéquats,
notamment des gants et un casque de soudeur, et des
lunettes de sécurité.

Le soudage émet des étincelles et des éclaboussures
pouvant provoquer des briilures ou des départs de feu.
Assurez-vous que le poste de travail est bien protégé afin
de protéger les personnes qui regardent ou les passants
des rayonnements UV et des éclaboussures de soudage.
Les rayonnements UV produits par les arcs peuvent étre
a l'origine de brdlures.

N'utilisez pas le produit quand il fait humide ou il pleut.

Ne laissez pas le produit sans surveillance lorsqu'il est
branché a la source d'alimentation.

N'utilisez pas le produit pour dégeler des tuyaux.

En cas de court-circuit dans le circuit de soudage,
séparez la torche de la piéce de travail et relachez
immédiatement le bouton d'alimentation du pistolet de
soudage : cela devrait couper le circuit.

Le champ électromagnétique peut endommager un
stimulateur cardiaque. N'utilisez pas le produit a
proximité d'un stimulateur cardiaque.

2.3 Consignes de sécurité concernant
les chocs électriques et les
éclaboussures

e Utilisez le produit uniqguement si vous avez regu une
formation adéquate et que vous étes familiarisé avec son
fonctionnement.

e Portez toujours un équipement de protection approprié.

e Les postes a souder utilisent des circuits électriques
haute tension pouvant provoquer un choc électrique ou
une électrocution. Assurez-vous d'utiliser une prise
électrique mise a la terre et respectez les consignes pour
une utilisation sdre.

e Ne touchez pas |'électrode ou les pieces métalliques du
produit & mains nues lorsque la machine est en cours
d'utilisation ou immédiatement apreés utilisation.

e Ne soudez pas sur des surfaces mouillées ou humides en
raison du risque d'électrocution.

o Veillez a ce que le produit et ses composants restent
secs.

e Débranchez le produit de la source d'alimentation avant
toute opération d'entretien ou de réparation.

2.4 Risque d'incendie ou d'explosion

e Gardez la zone propre et exempte de matériaux
inflammables.

e Ne soudez pas sur ou a proximité de matériaux
inflammables ou dans un environnement explosif.

e Une fois la tache terminée, le produit et la piéce de travail
sont trés chauds. Ne les touchez pas a mains nues ou
avec un objet car vous pourriez le briiler ou provoquer un
danger en raison du transfert de chaleur.

3 DMontage
3.1 Pour assembler le produit

A Attention ! Le non-respect de ces instructions peut
entrainer des blessures voire la mort.

A Attention ! Assurez-vous que le produit est éteint
avant de brancher les cables.

3.2 Brancher le poste a souder TIG/
MMA

Remarque ! En soudant avec du courant continu, faites
trés attention a la polarité du cablage. Pour souder avec du
courant continu, réalisez le branchement des cébles d'apres
le tableau ci-dessous et les figures 2 et 3.



72

Polarité de la

Mod. Polarité de la pié

ode olarite de la piece torche
MMA - +
TIG + -

3.2.1 Branchement pour le soudage TIG

Figure 2
A. Source de courant de soudage
B. Cordon d'alimentation
C. Fil de la piéce de travail avec pince
D. Piece de travail
E. Cable de terre
F.  Torche de soudage
G. Baguette de soudure
H. Bouteille de gaz

Tube a gaz
3.2.2 Branchement pour le soudage MMA
Remarque ! Si vous utilisez une électrode basique,

connectez le fil de I'électrode a la prise négative et le cable
de la piéce de travail avec la pince a la prise positive.

Figure 3
A. Source de courant de soudage
B. Cordon d'alimentation
C. Fil de la piece de travail avec pince
D. Piece de travail
E. Cable de terre
F.  Porte-électrode
G. Electrode

4 Installation

A Attention ! Risque de choc électrique !

A Attention ! Le produit doit étre mis a la terre.

Le produit génére, utilise et peut émettre de I'énergie

de fréquence radio et, s'il n'est pas installé et utilisé
conformément aux instructions, il peut causer des
interférences nuisibles aux postes de radio, téléviseurs
et autres équipements électroniques. Une mise a la terre
correcte peut limiter ou éliminer ces problémes.

Remarque ! Les bobines en sortie et les redresseurs du
produit sont munis d'une protection contre la surchauffe
qui empéche de dépasser les valeurs de sortie et le facteur
d'intermittence maximal.

L'énergie radio-perturbatrice peut étre émise de différentes
manieres :

e Rayonnement direct de la source du courant de soudage.
e Rayonnement direct des fils de soudage.

e Rayonnement direct dil a une interaction du réseau.

e Rayonnement indirect d'objets métalliques non mis a la terre.

Suivez les instructions ci-dessous afin de prévenir ces
interférences :

° Gardez les fils entre la sortie réseau et le produit
aussi courts que possible et, si possible, équipez-les
de gaines métalliques mises a la terre.

o Gardez les fils de soudage (fil d'électrode et fil de
retour) aussi courts que possible. Si possible,
attachez les fils de soudage ensemble afin de former
une paire, a l'aide d'adhésif isolant ou équivalent.

e Vérifiez que l'isolation de I'électrode et des fils de non-
retour ne comportent pas de coupures, fissures et autres
dommages pouvant provoquer une fuite de courant.

° Gardez le fil de retour et ses connexions en bon état ;
nettoyez régulierement la surface de I'établi lorsque
les pinces de céble sont connectées.

5 Utilisation
5.1 A faire avant d'utiliser le produit
A Attention ! Assurez-vous que la tension secteur

correspond a la tension nominale indiquée sur la plaque
signalétique.

A Attention ! Faites appel a un électricien agréé pour
installer une terre si la fiche n'est pas branchée a la terre.

° Contrélez que l'alimentation correspond a la tension
et aux caractéristiques de fréquence du produit.

Connectez les cables aux bornes qui correspondent.
Assurez-vous que les fils sont correctement branchés.

travail.

Réglez les parameétres d'intensité et de tension en
fonction de I'épaisseur et du type de matériau.

e Allumez la source d'alimentation pour commencer le

Soudage MMA : reportez-vous a la section « 5.2.1
Parametres pour le soudage MMA » a la page 73.

Soudage TIG : reportez-vous & la section « 5.2.2
Parametres de soudage TIG » & la page 73.



5.2 Parametres de soudage
recommandés

5.2.1 Parameétres pour le soudage MMA

Epaisseur de la Diamétre de Intensité (A)
plaque (mm) I'électrode (mm)

<2 1.6 25240

2 2 40 a 60

3 3.2 100 2130
3.2 100 a 130

4a5s

4.0 150 a 160

e |'électrode adéquate dépend de I'épaisseur et du type de
métal a souder. Choisissez une électrode avec un
diameétre inférieur a I'épaisseur de la piece de travail.

e Sélectionnez le type d'électrode :

Electrodes acides : Pour des cordons de soudure
réguliers et brillants. Les écailles de soudage
s'enlévent facilement. Le métal soudé a une limite
délasticité et une résistance a la rupture inférieures a
celles des électrodes rutile et basique.

Electrodes rutile : Faciles a souder et a chauffer, pour
une soudure homogéne.

Electrodes basiques : Ces électrodes assurent la plus
haute qualité de soudage en termes de résistance et
de robustesse, avec une bonne protection contre les
fissures. Les écailles de soudage s'enlévent
généralement plus difficilement. Les électrodes
basiques sont sensibles a I'humidité/hygroscopiques
et elles doivent donc étre protégées de I'humidité.

5.2.2 Parameétres de soudage TIG

Epais- Baguette Débit
seurdela Intensité de Buse Argon
Sl (a) Soudure o .om) (litres/
(mm) @ (mm) minute)
05a20 10 2100 1.6 8 6a7
25a30 100 4130 24 95 7a8
3,0a4,0 130 a 160 24 95 7a8

Remarque ! Pour optimiser le soudage, il est recommandé de
meuler I'électrode au préalable comme le montre la figure 6.

e Figure 6

A. Diamétre de I'électrode

B. Longueur de la partie conique = 2 a 3 fois le
diametre de |'électrode

C. Pointe du tungsténe = 1/4 a 1/2 fois le diametre de
I'électrode

6 Utilisation
6.1 A faire avant d'utiliser le produit

A Attention ! Vérifiez que la tension secteur correspond
a la tension nominale indiquée sur la plaque signalétique.

A Attention ! Faites appel a un électricien agréé pour
installer une terre si la fiche n'est pas branchée a la terre.

o Contrdlez que l'alimentation correspond a la tension
et aux caractéristiques de fréquence du produit.

e Branchez la torche de soudage et la pince de terre a
la borne spécifiée.

o Assurez-vous que les fils sont correctement branchés.
O Allumez la source d'alimentation.

o Réglez les paramétres d'intensité et de tension en
fonction de I'épaisseur et du type de matériau.

6.2 Soudage MMA

MMA (Manual Metal Arc) est une méthode de soudage avec
laquelle une baguette de soudure dans un porte-électrode
sert d'électrode de soudage. L'arc se produit entre la
baguette et la piece de travail, et il fait fondre la baguette et
la surface de la piece afin de créer une soudure.

o Préparation de la piece de travail : Nettoyez la
surface du métal a souder et assurez-vous que les
pieces a assembler sont bien alignées.

e Tenez le manche de I'électrode avec I'électrode a
I'angle et a la distance adéquats de la piece de travail.
Gardez un angle d'inclinaison de 20° a 30° quelques
millimétres au-dessus de la piéce de travail, dans la
direction du déplacement.

o Le processus de soudage commence dés que
I'électrode s'approche de la piece de travail.

° Contrdlez I'arc de soudage et ajustez la vitesse ou
I'angle du porte-électrode de maniére a conserver un
arc stable.

Remarque ! Une vitesse d'avance trop lente donne un
cordon large et convexe avec une faible pénétration et un
dépot de métal trop important. Une vitesse d'avance trop
rapide donne une soudure peu profonde, avec un cordon
mince et trés concave.
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e Arrétez le soudage et laissez la piece de travail
refroidir. Vérifiez que la soudure est conforme aux
exigences.

G Eteignez le produit et laissez-le refroidir, puis rangez

I'équipement et éliminez tous les débris et écailles de

la zone de travail.

6.3 Soudage TIG

Le soudage au gaz inerte au tungstene (TIG) est un procédé
de soudage a l'arc dans lequel le métal de base est fondu
par un arc électrique qui se forme entre I'électrode de
tungsténe et le métal mis a la terre.

e Les figures 4 et 5 montrent les angles respectifs
recommandés de I'électrode et de la baguette de soudure
pour réaliser un cordon de soudure sur une plaque.

e Les mémes angles sont utilisés pour souder bout a bout
(assemblage de deux pieces métalliques par soudage le
long des bords joints). La torche est positionnée a un
angle de 60 a 75° par rapport a la surface métallique
(figure 5). Tandis que la baguette de soudure est tenue a
un angle de 15 a 30° par rapport a la ligne verticale.

Remarque ! La baguette de soudure est enveloppée dans le
gaz de protection pendant le soudage.

Figure 4

Arc

Gaz protecteur
Porte-électrode
Electrode en tungsténe
Cordon de soudure
Piece de travail

Bain de fusion

I®m Mmoo w>

Baguette de soudure

Figure 5

Baguette de soudure

Gaz protecteur

Buse a gaz

Ligne verticale (point de départ)

Electrode en tungsténe

mm oo w >

Sens de déplacement

6.4 Réglage de soudage 2T/4T

« T » signifie Toucher. Les réglages « 2T » et « 4T » signifient
combien de fois il faut toucher la gachette de la torche pour
démarrer et arréter le soudage.

Réglage 2T « Toucher deux fois »

met en marche.

6.4.1
° Appuyez sur la gachette de la torche : le produit se
9 Relachez la torche : la machine s'arréte.

6.4.

2 Réglage 4T « Toucher quatre fois »

Appuyez une premiére fois sur la gachette de la
torche : le produit entre dans le courant initial.

o Relachez la gachette de la torche : la machine se met
en marche.

e Appuyez de nouveau sur la gachette de la torche :

la machine entre le courant final.

O Relachez la gachette de la torche : le produit s'arréte

de fonctionner.

6.5 Réglage TIG par impulsion

L'apport de chaleur est moindre avec un soudage par
impulsion par rapport a un soudage par courant continu. Un
apport de chaleur trop important ou irrégulier peut avoir un
impact sur la soudure.

° Sélectionnez le mode TIG et tournez le sélecteur de

niveau de courant sur le courant de sortie applicable.

Appuyez sur le bouton pour sélectionner « Pulse »
(soudage par impulsion). L'indicateur d'impulsion se
met a clignoter.

(3]
(4]

Tournez le sélecteur de niveau de courant pour régler
la fréquence de I'impulsion.

Pour arréter la fonction de soudage par impulsion,
appuyez sur le bouton et I'indicateur soudage par
impulsion se met a clignoter. Tournez alors le
sélecteur de niveau de courant pour régler la
fréquence de I'impulsion sur 0.

6.6 Réglage TIG par point
Le soudage TIG par point est un soudage discontinu. Le

soudage s'arréte automatiquement apres la durée
programmée.

G Sélectionnez le mode TIG et tournez le sélecteur de
niveau de courant sur le courant de sortie applicable.

e Appuyez sur le bouton pour sélectionner « Spot »
(soudage par point). Lindicateur point se met a
clignoter.



e Tournez le sélecteur de niveau de courant pour régler .
le temps de soudage par point.

Apres avoir éteint et débranché le produit, attendez

5 minutes pour laisser aux condensateurs le temps de se
décharger avant toute intervention d'entretien sur le produit.
Pour arréter la fonction de soudage par point,
appuyez sur le bouton et I'indicateur de soudage par
point se met a clignoter. Tournez alors le sélecteur de
niveau de courant pour régler le temps de soudage
par point sur 0.

e Controlez régulierement I'absence d'usure et de coupures
sur le cordon d'alimentation, les cables de soudage et les
flexibles de gaz et remplacez-les si nécessaire.

e Controlez les spécifications et la fermeté du cablage en
sortie du produit, ainsi que I'absence de rouille et
d'oxydation sur les vis de connexion des cébles.

7 Entretien

o \frifiez que le boitier du produit est bien mis a la terre.
A Attention ! Les non professionnels ne doivent pas
ouvrir la machine car cela peut étre dangereux. Débranchez le
produit de la prise secteur, etc. avant de procéder a l'entretien.

o \érifiez que I'alimentation électrique et le matériel de
base sont correctement mis a la terre.

o \rifiez régulierement le serrage et I'absence de rouille
A - " sur les pieces de connexion de I'alimentation.
A Attention ! Ne touchez aucune piece sous tension. p
Prudence ! Ne court-circuitez pas la buse conductrice et
la piéce de travail. Un court-circuit brilerait la buse. Une
fois briilée, elle doit étre remplacée, sinon, elle affecterait la
qualité du soudage.

e Commencez toujours par lire le manuel correspondant a
votre propre équipement de soudage.

e Faites examiner et réparer le produit par un électricien ou
un centre de service aprés-vente agréé.

8 Dépannage

Probléme Cause possible Action

Laissez le produit refroidir avant de I'utiliser a
nouveau et assurez-vous que la ventilation est
suffisante autour du produit en fonctionnement.

La ventilation est insuffisante.

Le produit surchauffe. : 8
Controlez le ventilateur et le systeme de

refroidissement du produit et nettoyez-les afin
de prévenir la surchauffe.

Le ventilateur ou le systéeme de
refroidissement est sale.

L'arc n'est pas stable, mauvaise connexion a la
terre, mauvais réglages ou électrode en
mauvais état.

Vérifiez la connexion a la terre, ajustez les
réglages conformément au type de matériau a
souder et remplacez I'électrode si nécessaire.

Qualité de soudage
détériorée

Contrdlez 'absence de dommages sur les
cables et les connexions et resserrez les
connexions desserrées. Si le probleme persiste,
il peut étre nécessaire de remplacer les
composants endommagés ou de faire appel a
un professionnel.

Cables défectueux, connexions desserrées ou

Le produit dysfonctionne. ) . L
P ¥ composants électriques inutilisable.

Eliminez la rouille ou la peinture de la pince si

Pas de sortie.

Mauvaise connexion ou pince de terre trop
éloignée de 'emplacement de la piece de
travail.

nécessaire. Rapprochez la pince de la piéce de
travail. Assurez-vous que l'alimentation est
correctement branchée. Remplacez le fusible
qui a sauté ou le coupe-circuit.

Faible intensité.

La connexion n'est pas suffisamment bonne.

Vérifiez que I'alimentation est correctement
branchée et que les cébles sont correctement
fixés. Controlez la pince de terre afin d'assurer
une bonne connexion.
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Probléme

Mauvais cordon de
soudure.

Cause possible

L'électrode est usée ou la buse est
endommagée ou usée.

Actio

Vérifiez la buse et remplacez-la si nécessaire.

La courant n'est pas correctement réglée.

Régler le courant de soudage.

L'arc n'est pas stable.

Augmentez le courant électrique. Remplacez
I'électrode de soudage si elle est endommagée
ou séche.

MMA . P
Adhérence de la baguette de soudure. Augmentez le courant électrique.
, Diminuez la distance entre |'électrode et la
Rupture de I'arc de soudage. N . .
piéce de travail, ne tirez pas trop haut.
Accélérez la vitesse de soudage. Ne retirez pas
La soudure a une couleur foncée. immédiatement la torche une fois le soudage
terminé.
TIG L'électrode en tungstene brlle trop vite. Vérifiez la polarité du cablage.
Soudure irréguliére. Aiguisez I'électrode en tungstene.
Défaillance de la soudure. Augmentez le courant électrique.
Erreur Cause possible Mesurer
. o L. Vérifiez et assurez-vous que la tension d'entrée correspond a la
La tension d'entrée est supérieure ou . . . s . .
F02 e s . ) tension requise. Remplacez ou ajustez la source d'alimentation si
inférieure a la tension requise. , )
nécessaire.
F09 La sortie est court-circuitée ou il y a un Retirez la flamme de soudage de la piéce, arrétez le produit si
défaut dans le circuit de rétroaction. nécessaire.




8.1 Nettoyage du produit

e Tous les 3 a 6 mois, en fonction de la fréquence
d'utilisation et des conditions de travail, les panneaux
supérieur et latéraux doivent étre enlevés et l'intérieur du
produit doit étre nettoyé par soufflage a I'aide dair
comprimé sec a basse pression.

e Les cartes de circuit imprimé, les composants électriques
et les ventilateurs doivent étre soigneusement nettoyés.

e Controlez la ventilation avant chaque utilisation.

9 Stockage

Lorsqu'il n'est pas utilisé, rangez votre équipement de
soudage dans un endroit propre, sec et slr. Gardez
I'équipement couvert afin de le protéger de la poussiéere, de
I'humidité et autres facteurs environnementaux.

10 Mise au rebut

10.1 Pour mettre le produit au rebut

e \Veillez a respecter la réglementation locale en mettant le
produit au rebut. N'incinérez pas le produit.

11 Caractéristiques techniques

Caractéristiques Valeur

Tension d'entrée 230V
Courant d'entrée MMA:32,2A
maximum TIG: 21,8 A
Tension sans charge MMA 100,7 V
TIG:12V

MMA : 20% a 40 °C
TIG :20% a 40 °C
MMA :15 A/20,6 V 4160 A/26,4 V

Cycle de service

Tension et courant de

sortie TIG : 15 A/10,6 V 160 A/16,4 V
Fréquence 50 a 60 Hz
Capacité de fil 0,6a10mm

Intermittence 20 % a160 A

Longueur du cordon

e . 2m
d'alimentation
Lon abl

. gueur du cable de 25m
pistolet de soudage
Classe IP 1P21S

Dimension : Long. x 360x140x230 mm

larg. x haut.
Poids 7kg
Classe d'isolation F

12 Vue éclatée

Figure 6

1. Poignée

Poignée

Couvercle supérieur

Plaque séparatrice

Carte électronique Panneau de commande
Cartes électroniques Haute fréquence et Controle
Carte électronique Controle

Inductance de sortie

© © N o o »~ W DN

Transformateur

3

Condensateur

1. Carte électronique principale
12.  Ventilateur c.c.

13.  Commutateur

14, Ventilateur c.c.

15. Capot de ventilateur

16. Electrovanne

17.  Céable d'alimentation

18.  Couvercle inférieur

19. Pieds

20. Barre support

21. Dissipateur de chaleur du redresseur
22. Dissipateur IGBT

23. Diode de récupération rapide
24, IGBT

25, Dissipateur thermique en pont redresseur
26. Pont redresseur

27. Equerre

28. Connecteur pour cable

29. Raccord de gaz

30. Connecteur rapide

31, Molette

12.1 Piéeces de rechange

Piece Repeére Qté.
Panneau de

7 1
commande
Boitier de I'équipement 3,18 1
Ventilateur 12,14 1
Cable d'alimentation 17 1
Carte de circuit 1 1
imprimé
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1 Inleiding

11 Productbeschrijving

Het product is een TIG-lasapparaat voor zowel MMA- als
TIG-lassen met IGBT-technologie.

1.2 Beoogd gebruik

Het product wordt gebruikt om materialen aan elkaar te
binden door middel van warmte. Het product is geschikt
voor het lassen van diverse soorten dun plaatwerk, zoals
carrosseriedelen. Zowel binnen als buiten te gebruiken.

1.3 Symbolen

%

Lees de gebruiksaanwijzing zorgvuldig
door en zorg dat u de instructies begrijpt
voordat u het product gebruikt. Bewaar de
instructies voor eventueel later gebruik.

Waarschuwing! Risico op elektrische
schok.

Niet blootstellen aan regen.

Indicatie temperatuur.

|—2 > G

Gelijkstroom.

Veiligheidsaarding

Wisselstroom

Geschikt voor lassen in een omgeving met
een hoog risico op elektrische schokken.

Uitgangsstroom

ORPlle®

Ingangsspanning

¥

1~50-60 Hz

Voedingscircuit, enkelfase 50—60 Hz.




Gastoevoer

MMA-lassen

i Gt

TIG-lassen

Dit product voldoet aan de toepasselijke
EU-richtlijnen en -verordeningen.

N
m | s

=4

Recyclen als elektrisch afval.

1.4 Inhoud verpakking

Krachtbron voor lassen

Toorts

Lange toortskap

Spantang 21,6 mm x 50 mm

Spantang ©2,4 mm x 50 mm
Contacttiphouder (gaslens) @1,6 mm x 46 mm
Contacttiphouder (gaslens) 92,4 mm x 46 mm
TIG gaslenscup (keramisch) 5

© ©® N @ o s 0N

TIG gaslenscup (keramisch) 6

3

Korte toortskap

Wolfraamelektrode 21,6 mm x 150 mm

S

Wolfraamelektrode @2,4 mm x 150 mm

13.  Werkstukaansluitklem met aansluitkabel

1.5 Overzicht krachtbron
Afbeelding 1

A. Stroomindicator
Temperatuurindicator
Keuzeschakelaar stroomniveau
Gasaansluiting
Koppeling negatief
Toortsaansluiting
Koppeling positief
2T/4T modus (regeling 2-takt of 4-takt)
Stroomkeuzeschakelaar
Keuzeschakelaar lasmodus TIG/MMA

I ®mTmoow

- -

K. Display

2 Veiligheid
2.1 Veiligheidsdefinities

A Waarschuwing! Als u deze instructies niet naleeft,
bestaat het risico van overlijden of letsel.

A Voorzichtig! Het niet naleven van deze instructies
kan leiden tot schade aan het product, andere materialen of
de omgeving.

Opmerking! Informatie die vereist is in een bepaalde situatie.

2.2 Veiligheidsinstructies voor gebruik

A Waarschuwing! Het niet naleven van deze instructies
kan leiden tot persoonlijk letsel of overlijden.

A Waarschuwing! De elektrische installatie mag alleen
worden uitgevoerd door een bevoegde elektricien - risico
op persoonlijk letsel en/of overlijden als gevolg van een
elektrische schok. Raak geen delen aan die onder spanning
staan. Het product moet worden aangesloten op een geaard
stopcontact.

A Waarschuwing! Kijk niet rechtstreeks in de lasboog
zonder de juiste oogbescherming te dragen! De lasboog
produceert intens licht dat uw ogen kan beschadigen. Draag
een lashelm met het juiste schaduwfilter om uw ogen te
beschermen.

e Lees de volgende waarschuwingen voordat u het product
gebruikt.

e Gebruik het product niet als u vermoeid, ziek of onder
invloed van alcohol, drugs of geneesmiddelen bent. Dit
heeft een negatief effect op uw gezichtsvermogen,
opmerkzaamheid, codrdinatie en beoordelingsvermogen.

e Laat het product niet gebruiken door kinderen of
personen die niet vertrouwd zijn met het product.

o Gebruik het product niet als het beschadigd is.
e Breng geen wijzigingen aan het product aan.

e Het product mag alleen worden gebruikt voor het
beoogde doel.

e Zorg dat er voldoende ruimte rondom het product is voor
de circulatie van koele lucht via de ventilatieopeningen
aan de voor- en achterkant.

e Houd de omgeving van het product vrij van zand, aarde,
stof en ander vuil dat via de ventilatieopeningen naar
binnen kan worden gezogen. Risico op oververhitting en
schade aan het product.



e Houd de producten uit de buurt van slijpstof, zodat er
geen deeltjes in de richting van het product worden
geworpen. Metaaldeeltjes die het product binnendringen,
kunnen leiden tot storingen en schade.

e Plaats het product op een vlakke en stabiele ondergrond.

e Raak delen die onder spanning staan of laselektroden
niet aan, vooral niet met natte handen of andere delen
van het lichaam, of met natte kleding.

e Zorg dat lichaamsdelen niet geaard worden. Er bestaat
een risico op een elektrische schok als uw lichaam
geaard is.

e Draag altijd droge, geisoleerde handschoenen.

e Adem geen lasrook/gas in, gebruik afzuiging en zorg dat
de werkplek goed geventileerd is. Dampen en gas die
tijdens het lassen ontstaan, kunnen gevaarlijk of
schadelijk voor de gezondheid zijn.

A Waarschuwing! Als u te veel inhaleert, schakel het
product dan zo snel mogelijk uit en ga naar een open ruimte
om te ademen.

e Houd brandbaar materiaal op een veilige afstand van het
werkgebied. Lasvonken kunnen brand of explosies
veroorzaken.

e \oer geen laswerkzaamheden uit aan containers die
brandbare materialen bevatten.

o Draag een geschikte beschermende uitrusting, zoals
lashandschoenen, lashelm, veiligheidsbril.

e Bij het lassen ontstaan vonken en spatten die
brandwonden kunnen veroorzaken of brand kunnen
veroorzaken. Zorg dat de werkplek goed is afgeschermd,
zodat omstanders of voorbijgangers beschermd zijn
tegen UV-straling en lasspatten. UV-straling van bogen
kan brandwonden veroorzaken.

e Gebruik het product niet in vochtige omstandigheden of
regen.

o Laat het product niet onbeheerd achter als het product
op de stroombron is aangesloten.

e Gebruik het product niet voor het ontdooien van
leidingen.

o Als er kortsluiting is in het lascircuit, verwijder dan het
laspistool van het werkstuk en laat de toevoerknop op het
laspistool onmiddellijk los. Het circuit moet worden
losgekoppeld.

e Het elektromagnetische veld kan ervoor zorgen dat een
pacemaker defect raakt. Gebruik het product niet in de
buurt van een pacemaker.

2.3 Veiligheidsinstructies met
betrekking tot elektrische
schokken en brandwonden

e Bedien het product alleen als u de juiste training heeft
gevolgd en bekend bent met de bediening.

e Draag te allen tijde een geschikte beschermende
uitrusting.

e Lasapparaten maken gebruik van elektrische
hoogspanningscircuits die elektrische schokken of
elektrocutie kunnen veroorzaken. Gebruik een geaard
stopcontact en volg de instructies voor veilig gebruik.

e Raak de elektrode of metalen delen van het product niet
met blote handen aan terwijl het apparaat in gebruik is of
direct na gebruik.

o Niet lassen op oppervlakken die nat of vochtig zijn, risico
op elektrische schokken.

e Zorg dat het product en de componenten droog blijven.

e Koppel het product los van de stroomvoorziening voordat
u onderhoud of reparaties aan het product uitvoert.

2.4 Brand- en explosiegevaar

e Houd de lasruimte schoon en vrij van brandbare
materialen.

e Niet lassen op of in de buurt van brandbare materialen of
in een explosiegevaarlijke omgeving.

e Aan het einde van de werkzaamheden zijn het product
en het werkstuk erg heet. Raak het niet aan en raak er
geen andere voorwerpen mee aan, dit kan de
voorwerpen verbranden of gevaar veroorzaken door de
warmteoverdracht.

3 Montage

3.1 Montage van product

A Waarschuwing! Als u deze instructies niet naleeft,
bestaat het risico van overlijden of letsel.

A Waarschuwing! Zorg dat het product is
uitgeschakeld voordat u alle kabels aansluit.

3.2 Aansluiten voor TIG/MMA-lassen

Opmerking! Bij het lassen met gelijkstroom vereist de
polariteit van de bedrading speciale aandacht. Voor het
lassen met gelijkstroom dient u de bedrading uit te voeren
zoals weergegeven in de onderstaande tabel, weergegeven
in Afbeelding 2 en Afbeelding 3



Modus Polariteit werkstuk  Polariteit toorts

MMA - +

TIG + -

3.2.1 Aansluiten voor TIG-lassen

Afbeelding 2

A.  Krachtbron voor lassen
Voedingskabel
Werkstukkabel met klem
Werkstuk
Laskabel
Lastoorts

Lasstaaf

I ommooOow®

Gasfles

Gasslang
3.2.2 Aansluiten voor MMA-lassen

Opmerking! Als u een alkalische elektrode gebruikt, sluit
u de elektrodekabel aan op de negatieve aansluiting en de
werkstukkabel met een klem op de positieve aansluiting.

Afbeelding 3

A.  Krachtbron voor lassen
Voedingskabel
Werkstukkabel met klem
Werkstuk
Laskabel
Elektrodehouder
Elektrode

® Mmoo w

4 Installatie

A Waarschuwing! Risico op elektrische schokken!

A Waarschuwing! Het product moet geaard zijn. Het
product genereert, gebruikt en kan radiofrequentie-energie
uitzenden, en als het niet volgens de instructies wordt
geinstalleerd en gebruikt, kan het interferentie veroorzaken
met radio, televisie en andere elektronische apparatuur.
Een juiste aarding kan dergelijke problemen beperken of
elimineren.

Opmerking! De uitgangsspoelen en de gelijkrichters van
het product zijn voorzien van een oververhittingsbeveiliging
die overschrijding van de uitgangsgegevens en maximale
onderbrekingsfactor voorkomt.

Storende radiofrequente energie kan op verschillende
manieren worden uitgestraald:

e Directe straling van de lasstroombron.

o Directe straling van laskabels.

o Directe straling als gevolg van netinteractie.

e Indirecte straling van niet-geaarde metalen voorwerpen.

Volg onderstaande instructies om dergelijke interferentie te
voorkomen:

o Houd de kabels tussen het stopcontact en het
product zo kort mogelijk en voorzie de kabels indien
mogelijk van een metalen afscherming, verbonden
met aarde.

e Houd de laskabels (elektrodekabel en massakabel)
zo kort mogelijk. Maak indien mogelijk de laskabels
aan elkaar vast met isolatietape of iets dergelijks om
een paar te vormen.

0 Controleer of de isolatie van de elektrode en de
massakabel vrij is van kerven, scheuren en andere
beschadigingen die lekstroom kunnen veroorzaken.

° Houd de massakabel en de aansluitingen ervan in goede
staat - reinig regelmatig het oppervlak van de werkbank
waar de massakabelklemmen zijn aangesloten.

5 Gebruik

5.1 Voordat u het product gebruikt

A Waarschuwing! Controleer of de netspanning
overeenkomt met de nominale spanning op het typeplaatje.

A Waarschuwing! Laat een erkende elektricien een
geaard stopcontact installeren als de stekker niet in het
stopcontact past.

0 Zorg dat de voeding overeenkomt met de
spannings- en frequentievereisten van het product.

Sluit de kabels aan op de juiste koppelingen. Zorg dat
alle kabels correct zijn aangesloten.

Schakel de stroomvoorziening in om te starten.

00 O

Pas de stroom- en spanningsinstellingen aan op
basis van de dikte en het type materiaal.

Voor MMA; zie "5.2.1 Parameters MMA-lassen” op
pagina 82.

"

\égor TIG; zie "5.2.2 Parameters TIG-lassen” op pagina
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5.2 Aanbevolen lasparameters

5.2.1 Parameters MMA-lassen

Plaatdikte Diameter Lasstroom
(mm) elektrode (mm) (A)

<2 1.6 25~40

2 2 40~60

3 32 100~130
32 100~130

4~5

4.0 150~160

o Welke elektrode van toepassing is, is afhankelijk van de
dikte en het type metaal dat moet worden gelast. Kies
een elektrode met een kleinere diameter dan de dikte van
het werkstuk.

o Type elektrode selecteren:

Zuur elektroden: Geeft gelijkmatige en glanzende
lasverbindingen. De slak is eenvoudig te verwijderen.
Het lasmetaal heeft een lagere vloeigrens en
breeksterkte dan rutiel en basisch.

Rutiel elektroden: Zeer gemakkelijk te lassen en
gemakkelijk te ontsteken en produceert een gladde
las.

Basische elektroden: Deze elektroden bieden de
hoogste laskwaliteit op het gebied van sterkte en
taaiheid en bieden een goede veiligheid tegen
warmscheuren. De slak is normaal gesproken lastiger
te verwijderen. Basische elektroden zijn
vochtgevoelig/hygroscopisch en moeten daarom
tegen vocht worden beschermd.

5.2.2 Parameters TIG-lassen

Las-  Sproei- Stroom-
Plaatdikte = Stroom P sterkte
staaf kop
(mm) (A) Argon
@ (mm) @ (mm) (1/min)
0,5—2,0 10-100 1.6 8 6—7
2,5-3,0 100—-130 24 95 7-8
3,0—4,0 130-160 24 95 7-8

Opmerking! Voor optimalisatie van het lasproces wordt
aanbevolen de elektrode voor het lassen te slijpen, zoals
weergegeven in Afbeelding 6.

o Afbeelding 6

A. Diameter van de elektrode
B. Lengte conisch = 2-3 x diameter van de elektrode

C. Tip van het wolfraam = 1/4-1/2 x de diameter van
de elektrode

6 Gebruik
6.1 Voordat u het product gebruikt

A Waarschuwing! Controleer of de netspanning
overeenkomt met de nominale spanning op het typeplaatje.

A Waarschuwing! Laat een erkende elektricien een
geaard stopcontact installeren als de stekker niet in het
stopcontact past.

(1]
2]

o
(4]
(5]

Zorg dat de voeding overeenkomt met de
spannings- en frequentievereisten van het product.

Sluit de lastoorts en de aardklem aan op de daarvoor
bestemde aansluiting van het product.

Zorg dat alle kabels correct zijn aangesloten.
Schakel de stroombron in.

Pas de stroom- en spanningsinstellingen aan op
basis van de dikte en het type materiaal.

6.2 Lassen met MMA

MMA (Manual Metal Arc) is een lasmethode waarbij een
staaf in de elektrodehouder als laselektrode dient.
Kenmerkend voor dit proces is dat de vlamboog tussen een
afsmeltende elektrode en het lasbad brandt om een las te
creéren.

o Voorbereiden werkstuk: Reinig het oppervlak van het
te lassen metaal en zorg dat de te verbinden stukken
goed uitgelijnd zijn.

o Houd de elektrodehandgreep vast en richt de

elektrode in de juiste hoek en afstand ten opzichte

van het werkstuk. Houd een hellingshoek van 20° tot
30° aan, enkele millimeters boven het werkstuk in de
sleeprichting.

Het lasproces begint zodra de elektrode in de buurt
van het werkstuk komt.

Houd de lasboog in de gaten en pas indien nodig de
snelheid of hoek van de elektrodehouder aan om een
stabiele boog te behouden.

Opmerking! Een te langzame sleepsnelheid produceert
een brede, bolle lasnaad met ondiepe penetratie waardoor
ook te veel metaal wordt afgezet. Een te hoge sleepsnelheid
creéert een ondiepe las die een smalle en sterk gekromde
lasnaad produceert.



e Stop met lassen en laat het werkstuk afkoelen.
Controleer of de las voldoet aan de gestelde normen.

Schakel het product uit en laat het afkoelen. Berg de
apparatuur vervolgens op en verwijder eventueel vuil
of spatten van het werkgebied.

6.3 LassenmetTIG

Tungsten Inert Gas (TIG) lassen is een booglasproces
waarbij het basismetaal wordt gesmolten door een
elektrische boog die wordt gevormd tussen de
wolfraamelektrode en het geaarde metaal.

e Afbeelding 4 en 5 tonen de aanbevolen hoeken voor de
elektrode en lasstaaf voor het lassen van een lasrups op
een plaat.

e Dezelfde hoeken worden gebruikt bij het stuiklassen (het
verbinden van 2 stukken metaal door langs een
verbinding te lassen). De toorts wordt 60-75° van het
metalen oppervlak gehouden (Afbeelding 5). Terwijl de
lasstaaf 15-30° ten opzichte van de verticale lijn wordt
gehouden.

Opmerking! De lasstaaf wordt tijdens het lasproces in het
beschermgas gehouden.

Afbeelding 4
A. Boog
B. Beschermgas
C. Spantang
D. Wolfraam-elektrode
E. Lasrups
F. Werkstuk
G. Lasbad
H. Lasstaaf
Afbeelding 5
A. Lasstaaf
B.  Beschermgas
C. Gaslenscup
D. \Verticale lijn (startpunt)
E. Wolfraam-elektrode
F.  Lasrichting

6.4 Instelling 2T/4T lassen

“T" staat voor Takt. De 2T- en 4T-instelling betekent hoe vaak
de toortsschakelaar moet worden aangeraakt om het lassen
te starten en te stoppen.

6.4.1 2T "2 takt”-instelling

n Druk op de toortsschakelaar en het product start.

2]

(1]
2]
o
(4]

6.5

Laat de toorts los en de machine stopt met lossen.

4T "4 takt"-instelling

Druk de toortsschakelaar voor de eerste keer in, het
product komt in de startstroom.

Laat de toortsschakelaar los en de machine begint te
lassen.

Druk nogmaals op de toortsschakelaar, de machine
komt in de eindstroom terecht.

Laat de toortsschakelaar los en het product stopt met
lassen.

Puls TIG-instelling

De warmte-inbreng is lager bij gepulseerd lassen dan bij
gelijkstroomlassen. Een te grote of ongelijkmatige
warmte-inbreng kan een ongunstig effect hebben op de las.

(2]
o
(4]

6.6

Selecteer de TIG-modus en zet de
stroomniveauschakelaar op de toepasselijke
uitgangsstroom.

Druk op de knop om “Puls” te selecteren. De
pulsindicator gaat knipperen.

Draai aan de stroomniveauschakelaar om de
pulsfrequentie in te stellen.

Om de pulsfunctie te stoppen, drukt u op de knop. De
pulsindicator gaat dan knipperen. Draai vervolgens
aan de stroomniveauschakelaar om de pulsfrequentie
op 0 in te stellen.

TIG-instelling spot

Spot TIG staat voor discontinu lassen. Het lassen stopt
automatisch na de ingestelde tijd.

2]
3]

Selecteer de TIG-modus en zet de
stroomniveauschakelaar op de toepasselijke
uitgangsstroom.

Druk op de knop om “Spot” te selecteren. De
spotindicator gaat knipperen.

Draai aan de stroomniveauschakelaar om de spottijd
in te stellen.

Om de spotfunctie te stoppen, drukt u op de knop. De
spotindicator gaat dan knipperen. Draai vervolgens
aan de stroomniveauschakelaar om de spottijd op 0
in te stellen.
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7 Onderhoud

A Waarschuwing! Niet-professionele gebruikers mogen
de machine niet openen, dit kan gevaarlijk zijn. Koppel het
product los van het stopcontact voordat u onderhoud aan
het product uitvoert.

A Waarschuwing! Raak onderdelen onder spanning
niet aan.

e Begin altijd met het lezen van de handleiding van uw
specifieke lasapparaat.

e Laat een erkende elektricien of servicecentrum het
product onderzoeken en repareren.

e Wacht 5 minuten nadat u bent gestopt en koppel het
product los, zodat de condensatoren de tijd hebben om
te ontladen voordat u onderhoud aan het product
uitvoert.

e Controleer regelmatig de voedingskabel, de laskabels en
de gasslangen op slijtage en breuken en vervang ze
indien nodig.

e Controleer de specificaties van de uitgangsbedrading van
het lasapparaat, de stevigheid en de
kabelverbindingsschroeven op roest en oxidatie.

e Controleer of de behuizing van het product goed is
geaard.

e Controleer of de voeding en het basismateriaal goed en
deugdelijk geaard zijn.

e Controleer regelmatig de voedingskabel op loszittende
onderdelen of roest.

Voorzichtig! Sluit het geleidende mondstuk en het werkstuk
niet kort. Door de kortsluiting zal het geleidende mondstuk
doorbranden. Eenmaal doorgebrand moet het worden
vervangen, anders heeft dit invloed op de laskwaliteit.



8 Problemen oplossen

Probleem Mogelijke oorzaak Actie

Laat het product afkoelen voordat u het

De ventilatie is onvoldoende. opnieuw gebruikt en zorg dat er tijdens gebruik
Het product raakt voldoende ventilatie rondom het product is.
oververhit. Controleer en reinig de ventilator en het

De ventilator of het koelsysteem is vuil. koelsysteem van het product om oververhitting

te voorkomen.

Controleer de aardverbinding, pas de

De boog is niet stabiel, slechte aardverbinding, = instellingen aan afhankelijk van het type
onjuiste instellingen of slechte elektrode. materiaal dat wordt gelast en vervang indien
nodig de elektrode.

Slechte laskwaliteit

Controleer de kabels en aansluitingen op
beschadigingen en draai eventuele losse
verbindingen vast. Als het probleem aanhoudt,
kan het nodig zijn de beschadigde onderdelen
te vervangen of professionele hulp in te roepen.

Beschadigde kabels, losse verbindingen of

Het product kt niet. .
et product werkt nie defecte elektrische componenten.

Reinig de klem indien nodig van roest of verf.
Slechte verbinding of de aardingsklem bevindt = Verplaats de klem dichter naar het werkstuk.
zich te ver van de positie van het werkstuk. Controleer of de stekker is aangesloten.
Vervang een kapotte zekering of stop.

Geen vermogen.

Controleer of de stekker is aangesloten en dat
Zwakke stroom. De verbinding is onvoldoende. alle kabels correct zijn aangesloten. Controleer
de aardingsklem voor een goede verbinding.

De elektrode is versleten of het mondstuk is Controleer het mondstuk en vervang indien
Slechte lasrups. beschadigd of versleten. nodig.
De stroom is niet correct ingesteld. Pas de lasstroom aan.

Verhoog de stroom. Vervang beschadigde of

De boog is niet stabiel. droge laselektrode.

MMA Hechting van lasstaaf. Verhoog de stroom.

Verklein de afstand tussen de elektrode en het

Lasboog onderbreking. werkstuk, trek niet te hoog.

Versnel de snelheid van het lassen. Verwijder

De laskleur is donker. . ) "
ur " de toorts niet onmiddellijk na het lassen.

16 De wolfraamelektrode brandt te snel door. Controleer de polariteit van de bedrading.
Onregelmatige las. Slijp de wolfraamelektrode.
Lasfout. Verhoog de stroom.
Foutcode Mogelijke oorzaak Actie
De ingangsspanning ligt boven of onder Controleer e.n zorg erv.oor dat de ingangsspanning overeenkomt
F02 . . met de vereiste spanning. Vervang de stroombron of pas deze
de vereiste spanning. L .
aan, indien nodig.
Fo9 De uitgang is kortgesloten of er is een Verwijder de lasvlam van het werkstuk, stop het product indien
storing in het feedbackcircuit. nodig.

85



86

8.1 Het product schoonmaken

e Met tussenpozen van 3 tot 6 maanden, afhankelijk van de
gebruiksfrequentie en de werkomstandigheden, moeten
de zijkanten en bovenkant worden verwijderd en de
binnenzijde van het product worden schoongeblazen met
droge perslucht op lage druk.

e Printplaten, elektrische componenten en koelventilatoren
moeten zeer voorzichtig worden schoongeblazen.

e Controleer de ventilatie voor elk gebruik.

9 Opslag

Wanneer u uw lasapparatuur niet gebruikt, bewaar deze dan
op een schone, droge en veilige plaats. Houd de apparatuur
afgedekt om deze te beschermen tegen stof, vocht en
andere omgevingsfactoren.

10 Verwijdering

10.1 Het product afdanken

e Neem de plaatselijke regelgeving in acht wanneer u het
product afdankt. Het product niet verbranden.

11 Technische gegevens

Specificatie Waarde

Ingangsspanning 230V
Max. ingangsstroom MMA: 32,2 A

TIG: 21,8 A
Nullastspanning MMA 100,7V

TIG: 12V
Inschakelduur MMA: 20%@ 40°C

TIG: 20%40°C

Uitgangsspanningen ~ MMA: 15 A/20,6V~160 A/26,4V

stroom TIG: 15 A/10,6 V~160 A/16,4V
Frequentie 50—60 Hz

Draaddiameter 0,6 —1,0 mm

Intermitterend 20% @160 A

Lengte voedingskabel = 2m

Lengte

LasSistooIkabel 25m

IP-klasse IP21S
Afmetingen: LxBxH 360x140x230 mm
Gewicht 7kg
Isolatieklasse F

12 Explosietekening

Afbeelding 6

1. Handgreep

2. Handgreep

3. Bovenkant

4. Verdeelplaat

5. Printplaat bedieningspaneel
6. Hoogfrequente printplaat en regel printplaat
7. Regel printplaat

8.  Uitgangssmoorspoel

9. Omvormer

10. Condensator

M. Hoofdprintplaat

12.  DC-ventilator

13.  Schakelaar

14. DC-ventilator

15, Ventilatordeksel

16. Magneetventiel

17. Voedingskabel

18.  Onderkant

19. Voet

20. Steunbalk

21, Gelijkrichter warmtegeleider
22. IGBT warmtegeleider

23. Snelle hersteldiode

24, IGBT

25. Bruggelijkrichter warmtegeleider
26. Bruggelijkrichter

27. Hoekbeugel

28. Luchtvaartplug

29. Gasaansluiting

30. Snelkoppeling

31. Knop

12.1 Reserveonderdelen

Onderdeel Positienr. Aant.
Bedieningspaneel 7 1
Behuizing apparaat 3,18 1
Ventilator 12,14 1
Voedingskabel 17 1
Printplaat n 1




ce

EU DECLARATION OF CONFORMITY / EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE /
EU SAMSVARSERKL/ERING / EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING /
DEKLARACJA ZGODNOSCI UE / EU KONFORMITATSERKLARUNG /

EU VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS / DECLARATION UE DE CONFORMITE /
EU CONFORMITEITSVERKLARING

Jula Item number / ArtikelInummer / Artikkelnummer / Varenummer / Numer artykutu /
Artikelnummer / Tuotenumero / Numéro de référence / Artikelnummer

026177
Model no.: ECOTIG140

TOOLS

Jula AB, Box 363, SE-532 24 SKARA, SWEDEN

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer./ Denna férsékran om
Overensstammelse utfardas pa tillverkarens eget ansvar./ Denne samsvarserklaering er utstedt under ansvaret
til produsenten./ Denne overensstemmelseserkleering udstedes pa fabrikantens eneansvar./ Niniejsza
deklaracja zgodnos$ci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialno$¢ producenta./ Diese Konformitatserklarung
wird unter der alleinigen Verantwortung des Herstellers ausgestellt./ Tama vaatimustenmukaisuusvakuutus on
annettu valmistajan yksinomaisella vastuulla./ La présente déclaration de conformité est émise sous la seule
responsabilité du fabriquant. / Deze conformiteitsverklaring wordt afgegeven onder de uitsluitende
verantwoordelijkheid van de fabrikant./

INVERTER WELDING MACHINE / INVERTERSVETS / INVERTERSVEISEAPPARAT / INVERTER
SVEJSEMASKINE / SPAWARKA INWERTEROWA / INVERTER-SCHWEIRGERAT / INVERTTERI
HITSAUSKONE / MACHINE A SOUDER A ONDULEUR / INVERTER LASAPPARAAT

230V, MMA160

Conforms to the following directives, regulations and standards:/ Overensstammer med féljande direktiv,
férordningar och standarder:/ Er i samsvar med fglgende direktiver, forordning og standarder:/ Overholder
folgende direktiver, forordninger og standarder:/ Sg zgodne z nastepujacymi dyrektywami, regulacja i normami:/
Entspricht den folgenden Richtlinien, Vorschriften und Normen:/ Seuraavien direktiivien, asetusten ja
standardien mukainen:/ Conforme aux directives, réglements et normes suivants: / Voldoet aan de volgende
richtlijnen, voorschriften en normen:

Directive/Regulation Harmonised standard

LVD 2014/35/EU
EMC 2014/30/EU EN 60974-10:2014+A1

EN IEC 60974-1:2018+A1

Eco design Directive 2009/125/EC
COMMISSION REGULATION (EU) 2019/1784

RoHS 2011/65/EU + 2015/863 EN 50581:2012

This product was CE marked in year:/ Produkten CE-marktes ar:/ Dette produktet ble CE-merket dette aret:/ Dette produkt
blev CE-mzerket i ar:/ Wyréb oznakowany znakiem CE w roku:/ Dieses Produkt erhielt die CE-Kennzeichnung im Jahr:/
Tama tuote on CE-merkitty vuonna:/ Ce produit a regu le marquage CE en:/ Dit product werd CE-gemarkeerd in het jaar: -23

Skara  2023-08-09 /‘Z/ﬁw %/

Mattias Lif
BUSINESS AREA MANAGER

DoC: EN-SE-NO-DA-PL-DE-FI-FR-NL



TOOLS

www.jula.com

026177
2025-11-06



