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DE Produktname: TIG SCHWEIRGERAT
EN Product name: TIG WELDER

PL Nazwa produktu: SPAWARKA TIG

CZ | Nézev vyrobku TIG SVAROVACI STROJ
FR Nom du produit: POSTE A SOUDER TIG
IT Nome del prodotto: SALDATRICE TIG

ES Nombre del producto: SOLDADORATIG

HU | Termék neve AWI HEGESZTOGEP
DA Produktnavn SVEJSER TIG

DE Modell:

EN Product model:

PL Model produktu:

Cz Model vyrobku

FR Modeéle: ENTRIX 220M
IT Modello:

ES Modelo:

HU Modell

DA Model

DE Hersteller

EN Manufacturer

PL Producent

CZ Vyrobce

FR Fabricant expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.
IT Produttore

ES Fabricante

HU | Termeld

DA Producent

DE Anschrift des Herstellers

EN Manufacturer Address

PL Adres producenta

Cz Adresa vyrobce

FR Adresse du fabricant ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Géra | Poland, EU
IT Indirizzo del produttore

ES Direccién del fabricante

HU | Agyartd cime

DA

Producentens adresse




Diese Bedienungsanleitung wurde fiir Sie maschinell Ubersetzt. Wir
arbeiten kontinuierlich daran, eine akkurate Ubersetzung zu liefern.
Allerdings ist keine maschinelle Ubersetzung perfekt. Die offizielle
Bedienungsanleitung ist die englische Version. Etwaige Abweichungen
oder Unterschiede in der Ubersetzung sind weder bindend noch haben
sie eine rechtliche Wirkung fiir die Einhaltung oder Durchsetzung von
Vorschriften. Sollten Fragen zur Genauigkeit der Informationen in der
Bedienungsanleitung aufkommen, beziehen Sie sich bitte auf die
englische Version dieser Inhalte. Sie ist die offizielle Version.

1. Symbole

Bitte machen Sie sich mit der Bedienungsanleitung vertraut.

Recycelbares Produkt.

Erflllt die Anforderungen der einschlagigen Sicherheitsnormen.

Es muss Schutzkleidung verwendet werden, die den gesamten Korper schiitzt.

Achtung! Es sind Schutzhandschuhe zu tragen.

Es muss eine Schutzbrille verwendet werden.

FuRschutz verwenden.

Achtung! HeiRe Oberflache kann Verbrennungen verursachen!

Achtung! Brand- oder Explosionsgefahr.

Achtung! Giftige Dampfe, Vergiftungsgefahr. Gase und Dampfe kdnnen
gesundheitsschadlich sein. Beim SchweilRen werden Schweillgase und -dampfe freigesetzt.
Das Einatmen dieser Substanzen kann gesundheitsschadlich sein.

D0 SRER

Eine SchweifRmaske mit entsprechender Filterschattierung muss verwendet werden.

ACHTUNG! Schéadliche Strahlung des SchweiRlichtbogens.

w S

Stromfuhrenden Teile dirfen nicht berthrt werden.




& ACHTUNG! Die Abbildungen in dieser Gebrauchsanweisung dienen nur als Referenz und
kénnen in einigen Details vom tatsachlichen Produkt abweichen.

2. Technische Daten

Produktname TIG Schweissgerat

Modell ENTRIX 220M

Nenneingangsspannung [V] / 230~/50

Frequenz [Hz]

Schweilverfahren TIGDC/TIG AC/ MMA

SchweilRstrombereich [A] WIG: 10-200

MMA: 30-200

Leerlaufspannung [V] 74

Nomineller Arbeitszyklus 40

SchweiRstrom im Arbeitszyklus 100% 126

[A]

SchweiBstrom im Arbeitszyklus 60% 163

[A]

SchweiBstrom im Arbeitszyklus 40% 200

[A]

Normkonformitat EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Klasse A)

Schutzgrad des Gehauses F

Isolierung IP21S

Dimensions [mm] 46x22x39

Gewicht [kg] 19,3

3. Allgemeine Beschreibung

Das Handbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und zuverlassig zu benutzen. Das Produkt wird streng
nach den technischen Spezifikationen unter Verwendung der neuesten Technologien und
Komponenten und unter Einhaltung der héchsten Qualitatsstandards entwickelt und hergestellt.

VOR BEGINN DER ARBEITEN IST DIESE
BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG ZU LESEN UND ZU
VERSTEHEN.

Um einen langen und zuverldssigen Betrieb des Gerats zu gewahrleisten, miissen Sie es
ordnungsgemall bedienen und warten und dabei die Richtlinien in dieser Bedienungsanleitung
beachten. Die technischen Daten und Spezifikationen in dieser Anleitung sind auf dem neuesten Stand.
Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen zur Verbesserung der Qualitidt vorzunehmen.
Unter Berticksichtigung des technischen Fortschritts und der Moglichkeiten zur Larmminderung wird
die Anlage so konzipiert und gebaut, dass die Risiken durch Larmemissionen auf ein Minimum reduziert
werden.




4. Anwendungssicherheit

AACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Die Nichtbeachtung der
Warnhinweise und Anweisungen kann zu einem elektrischen Schlag, Brand und/oder schweren
Verletzungen oder zum Tod fiihren.

Der Begriff "Gerat" oder "Produkt" in den Warnhinweisen und in der Beschreibung der Gebrauchsanweisung
bezieht sich auf:
TIG Schweissgerat

4.1. Allgemeine Hinweise
- Achten Sie auf Ihre eigene Sicherheit und die von Dritten, indem Sie die in dieser Anleitung
enthaltenen Richtlinien lesen und befolgen.
- Nur qualifizierte Personen diirfen das Gerat in Betrieb nehmen, bedienen, handhaben und
reparieren.
- Das Gerat darf nicht fiir andere als die vorgesehenen Zwecke verwendet werden.

4.2. Richtlinien fiir die Sicherung feuergefihrlicher Arbeiten
Gebdude und Raumlichkeiten, in denen feuergefahrliche Arbeiten ausgefiihrt werden sollen, werden
durch folgende Schritten fiir diese Arbeiten vorbereitet:
- Reinigung der Raume oder Orte, an denen die Arbeiten durchgefiihrt werden, von brennbaren
Materialien und Verunreinigungen;
- alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstande in brennbaren Verpackungen in einen sicheren
Abstand bringen;
- Materialien, die nicht durch Abdecken, z. B. mit Blechen, Gipsplatten usw., entfernt werden kénnen,
vor den Auswirkungen von z. B. Schweispritzern zu schitzen;
- Priifung, ob Materialien oder Gegenstande, die in benachbarten Raumen entziindet werden kénnen,
keinen ortlichen Schutz erfordern;
- Durchgangslocher in Installationen, Luftungen usw. in der Ndhe des Arbeitsplatzes mit nicht
brennbarem Material abdichten;
- alle Elektro-, Gas- und Installationskabel mit brennbarer Isolierung gegen Schweispritzer oder
mechanische Beschadigung zu schiitzen, sofern sie sich im Gefahrenbereich von feuergefahrlichen
Arbeiten befinden;
- prufen, ob an diesem Tag keine Malerarbeiten oder andere Arbeiten mit brennbaren Stoffen
durchgefihrt wurden.

Funken kénnen Brande verursachen.

Beim SchweiBen entstehende Funken koénnen Brande, Explosionen und Verbrennungen auf
ungeschiitzter Haut verursachen. Wahrend der Ausfihrung von Schweilarbeiten missen
SchweiBerhandschuhe und Schutzkleidung getragen werden. Alle leicht brennbaren Materialien und
Stoffe missen aus dem Arbeitsbereich entfernt oder abgesichert werden. Es dirfen keine
geschlossenen Behalter oder Tanks geschweilst werden, die leicht brennbare Fliissigkeiten enthalten
haben. Solche Behilter oder Tanks missen vor dem Schweifen ausgespilt werden, um leicht
brennbare Fliissigkeiten zu entfernen. Das Schweillen ist in der Ndhe von leicht brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flissigkeiten untersagt. Feuerloschgerate (Loschdecken und Pulver- oder
Schneel6scher) sollten in der Ndhe des Arbeitsplatzes an einem gut sichtbaren und leicht zugédnglichen
Ort angebracht werden.

Die Flasche kann explodieren.



Es diurfen nur zugelassene Gasflaschen und einen ordnungsgemal funktionierenden Regler verwendet
werden. Die Gasflasche muss in aufrechter Position transportiert, gelagert und aufgestellt werden. Die
Gasflasche muss von der Einwirkung von Warmequellen, dem Umstlrzen und mechanischen
Beschadigungen geschiitzt werden. Alle Komponenten des Gassystems: Flasche, Schlauch,
Verbindungsstiicke, Regler, miissen in einem gutem Zustand gehalten werden.

Die geschweiten Werkstiicke konnen Verbrennungen verursachen.

Geschweilste Werkstiicke diirfen niemals mit ungeschitzten Kérperteilen beriihrt werden. Es miissen
immer Schweilerhandschuhe und eine Zange verwendet werden, wenn geschweillte Werkstlicke
berihrt oder bewegt werden sollen.

4.3. Vorbereitung des Arbeitsplatzes fiir das Schweien
Achtung! Das SchweiRen kann einen Brand oder eine Explosion verursachen.
- Beachten Sie die Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften fiir SchweiRarbeiten und statten Sie den
Arbeitsplatz mit einem geeigneten Feuerldscher aus.
- Das SchweifRen an Orten, an denen sich brennbare Materialien entzinden konnen, ist verboten.
- Das SchweiRen in einer Atmosphare, die ein explosionsfahiges Gemisch aus brennbaren Gasen,
Dampfen, Nebeln oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.
- Entfernen Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 12 m von der SchweiRstelle und decken
Sie, falls dies nicht moglich ist, die brennbaren Materialien mit einer nicht brennbaren Abdeckung ab.
- Treffen Sie VorsichtsmaBnahmen gegen Funken und glihende Metallteilchen.
- Beachten Sie, dass Funken oder heiRe Metallsplitter durch Schlitze oder Offnungen in
Schutzkappen, Abdeckungen oder Abschirmungen eindringen kénnen.
- SchweiRen Sie keine Tanks oder Fasser, die brennbare Stoffe enthalten oder enthalten haben. Es
dirfen ebenfalls keine Schweillarbeiten in ihrer Ndhe ausgefiihrt werden.
- SchweiRen Sie keine unter Druck stehenden Tanks, Druckleitungen oder Druckbehilter.
- Sorgen Sie immer fiir ausreichende Beliftung.
- Vergewissern Sie sich, dass Sie in einer stabilen Position sind, bevor Sie mit dem SchweiRen
beginnen.

4.4. Personliche Schutzausriistung
Achtung! Lichtbogenstrahlung kann das Sehvermégen oder die Haut schadigen.
- Tragen Sie beim Schweilen saubere, 6lfreie Schutzkleidung aus nicht brennbarem und nicht
leitfahigem Material (Leder, dicke Baumwolle), Lederhandschuhe, hohe Stiefel und eine
Schutzhaube.
- Beseitigen Sie vor dem Schweil3en alle brennbaren oder explosiven Gegenstande wie Propan-Butan-
Feuerzeuge und Streichhdlzer.
- Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Schutzschild) und bedecken Sie die Augen mit einer
Tonung, die der Sehkraft des SchweilRers und dem Schweillstrom entspricht. Die Sicherheitsnormen
empfehlen eine Abschirmung Nr. 9 (mindestens Nr. 8) fiir alle Stromstarken unter 300 A. Niedrigere
Abschirmungen kénnen verwendet werden, wenn der Lichtbogen durch das Werkstlick verdeckt
wird.
- Tragen Sie immer eine zugelassene Schutzbrille mit einem Seitenschutz unter dem Helm oder einem
anderen Schutzschild.
- Verwenden Sie am Arbeitsplatz Schutzschilder, um andere vor Blendung oder Spritzern zu schiitzen.
- Tragen Sie immer Ohrstopsel oder einen anderen Gehoérschutz gegen GbermaRigen Larm und um zu
verhindern, dass Spritzer in lhre Ohren gelangen.
- Warnen Sie Unbeteiligte davor, in den Lichtbogen zu schauen.

4.5. Schutz vor elektrischem Schlag
Achtung! Ein Stromschlag kann todlich sein.



- Stecken Sie das Netzkabel in die ndachstgelegene Steckdose und verlegen Sie es so, dass es praktisch
und sicher ist. Es muss vermieden werden, dass das Kabel achtlos im Raum auf ungepriften Boden
verlegt wird, was zu einem Stromschlag oder Brand fiihren kann.

- Der Kontakt mit elektrisch geladenen Teilen kann einen elektrischen Schlag oder schwere
Verbrennungen verursachen.

- Wenn der Strom flieBt, werden der Lichtbogen und der Arbeitsbereich elektrisch aufgeladen.

- Der Eingangsschaltkreis und die internen Schaltkreise des Gerats stehen auch unter Spannung,
wenn das Gerat eingeschaltet ist.

- Beriihren Sie die stromflihrenden Teile nicht.

- Tragen Sie trockene, fusselfreie, isolierte Handschuhe und Schutzkleidung.

- Verwenden Sie Isoliermatten oder andere isolierende Beschichtungen auf dem Boden, die grof§
genug sind, um den Kontakt zwischen dem Korper und dem Objekt oder dem Boden zu verhindern.
- Beriihren Sie den Lichtbogen nicht.

- Schalten Sie die Stromzufuhr aus, bevor Sie die Elektrode anfassen, reinigen oder austauschen.

- Vergewissern Sie sich, dass das Erdungskabel richtig angeschlossen ist und dass der Stecker richtig
in die geerdete Steckdose eingesteckt ist. Ein falscher Anschluss der Erdung des Geréts kann
lebensgefahrlich und gesundheitsgefahrdend sein.

- Uberpriifen Sie die Stromkabel regelmé&Rig auf Beschiadigungen oder fehlende Isolierung.
Beschadigte Kabel miissen ausgewechselt werden. UnsachgemadRe Reparaturen der Isolierung
kénnen zum Tod oder zu Gesundheitsschaden fiihren.

- Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

- Das Kabel darf nicht um den Korper gewickelt werden.

- Das Werkstiick muss ordnungsgemal’ geerdet sein.

- Es darf nur Zubehor verwendet werden, das sich in einem guten Zustand befindet.

- Beschadigte Teile des Gerats miussen repariert oder ersetzt werden. Bei Arbeiten in der Ho6he
missen Sicherheitsgurte verwendet werden.

- Alle Ausristungs- und Sicherheitsgegenstdande sollten an einem Ort aufbewahrt werden.

- Halten Sie die Spitze des Griffs vom Korper weg, wenn der Abzug betatigt wird.

- Befestigen Sie das Erdungskabel am Werkstiick oder so nahe wie moglich daran (z. B. an der
Werkbank).

Achtung! Nach Abtrennung des Netzkabels kann das Gerat noch unter Spannung stehen.

- Priifen Sie nach dem Ausschalten des Gerats und dem Abziehen des Spannungskabels die Spannung
am Eingangskondensator und vergewissern Sie sich, dass der Spannungswert Null ist, andernfalls
beriihren Sie die Geratekomponenten nicht.

4.6. Gase und Dampfe
Achtung! Das Gas kann gesundheitsgefahrdend sein oder zum Tod fiihren!
- Halten Sie immer einen gewissen Abstand zur Gassteckdose.
- Achten Sie beim Schweillen auf den Luftaustausch und vermeiden Sie das Einatmen der Dampfe.
- Entfernen Sie chemische Substanzen (Fette, Lésungsmittel) von der Oberflache der Werkstiicke, da
diese unter hoher Temperatur verbrennen und giftige Dampfe freisetzen.
- Das SchweiRen von verzinkten Teilen ist nur mit einer effizienten Absaugung mit Filterung und einer
Zufuhr von sauberer Luft zulassig. Zinkddampfe sind sehr giftig, und das Symptom einer Vergiftung ist
das so genannte Zinkfieber.

5. Anweisungen fiir den Gebrauch

5.1. Allgemeine Hinweise
- Verwenden Sie das Gerat bestimmungsgemal und unter Beachtung der Gesundheits- und
Sicherheitsvorschriften



und Einschrénkungen, die sich aus den Angaben auf dem Typenschild ergeben (IP-Schutzart,
Einschaltdauer, Versorgungsspannung usw.).

- Offnen Sie das Gerét nicht, da dies zum Erléschen der Garantie fiihrt; auRerdem kénnen
explodierende Teile Verletzungen verursachen.

e Der Hersteller haftet nicht fiir technische Anderungen der Anlage oder Sachschaden, die sich aus
diesen Anderungen ergeben.

e Bei Fehlfunktion des Gerates den Service kontaktieren.

- Decken Sie die Liftungsschlitze des Gerats nicht ab - stellen Sie das Schweillgerat in einem Abstand
von 30 cm zu den umgebenden Gegenstanden auf.

- Das SchweiBgerat darf nicht unter dem Arm oder nahe am Kérper gehalten werden.

¢ Das Gerat darf nicht in Raumen mit aggressiver Umgebung, hoher Staubentwicklung sowie in der
Ndhe von Geraten mit hoher elektromagnetischer Feldemissionen montiert werden.

5.2. Lagerung des Gerats
¢ Das Gerat muss von Wasser und Feuchtigkeit geschiitzt werden.
¢ Das Schweiligerat darf nicht auf beheizte Flachen gestellt werden.
¢ Das Gerat muss in einem trockenen und sauberen Raum aufbewahrt werden.

5.3. AnschlieRen des Gerats

5.3.1. Anschluss an die Stromversorgung
e Der Anschluss des Gerates ist durch eine qualifizierte Person durchzufiihren. Dartiber hinaus sollte
eine entsprechend qualifizierte Person priifen, ob die Erdungs- und Elektroinstallation einschlieflich
des Schutzsystems den Sicherheitsvorschriften entsprechen und ordnungsgemalR funktionieren.
* Das Gerat sollte in der Ndhe des Arbeitsplatzes aufgestellt werden.
- Vermeiden Sie beim Anschluss des Gerats zu lange Kabel.
- Einphasige Schweillgerate sollten an eine mit einem Erdungsstift versehene Steckdose
angeschlossen werden.
- SchweilRgerate, die mit einem 3-Phasen-Netz betrieben werden, werden ohne Stecker geliefert. Sie
sollten sich selbst einen solchen Stecker besorgen und die Installation von einer qualifizierten Person
durchfihren lassen.
ACHTUNG! Das Gerat darf nur betrieben werden, wenn es an eine Anlage mit funktionsfahiger
Absicherung angeschlossen ist.

5.3.2. Anschluss der Gasversorgung
- Stellen Sie die Gasflaschen entfernt von dem zu schweiRenden Objekt auf und sichern Sie sie gegen
Herunterfallen.
- Der Gasanschluss des Schweillgerats muss mit einem geeigneten Schlauch und einem Regler mit
Gasmengenregler an die Gasflasche oder an das Gasversorgungssystem angeschlossen werden.
Achtung! Die Verwendung eines Netzregler fiir Gasflaschen sowie eines Flaschenreglers flr
Netzanschlisse ist nicht zugelassen. Ein solcher Austausch kann zu einer Beschadigung des Reglers
und zu Verletzungen fihren.
- Der sparsame Einsatz von Gas verlangert die SchweilRzeit.

6. Produktlibersicht

Vorderansicht



Hinteransicht
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INPUT: 230V

1- Griff

2- Steuerfeld

3- Buchse "+"

4 - Buchse fiir Steuerkabel
5- Gasausgangsanschluss
6- Buchse"-"

7 - Anschluss fir Gaseingang
8- Ein-Aus-Schalte (ON/OFF)
9- Netzkabel

10- Ventilator

11 - Zusatzliche Erdungsklemme

Steuerfeld
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A- Linke Anzeige (Spannungswert)

B- Taste zur Auswahl des WIG/MMA-Schweifmodus. Wenn Sie die Taste 5 Sekunden lang
gedriickt halten, werden die Daten gespeichert.

C- Taste zur Auswahl der Betriebsart des 2T/4T-Brenners und der VRD-Funktion. Die 2T/4T-
Funktion kann fiir den WIG-Modus eingestellt werden. Im MMA-Modus kdnnen Sie die VRD-
Option ("Voltage Reduction Device") ein- und ausschalten.

D- Auswahltaste fiir den Schweifmodus PULSE oder NO PULSE

E- Drehknopf fiir die Parametereinstellung

F- Auswahltaste fiir den einzustellenden Parameter. Beschreibung der WIG-Parameter im
nachsten Abschnitt. Beim MMA-Schweillen kann der Stromwert eingestellt werden. Halten
Sie die Taste 5 Sekunden lang gedriickt, um die Werkseinstellungen wiederherzustellen.

G- "Einstelltaste "AC-Frequenz/AC-Balance

H- Taste zur Auswahl des Schweifmodus mit Gleichstrom (DC) oder Wechselstrom (AC)

I-  Kontrollleuchten fiir A/Hz/S/%-Einheiten und Uberstrom- ("OC") sowie
Fernbedienungsalarme ("Remote")

J-  Rechte Anzeige (aktueller Wert)

7. Einstellen der WIG-SchweiRparameter

Ptik Curmnt

: Basa Current
_I Wllﬁ"ﬂwml

d o O e
o1 F 2 “eoug.

ProFiow Pulse quu ancy PostFlow

1 - "PreFlow" (Gasvorstromung) - Gasdurchflusszeit vor dem SchweiRbeginn.



2 - "Startstrom" (nur im 4T-Modus) - der Wert des Ausgangsstroms nach dem Ziinden des
Lichtbogens.

3 - "UpSlope" - die Zeit, in der der Wert des Ausgangsstroms vom Wert des Ausgangsstroms bis zum
Wert des Schweillstroms ansteigt.

4 - "Spitzenstrom" im PULSE-Modus.

5 - "Duty" (Impulsbreite/Dauer) - dies ist das Verhiltnis zwischen der Dauer des Impulses und der
Periode des Impulses. Parameter im WIG PULSE Modus eingestellt.

6 - "Pulse Frequncy" - Pulsfrequenz beim SchweiBen im PULSE-Modus.

7 - "Basisstrom" - der Strom, der den Lichtbogen im PULSE-Modus aufrechterhilt.

8 - "DownSlope" - die Zeit, in der der Ausgangsstromwert vom SchweiBstromwert auf den
Endstromwert abfallt.

9 - "Crater Current" (Endstrom - nur im 4T-Modus) - der Wert des Ausgangsstroms vor dem Ende der
SchweiBRung.

10 - "PostFlow" (Gasnachstromung) - Gasstromungszeit nach Beendigung der Schweifung. Funktion
zum Kiihlen der Schweifnaht und zum Schutz vor Oxidation.

8. WIG-Halterung

a - Kappe lang, hinten

b - Klemmbhiilse

¢ - Brennerhalter

d - Klemmhiilse im Gehause
e - Keramikdise

9. AnschlieRen der Drahte

ACHTUNG! Der Anschluss der Kabel an das Gerdt muss bei ausgeschaltetem Gerdt und ohne
Stromversorgung erfolgen.

MMA-Schweil3en
1) SchlieBen Sie das Kabel der SchweilRpistole an den mit einem "-"-Zeichen gekennzeichneten
Anschluss an und verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.
2) SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit "-" gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen
Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.



A ACHTUNG! Die Polaritat der Leitungen kann variieren! Alle Informationen zur Polarisation

sollten auf der vom Elektrodenhersteller gelieferten Verpackung angegeben sein!

3) SchlieRen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerit.

4) Die Masseleitung an das Werkstlck anschlieBen. Nach Abschluss dieser Schritte kann mit
dem Schweillen begonnen werden.

WIG-SchweilRen

1) SchlieRen Sie das Erdungskabel an den mit "+" gekennzeichneten Anschluss an und
verdrehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

2) SchlieRen Sie das SchweilRkabel an den mit dem "-"-Zeichen gekennzeichneten Anschluss an
und drehen Sie den Kabelstecker, um die Verbindung zu sichern.

3) SchlieRen Sie das Brennergaskabel an den Gasauslassanschluss an der Vorderseite des
SchweiRgeréts an.

4) SchlieRen Sie das Brennersteuerkabel an den Steueranschluss an der Vorderseite des
SchweiRgeréts an.

5) Verbinden Sie die Schutzgasflasche mit einem Druckminderer Gber einen Gasschlauch mit
dem Gaseingang an der Riickseite der Maschine.

6) SchlieRBen Sie das Netzkabel an eine Steckdose an und starten Sie das Gerat. Nach dem
Anschluss des Massekabels an das Werkstiick kann die Arbeit beginnen.

10. 2T-/4T-Modus

WIG-SchweiRmethode (4T-Modus)

Der Startstrom und der Endstrom kdnnen voreingestellt werden. Durch diese Funktion kann eine eventuelle
Krater zu Beginn und am Ende der SchweilRnaht rekompensieren, daher eignet sich der 4T-Modus zum
SchweilRen von Blechen mit mittlerer Starke.

1(A)

IS frmm e e e ————— —

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Eingestellter SchweilRstromwert

A - Driicken und Halten der Brennertaste
B - Zindung des Lichtbogens

C - Anfangsstrom

D - Loslassen der Brennertaste

E - Driicken und Halten der Brennertaste
F - Endstrom

G - Loslassen der Brennertaste

H - Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse auf dem Diagramm:
- 0: Driicken und Halten der Taschenlampentaste. Der Fluss des Schutzgases beginnt;
-0 ~ t1: Gasvorlauf;



-t1 ~ t2: Der Lichtbogen ziindet und erreicht den eingestellten Startstrom. Dieser Schritt dauert so lange, wie
die Brennertaste gedriickt wird;

- t2: Der Brennerausloser wird freigegeben. Der Anfangsstrom steigt an bis zum SchweiRstrom;

- t2 ~ t3: Der Schweillstrom steigt auf den eingestellten Wert. Die Anstiegsdauer kann eingestellt werden;
-t3 ~ t4: Schweissverfahren. Wahrend dieses Prozesses ist der Brennerschalter frei;

Hinweis: Es ist moglich, mit einem konstanten Stromwert oder mit der PULSE-Funktion zu schweiRen.

- t4: SchweilRausl6setaste wird erneut gedriickt. Der SchweiRstrom beginnt abzufallen.

- t4 ~ t5: Der Schweiflstrom sinkt auf den Endstromwert. Die Abfalldauer kann eingestellt werden;

- t5 ~ t6: Die Dauer des Endstroms (Kraterfillstrom) - hangt davon ab, wie lange die Brennertaste gedrickt
gehalten wird;

- t6: Wenn Sie den Brennerknopf loslassen, erlischt der Lichtbogen;

-16 ~ t7: Gasdurchflusszeit nach dem SchweiRen;

- t7: Ende des Gasflusses und des Schweillvorgangs.

WIG-SchweiBmethode (2T-Modus)

Diese Funktion ohne Einstellung des Anfangsstroms und des Kraterstroms eignet sich zum Heftschweil3en,
Ubergangsschweilen, Diinnblechschweien usw.

1 ()l
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0 11 2 3 t4 B (s)

Is - Schweil’strom

Ib - Grundstrom

A - Driicken und Halten der Brennertaste
B - Zlindung des Lichtbogens

C - Loslassen der Brennertaste

D - Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse auf dem Diagramm:

- 0: Driicken und Halten der Taschenlampentaste. Der Fluss des Schutzgases beginnt;

-0 ~ t1: Gas stromt vor.

-t1 ~ t2: Der Lichtbogen ziindet und der Ausgangsstrom steigt auf den eingestellten Wert des Grundstroms
(im PULSE-Modus) oder des Schweilstroms (wenn der PULSE-Modus ausgeschaltet ist).

-t2 ~ t3: Der Schweillvorgang wird fortgesetzt, wenn der Brennerschalter gedriickt und gehalten wird. Wenn
der Modus PULSE aktiv ist, wird der Stromwert zyklisch gedndert (so wie es auf dem Diagramm gezeigt wird).
Um eine konstante Stromcharakteristik zu nutzen, muss der Modus PULSE deaktiviert werden.

- t3: Das Loslassen des Brennerschalters bewirkt einen Abfall des Schweilstroms.

- t3 ~ t4: Die Abstiegszeit und der Lichtbogen wird geldscht.

- t4 ~ t5: Gasflusszeit nach Abschalten des Lichtbogens, je nach Einstellung.

- t5: Ende des Gasflusses und des Schweillvorgangs.



11. Beseitigung der Verpackung

Bewahren Sie die Verpackungselemente (Karton, Kunststoffbander und Styropor) bitte auf, damit das
Gerat bei einer eventuellen Riicksendung an den Service so gut wie moglich wahrend des Versands
geschitzt werden kann!

12. Transport und Lagerung

Das Gerat muss wahrend des Transports vor Stoen und dem Umkippen gesichert werden,
auBerdem darf es nicht mit der Unterseite nach oben (auf dem Kopf stehend) aufgestellt werden.
Das Gerat muss in einem gut gellifteten Raum mit trockener Luft und ohne korrosive Gase gelagert
werden.

13. Reinigung und Wartung

¢ Jedes Mal bevor das Gerat gereinigt wird und ebenfalls wenn das Gerat nicht verwendet wird, muss
der Netzstecker gezogen und das Gerat vollstandig abgekiihlt werden.

Verwenden Sie zur Reinigung der Oberflache nur nicht-korrosive Mittel.

Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl abzuspritzen oder es in Wasser zu tauchen.
Achten Sie darauf, dass kein Wasser durch die Offnungen des Gehiuses eindringt.

Reinigen Sie die Liftungséffnungen mit einer Birste und Druckluft.

Nach jeder Reinigung sind alle Komponenten gut zu trocknen, bevor das Gerat wieder verwendet
wird.

¢ Das Gerat muss an einem trockenen und kihlen Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit

und direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt gelagert werden.

e Staub muss regelmaRig mit einem trockener und sauberer Druckluft entfernt werden.

14. Regelmalige Inspektion des Gerats

Es muss regelmaRig kontrolliert werden, ob die Teile des Gerats nicht beschadigt sind. Falls dies der
Fall ist, muss der Betrieb des Gerats eingestellt werden. Bitte wenden Sie sich umgehend an Ihren
Handler, um eine Reparatur des Gerats zu vereinbaren.

Was kann bei einem Problemfall gemacht werden?

Bitte kontaktieren Sie den Verkaufer und halten Sie folgende Daten bereit:

® Rechnungsnummer und Seriennummer (die Seriennummer ist auf dem Typenschild angegeben).
e Eventuell ein Bild des defekten Teils.

e Der Mitarbeiter des Kundendienstes kann besser einschatzen, worin lhr Problem basiert, wenn Sie
den Storfall moglichst genau beschreiben! Je detaillierte lhre Angaben sind, desto schneller kénnen
wir lThnen helfen!

HINWEIS: Offnen Sie das Gerat niemals ohne Riicksprache mit dem Kundendienst. Dies kann zum
Verlust der Garantie fihren.



15. Elektrischer Schaltplan




This User Manual has been translated for your convenience using
machine translation. Reasonable efforts have been made to provide an
accurate translation; however, no automated translation is perfect nor
is it intended to replace human translators. The official User Manual is
the English version. Any discrepancies or differences created in the
translation are not binding and have no legal effect for compliance or
enforcement purposes. If any questions arise related to the accuracy of
the information contained in the User Manual, please refer to the
English version of those contents which is the official version.

1. Symbols

Read the operating instructions.

Recyclable product.

The product meets the requirements of relevant safety standards.

Wear protective clothing that protects the entire body

Caution! Wear protective gloves.

Wear protective glasses.

Wear protective footwear.

Caution! Hot surface can cause burns!

Caution! Risk of fire or explosion.

Caution! Harmful vapors, danger of poisoning. Gases and fumes can be hazardous to your
health. Welding process gives off welding gases and fumes. Inhalation of these substances
can be hazardous to health.
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Use a welding mask with an appropriate filter shade.

CAUTION! Harmful radiation from the welding arc

w S

Do not touch live parts.




& CAUTION! The illustrations in this instruction manual are for reference only and may differ
from the actual product in some details.

2. Technical data

Product name TIG welder

Model ENTRIX 220M

Nominal input voltage [V] / Frequency 230~/50

[Hz]

Type of welding TIGDC/TIG AC/ MMA

Welding current range [A] TIG: 10-200

MMA: 30-200

Idle voltage [V]. 74

Rated duty cycle [%] 40

Welding current in 100% duty cycle .

[A]

Welding current in 60% duty cycle [A] 163

Welding current in 40% duty cycle [A] 200

Compliance with standard EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Class A)

Degree of protection of the housing F

Insulation IP21S

Dimensions [mm] 46x22x39

Weight [kg] 19.3

3. General Description

The manual is intended to assist in safe and reliable use. The product is designed and manufactured
strictly according to technical specifications using the latest technology and components and
maintaining the highest quality standards.

CAREFULLY READ AND UNDERSTAND THIS MANUAL
BEFORE STARTING THE WORK.

To ensure the long and reliable operation of the device, make sure to operate and maintain it properly
following the guidelines in this instruction manual. The technical data and specifications in this manual
are up-to-date. The manufacturer reserves the right to make changes to improve the quality. Taking
the technical progress and the possibility of reducing noise into account, the unit is designed and built
in such a way that risks resulting from noise emissions are reduced to the lowest possible level.

4. Safety of use

ACAUTION! Read all safety warnings and instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire, and/or serious injury or death.

The term "device" or "product" in the warnings and the description of the instructions refers to:
TIG welder



4.1. General
e Take care of your own safety and that of third parties by reading and following the guidelines
contained in this manual.
¢ Only qualified persons may be allowed to start up, operate, handle and repair the device.
* The device must not be used for purposes other than those for which it is intended.

4.2. Guidelines for securing fire hazardous work
Preparing the building and rooms for fire hazardous works consists in:
e cleaning the rooms or places where the work will be carried out of any flammable materials and
contamination;
¢ move all flammable and non-flammable objects in flammable packaging to a safe distance;
e protect materials which cannot be removed by covering them, for example, with metal sheets,
gypsum boards, etc . against the effects of, for example, welding spatter;
¢ checking whether materials or objects susceptible to ignition in adjacent rooms do not require local
protection;
e seal with non-flammable materials any through-holes in installation, ventilation, etc., located in the
vicinity of the place of work;
e protect against welding spatter or mechanical damage all electric, gas and installation cables with
flammable insulation, provided that they are within the range of risk caused by fire hazardous works;
e check whether any painting or other works using flammable substances were not carried out on that
day.

Sparks may cause fires

Welding sparks can cause fires, explosions and burns to unprotected skin. Wear welding gloves and
protective clothing when welding. Remove or secure all flammable materials and substances from the
work area. Do not weld closed containers or tanks that have contained flammable liquids. Such
containers or tanks should be flushed before welding to remove flammable liquids. Do not weld near
flammable gases, vapors or liquids. Fire fighting equipment (fire blankets and powder or snow
extinguishers) should be located near the work area in a visible and easily accessible location.

Cylinders can explode

Use only approved gas cylinders and a properly functioning regulator. Cylinders should be transported,
stored and positioned upright. Protect cylinders from heat, tipping and mechanical damage. Keep all
parts of gas installation in good condition: cylinder, hose, fittings, regulator.

Welded materials can cause burns
Never touch welded parts with unprotected body parts. Always wear welding gloves and pliers when
touching or moving welded material.

4.3. Preparation of the workplace for welding
Caution! Welding can cause a fire or explosion.
¢ Observe the health and safety regulations for welding work and equip the workplace with an
appropriate fire extinguisher
¢ Welding in places where flammable materials can ignite is forbidden.
¢ Welding in an atmosphere containing an explosive mixture of flammable gases, vapors, mists or
dusts with air is forbidden.
* Remove all flammable materials within a radius of 12 m from the welding site and, if this is
impossible, cover the flammable materials with a non-flammable cover.
» Take precautionary measures against sparks and glowing metal particles.



* Note that sparks or hot metal splinters can penetrate through slots or openings in protective caps,
covers or screens.

e Do not weld tanks or barrels that contain or have contained flammable substances. Do not weld in
their vicinity either.

* Do not weld pressurized tanks, pressure lines or pressure tanks.

¢ Always provide sufficient ventilation.

e Make sure you are in a stable position before starting to weld.

4.4. Personal protective equipment
Caution! Arc radiation can damage the eyes or skin of the body.
¢ When welding, wear clean, oil-free protective clothing made of non-flammable and non-conductive
material (leather, thick cotton), leather gloves, high boots and a protective hood.
» Before welding, get rid of any flammable or explosive items such as propane-butane lighters and
matches.
e Use face protection (helmet or shield) and cover the eyes with a shade matching the welder's
eyesight and welding current. The safety standards suggest a No. 9 (minimum No. 8) tint for any
amperage below 300 A. Lower shield tints may be used if the arc is covered by the workpiece.
¢ Always use approved safety glasses with a side shield under the helmet or other shield.
¢ Use workplace shields to protect others from glare or spatter.
* Always wear earplugs or other hearing protection against excessive noise and to prevent spatter
from entering your ears.
e Warn bystanders against looking at the electric arc.

4.5. Protection against shock
Caution! Electric shock can be fatal.
e Plug the power cord into the nearest outlet and route it in a practical and safe way. Avoid
spreading the cable carelessly around the room on an unstudied surface, which may result in electric
shock or fire.
e Contact with electrically charged parts can cause an electric shock or severe burns.
¢ The electric arc and the working area are electrically charged when the current flows.
e The input circuit and the internal circuitry of the unit are also live when the power is on.
¢ Do not touch the live components.
e Wear dry, lint-free, insulated gloves and protective clothing.
¢ Use insulating mats or other insulating coatings on the floor that are large enough to prevent
contact between the body and the object or the floor.
¢ Do not touch the electric arc.
¢ Turn off the power supply before handling, cleaning or replacing the electrode.
e Make sure the grounding cable is properly connected and that the plug is properly inserted into the
grounded outlet. Improper grounding of the unit may result in a risk to life or health.
® Regularly check the power cables for damage or lack of insulation. A damaged cable should be
replaced. Careless repair of insulation may result in death or personal injury.
e Turn off the device when not in use.
* The cable must not be wrapped around the body.
* The workpiece must be properly grounded.
® Only accessories that are in good condition may be used.
e Damaged parts of the device must be repaired or replaced. Use safety belts when working at
heights.
¢ All equipment and safety items should be stored in one place.
» Keep the tip of the handle away from the body when the trigger is activated.
e Attach the ground cable to the workpiece or as close to it as possible (e.g. to the workbench).



Caution! The machine may still be live when the power cord is disconnected.
e After turning off the unit and disconnecting the voltage cable, check the voltage on the input
capacitor and make sure that the voltage value is zero, otherwise do not touch the unit components.

4.6. Gases and fumes
Caution! Gas can be hazardous to health or lead to death!
» Always keep a distance from the gas outlet.
e When welding, pay attention to the exchange of air, avoid inhaling the vapors.
* Remove chemical substances (greases, solvents) from the surface of the workpieces as they burn
under high temperature, giving off poisonous fumes.
¢ Welding galvanized parts is allowed only with efficient extraction with filtration and a supply of
clean air. Zinc vapors are very toxic, and the symptom of poisoning is the so-called zinc fever.

5. Instructions for use

5.1. General
¢ Use the device as intended, in compliance with health and safety regulations
and restrictions resulting from the data contained on the rating plate (IP degree, duty cycle, supply
voltage, etc.).
¢ Do not open the unit as this will void the warranty; also, exploding exposed parts may cause injury.
e The manufacturer shall not be liable for technical changes of the equipment or material damage
resulting from the introduction of these changes.
e If the equipment malfunctions, contact the service centre.
¢ Do not cover the ventilation slots of the device - place the welder at a distance of 30 cm from the
surrounding objects.
* The welder must not be held under the arm or close to the body.
¢ Do not install the equipment in rooms with aggressive environment, high dustiness, and near
devices with high electromagnetic field emission.

5.2. Storage of the device
- Protect the unit from water and moisture.
- The welding machine must not be placed on a heated surface.
- Store the machine in a dry and clean room.

5.3. Connecting the unit
5.3.1. Electrical connection

¢ The equipment should be connected by a qualified person. In addition, a person with the necessary
gualifications should check that the earthing and electrical installation including protection system
complies with safety regulations and is functioning properly.
e Position the equipment near the workplace.
¢ To connect the unit, avoid cables that are too long.
¢ Single-phase welding machines should be connected to a socket equipped with a grounding pin.
¢ Welding machines powered by 3-phase mains are delivered without a plug, you should obtain such
a plug on your own and have the installation performed by a qualified person.
CAUTION! The device may only be operated if connected to installation with a functional fuse.

5.3.2. Gas connection
e Place the gas cylinders away from the object to be welded and secure them against falling.
¢ The gas connection of the welding machine must be connected to the gas cylinder or to the gas
supply system with a suitable hose and a regulator with a gas flow control. Caution! It is not allowed
to use network regulators for gas cylinders and vice versa. Such interchange may result in reducer
damage and personal injury.



e Economical use of gas prolongs the welding time.

6. Product overview

Front view

Rear view:
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1- Handle

2- Control panel

3- Socket "+"

4 - Control cable socket
5- Gas outlet connection
6- Socket"-"

7 - Gasinlet connector
8- ON/OFF switch

9- Power cord

10- Fan

11 - Additional grounding terminal

Control panel
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A- Left display (voltage value)

B- TIG/MMA welding mode selection button. Pressing and holding for 5 seconds saves the data.

C- Button for selecting the operation mode of the 2T/4T burner and the VRD function. The
2T/4T function can be adjusted for TIG mode. In MMA mode, you can turn on/off the VRD
option ("Voltage Reduction Device")

D- PULSE or NO PULSE welding mode selection button

E- Parameter adjustment knob

F- Parameter selection button to be adjusted. Description of TIG parameters in the next section.
During MMA welding, the current value can be adjusted. Press and hold for 5 seconds to
restore factory settings.

G- "AC Frequency/AC Balance" adjustment button

H- Button for selecting the welding mode with direct current (DC) or alternating current (AC)

I- Control lamps for A/Hz/S/% units and overcurrent ("OC") as well as remote control
("Remote") alarms

J-  Right display (current value)

7. Adjustment of TIG welding parameters

Foak Current

. /_oji"““il_‘ 0. I

o_re‘/ r_e -I 1.@ -

Start Current 1
P ko Pulse quu BNcy PostFlow

1 - "PreFlow" (gas pre-flow) - gas flow time before starting welding.
2 - "Start Current" (only in 4T mode) - the value of the output current after lighting the arc.



3 - "UpSlope" - the time during which the value of the output current increases from the value of the
initial current to the value of the welding current.

4 - "Peak Current" in PULSE mode.

5 - "Duty" (pulse width/duration) - this is the ratio of the duration of the pulse to the period of this
pulse. Parameter set in TIG PULSE mode.

6 - "Pulse Frequncy" - pulse frequency during welding in PULSE mode.

7 - "Base Current" - the current that maintains the arc in PULSE mode.

8 - "DownSlope" - the time during which the output current value drops from the welding current
value to the final current value.

9 - "Crater Current" (end current - only in 4T mode) - the value of the output current before the end
of welding.

10 - "PostFlow" (gas postflow) - gas flow time after the end of welding. Function used to cool the
weld and protect it from oxidation.

8. TIG handle

a - Long cap, rear

b - Collet

¢ - Torch holder

d - Collet in housing
e - Ceramic nozzle

9. Connecting the wires
CAUTION! Connecting the cables to the device must be done with the power supply
disconnected and the device turned off.

MMA welding
1) Connect the welding gun cable to the connector marked with a
plug to secure the connection.
2) Connect the ground cable to the connector marked "-
connection.

sign and twist the cable

and twist the cable plug to secure the

A CAUTION! Cable polarity may vary! All polarity information should be described on the
package provided by the electrode manufacturer!
3) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine.



4) Connect the ground wire to the workpiece. Once these steps are completed, welding can
begin.

TIG welding

1) Connect the ground cable to the connector marked with a "+" sign and twist the cable plug to
secure the connection.

2) Connect the welding cable to the connector marked with the
to secure the connection.

3) Connect the torch gas cable to the gas outlet connection on the front panel of the welder.

4) Connect the torch control cable to the control connector on the front panel of the welder.

5) Connect the shielding gas cylinder with a pressure reducer to the gas inlet on the rear panel
of the machine using a gas hose.

6) Plug the power cord into an electrical outlet and start the machine. After connecting the
mass cable to the workpiece, work can begin.

sign and twist the cable plug

10. 2T/4T mode

TIG welding (4T mode)
The starting current and the end current can be preset. This function can compensate for the possible crater
that appears at the beginning and end of welding, so 4T is suitable for welding medium thickness sheets.
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Is - preset welding current value

A - Pressing and holding the torch button
B - Arc ignition

C - Initial current

D - Releasing the torch button

E - Pressing and holding the torch button
F - Final current

G - Releasing the torch button

H - Arc extinction

Description of each event on the graph:

¢ 0: Pressing and holding the torch button. The shielding gas starts to flow;

¢ 0 ~ t1: Gas pre-flow;

e t1 ~ t2: The arc strikes and reaches the set start current. This period lasts as long as the burner button is
held down;

e t2: The torch trigger is released. The starting current increases to the welding current;

e t2 ~ t3: The welding current increases to the set value. The rise time can be adjusted;

¢ t3 ~ t4: Welding process. At this time, the torch switch is released;

Note: It is possible to weld with a constant current value or using the PULSE function.

¢ t4: Welding trigger button is pressed again. The welding current starts to decrease.



¢ t4 ~ t5: The welding current drops to the final current value. The falling time can be adjusted;

¢ t5 ~ t6: The duration of the final current (crater filling current) - depends on how long the torch button is
held down;

* t6: Releasing the torch button will extinguish the arc;

® t6 ~ t7: Post-welding gas flow time;

¢ t7: End of gas flow and welding process.

TIG welding (2T mode)

This function without adjusting the starting current and crater current is suitable for tack welding, transitional
welding, thin plate welding, etc.
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Is - Welding current

Ib - Base current

A - Pressing and holding the torch button

B - Arc ignition

C - Releasing the torch button

D - Arc extinction

Description of each event on the graph:

¢ 0: Pressing and holding the torch button. The shielding gas starts to flow;

e 0 ~ t1: Gas pre-flows.

e t1 ~ t2: The arc ignites and the output current rises to the set value of the base current (in PULSE mode) or
welding current (if PULSE mode is off).

* t2 ~ t3: The welding process continues when the torch trigger is pressed and held. If the PULSE mode is set,
the current changes its value cyclically (as in the diagram). To use the constant current characteristic the PULSE
mode must be turned off.

» t3: Releasing the torch trigger causes the welding current to drop.

* t3 ~ t4: The down-slope time and the arc is extinguished.

e t4 ~ t5: Gas flow time after the arc is turned off, depending on the setting.

¢ t5: End of gas flow and welding process.

11. Disposal of the packaging

Please keep all packaging material (cardboard, plastic strips and polystyrene foam) to ensure that the
unit is protected during shipment, should it become necessary to send it to a service center!



12. Transport and storage

When transporting the unit, protect it from shocks and tipping over, and do not place it "upside
down". Store the unit in a well-ventilated room where dry air is present and corrosive gases are not
present.

13. Cleaning and maintenance

Pull the mains plug before each cleaning and when the unit is not in use and cool the unit
completely.

Use only non-corrosive cleaning agents for cleaning the surfaces.

Do not spray the unit with a stream of water or immerse it in water.

Make sure that no water enters through the ventilation openings in the casing.

Clean the ventilation openings with a brush and compressed air.

After each cleaning, all the parts should be dried well before the unit is used again.

Store the unit in a dry and cool place protected from moisture

and direct sunlight.

- Remove dust regularly with dry and clean compressed air.

14. Regular inspection of the device

Check the unit regularly for damage. If this is the case, stop using the unit. Please contact your dealer
immediately for repair.

What should | do if a problem occurs?

Please contact your dealer and have the following information ready:

- Invoice number and serial number (the serial number is indicated on the rating plate).

¢ Potentially a photo of the defective part.

The service technician will be able to better determine what the problem is if you describe it as
precisely as possible. faults! The more detailed you are, the faster they can help you!

NOTE: Never open the device without consulting customer service. This can lead to loss of warranty
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1. Symbole

Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona dla wygody
uzytkownika przy uzyciu ttumaczenia maszynowego. Podjeto rozsadne
wysitki, aby zapewni¢ doktadne tlumaczenie; jednak zadne
automatyczne ttfumaczenie nie jest doskonate, ani nie ma na celu
zastgpienia ludzkich ttumaczy. Oficjalng instrukcjg obstugi jest wersja
angielska. Wszelkie rozbieznosci lub réznice powstate w ttumaczeniu nie
s3 wigzace i nie majg skutkdw prawnych dla celdw zgodnosci lub
egzekwowania przepisow. Jesli pojawig sie jakiekolwiek pytania
zwigzane z doktadnoscig informacji zawartych w instrukcji obstugi,
nalezy zapoznac sie z angielskg wersjg tych tresci, ktora jest wersjg
oficjalna.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Produkt podlegajacy recyklingowi.

Spetnia wymagania odpowiednich norm bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng zabezpieczajgca cate ciato.

Uwaga! Zatéz rekawice ochronne.

Nalezy stosowac okulary ochronne

Stosuj obuwie ochronne.

Uwaga! Gorgca powierzchnia moze spowodowac oparzenia.

Uwaga! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

Uwaga! Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo zatrucia. Gazy i opary mogg byc¢
niebezpieczne dla zdrowia. Podczas procesu spawania wydobywajg sie gazy i opary
spawalnicze. Wdychanie tych substancji moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

D0 SRER

Nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

>

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku spawalniczego




=
% Nie wolno dotykac czesci pod napieciem

A UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi maja charakter pogladowy i w niektérych
szczegotach moga rozni¢ sie od rzeczywistego wygladu produktu.

2. Dane techniczne

Nazwa produktu Spawarka TIG

Model ENTRIX 220M

Znamlor‘low?lnaplque wejsciowe [V] / 230/50

Czestotliwos¢ [Hz]

Rodzaj spawania TIGDC/TIG AC/ MMA

Zakres pradu spawania [A] TIG: 10-200

MMA: 30-200

Napiecie biegu jatowego [V] 74

Znamionowy cykl pracy [%] 40

Prad spawania w cyklu pracy 100% [A] 126

Prad spawania w cyklu pracy 60% [A] 163

Prad spawania w cyklu pracy 40% [A] 200

Zgodnosé z norma EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (Class A)

Stopien ochrony obudowy F

Izolacja IP21S

Wymiary [mm] 46x22x39

Ciezar [kg] 19,3

3. Ogdlny opis

Instrukcja przeznaczona jest do pomocy w bezpiecznym i niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest
zaprojektowany i wykonany scisle wedtug wskazan technicznych przy uzyciu najnowszych technologii i
komponentéw oraz przy zachowaniu najwyzszych standarddéw jakosci.

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NALEZY DOKLADNIE
PRZECZYTAC | ZROZUMIEC NINIEJSZA INSTRUKCIE.

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzgdzenia nalezy dbac o jego prawidtowg obstuge oraz
konserwacje zgodnie ze wskazowkami zawartymi w tej instrukcji. Dane techniczne i specyfikacje
zawarte w tej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
zwigzanych z podwyziszeniem jakosci. Uwzgledniajgc postep techniczny i mozliwo$é ograniczenia
hatasu, urzadzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢
do najnizszego poziomu.

4. Bezpieczenstwo uzytkowania

AUWAGA! Przeczyta¢ wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa oraz wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie sie do ostrzezen i instrukcji moze spowodowac porazenie pragdem, pozar i/lub ciezkie
obrazenia ciafa lub $mier¢.



Termin ,,urzadzenie” lub ,,produkt” w ostrzezeniach i w opisie instrukcji odnosi sie do:
Spawarka TIG

4.1. Uwagi ogdlne
¢ Nalezy zadbac¢ o bezpieczeristwo wtasne i oséb postronnych zapoznajgc sie i postepujac doktadnie z
wytycznymi zawartymi w instrukcji urzgdzenia.
¢ Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzadzenia wolno dopuszcza¢ wytgcznie osoby
wykwalifikowane.
¢ Urzadzenia nie wolno uzywac niezgodnie z przeznaczeniem.

4.2. Wytyczne zabezpieczenia prac niebezpiecznych pozarowo
Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo polega na:
e oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie bedg wykonywane prace z wszelkich materiatéw palnych
i zanieczyszczen;
e odsunieciu na bezpieczng odlegtos$é¢ wszelkich przedmiotdw palnych i niepalnych w opakowaniach
palnych;
e zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskéw spawalniczych materiatéw, ktérych usuniecie nie
jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami blachy, ptytami gipsowymi itp.;
e sprawdzeniu, czy znajdujace sie w sgsiednich pomieszczeniach materiaty lub przedmioty podatne na
zapalenie nie wymagajg zastosowania lokalnych zabezpieczen;
e uszczelnieniu materiatami niepalnymi wszelkich przelotowych otwordw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujgcych sie w poblizu miejsca prowadzenia prac;
e zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi lub uszkodzeniami mechanicznymi przewodéw
elektrycznych, gazowych oraz instalacyjnych z palng izolacjg, o ile znajdujg sie w zasiegu zagrozenia
spowodowanego pracami pozarowo niebezpiecznymi;
¢ sprawdzeniu, czy w miejscu planowanych prac nie prowadzono tego dnia prac malarskich lub innych
przy uzyciu substancji tatwo zapalnych.

Iskry moga spowodowac pozar

Iskry powstajgce podczas spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub
zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawad
zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie
spawac w poblizu tatwopalnych gazéw, opardow lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i
gasnice proszkowe lub Sniegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym
i tatwo dostepnym miejscu.

Butla moze wybuchng¢

Stosowad tylko atestowane butle na gaz i poprawnie dziatajgcy reduktor. Butla powinna byc
transportowana i przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chronic butle przed dziataniem
zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie
elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

Spawane materiaty moga poparzy¢
Nigdy nie dotykaé¢ spawanych elementdéw niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i
przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

4.3. Przygotowanie miejsca pracy do spawania



Uwaga! Spawanie moze wywotaé pozar lub eksplozje.

» Nalezy przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednig gasnice

e Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojsé do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
e Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajgcej mieszanine wybuchowg palnych gazéw, par,
mgiet lub pytéw z powietrzem.

* Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania usung¢ wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ niepalnym nakryciem.

* Nalezy zastosowac srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz rozzarzonymi czasteczkami
metalu.

* Nalezy zwrdcié uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu mogg przedostac sie przez
szczeliny lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach ochronnych.

¢ Nie wolno spawac zbiornikdéw lub beczek, ktdre zawierajg lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawac rdwniez w ich poblizu.

¢ Nie wolno spawac zbiornikdéw pod ci$nieniem, przewoddw instalacji ciSnieniowej lub zasobnikéw
cisnieniowych.

e Zawsze nalezy zadba¢ o wystarczajaca wentylacje.

* Przed przystgpieniem do spawania przyjac stabilng pozycje.

4.4. Srodki ochrony osobistej
Uwaga! Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok lub skare ciata.
ePodczas spawania nalezy miec na sobie czystg, niezaolejong odziez ochronng wykonang z materiatu
niepalnego oraz nieprzewodzgcego (skdra, gruba bawetna), rekawice skdérzane, wysokie buty oraz
kaptur ochronny.
e Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotéw tatwopalnych lub wybuchowych
takich jak zapalniczki na propan butan czy zapatki.
* Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia
dobranym do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania. Standardy bezpieczerstwa proponujg
zabarwienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie
ostony mozna stosowad, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.
e Zawsze nalezy stosowac atestowane okulary ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.
* Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych osdb przed oslepiajgcym
promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.
» Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu ochrony przed nadmiernym
hatasem oraz w celu unikniecia przedostania sie odpryskéw do uszu.
¢ Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

4.5. Ochrona przed porazeniem
Uwaga! Porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ smiertelne.
 Kabel zasilajacy nalezy podtgczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposéb praktyczny i
bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzié¢ do porazenia elektrycznego lub pozaru.
¢ Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowac porazenie elektryczne
lub ciezkie poparzenie.
e tuk elektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane elektrycznie.
* Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajdujg sie rowniez pod
napieciem przy wigczonym zasilaniu.
* Nie wolno dotyka¢ elementéw znajdujgcych sie pod napieciem elektrycznym.
* Nalezy nosié suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez ochronng.



¢ Nalezy stosowa¢ maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze, ktére sg wystarczajgco
duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem lub podtoga.

* Nie wolno dotyka¢ tuku elektrycznego.

e Przed obstugg, czyszczeniem lub wymiang elektrody nalezy wytgczy¢ doptyw pradu elektrycznego.
* Nalezy upewnic sie, czy kabel uziemienia jest wtasciwie podtgczony oraz czy wtyk jest wtasciwie
potgczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe podtaczenie uziemienia urzgdzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

* Nalezy regularnie sprawdzac kable prgdowe pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymienic. Niedbata naprawa izolacji moze spowodowaé $mier¢ lub utrate
zdrowia.

¢ Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.

¢ Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

* Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

* Wolno stosowac wytgcznie wyposazenie w dobrym stanie.

¢ Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymienic. Podczas pracy na wysokosciach
nalezy uzywac pasoéw bezpieczenstwa.

* Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢ przechowywane w jednym
miejscu.

e W chwili zatgczenia wyzwalacza korncéwke uchwytu nalezy trzymac z dala od ciafa.

* Przymocowac kabel masowy do elementu spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu (np.
do stotu roboczego).

Uwaga! Po odtaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze byc jeszcze pod napieciem.

* Po wytaczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze warto$¢ napiecia jest rowna zeru, w przeciwnym
przypadku nie wolno dotyka¢ elementdw urzadzenia.

4.6. Gazy i dymy
Uwaga! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do smierci!
* Nalezy zawsze zachowad odstep od wylotu gazu.
¢ Podczas spawania nalezy zwrdci¢ uwage na wymiane powietrza, unikajgc wdychania oparow.
* Nalezy usung¢ z powierzchni detali spawanych substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz
pod wptywem temperatury spalajg sie, wydzielajgc trujgce dymy.
¢ Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone tylko przy zapewnieniu wydajnych odciggdéw wraz z
filtracjg oraz doptywu czystego powietrza. Opary cynku sg bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest
tzw. Gorgczka cynkowa.

5. Zasady uzytkowania

5.1. Uwagi ogdlne
¢ Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem, z zachowaniem przepiséw BHP
oraz obostrzen wynikajgcych z danych zawartych na tabliczce znamionowe;j (stopien IP, cykl pracy,
napiecie zasilania itp.).
¢ Urzadzenia nie wolno otwieraé, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji, ponadto eksplodujgce
nieostoniete czesci mogg spowodowac uszkodzenia ciata.
¢ Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia badz szkody materialne
wynikte na skutek wprowadzenia tych zmian.
e W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy skontaktowac sie z serwisem.
¢ Nie wolno zastaniaé szczelin wentylacyjnych urzgdzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci 30
cm od otaczajacych przedmiotéw.
¢ Spawarki nie wolno trzymac¢ pod ramieniem lub blisko ciata.



¢ Urzadzenia nie wolno instalowaé¢ w pomieszczeniach o agresywnym srodowisku, duzym zapyleniu
oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola elektromagnetycznego.

5.2. Przechowywanie urzadzenia
¢ Urzadzenie nalezy chronic przed wodg i wilgocia.
e Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.
e Maszyne nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.

5.3. Podtaczenie urzadzenia
5.3.1. Podt3aczenie pradu

e Podtaczenia urzadzenia powinna dokona¢ osoba wykwalifikowana. Ponadto osoba z niezbednymi
kwalifikacjami powinna sprawdzié, czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz uktadem
zabezpieczenia jest zgodna z przepisami bezpieczeristwa i funkcjonuje prawidtowo.
¢ Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
¢ Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewoddw do podfaczenia urzadzenia.
¢ Spawarki jednofazowe powinny by¢ podfgczone do gniazda wyposazonego w bolec uziemiajacy.
e Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie
zaopatrzy¢ sie w taka wtyczke, a montaz zlecié¢ wykwalifikowanej osobie.
UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowa¢ wytacznie do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.

5.3.2. Podtaczenie gazu
¢ Butle z gazem nalezy ustawié z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.
e Ztacze gazowe spawarki nalezy potgczy¢ z butlg lub instalacjg gazowa za pomocay odpowiedniego
weza oraz reduktora z regulacjg przeptywu gazu. Uwaga! Niedopuszczalne jest stosowanie
reduktoréw sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze skutkowac¢ zniszczeniem reduktora i
uszkodzeniami ciafa.
¢ Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania

6. Opis urzadzenia

Widok z przodu



Widok z tytu
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INPUT: 230V

1- Uchwyt

2 - Panel sterowania

3- Gniazdo ,+”

4 - Gniazdo przewodu sterujgcego
5- Ztacze wyjsciowe gazu

6- Gniazdo ,-”

7 - Ztacze wejsciowe gazu

8- Przetacznik ON/OFF (wtacz/wytacz)
9- Przewdd zasilajgcy

10- Wentylator

11 - Dodatkowy zacisk uziemienia

Panel sterowania
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A- Lewy wyswietlacz (wartos$¢ napiecia)

B- Przycisk wyboru trybu spawania TIG/MMA. Nacisniecie i przytrzymanie przez 5 sekund
powoduje zapisanie danych.

C- Przycisk wyboru trybu dziatania palnika 2T/4T oraz funkcji VRD. Funkcja 2T/4T moze by¢
dostosowana dla trybu TIG. W trybie MMA mozna wtgczyé/wytaczy¢ VRD (,Voltage
Reduction Device”)

D- Przycisk wyboru trybu spawania PULSE lub NO PULSE

E- Pokretto regulacji parametréw

F- Przycisk wyboru parametru do regulacji. Opis parametréw TIG w nastepnym rozdziale.
Podczas spawania MMA mozna regulowac wartos¢ pragdu. Nacisngé i przytrzymac przez 5
sekund, aby przywrécic¢ ustawienia fabryczne.

G- Przycisk wyboru regulacji ,AC Frequency /AC Balance” (Czestotliwo$¢ pradu przemiennego/
Stosunek fazy ujemnej do fazy dodatniej pradu przemiennego)

H- Przycisk wyboru trybu spawania prgdem statym (DC) lub pragdem przemiennym (AC)

I- Lampki kontrolne jednostek A/Hz/S/% oraz alarm nadpradowy (,,0.C”) i zdalnego sterowania
(,Remote”)

J- Prawy wyswietlacz (wartos$¢ pradu)

7. Regulacja parametréw spawania TIG
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1 -, PreFlow” (wstepny wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu przed rozpoczeciem spawania.

2 — ,Start Current” (prad poczatkowy - tylko w trybie 4T) - wartos$¢ pradu wyjsciowego po zajarzeniu
tuku.

3 — ,UpSlope” (narastanie pradu) - czas, w ktérym wartos¢ prgdu wyjsciowego rosnie od wartosci
pradu poczatkowego do wartosci pradu spawania.

4 — ,Peak Current” (prad spawania/ prad szczytowy) w trybie PULSE.

5 —,Duty” (szerokos$¢/trwanie impulsu) - jest to stosunek czasu trwania impulsu do okresu tego
impulsu. Parametr ustawiany w trybie TIG PULSE.

6 — ,,Pulse Frequncy” (czestotliwos¢ pulsu) - czestotliwos¢ impulséw podczas spawania w trybie
PULSE.

7 — ,Base Current” (prad bazowy) - prad podtrzymujgcy tuk w trybie PULSE.

8 — ,,DownSlope” (opadanie pradu) - czas, w ktérym wartos¢ pradu wyjsciowego spada z wartosci
pradu spawania do wartosci pradu koricowego.

9 —,,Crater Current” (prad koricowy - tylko w trybie 4T) - wartos¢ pragdu wyjsciowego przed
zakonczeniem spawania.

10 — ,PostFlow” (resztkowy wyptyw gazu) - czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania. Funkcja
stosowana w celu schfodzenia spoiny i jej ochrony przed utlenianiem.

8. Uchwyt TIG

a - Kapturek dtugi, tylny

b - Tuleja zaciskowa

¢ - Uchwyt palnika

d - Tuleja zaciskowa w obudowie
e - Dysza ceramiczna

9. Podtaczenie przewoddéw

UWAGA! Podtaczenie przewodéw do urzgdzenia musi odbywac sie przy odigczonym
zasilaniu i wytgczonym urzadzeniu.

Spawanie metoda MMA
1) Podtaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekrecic
wtyk przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie.



2) Podtaczyé przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk przewodu,

aby zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewoddw moze sie réznic¢! Wszystkie informacje dotyczace
polaryzacji powinny by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez producenta elektrod!
3) Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomié urzadzenie.

4) Podtgczy¢ przewdd masowy do przedmiotu spawanego. Po wykonaniu tych krokdw mozna
rozpoczg¢ spawanie.

Spawanie metoda TIG

1) Podtgczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,+” i przekreci¢ wtyk przewodu,

aby zabezpieczy¢ potgczenie.

2) Podtaczy¢ przewdd spawalniczy do ztgcza oznaczonego znakiem ,,-” i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potgczenie.

3) Podtaczy¢ przewdd gazowy palnika do ztgcza wylotu gazu na przednim panelu spawarki.

4) Podtaczy¢ przewdd sterujgcy palnika do ztgcza sterujgcego na przednim panelu spawarki.

5) Butle z gazem ostonowym wyposazong w reduktor cisnienia podtgczy¢ do wlotu gazu na
tylnym panelu maszyny za pomoca weza gazowego.

6) Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda elektrycznego i uruchomic urzadzenie. Po
podtaczeniu przewodu masowego do przedmiotu spawanego mozna rozpoczgc prace.

10.  Tryb 2T/4T

Spawanie metoda TIG (Tryb 4T)

Prad poczatkowy i prad koricowy mozna ustawi¢ wstepnie. Ta funkcja moze kompensowac ewentualny krater,

ktory pojawia sie na poczatku i na koncu spawania, dlatego 4T nadaje sie do spawania blach o Sredniej
grubosci.

1(A)

IS frmm e e e ————— —

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Nastawiona wartos¢ pradu spawania

A — Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika
B — Zajarzenie sie tuku

C — Prad poczatkowy

D — Puszczenie przycisku palnika

E — Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika
F — Prad koncowy

G — Puszczenie przycisku palnika

H — Zgasniecie tuku

Opis poszczegdlnych wydarzen na wykresie:
¢ 0: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika. Gaz ostonowy zaczyna ptyng¢;
e 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu;



e t1 ~ t2: Zajarzenie sie tuku i osiggniecie nastawionej wartosci pragdu poczatkowego. Okres ten trwa tak dtugo
jak trzymany jest wcisniety przycisk palnika;

e t2: Zwolnienie przycisku palnika. Prad poczatkowy rosnie do pradu spawania;

e t2 ~ t3: Pragd spawania rosnie do ustawionej wartosci. Czas narastania mozna regulowag;

* t3 ~ t4: Proces spawania. W tym czasie przefacznik palnika jest zwolniony;

Uwaga: Mozliwe jest spawanie ze statg wartoscig pradu lub z wykorzystaniem funkcji PULSE.

¢ t4: Ponowne nacisniecie przycisku uchwytu spawalniczego. Prgd spawania zacznie spadac.

e t4 ~ t5: Prgd spawania spada do wartosci prgdu korncowego. Czas opadania mozna regulowac;

e t5 ~ t6: Czas trwania pradu koncowego (pragdu wypetnienia krateru) — uzalezniony jest od tego jak dtugo
trzymany jest wcisniety przycisk palnika;

® t6: Zwolnienie przycisku palnika spowoduje zgasniecie tuku;

® t6 ~ t7: Czas wyptywu gazu po spawaniu;

e t7: Koniec wyptywu gazu i procesu spawania.

Spawanie metoda TIG (tryb 2T)

Ta funkcja bez regulacji pradu startowego i pradu krateru nadaje sie do spawania sczepnego, spawania
przejsciowego, spawanie cienkich ptyt itp.

1 ()l

Is femmmmmmmmmomoee

Is — Prad spawania

Ib — Prad bazowy

A — Nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
B — Zajarzenie sie tuku

C — Puszczenie przycisku palnika

D — Zgasniecie tuku

Opis poszczegdlnych wydarzen na wykresie:

¢ 0: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika. Gaz ostonowy zacznie ptynac.

e 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu.

e t1 ~ t2: Zajarzenie sie tuku i wzrastanie pradu wyjsciowego do ustawionej wartosci pragdu bazowego (w
trybie PULSE) lub pragdu spawania (jesli tryb PULSE jest wytgczony).

® t2 ~ t3: Proces spawania trwa, gdy przycisk palnika jest wcisniety i trzymany. Jesli ustawiony jest tryb PULSE
prad zmienia swojg wartos¢ cyklicznie (tak jak na wykresie). Aby korzystac ze statej charakterystyki pragdowej
nalezy wytgczy¢ tryb PULSE.

¢ t3: Zwolnienie przycisku palnika powoduje spadanie wartosci prgdu spawania.

e t3 ~ t4: Czas opadania pradu i zgasniecie tuku.

e t4 ~ t5: Czas wyptywu gazu po wyfaczeniu tuku w zaleznosci od ustawienia.

¢ t5: Koniec wyptywu gazu i procesu spawania.



11. Utylizacja opakowania

Prosimy o zachowanie elementéw opakowania (tektury, plastykowych tasm oraz styropianu), aby w
razie koniecznosci oddania urzadzenia do serwisu mozna go byto jak najlepiej ochroni¢ na czas
przesytki!

12. Transport i przechowywanie

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczyé przed wstrzgsami i przewrdceniem sie oraz nie
ustawiac¢ go ,do gory nogami”. Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w dobrze wentylowanym
pomieszczeniu, w ktdrym obecne jest suche powietrze i nie wystepujg gazy powodujace korozje.

13. Czyszczenie i konserwacja
* Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzadzenie nie jest uzywane, nalezy wyciggnaé wtyczke
sieciowq i catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.
* Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac wytgcznie $rodki niezawierajgce substancji zracych.
e Zabrania sie spryskiwania urzgdzenia strumieniem wody lub zanurzania urzgdzenia w wodzie.
* Nalezy pamietaé, aby przez otwory wentylacyjne znajdujgce sie w obudowie nie dostata sie woda.
e Otwory wentylacyjne nalezy czyscic¢ pedzelkiem i sprezonym powietrzem.
® Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy dobrze wysuszy¢, zanim urzgdzenie zostanie
ponownie uzyte.
¢ Urzadzenie nalezy przechowywac¢ w suchym i chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig
i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.
e Pyty nalezy regularnie usuwac za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza.

14. Regularna kontrola urzadzenia

Nalezy regularnie sprawdzaé, czy elementy urzadzenia nie sg uszkodzone. Jezeli tak jest, nalezy
zaprzestac uzytkowania urzadzenia. Prosze niezwtocznie zwrdci¢ sie do sprzedawcy w celu
przeprowadzenia naprawy.

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?

Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg i przygotowac nastepujgce dane:

e Numer faktury oraz numer seryjny (nr seryjny podany jest na tabliczce znamionowej).

e Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

» Pracownik serwisu jest w stanie lepiej oceni¢, na czym polega problem, jezeli opiszg go Paristwo w
sposdb tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im bardziej szczegdétowe sg dane, tym
szybciej mozna Panstwu poméc!

UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzgdzenia bez konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzi¢
do utraty gwarancji



15.

Schemat elektryczny
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Tento navod k pouzZiti byl prelozen strojové. Vidy se snazime o
poskytnuti presného prekladu. Zadny strojovy preklad viak neni
dokonaly. RovnéZz neslouzi k nahrazeni prekladu lidskou osobou.
Oficidlni navod k pouZiti je dostupny v anglické verzi. Pfipadné
nesrovnalosti nebo rozdily v prekladu nejsou zavazné a nemaji zadny
pravni ucinek pro ucely dodrZovani predpisli nebo jejich vymahani. V
pripadé jakychkoli otazek ohledné spravnosti informaci uvedenych v
navodu k poutziti se fidte anglickou verzi tohoto obsahu. Jednda se o
oficidlni verzi.

mboly

Prectéte si prosim navod k pouZiti.

Recyklovatelny vyrobek.

Vyrobek spliiuje pozadavky pfislusnych bezpecnostnich norem.

Pouzivejte ochranny odév chranici celé télo.

Upozornéni! Pouzivejte ochranné rukavice.

PouZivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochranu nohou.

Upozornéni! Horky povrch mizZe zpUsobit popaleniny!

Upozornéni! Nebezpedi pozaru nebo vybuchu.

Upozornéni! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny a vypary mohou byt zdravi
nebezpecné. Béhem svarovani se uvoliuji svareci plyny a vypary. Vdechovani téchto latek
muUze byt zdravi nebezpecéné.

D0 SRER

Pouzivejte svarecskou kuklu s odpovidajicim stupném zatemnéni filtru.

UPOZORNENI! Skodlivé zafeni svafovaciho oblouku

w S

Je zakazano dotykat se ¢asti pod napétim




& UPOZORNENI! llustrace v tomto navodu k obsluze jsou pouze orientaéni a mohou se
nékterych detailech lisit od skuteéného produktu .

2. Technické udaje

Nazev vyrobku

TIG svarovaci stroj

Model

ENTRIX 220M

Jmenovité vstupni napéti [V] /
frekvence [Hz]

230~/50

Metody svarovani

TIG DC/TIG AC/ MMA

Rozsah svarovaciho proudu [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Napéti pfi chodu naprdzdno [V] 74

Jmenovity pracovni cyklus [%] 40

Svarovaci proud v pracovnim cyklu 126

100 % [A]

Svarovaci proud v pracovnim cyklu 60 163

% [A]

Svarovaci proud v pracovnim cyklu 40 200

% [A]

Soulad s normou

EN IEC 60974-1
EN 60974-10 (t¥ida A)

Stupen ochrany krytu F
Izolace IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Hmotnost [kg] 19,3

3. VSeobecny popis

Ucelem tohoto navodu je pomoci pfi bezpeéném a spolehlivém pouzivani. Vyrobek je navrieny a
vyrobeny pfisné podle technickych pokynl pomoci nejnovéjsich technologii a komponentl a pfi
zachovani nejvyssich standardi kvality.
NEZ ZACNETE PRACOVAT SE ZARIZENiM, PECLIVE SI
PROCTETE TENTO NAVOD, ABYSTE POROZUMELI VSEM
JEHO POKYNUM.

Abyste zajistili dlouhy a spolehlivy provoz zafizeni, ujistéte se, Ze jej provozujete a udrzujete spravné
podle pokynd v tomto navodu k pouziti. Technické Udaje a specifikace uvedené v téchto pokynech
k obsluze jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény za ucelem zlepsSeni kvality. S ohledem na
technicky pokrok a moznosti snizeni hluku je jednotka navrZena a postavena tak, aby rizika vyplyvajici

evvys

’

4. BezpecCnost pouZivani

AUPOZORNENI’! Prectéte si vSechna bezpecnostni varovani a pokyny. NedodrZeni varovani a
pokynd maze mit za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vaziné zranéni nebo smrt.

Termin ,,zafizeni” nebo , produkt” ve varovanich a v popisu pokynu se tyka:



TIG svarovaci stroj

4.1. VSeobecné informace
* Dbejte na svou vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich stran tim, Ze si prectete a budete dodrzovat
pokyny obsazené v této pfrirucce.
e Zatizeni smi uvadét do provozu, obsluhovat, manipulovat a opravovat pouze kvalifikované osoby.
e Zafizeni nesmi byt pouzivano k jinym Gcelim, neZ ke kterym je urceno.

4.2. Smérnice pro zajisténi pozarné nebezpecnych praci
Ptiprava budovy a prostor k provadéni pozarné nebezpecnych praci spociva ve:
e Cisténi mistnosti nebo mist, kde bude prace provadéna, od hoflavych material( a kontaminace;
e pfemistit vsechny hotlavé i nehoflavé predméty v hoflavych obalech do bezpecné vzdalenosti;
e materialy, které nelze odstranit, chrarte zakrytim, napf. plechy, sadrokartonovymi deskami atd. proti
ucinklm napt. rozstfiku pfi svarfovani;
e kontrola, zda materidly nebo pfedméty nachylné ke vzniceni v sousednich mistnostech nevyzaduiji
mistni ochranu;
e utésnéte nehoflavymi materidly veskeré prlichozi otvory v instalaci, ventilaci atd., umisténé v
blizkosti pracovisté;
e chranit pred rozstfikem pfi svafovani nebo mechanickym poskozenim vsechny elektrické, plynové a
instalacni kabely s hoflavou izolaci za predpokladu, Ze jsou v rozsahu rizik zplsobenych pozarné
nebezpecnymi pracemi;
¢ zkontrolovat, zda v dany den nebyly provedeny malitské nebo jiné prace s pouzitim hoflavych latek.

Jiskry mohou zplisobit pozar

Jiskry vznikajici pfi svafovani mohou zplsobit poZar, vybuch a popaleniny nechranéné klze. Pri
svafovani je tfeba mit na sobé svareCské rukavice a ochranny odév. Odstrante z pracovisté nebo
zabezpecte veskeré hotlavé materidly a latky. Je zakazano svarovat uzaviené nadoby ¢i nadrze, v nichz
se nachdzely hoflavé kapaliny. Tyto nadoby ¢i nadrze musi byt pfed svarovanim proplachnuty, aby se
hoflavé kapaliny odstranily. Nesvarujte v blizkosti hoflavych plynd, vyparG ¢i kapalin. ProtipoZarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo snéhové hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v blizkosti
pracovisté na viditeIném a snadno dostupném misté.

Lahev muaze vybuchnout

PouZivejte pouze certifikované plynové lahve a pIné funkéni regulator. Lahev by méla byt dopravovana
a skladovdna i instalovdna ve svislé poloze. Chrante lahve pred zdroji tepla, prevracenim a
mechanickym poskozenim. Udrzujte v dobrém stavu vSechny soucdsti plynové instalace: lahev, hadice,
pripojky, regulator.

Svafované materialy mohou zpuUsobit popaleniny
Nikdy se nedotykejte svafovanych dili nechranénymi ¢astmi téla. Pokud potrebujete manipulovat se
svafovanym materidlem, vzdy pouZivejte svarec¢ské rukavice a klesté.

4.3. Priprava pracovisté pro svarovani
Upozornéni! Svafovani mdze zplsobit pozar nebo vybuch.
e Dodrzujte predpisy BOZP pro svareéské prace a vybavte pracovisté vhodnym hasicim pfistrojem
¢ Svarovani na mistech, kde se mohou vznitit hoflavé materidly, je zakdzadno.
e Svarovani v atmosfére obsahujici vybusnou smés hotlavych plynd, par, mlhy nebo prachu se
vzduchem je zakazano.
e Odstrante vSechny hoflavé materialy v okruhu 12 m od mista svarfovani a pokud to neni mozné,
zakryjte horlavé materialy nehoflavym krytem.



* Provedte preventivni opatfeni proti jiskrdm a Zzhavym kovovym ¢&asticim.

* Pozor, jiskry nebo horké kovové tlomky mohou proniknout Stérbinami nebo otvory v ochrannych
krytech, krytech nebo sitkach.

* Nesvarujte nadrze nebo sudy, které obsahuji nebo obsahovaly hotlavé latky. Je zakazano i provadét
svarovani v jejich blizkosti.

* Nesvarujte tlakové nadoby, tlakové potrubi nebo tlakové nadoby.

e VZdy zajistéte dostatecné vétrani.

¢ Pfed zahajenim svarovani se ujistéte, Ze jste ve stabilni poloze.

4.4. Osobni ochranné prostredky
Upozornéni! Zafeni elektrického oblouku mize poskodit zrak nebo ktzi na téle.
e Pti svarovani noste Cisty ochranny odév bez obsahu oleje z nehoflavého a nevodivého materidlu
(kdZe, silna bavina), koZené rukavice, vysoké boty a ochrannou kapuci.
¢ Pfed svarovanim se zbavte vSech hoflavych nebo vybusnych predmétd, jako jsou propan-butanové
zapalovace a zapalky.
® Pouzivejte ochranu obliceje (pfilbu nebo Stit) a zakryjte odi stinitkem odpovidajicim zraku svarece a
svafovacimu proudu. Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (minimum ¢. 8) pro kazdou
proudovou intenzitu pod 300 A. Pokud je oblouk zakryty obrobkem, Ize pouzit nizsi odstiny stinéni.
* Vzdy pouZivejte schvalené ochranné bryle s bocnim Stitem pod pfilbou nebo jinym Stitem.
* Pouzivejte ochranné Stity na pracovisti k ochrané ostatnich pfed osInénim nebo rozstfikem.
¢ VVzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu proti nadmérnému hluku a proti vniknuti
rozstriku do usi.
* Varujte kolemjdouci pfed pohledem na elektricky oblouk.

4.5. Ochrana proti Urazu elektrickym proudem
Upozornéni! Uraz elektrickym proudem miize byt smrtelny.
e Zapojte napajeci kabel do nejblizsi zasuvky a vedte jej praktickym a bezpeénym zplsobem. Vyhnéte
se nedbalému uloZeni kabelu v mistnosti na neznamém podlozi, protoze by to mohlo vést k Urazu
elektrickym proudem nebo pozéru.
e Kontakt s elektricky nabitymi sou¢astmi miZe zpUsobit Uraz elektrickym proudem nebo vazné
popaleniny.
e Elektricky oblouk a pracovni plocha jsou elektricky nabité, kdyz protéka proud.
e Vstupni obvod a vnitfni obvody jednotky jsou také pod napétim, kdyzZ je napajeni zapnuto.
¢ Nedotykejte se soucasti pod napétim.
* Pouzivejte suché izolované rukavice a ochranny odév, ktery nepousti vlakna.
¢ Na podlahu pouzivejte izolacni rohoze nebo jiné izola¢ni natéry, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.
¢ Nedotykejte se elektrického oblouku.
¢ Pfed manipulaci, ¢isténim nebo vyménou elektrody vypnéte napajeni.
e Ujistéte se, Ze je zemnici kabel spravné pfipojen a Ze zastrcka je spravné zasunuta do uzemnéné
zasuvky. Vadné pripojeni uzemnéni zafizeni mize zpUsobit ohrozZeni zdravi nebo Zivota.
e Pravidelné kontrolujte napajeci kabely z hlediska poSkozeni nebo chybéjici izolace. Poskozeny kabel
vyménte. Nedbald oprava izolace mUze zpUsobit smrt nebo zdravotni Ujmu.
e Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte je;j.
e Kabel se nesmi omotdvat kolem téla.
* Obrobek musi byt fadné uzemnén.
* PouZivejte pouze prislusenstvi, které je v dobrém stavu.
» Poskozené Casti zafizeni je nutné opravit nebo vymeénit. Pfi praci ve vyskach pouZivejte
bezpecnostni popruhy.
¢ Veskeré vybaveni a bezpecnostni polozky by mély byt ulozeny na jednom misté.
e Pti aktivaci spousté drzte Spicku rukojeti mimo télo.



e Zemnici kabel pfipojte k obrobku nebo co nejblize k nému (napft. k pracovnimu stolu).

Upozornéni! Po odpojeni napajeciho kabelu mize byt zafizeni jeSté pod napétim.
* Po vypnuti jednotky a odpojeni napétového kabelu zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru a
ujistéte se, Ze hodnota napéti je nulova, jinak se nedotykejte soucdsti jednotky.

4.6. Plyn a kour
Upozornéni! Plyn muZe byt zdravi nebezpeény nebo zptisobit smrt!
¢ VZzdy udrzujte vzdalenost od vystupu plynu.
e Pfi svafovani dbejte na vyménu vzduchu, vyvarujte se vdechovani vypara.
e Odstrante chemické latky (tuky, rozpoustédla) z povrchu obrobkd, protoZe hofi vysokou teplotou a
uvolnuji jedovaté vypary.
e Svarovani pozinkovanych dill je povoleno pouze s uéinnym odsavanim s filtraci a pfivodem Cistého
vzduchu. Zinkové pdary jsou velmi toxické a pfiznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

5. Navod k pouziti

5.1. VSeobecné informace
® Pouzivejte zafizeni k uréenému ucelu, v souladu se zdravotnimi a bezpecnostnimi predpisy
a omezeni vyplyvajici z Udaji uvedenych na vykonovém stitku (stupen IP, pracovni cyklus, napajeci
napéti atd.).
* Neotevirejte jednotku, protoze by doslo ke ztraté zaruky; také explodujici exponované ¢asti mohou
zpUsobit zranéni.
¢ \/yrobce neruci za technické zmény zatizeni nebo materialni Skody vzniklé zavedenim téchto zmén.
¢ Pokud zafizeni nefunguje spravné, kontaktujte servisni stredisko.
* Nezakryvejte vétraci Stérbiny pristroje — svarecku umistéte do vzdalenosti 30 cm od okolnich
predmétd.
e Svarecka nesmi byt drzena pod pazi nebo blizko téla.
¢ Neinstalujte zafizeni v mistnostech s agresivnim prostredim, vysokou prasnosti a v blizkosti zafizeni
s vysokym vyzatovanim elektromagnetického pole.

5.2. Skladovani zafizeni
e Zatizeni chrante pred vodou a vihkem.
e Je zakazano stavét svarecku na vyhtivany povrch.
e Pfistroj uchovavejte v suché a Cisté mistnosti.

5.3. Zapojeni zafizeni
5.3.1. Ptipojeni proudu

e Zatizeni by méla pfipojit kvalifikovana osoba. Kromé toho by osoba s nezbytnou kvalifikaci méla
zkontrolovat, zda uzemnéni a elektroinstalace véetné bezpecnostniho systému vyhovuji
bezpecnostnim predpistim a fadné funguiji.
e Umistéte zatizeni blizko pracovisté.
e Pfi pfipojovani jednotky se vyhnéte pfilis dlouhym kabeltm.
¢ Jednofdzové svarecky by mély byt pfipojeny do zasuvky vybavené zemnicim kolikem.
¢ Svarovaci stroje napdjené 3fazovou siti jsou dodavany bez zastréky, takovou zastréku byste si méli
pofidit sami a instalaci nechat provést kvalifikovanou osobou.
UPOZORNENI! Zafizeni smi byt provozovano pouze tehdy, je-li pfipojeno k instalaci s funkéni
pojistkou.

5.3.2. Zapojeni plynu
* Plynové lahve umistéte dale od svafovaného predmétu a zajistéte je proti padu.



¢ Plynova pripojka svarecky musi byt pfipojena k plynové Iahvi nebo k systému pfivodu plynu
vhodnou hadici a reguldtorem s regulaci pratoku plynu. Upozornéni! Je nepfipustné pouZivat sitové
reduktory na lahvich a naopak. Tato zdména mUZe vést ke zni¢eni reduktoru a zranéni.

* Ekonomické pouziti plynu prodluzuje dobu svarovani.

6. Pfehled produktt

Pohled zepredu

Pohled zezadu
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1- Drzak

2 - Ovladaci panel

3- zdsuvka "+"

4 - Zdasuvka ovladaciho kabelu
5-  Vystupni plynova pfipojka
6- Zasuvka"-"

7 - Konektor pro pfivod plynu
8- Vypinac zapnout/vypnout (ON/OFF)
9- Napdjeci kabel

10- Ventilator

11 - Pfidavna zemnici svorka

Ovladaci panel
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A- Levy displej (hodnota napéti)

B- Tlacitko volby rezimu svarovani TIG/MMA. Stisknutim a podrZzenim po dobu 5 sekund uloZite
data.

C- Tlacitko pro volbu provozniho rezimu hofaku 2T/4T a funkce VRD. Funkci 2T/4T lze upravit
pro rezim TIG. V rezimu MMA mizZete zapnout/vypnout moznost VRD ("Zatizeni pro redukci
napéti")

D- Tlacitko volby reZzimu svatovani PULSE nebo NO PULSE

E- Ovladac pro nastaveni parametr(

F- Tlacitko pro vybér parametrt, které maji byt upraveny. Popis parametrd TIG v dalsi ¢asti.
Béhem svafovani MMA Ize upravit hodnotu proudu. Stisknutim a podrZzenim po dobu 5
sekund obnovite tovarni nastaveni.

G- Tladitko pro nastaveni "AC Frequency/AC Balance".

H- Tlacitko pro volbu rezimu svafovani stejnosmérnym (DC) nebo stfidavym proudem (AC)

I- Kontrolky pro jednotky A/Hz/S/% a nadproudové ("OC") a také dalkové ovladani ("Remote")
alarmy

J-  Pravy displej (aktudlni hodnota)

7. Nastaveni parametr( svarovani TIG

Ptik Curmnt

: Basa Current
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ProFiow Pulse quu ancy PostFlow

1 - "PreFlow" (pfedtok plynu) - doba pritoku plynu pfed zahajenim svarovani.



2 - "Start Current" (pouze v reZimu 4T) - hodnota vystupniho proudu po zapaleni oblouku.

3 - "UpSlope" - doba, za kterou vzroste hodnota vystupniho proudu z hodnoty pocatecniho proudu
na hodnotu svarovaciho proudu.

4 - "Spickovy proud" v rezimu PULSE.

5 - "Duty" (3itka/doba trvani pulzu) - jedna se o pomér doby trvani pulzu k periodé tohoto pulzu.
Parametr nastaveny v reZzimu TIG PULSE.

6 - "Pulse Frquncy" - frekvence pulzl pti svafovani v rezimu PULSE.

7 - "Zakladni proud" - proud, ktery udrZzuje oblouk v reZimu PULSE.

8 - "DownSlope" - doba, po kterou hodnota vystupniho proudu klesne z hodnoty svafovaciho proudu
na konec¢nou hodnotu proudu.

9 - "Crater Current" (koncovy proud - pouze v reZimu 4T) - hodnota vystupniho proudu pred koncem
svarovani.

10 - "PostFlow" (dofuk plynu) - doba pritoku plynu po ukonéeni svafovani. Funkce slouZici k chlazeni
svaru a jeho ochrané pred oxidaci.

8. Drzak TIG

a - Dlouha zadni ¢epicka

b - Upinaci klestina

¢ - Drzak horaku

d - Upinaci klestina v pouzdru
e - Keramicka tryska

9. Zapojeni kabell
UPOZORNENI! Pfipojeni kabelli k zafizeni musi byt provedeno s odpojenym napajenim a
vypnutym zafizenim.

MMA svarovani
1) Pripojte kabel svarovaci pistole ke konektoru oznaéenému znakem ,-“ a otocenim zastrcky
kabelu zajistéte pfipojeni.
2) Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému ,,-“ a otocenim zastrcky kabelu zajistéte
pfipojeni.
UPOZORNENI! Polarita vodi¢t se mize lisit! Viechny informace tykajici se polarity by mély
byt uvedeny na obalu dodaném vyrobcem elektrod!



3) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj.
4) Uzemnovaci vodic pfipojte ke svafovanému predmeétu. Po provedeni téchto krokl mlzete
zacit svarovat.

TIG svarovani

1) Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznaéenému znaménkem ,,+“ a otocenim zastrcky kabelu
zajistéte pfipojeni.

2) Pfipojte svarovaci kabel ke konektoru oznaéenému znakem ,,-“ a otocenim zastrcky kabelu
zajistéte pfipojeni.

3) Pfipojte plynovy kabel hofaku k pripojce vystupu plynu na pfednim panelu svarecky.

4) Pripojte ovladaci kabel hotraku k ovladacimu konektoru na prednim panelu svarecky.

5) Pfipojte ldhev s ochrannym plynem s redukénim ventilem ke vstupu plynu na zadnim panelu
stroje pomoci plynové hadice.

6) Zapojte napajeci kabel do elektrické zasuvky a spustte stroj. Po pfipojeni hmotnostniho
kabelu k obrobku muze zacit prace.

10. Rezim 2T/4T

Svafovani metodou TIG (reZim 4T)
Pocateéni a koncovy proud Ize pfednastavit. Tato funkce mizZe kompenzovat pfipadny krater, ktery se objevuje
na pocatku a na konci svafovani, proto je 4T vhodné ke svafovani plechd stfedni tloustky.

F
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Is — Nastavena hodnota svarovaciho proudu
A - Stisknuti a podrzeni tlacitka horaku

B - Zapaleni oblouku

C - Pocatecni proud

D - Uvolnéni tlac¢itka hofaku

E - Stisknuti a podrzZeni tlacitka horaku

F - Koncovy proud

G - Uvolnéni tlacitka hotaku

H - Zanik oblouku

Popis jednotlivych udalosti v grafu:

o 0: Stisknuti a podrzeni tlacitka svitilny. Ochranny plyn zac¢ina proudit;

e 0 ~ t1: Pfedtok plynu;

e t1 ~ t2: Oblouk zapali a dosahne nastaveného spoustéciho proudu. Tato doba trva tak dlouho, jak dlouho je
stisknuté tlacitko horaku;

e t2: Spoust horaku je uvolnéna. Pocatecni proud roste na svafovaci proud;

e t2 ~ t3: Svarovaci proud se zvysi na nastavenou hodnotu. Dobu narUstani lze regulovat;

® t3 ~ t4: Proces svarovani. V tuto dobu je spina¢ horaku uvolnény;

Poznamka: Je mozné svarovat konstantni hodnotou proudu nebo pomoci funkce PULSE.



e t4: Spoustéci tlacitko svarovani je znovu stisknuto. Svarovaci proud zacne klesat.

e t4 ~ t5: Svarovaci proud klesne na kone¢nou hodnotu proudu. Dobu klesani Ize regulovat;

¢ t5 ~ t6: Trvani konecného proudu (proud plnéni krateru) — zavisi na tom, jak dlouho je tlacitko hofaku
drzeno;

¢ t6: Uvolnénim tlacitka horaku zhasne oblouk;

® t6 ~ t7: Doba pritoku plynu po svafovani;

¢ t7: Konec toku plynu a procesu svarovani.

Svarovani metodou TIG (rezim 2T)

Tato funkce, bez regulace startovaciho proudu a proudu krateru, je vhodna pfi provadéni spinacich svard,
prechodovych svar(, svarovani tenkych desek apod.
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Is - Svartovaci proud

Ib - Zakladni proud

A - Stisknuti a podrzeni tlacitka hofaku
B - Zapaleni oblouku

C - Uvolnéni tlacitka horaku

D - Zanik oblouku

Popis jednotlivych udalosti v grafu:

e 0: Stisknuti a podrzeni tlacitka svitilny. Ochranny plyn zacina proudit;

¢ 0 ~ t1: Pfedtok plynu.

e t1 ~ t2: Oblouk se zapali a vystupni proud stoupne na nastavenou hodnotu zékladniho proudu (v rezimu
PULSE) nebo svatovaciho proudu (pokud je rezim PULSE vypnuty).

e t2 ~ t3: Svarovaci proces pokracuje po stisknuti a podrzeni tlacitka hotraku. Pokud je nastaven rezim PULSE,
proud méni svou hodnotu cyklicky (jak ukazuje graf). Pro vyuziti konstantni proudové charakteristiky vypnéte
rezim PULSE.

¢ t3: Uvolnéni tlacitka hotaku zpUsobi pokles svafovaciho proudu.

¢ t3 ~ t4: Doba sestupu a oblouk zhasnou.

e t4 ~ t5: Doba pritoku plynu po vypnuti oblouku, v zavislosti na nastaveni.

¢ t5: Konec toku plynu a procesu svarovani.

11. Likvidace obalu

Uschovejte prosim soucasti obalu (kartony, plastové pdsky a polystyren), aby v pfipadé, Ze bude
nutné predat zarizeni do servisu, bylo mozné ho na dobu prepravy co nejlépe ochranit!



12. Doprava a skladovani
Pti prepravé by zafizeni mélo byt zajisténo proti otfesim a pfevraceni a nemélo by stat vzhiru
nohama. Zafizeni by mélo byt skladovano v dobfe vétrané mistnosti se suchym vzduchem a bez
korozivnich plyng.

13. CISTENI A UDRZBA

¢ Pfed kazdym c¢isténim a rovnéz neni-li zafizeni pouzivano, vytahnéte sitovou zastréku a nechte
zatizeni zcela vychladnout.

Na Cisténi ploch zafizeni pouzivejte vyhradné pripravky neobsahujici leptavé latky.

Na zafizeni nestfikejte vodu ani ho nevkladejte do vody.

Dejte pozor, aby skrze otvory, které se nachdzeji na krytu, nepronikla voda.

Vétraci otvory Cistéte Stéteckem a stlatenym vzduchem.

Po kazdém cisténi vSechny ¢dasti dobfe ususte, nez budete zafizeni znovu pouzivat.

e Zatizeni uchovavejte v suchu a chladu a chrarite misto uchovani pred vihkem

a pfimym sluneénim zarenim.

¢ Pravidelné odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchem.

14. Pravidelna kontrola zarizeni

Pravidelné kontrolujte soucasti zatizeni, zda nejsou posSkozené. Pokud ano, prestante zatizeni
pouzivat. Okamzité kontaktujte svého prodejce za ucelem opravy.

Co délat v pfipadé problému?

Kontaktujte prodejce a pfipravte si nasledujici informace:

o Cislo faktury a sériové &islo (sériové ¢&islo je uvedeno na typovém Stitku).

e Pfipadné foto vadného dilu.

e Servisni technik dokdazZe |épe posoudit, o jaky problém se jedna, pokud ho popisete tak presné, jak
je to jen moiné. Cim podrobné;jsi jsou informace, tim rychleji Vdm mizeme pomoci!

POZNAMKA: Nikdy neotevirejte zafizeni bez konzultace se zékaznickym servisem. To mGze vést ke
ztraté zaruky
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Ce manuel d’utilisation a été traduit a l'aide d’une traduction
automatique pour votre confort. Des efforts raisonnables ont été faits
pour vous fournir une traduction précise ; cependant, aucune traduction
automatique n’est parfaite et ne pourra jamais remplacer les
traducteurs humains. La version anglaise est la version officielle de nos
manuels d’utilisation. Toute divergence ou différence créée par la
traduction n'est pas contraignante et n'a aucun effet juridique a des fins
de conformité ou d'application. En cas de questions relatives a
I'exactitude des informations contenues dans le manuel d'utilisation,
veuillez-vous référer a la version anglaise de ces contenus en tant que
version officielle.

1. Symboles

Veuillez lire attentivement ces instructions d’emploi.

Produit recyclable.

Ce produit répond aux exigences des normes de sécurité applicables.

Portez des vétements de protection qui couvrent tout le corps.

Attention ! Porter des gants de protection.

Portez des lunettes de protection.

Portez une protection des pieds

Attention ! La surface chaude peut provoquer des brllures !

Attention ! Risque d’incendie ou d’explosion.

Attention ! Vapeurs nocives, risque d’intoxication. Les vapeurs et les gaz peuvent étre
dangereux pour la santé. Les gaz et vapeurs de soudage qui s’échappent pendant le

D0 SRER

Portez un masque de soudage avec un degré d’obscurité approprié.

>

ATTENTION ! Rayonnement nocif de I’arc de soudage

processus de soudage. L'inhalation de ces substances peut étre dangereuse pour la santé.




:IF
% Ne touchez pas les piéces sous tension

A ATTENTION ! Les illustrations de ce mode d'emploi sont fournies a titre indicatif uniquement

et peuvent différer du produit réel dans certains détails .

2. Caractéristiques techniques

Nom de produit

Poste a souder TIG

Modele

ENTRIX 220M

Tension d'entrée nominale [V] /
Fréquence [Hz]

230~/50

Méthodes de soudage

TIGDC/TIG AC/ MMA

marche de 40 % [A]

Plage du courant de soudage [A] TIG : 10-200
MAM : 30-200

Tension a vide [V] 74
Facteur de marche [%] 40
Courant de soudage a un facteur de

126
marche de 100 % [A]
Courant de soudage a un facteur de 163
marche de 60 % [A]
Courant de soudage a un facteur de 200

Conformité a la norme

EN CEI 60974-1
EN 60974-10 (Classe A)

Degré de protection du boitier F
Isolation IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Poids [kg] 19,3

3. Description générale

Le manuel est destiné a aider a une utilisation s(re et fiable. Le produit est congu et fabriqué dans un
respect strict des spécifications techniques, avec les technologies et les composants les plus récents et
conformément aux normes de qualité les plus élevées.

VEUILLEZ LIRE ATTENTIVEMENT LE PRESENT MODE
D’EMPLOI AVANT DE COMMENCER A UTILISER LE
PRODUIT.

Pour assurer un fonctionnement durable et fiable de I'appareil, assurez-vous de l'utiliser et de
I'entretenir correctement en suivant les directives de ce manuel d'instructions. Les données
techniques et les spécifications de ce manuel sont a jour. Le fabricant se réserve le droit d'apporter
des modifications pour améliorer la qualité. Tenant compte des progres techniques et de la possibilité
de réduire le bruit, l'unité est congue et construite de maniéere a ce que les risques résultant des
émissions sonores soient réduits au niveau le plus bas possible.




4. Sécurité de I'exploitation

AATTENTION ! Lire tous les avertissements et instructions de sécurité. Le non-respect des
avertissements et des instructions peut entrainer un choc électrique, un incendie et/ou des blessures
graves ou la mort.

Le terme "appareil" ou "produit" dans les avertissements et la description des instructions fait référence a :
Poste a souder TIG

4.1. Remarques générales
* Prenez soin de votre propre sécurité et de celle des tiers en lisant et en suivant les directives
contenues dans ce manuel.
e Seules des personnes qualifiées sont autorisées a mettre en marche, utiliser, manipuler et réparer
I'appareil.
e L'appareil ne doit pas étre utilisé a des fins autres que celles pour lesquelles il est destiné.

4.2. Recommandations de sécurité pendant les travaux par points chauds
La préparation du batiment et des locaux pour les travaux par points chauds consiste a :
 nettoyer les piéces ou les lieux ou les travaux seront effectués de tout matériau inflammable et de
toute contamination;
e déplacer tous les objets inflammables et non inflammables dans des emballages inflammables a une
distance de sécurité ;
e protéger les matériaux qui ne peuvent pas étre enlevés en les recouvrant, par exemple, de tdles, de
plagues de platre, etc . contre les effets, par exemple, des projections de soudure ;
o vérifier si les matériaux ou objets susceptibles de s'enflammer dans les locaux adjacents ne
nécessitent pas de protection locale ;
e sceller avec des matériaux ininflammables tous les trous traversants d'installation, de ventilation,
etc., situés a proximité du lieu de travail ;
e protéger contre les projections de soudure ou les dommages mécaniques tous les cables électriques,
de gaz et d'installation avec isolation inflammable, a condition qu'ils soient dans la plage de risque
causée par des travaux dangereux d'incendie ;
e vérifier si des travaux de peinture ou autres utilisant des substances inflammables n'ont pas été
effectués ce jour-la.

Les étincelles peuvent provoquer un incendie

Les étincelles générées pendant le soudage peuvent provoquer un incendie, une explosion et des
brllures de la peau non protégée. Pendant le soudage, portez des vétements de protection et des
gants de soudure. Retirez tous les matériaux et substances inflammables de la zone de travail ou
protégez-les correctement. Il est interdit de souder des récipients ou réservoirs fermés dans lesquels
des liquides inflammables étaient conservés. De tels récipients doivent étre rincés avant le soudage
pour éliminer les liquides inflammables. Il est interdit de souder a proximité de gaz, de vapeurs ou de
liquides inflammables. Les matériels de lutte contre I'incendie (couvertures antifeu, extincteurs a
poudre ou a neige) doivent étre situés a proximité du lieu de travail, dans un endroit visible et
facilement accessible.

La bouteille peut exploser
Utilisez des bouteilles de gaz certifiées et un réducteur qui fonctionne correctement. La bouteille doit
étre transportée, stockée et placée en position verticale. Protégez les bouteilles de la chaleur, des



chocs et des dommages mécaniques. Maintenez tous les composants de I'installation de gaz (bouteille,
tuyau, raccords, réducteur) en bon état.

Les pieces soudées peuvent causer des briilures
Ne touchez jamais les piéces soudées avec des parties du corps non protégées. Utilisez toujours des
gants de soudure ou des pinces si vous voulez toucher ou déplacer les pieces.

4.3. Préparation du poste de travail pour le soudage
Attention ! Le soudage peut provoquer un incendie ou une explosion.
* Respecter les regles d'hygiene et de sécurité pour les travaux de soudure et équiper le lieu de
travail d'un extincteur approprié
e || est interdit de souder dans des endroits ou des matériaux inflammables peuvent s'enflammer.
e || est interdit de souder dans une atmosphére contenant un mélange explosif de gaz, vapeurs,
brouillards ou poussiéres inflammables avec I'air.
e Retirer tous les matériaux inflammables dans un rayon de 12 m du site de soudage et, si cela est
impossible, recouvrir les matériaux inflammables d'une bache ininflammable.
* Prenez des mesures de précaution contre les étincelles et les particules métalliques
incandescentes.
* Notez que des étincelles ou des éclats de métal chaud peuvent pénétrer a travers les fentes ou les
ouvertures des capuchons, couvercles ou écrans de protection.
¢ Ne pas souder des réservoirs ou barils contenant ou ayant contenu des substances inflammables. I|
est également interdit de souder a leur proximité.
* Ne pas souder des réservoirs sous pression, des conduites sous pression ou des réservoirs sous
pression.
e Prévoyez toujours une ventilation suffisante.
e Assurez-vous d'étre dans une position stable avant de commencer a souder.

4.4. Equipements de protection individuelle
Attention ! Le rayonnement de I’arc électrique peut endommager les yeux ou la peau.
e Lors du soudage, portez des vétements de protection propres et sans huile en matériau
ininflammable et non conducteur (cuir, coton épais), des gants en cuir, des bottes hautes et une
cagoule de protection.
¢ Avant de souder, débarrassez-vous de tous les objets inflammables ou explosifs tels que les
briquets au propane-butane et les allumettes.
e Utiliser une protection faciale (casque ou visiere) et couvrir les yeux avec une teinte correspondant
a la vue du soudeur et au courant de soudage. Les normes de sécurité suggerent une teinten °9
(minimum n ° 8) pour tout ampérage inférieur a 300 A. Des teintes de blindage inférieures peuvent
étre utilisées si l'arc est couvert par la piéece.
e Utilisez toujours des lunettes de sécurité approuvées avec une protection latérale sous le casque
ou une autre protection.
e Utilisez des écrans sur le lieu de travail pour protéger les autres de I'éblouissement ou des
éclaboussures.
e Portez toujours des bouchons d'oreilles ou d'autres protections auditives contre les bruits excessifs
et pour empécher les éclaboussures de pénétrer dans vos oreilles.
 Avertissez les passants de ne pas regarder |'arc électrique.

4.5. Protection contre les chocs électriques
Attention ! Un choc électrique peut entrainer la mort !
* Branchez le cordon d'alimentation dans la prise la plus proche et acheminez-le de maniére pratique
et sGre. Ne posez pas le cable sur une surface inconnue, car cela peut entrainer un choc électrique ou
un incendie.



e Le contact avec des pieces chargées électriquement peut provoquer un choc électrique ou de
graves bralures.

e L'arc électrique et la zone de travail sont chargés électriquement lorsque le courant passe.

e Le circuit d'entrée et les circuits internes de I'appareil sont également sous tension lorsque
I'appareil est sous tension.

* Ne touchez pas les composants sous tension.

* Portez des gants et des vétements de protection secs et non pelucheux.

e Utilisez des tapis isolants ou d'autres revétements isolants sur le sol suffisamment grands pour
empécher le contact entre le corps et I'objet ou le sol.

¢ Ne touchez pas l'arc électrique.

¢ Coupez l'alimentation électrique avant de manipuler, nettoyer ou remplacer |'électrode.

e Assurez-vous que le cable de mise a la terre est correctement connecté et que la fiche est
correctement insérée dans la prise mise a la terre. Une mise a la terre incorrecte de 'appareil peut
entrainer un danger pour la vie ou la santé.

e Vérifiez régulierement les cables d'alimentation pour détecter d'éventuels dommages ou manque
d'isolation. Remplacez les cables endommagés. Une réparation incorrecte de I'isolation peut
entralner la mort ou des risques pour la santé.

* Eteignez I'appareil lorsqu'il n'est pas utilisé.

e Le cable ne doit pas étre enroulé autour du corps.

e La piece doit étre correctement mise a la terre.

e Seuls les accessoires en bon état peuvent étre utilisés.

e Les pieces endommagées de I'appareil doivent étre réparées ou remplacées. Lors des travaux en
hauteur, utilisez des dispositifs de sécurité appropriés.

» Tous les équipements et articles de sécurité doivent étre rangés au méme endroit.

» Gardez le bout de la poignée loin du corps lorsque la gachette est activée.

* Fixez le cidble de masse a la piece ou le plus pres possible de celle-ci (par exemple a I'établi).

Attention ! L’appareil peut rester sous tension apreés la déconnexion du cable d’alimentation.

e Apres avoir éteint l'unité et débranché le cable de tension, vérifiez la tension sur le condensateur
d'entrée et assurez-vous que la valeur de tension est nulle, sinon ne touchez pas les composants de
['unité.

4.6. Gaz et fumées
Attention ! Le gaz peut étre dangereux pour la santé ou provoquer la mort !
e Tenez-vous toujours a distance de la sortie de gaz.
e Lors du soudage, faire attention au renouvellement d'air, éviter d'inhaler les vapeurs.
e Enlevez les substances chimiques (graisses, solvants) de la surface des piéces car elles brilent a
haute température en dégageant des fumées toxiques.
* Le soudage de pieces galvanisées n'est autorisé qu'avec une extraction efficace avec filtration et un
apport d'air propre. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques et le symptome d'empoisonnement est ce
qu'on appelle la fievre du zinc.

5. Mode d'emploi

5.1. Remarques générales
e Utilisez I'appareil comme prévu, conformément aux réglementations en matiére de santé et de
sécurité
et les restrictions résultant des données contenues sur la plaque signalétique (degré IP, rapport
cyclique, tension d'alimentation, etc.).
¢ N'ouvrez pas l'appareil car cela annulerait la garantie ; De plus, I'explosion de pieces exposées peut
entrainer des blessures.



e Le fabricant décline toute la responsabilité des modifications techniques de I'appareil ou des
dommages matériels résultant de ces modifications.

* En cas de dysfonctionnement de I'appareil, contacter le service.

* Ne couvrez pas les fentes d'aération de I'appareil - placez la soudeuse a une distance de 30 cm des
objets environnants.

e Le soudeur ne doit pas étre tenu sous le bras ou pres du corps.

e || est interdit d’installer I'appareil dans des pieces a environnement agressif, trés poussiéreux et a
proximité d’appareils émettant des champs électromagnétiques élevés.

5.2. Stockage de I'appareil
* Protégez I'appareil contre I'eau et I'humidité.
¢ Ne placez pas le poste a souder sur une surface chauffée.
e Stockez I'appareil dans une piece séche et propre

5.3. Connexion de I'appareil
5.3.1. Connexion électrique

e l’appareil ne peut étre installé que par une personne qualifiée. En outre, une personne diment
qualifiée doit vérifier que la mise a la terre et I'installation électrique, y compris le systeme de
protection, sont conformes aux régles de sécurité et fonctionnent correctement.
e Implanter I'appareil dans a proximité de la station de travail.
¢ Pour connecter I'appareil, évitez les cables trop longs.
¢ Les machines a souder monophasées doivent étre connectées a une prise équipée d'une broche de
mise a la terre.
e Les postes a souder alimentés par le secteur triphasé sont livrés sans prise, vous devez vous
procurer une telle prise vous-méme et faire effectuer l'installation par une personne qualifiée.
ATTENTION ! L'appareil ne peut étre utilisé que s'il est connecté a une installation avec un fusible
fonctionnel.

5.3.2. Connexion au gaz
* Eloignez les bouteilles de gaz de I'objet a souder et sécurisez-les contre les chutes.
e La connexion de gaz de la machine a souder doit étre raccordée a la bouteille de gaz ou au systeme
d'alimentation en gaz avec un tuyau approprié et un régulateur avec un contréle de débit de gaz.
Attention ! Il est interdit d’utiliser des réducteurs d’installation pour les bouteilles et vice versa. Cela
peut entrainer des dommages au réducteur et des blessures corporelles.
e ['utilisation économique du gaz prolonge le temps de soudage.

6. Présentation du produit

Vue de face



Vue arriére
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INPUT: 230V

1- Poignée

2 - Panneau de commande

3- Prise"+"

4 - Prise du cable de commande

5- Raccord d’entrée de gaz

6- Prise"-"

7 - Connecteur d'arrivée de gaz

8- Commutateur marche/arrét (ON/OFF)
9- Cable d’alimentation

10- Ventilateur

11 - Borne de mise a la terre supplémentaire

Panneau de commande
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A- Affichage gauche (valeur de tension)

B- Bouton de sélection du mode de soudage TIG/MMA. Appuyez et maintenez enfoncé pendant
5 secondes pour enregistrer les données.

C- Bouton de sélection du mode de fonctionnement du brileur 2T/4T et de la fonction VRD. La
fonction 2T/AT peut étre réglée pour le mode TIG. En mode MMA, vous pouvez
activer/désactiver I'option VRD ("Voltage Reduction Device")

D- Bouton de sélection du mode de soudage PULSE ou NO PULSE

E- Bouton de réglage des parametres

F- Bouton de sélection des parametres a régler. Description des parameétres TIG dans la section
suivante. Pendant le soudage MMA, la valeur du courant peut étre ajustée. Appuyez et
maintenez enfoncé pendant 5 secondes pour restaurer les parametres d'usine.

G- Bouton de réglage "Fréquence AC/Balance AC"

H- Bouton de sélection du mode de soudage avec courant continu (DC) ou courant alternatif
(AC)

I- Témoins de contréle pour les unités A/Hz/S/% et les alarmes de surintensité ("OC") ainsi que
les alarmes de télécommande ("Remote")

J-  Affichage droit (valeur actuelle)

7. Réglage des parametres de soudage TIG
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1 - "PreFlow" (pré-écoulement de gaz) - temps d'écoulement de gaz avant de commencer a souder.
2 - "Start Current" (uniguement en mode 4T) - la valeur du courant de sortie apres I'allumage de I'arc.
3 -"UpSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie augmente de la valeur du
courant initial a la valeur du courant de soudage.

4 - "Peak Current" en mode PULSE.

5 - "Duty" (largeur d'impulsion/durée) - c'est le rapport de la durée de I'impulsion a la période de
cette impulsion. Paramétre réglé en mode TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - fréquence d'impulsion pendant le soudage en mode PULSE.

7 - "Base Current" - le courant qui maintient |I'arc en mode PULSE.

8 - "DownSlope" - le temps pendant lequel la valeur du courant de sortie chute de la valeur du
courant de soudage a la valeur du courant final.

9 - "Crater Current" (courant de fin - uniguement en mode 4T) - la valeur du courant de sortie avant
la fin du soudage.

10 - "PostFlow" (post-gaz) - temps d'écoulement du gaz apreés la fin du soudage. Fonction utilisée
pour refroidir la soudure et la protéger de I'oxydation.

8. Torche TIG

a - Capuche longue, arriere

b - Manchon de serrage

c - Poignée de la torche

d - Manchon de serrage en enveloppe
e - Buse céramique

9. Connecter les fils

ATTENTION ! La connexion des cables a lI'appareil doit étre effectuée avec l'alimentation
débranchée et I'appareil éteint.

Soudage MMA
1) Connectez le cable du pistolet de soudage au connecteur marqué d'un signe "-" et tournez la
fiche du cable pour sécuriser la connexion.
2) Connectez le cdble de masse au connecteur marqué
sécuriser la connexion.

et tournez la fiche du cable pour



A ATTENTION ! La polarité peut étre différente ! Toutes les informations relatives a la polarité
doivent étre indiquées sur I'emballage des électrodes fourni par le fabricant !

3)
4)

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine.
Connectez le cable de masse a la piéce a souder. Vous pouvez commencer a souder.

Soudage TIG

1)
2)

3)

6)

Connectez le cable de masse au connecteur marqué d'un signe "+" et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

Connectez le cable de soudage au connecteur marqué du signe "-" et tournez la fiche du
cable pour sécuriser la connexion.

Connectez le cable de gaz de la torche a la connexion de sortie de gaz sur le panneau avant
de la soudeuse.

Connectez le cable de commande de la torche au connecteur de commande sur le panneau
avant de la soudeuse.

Connectez la bouteille de gaz de protection avec un réducteur de pression a I'entrée de gaz
sur le panneau arriere de la machine a I'aide d'un tuyau de gaz.

Branchez le cordon d'alimentation dans une prise électrique et démarrez la machine. Apres
avoir connecté le cable de masse a la piece, le travail peut commencer.

10. Mode 2T/ 4T

Soudage TIG (mode 4T)

Le courant de démarrage et le courant de fin peuvent étre préréglés. Cette fonction permet de compenser le
cratere qui apparait au début et a la fin du soudage, c’est pourquoi le mode 4T convient pour le soudage de
toles d’épaisseur moyenne.

F
1(A)

IS frmm e e ————— —

s + -
0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Valeur du courant de soudage réglée

A - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
B - Amorgage de l'arc

C - Courant initial

D - Relacher le bouton torche

E - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
F - Courant final

G - Relacher le bouton torche

H - Extinction de I'arc

Description des événements sur le diagramme :
¢ 0 : Appuyer et maintenir enfoncé le bouton de la torche. Le gaz de protection commence a s’écouler ;
e (0 ~ tl1:Pré-écoulement de gaz;



e tl ~ t2:L'arc s'amorce et atteint le courant de démarrage réglé. Cela continue tant que le bouton de la
torche est maintenu enfoncé ;

¢ t2 : La gachette de la torche est relachée. Le courant augmente de la valeur initiale a la valeur de soudage ;
e t2 ~ t3: Le courant de soudage augmente jusqu'a la valeur réglée. Vous pouvez régler le temps de
croissance ;

® t3 ~ t4 : processus de soudage. Le bouton de la torche est relaché ;

Remarque : Il est possible de souder avec une valeur de courant constante ou en utilisant la fonction PULSE.
¢ t4 : Le bouton de déclenchement de soudage est a nouveau enfoncé. Le courant de soudage commence a
baisser.

e t4 ~ t5: Le courant de soudage chute jusqu'a la valeur finale du courant. Vous pouvez régler le temps de
descente ;

® t5 ~ t6 : La durée du courant final (courant de remplissage du cratere) - dépend de la durée pendant laquelle
le bouton de la torche est maintenu enfoncé ;

¢ t6 : Relacher le bouton de la torche éteindra I'arc ;

® t6 ~ t7 : temps d'écoulement du gaz post-soudage ;

¢ t7 : fin du flux de gaz et du processus de soudage.

Soudage TIG (mode 2T)

Cette fonction sans réglage du courant initial et du courant de cratére convient pour le soudage de pointage, le
soudage mixte, le soudage de plaques minces, etc.

Al

Is P

L _—

B~ .

0 tl 2 3 4 5t (g)

Is - Courant de soudage

Ib - Courant de base

A - Appuyer et maintenir le bouton de la torche
B - Amorgage de l'arc

C - Relacher le bouton torche

D - Extinction de I'arc

Description des événements sur le diagramme :

¢ 0 : Appuyer et maintenir enfoncé le bouton de la torche. Le gaz de protection commence a s’écouler ;

e 0 ~ t1: pré-écoulements de gaz.

e tl ~ t2:L'arc s'amorce et le courant de sortie augmente jusqu'a la valeur définie du courant de base (en
mode PULSE) ou du courant de soudage (si le mode PULSE est désactivé).

* t2 ~ t3: Le processus de soudage continue lorsque la gachette de la torche est enfoncée et maintenue. En
mode PULSE, la valeur du courant change cycliquement (comme dans le diagramme). Pour un courant
constant, désactivez le mode PULSE.

¢ t3: Le relachement de la gachette de la torche provoque la chute du courant de soudage.

* t3 ~ t4 : Le temps de descente et I'arc s'éteint.

e t4 ~ t5: Temps d'écoulement du gaz apres |'extinction de I'arc, selon le réglage.



¢ t5 : fin du flux de gaz et du processus de soudage.

11. Elimination de I'emballage

Veuillez garder I'emballage de I'appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir le renvoyer
dans les meilleures conditions en cas de besoin.

12. Transport et stockage

Pendant le transport, I'appareil doit étre protégé contre les vibrations et le basculement et ne doit
pas étre placé a I'envers. L'appareil doit étre stocké dans un endroit bien ventilé, avec de I'air sec et
exempt de gaz corrosifs.

13. Nettoyage et entretien

e Avant chaque nettoyage ou lorsque I'appareil n’est pas utilisé, retirez la fiche et attendez que
I"appareil ait complétement refroidi.

Pour nettoyer la surface, n’utilisez que des produits libres de substances caustiques.

Il est interdit de tremper I'appareil avec un jet d’eau ou de I'immerger dans I'eau.

Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas par les orifices du boitier.

Nettoyez les orifices de ventilation avec un pinceau et de I'air comprimé.

Apres chaque nettoyage, séchez tous les composants avant de réutiliser I'appareil.

e Conservez I'appareil dans un endroit sec et frais, a I’abri de ’humidité

et des rayons directs du soleil.

» Dépoussiérez régulierement au moyen d’air comprimé sec et propre.

14. Controle régulier de I'appareil

Contrdlez régulierement le bon état des différents éléments de I'appareil. Si I'un d’entre eux est
endommaggé, cessez d’utiliser 'appareil. Adressez-vous immédiatement a votre revendeur pour faire
réparer 'appareil.

Que faire en cas de probleme ?

Prenez contact avec votre revendeur en ayant préparé :

¢ Vos numéros de facture et de série (vous trouverez ce dernier sur la plaque signalétique).

e Le cas échéant, une photo de I'élément endommagé.

e Le technicien de service pourra mieux évaluer le probléme si vous le décrivez aussi précisément
que possible. Plus détaillées seront vos indications, plus rapidement nous pourrons vous aider !
REMARQUE : N'ouvrez jamais |'appareil sans consulter le service client. Cela peut entrainer une perte
de garantie
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Questo manuale di istruzioni & stato tradotto con la traduzione
automatica. Ci sforziamo costantemente di fornire una traduzione
accurata. Tuttavia, nessuna traduzione automatica & perfetta, né
intende sostituire la traduzione umana. Il manuale di istruzioni ufficiale
e nella versione inglese. Eventuali discrepanze o differenze create dalla
traduzione non sono vincolanti e non hanno alcun effetto legale ai fini
della conformita o dell'esecuzione. In caso di domande relative
all'accuratezza delle informazioni contenute nel manuale di istruzioni,
consultare la versione inglese dei contenuti, in quanto questa & la
versione ufficiale.

=
4
3
o
o

Consultare le istruzioni per I'uso.

Prodotto riciclabile.

Soddisfa i requisiti delle norme di sicurezza pertinenti.

Indossare indumenti protettivi che proteggano tutto il corpo.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

Indossare occhiali protettivi

Indossare la protezione dei piedi

Attenzione! La superficie calda puo causare ustioni!

Attenzione! Rischio di incendio o esplosione.

Attenzione! Vapori nocivi, pericolo di avvelenamento. | gas e i fumi possono essere
pericolosi per la salute. Durante il processo di saldatura vengono rilasciati gas e fumi di
saldatura. L'inalazione di queste sostanze puo essere pericolosa per la salute.

D0 SRER

Usare una maschera per saldatura con il livello appropriato di oscuramento del filtro.

>

ATTENZIONE! Radiazioni nocive dell'arco di saldatura




% Non toccare le parti in tensione

A ATTENZIONE! Le illustrazioni in questo manuale di istruzioni sono solo di riferimento e
possono differire dal prodotto effettivo in alcuni dettagli .

2. Dati tecnici

Nome del prodotto

Saldatrice TIG

Modello

INGRESSO 220M

Tensione nominale di ingresso [V] /
Frequenza [Hz]

230~/50

Tipo di saldatura

TIGDC/TIG AC/ MMA

lavoro del 40% [A]

Gamma di corrente di saldatura [A] TIG: 10-200
MM: 30-200

Tensione a vuoto [V] 74

Ciclo nominale di lavoro [%] 40

Corrente di saldatura in un ciclo di 196

lavoro del 100% [A]

Corrente di saldatura in un ciclo di 163

lavoro del 60% [A]

Corrente di saldatura in un ciclo di 200

Conformita alla norma

CEI EN 60974-1
EN 60974-10 (Classe A)

Grado di protezione

dell'alloggiamento F
Isolamento IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Peso [kg] 19,3

3. Descrizione generale

Il manuale ha lo scopo di assistere in un uso sicuro e affidabile. Il prodotto e progettato e fabbricato
rigorosamente secondo le specifiche tecniche utilizzando la tecnologia e i componenti pilu recenti e
mantenendo i pil alti standard di qualita.

LEGGERE ATTENTAMENTE E COMPRENDERE QUESTO
MANUALE PRIMA DI INIZIARE IL LAVORO.

Per garantire un funzionamento duraturo e affidabile del dispositivo, assicurarsi di utilizzarlo e
mantenerlo correttamente seguendo le linee guida in questo manuale di istruzioni. | dati tecnici e le
specifiche di questo manuale sono aggiornati. Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche
per migliorare la qualita. Tenendo conto del progresso tecnico e della possibilita di ridurre il rumore,
l'unita & progettata e costruita in modo tale da ridurre al minimo possibile i rischi derivanti dalle
emissioni sonore.



4. Sicurezza d'uso

AATTENZIONE! Leggere tutte le avvertenze e le istruzioni di sicurezza. La mancata osservanza delle
avvertenze e delle istruzioni puod provocare scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi o mortali.

Il termine "dispositivo" o "prodotto" nelle avvertenze e nella descrizione delle istruzioni si riferisce a:
Saldatrice TIG

4.1. Indicazioni generali
e Prendersi cura della propria sicurezza e di quella di terzi leggendo e seguendo le linee guida
contenute in questo manuale.
e Solo persone qualificate possono essere autorizzate a mettere in funzione, utilizzare, maneggiare e
riparare il dispositivo.
e || dispositivo non deve essere utilizzato per scopi diversi da quelli a cui € destinato.

4.2. Linee guida per la messa in sicurezza dei lavori a rischio di incendio
La preparazione dell'edificio e dei locali per i lavori a rischio di incendio consiste in:
e ripulire i locali oi luoghi dove si svolgera il lavoro da qualsiasi materiale infiammabile e
contaminazione;
e spostare a distanza di sicurezza tutti gli oggetti inflammabili e non infiammabili contenuti in
imballaggi infiammabili;
e proteggere i materiali non asportabili coprendoli, ad esempio, con lamiere, cartongesso, ecc . contro
gli effetti, ad esempio, di spruzzi di saldatura;
e verificare se i materiali o gli oggetti suscettibili di accensione nei locali attigui non necessitano di
protezione locale;
e sigillare con materiali non inflammabili eventuali fori passanti di impianto, ventilazione, ecc., ubicati
nelle vicinanze del luogo di lavoro;
e proteggere da spruzzi di saldatura o danni meccanici tutti i cavi elettrici, del gas e di installazione con
isolamento infiammabile, purché rientrino nel raggio di rischio causato da lavori a rischio di incendio;
e controllare se quel giorno non sono state eseguite tinteggiature o altri lavori con sostanze
infiammabili.

Le scintille possono causare incendi

Le scintille della saldatura possono causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle non protetta.
Indossare guanti da saldatore e indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in
sicurezza tutti i materiali e le sostanze infiammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o
serbatoi chiusi che hanno contenuto liquidi inflammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere
lavati prima della saldatura per rimuovere i liquidi inflammabili. Non saldare vicino a gas, vapori o
liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte e estintori a polvere o a neve carbonica)
devono essere collocate vicino al posto di lavoro in un luogo visibile e facilmente accessibile.

La bombola puo esplodere

Usare solo bombole di gas approvate e un regolatore correttamente funzionante. La bombola deve
essere trasportata e conservata in posizione verticale. Proteggere le bombole da fonti di calore, urti e
danni meccanici. Mantenere tuttii componenti del sistema del gas in buone condizioni: bombola, tubo,
raccordi, regolatore.

| materiali saldati possono bruciare



Non toccare mai le parti saldate con parti del corpo non protette. Usare sempre guanti da saldatore e
pinze quando si tocca e si sposta il materiale saldato.

4.3. Preparazione del posto di lavoro per la saldatura
Attenzione! La saldatura puo causare incendi o esplosioni.
e Rispettare le norme di sicurezza e salute per i lavori di saldatura e dotare il posto di lavoro di un
estintore adeguato
e E vietata la saldatura in luoghi dove possono prendere fuoco materiali infiammabili.
* E vietata la saldatura in atmosfera contenente una miscela esplosiva di gas, vapori, nebbie o polveri
inflammabili con aria.
* Rimuovere tutti i materiali inflammabili entro un raggio di 12 m dal luogo di saldatura e, se cio &
impossibile, coprire i materiali inflammabili con una copertura non inflammabile.
¢ Adottare misure precauzionali contro scintille e particelle metalliche incandescenti.
e Tenere presente che scintille o schegge di metallo rovente possono penetrare attraverso le fessure
o le aperture di cappucci protettivi, coperchi o schermi.
* Non saldare serbatoi o fusti che contengono o hanno contenuto sostanze infiammabili. Non saldare
nemmeno nelle loro vicinanze.
* Non saldare serbatoi sotto pressione, tubazioni sotto pressione o serbatoi sotto pressione.
e Fornire sempre una ventilazione sufficiente.
e Assicurarsi di essere in una posizione stabile prima di iniziare a saldare.

4.4. Dispositivi di protezione personale
Attenzione! Le radiazioni dell'arco elettrico possono danneggiare la vista o la pelle del corpo.
¢ Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi puliti e privi di olio, realizzati in materiale non
inflammabile e non conduttivo (pelle, cotone spesso), guanti in pelle, stivali alti e un cappuccio
protettivo.
¢ Prima di saldare, eliminare qualsiasi oggetto inflammabile o esplosivo come accendini a propano-
butano e fiammiferi.
e Utilizzare una protezione per il viso (casco o schermo) e coprire gli occhi con una maschera che
corrisponda alla vista e alla corrente di saldatura del saldatore. Gli standard di sicurezza suggeriscono
una tinta n. 9 (minimo n. 8) per qualsiasi amperaggio inferiore a 300 A. E possibile utilizzare tinte di
schermatura inferiori se I'arco e coperto dal pezzo in lavorazione.
e Usare sempre occhiali di sicurezza omologati con una protezione laterale sotto il casco o altra
protezione.
e Utilizzare schermi sul posto di lavoro per proteggere gli altri da riflessi o schizzi.
e Indossare sempre tappi per le orecchie o altre protezioni per 'udito contro il rumore eccessivo e
per evitare che gli schizzi entrino nelle orecchie.
e Avvertire gli astanti di non guardare I'arco elettrico.

4.5. Protezione contro le scosse elettriche
Attenzione! La scossa elettrica puo essere fatale.
e Inserire il cavo di alimentazione nella presa pil vicina e instradarlo in modo pratico e sicuro. Si deve
evitare la posa incauta del cavo sul pavimento nell’area di saldatura, poiché questo puo portare a
scosse elettriche o incendi.
¢ || contatto con parti elettricamente cariche puo causare scosse elettriche o gravi ustioni.
e L'arco elettrico e I'area di lavoro si caricano elettricamente quando la corrente scorre.
¢ Anche il circuito di ingresso ei circuiti interni dell'unita sono sotto tensione quando l'alimentazione
€ accesa.
e Non toccare i componenti sotto tensione.
* Indossare guanti isolanti asciutti, privi di lanugine e indumenti protettivi.
e Utilizzare tappetini isolanti o altri rivestimenti isolanti sul pavimento sufficientemente larghi da
impedire il contatto tra il corpo e I'oggetto o il pavimento.



* Non toccare I'arco elettrico.

¢ Spegnere l'alimentazione prima di maneggiare, pulire o sostituire I'elettrodo.

e Assicurarsi che il cavo di messa a terra sia collegato correttamente e che la spina sia correttamente
inserita nella presa con messa a terra. Una messa a terra inadeguata del dispositivo puo causare
pericolo per la vita o la salute.

e Controllare regolarmente che i cavi di alimentazione non siano danneggiati o privi di isolamento.
Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una riparazione incauta dell'isolamento puo causare la
morte o la perdita della salute.

¢ Spegnere il dispositivo quando non € in uso.

¢ || cavo non deve essere avvolto attorno al corpo.

¢ || pezzo deve essere correttamente messo a terra.

® Possono essere utilizzati solo accessori in buone condizioni.

e Le parti danneggiate del dispositivo devono essere riparate o sostituite. Usare un’imbracatura di
sicurezza quando si lavora in altezza.

¢ Tutte le attrezzature e gli articoli di sicurezza devono essere conservati in un unico posto.

e Tenere la punta dell'impugnatura lontana dal corpo quando si aziona il grilletto.

e Fissare il cavo di massa al pezzo da lavorare o il piu vicino possibile ad esso (ad es. al banco da
lavoro).

Attenzione! Quando il cavo di alimentazione é scollegato, il dispositivo potrebbe essere ancora
sotto tensione.

* Dopo aver spento l'unita e scollegato il cavo di tensione, controllare la tensione sul condensatore di
ingresso e assicurarsi che il valore di tensione sia zero, in caso contrario non toccare i componenti
dell'unita.

4.6. Gas e fumi
Attenzione! Il gas puo essere pericoloso per la salute o portare alla morte!
e Mantenersi sempre a distanza dall'uscita del gas.
¢ Durante la saldatura prestare attenzione al ricambio d'aria, evitare di inalare i vapori.
¢ Rimuovere le sostanze chimiche (grassi, solventi) dalla superficie dei pezzi che bruciano ad alta
temperatura emettendo fumi velenosi.
e La saldatura di parti zincate & consentita solo con un'efficiente aspirazione con filtrazione e
immissione di aria pulita. | vapori di zinco sono molto tossici e il sintomo dell'avvelenamento ¢ la
cosiddetta febbre da zinco.

5. Istruzioni per l'uso

5.1. Indicazioni generali
e Utilizzare il dispositivo come previsto, nel rispetto delle norme di salute e sicurezza
e vincoli derivanti dai dati di targa (grado IP, duty cycle, tensione di alimentazione, ecc.).
e Non aprire l'unita in quanto cio invalidera la garanzia; inoltre, I'esplosione delle parti esposte puo
causare lesioni.
e || produttore non e responsabile per le modifiche tecniche al dispositivo o per i danni materiali
derivanti da tali modifiche.
e Se il dispositivo non funziona correttamente, contattare il servizio di assistenza.
* Non coprire le fessure di ventilazione del dispositivo - posizionare il saldatore a una distanza di 30
cm dagli oggetti circostanti.
¢ || saldatore non deve essere tenuto sotto il braccio o vicino al corpo.
¢ Non installare il dispositivo in stanze con un ambiente aggressivo, molta polvere e vicino a
dispositivi con una forte emissione di campi elettromagnetici.

5.2. Conservazione del dispositivo



» Proteggere il dispositivo dall'acqua e dall'umidita.
e La saldatrice non deve essere posta su una superficie riscaldata.
¢ Conservare la macchina in un luogo asciutto e pulito.

5.3. Collegamento del dispositivo
5.3.1. Collegare la corrente

e |l dispositivo deve essere collegato da una persona qualificata. Inoltre, una persona con le
gualifiche necessarie dovrebbe controllare che la messa a terra e l'installazione elettrica, compreso il
sistema di protezione, siano conformi alle norme di sicurezza e funzionino correttamente.
e Posizionare il dispositivo vicino all'area di lavoro.
e Per collegare |'unita, evitare cavi troppo lunghi.
e Le saldatrici monofase devono essere collegate a una presa dotata di spina di messa a terra.
e Le saldatrici alimentate da rete trifase vengono fornite senza spina, dovreste procurarvi questa
spina da soli e far eseguire l'installazione da una persona qualificata.
ATTENZIONE! Il dispositivo puo essere utilizzato solo se collegato all'impianto con un fusibile
funzionante.

5.3.2. Collegamento del gas
e Posizionare le bombole del gas lontano dall'oggetto da saldare e assicurarle contro la caduta.
e L'attacco del gas della saldatrice deve essere collegato alla bombola del gas o all'impianto di
alimentazione del gas con un tubo adatto e un regolatore con controllo del flusso del gas.
Attenzione! E inaccettabile usare i riduttori di rete per le bombole e viceversa. Tale sostituzione puo
provocare danni al riduttore e lesioni personali.
¢ L'uso economico del gas prolunga il tempo di saldatura.

6. Panoramica del Prodotto

Vista frontale



Vista posteriore
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INPUT: 230V

1- Maniglia

2 - Pannello di controllo

3- Presa"+"

4 - Presa del cavo di controllo
5- Raccordo di uscita del gas
6- PRESA"-"

7 - Connettore ingresso gas
8- Interruttore ON/OFF

9- Cavo dialimentazione

10 - Ventilatore

11 - Terminale di messa a terra aggiuntivo

Pannello di controllo
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A- Display sinistro (valore di tensione)

B- Pulsante di selezione della modalita di saldatura TIG/MMA. Premendo e tenendo premuto
per 5 secondi si salvano i dati.

C- Pulsante per la selezione della modalita di funzionamento del bruciatore 2T/4T e della
funzione VRD. La funzione 2T/4T pu0 essere regolata per la modalita TIG. In modalita MMA,
puoi attivare/disattivare I'opzione VRD ("Voltage Reduction Device")

D- Pulsante selezione modalita di saldatura PULSE o NO PULSE

E- Manopola di regolazione dei parametri

F- Pulsante di selezione dei parametri da regolare. Descrizione dei parametri TIG nella sezione
successiva. Durante la saldatura MMA, il valore corrente puo essere regolato. Tenere
premuto per 5 secondi per ripristinare le impostazioni di fabbrica.

G- Pulsante di regolazione "Frequenza CA/Bilanciamento CA".

H- Pulsante per la selezione della modalita di saldatura con corrente continua (DC) o corrente
alternata (AC)

I- Spie di controllo per unita A/Hz/S/% e sovracorrente ("OC") nonché allarmi di controllo
remoto ("Remote")

J-  Display destro (valore attuale)

7. Regolazione dei parametri di saldatura TIG
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1 - "PreFlow" (preflusso del gas) - tempo di flusso del gas prima dell'inizio della saldatura.

2 - "Start Current" (solo in modalita 4T) - il valore della corrente di uscita dopo I'accensione dell'arco.
3 - "UpSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita aumenta dal valore della
corrente iniziale al valore della corrente di saldatura.

4 - "Corrente di picco" in modalita IMPULSO.

5 - "Duty" (ampiezza/durata dell'impulso) - questo & il rapporto tra la durata dell'impulso e il periodo
di questo impulso. Parametro impostato in modalita TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frequenza degli impulsi durante la saldatura in modalita PULSE.

7 - "Base Current" - la corrente che mantiene |'arco in modalita PULSE.

8 - "DownSlope" - tempo durante il quale il valore della corrente in uscita scende dal valore della
corrente di saldatura al valore della corrente finale.

9 - "Corrente di cratere" (corrente finale - solo in modalita 4T) - il valore della corrente di uscita prima
della fine della saldatura.

10 - "PostFlow" (postflow gas) - tempo di flusso del gas dopo la fine della saldatura. Funzione
utilizzata per raffreddare la saldatura e proteggerla dall'ossidazione.

8. Maniglia TIG

a - Tappo lungo, posteriore

b - Pinza di serraggio

¢ - Impugnatura della torcia

d - Pinza di serraggio con involucro
e - Ugello in ceramica

9. Collegamento dei cavi

ATTENZIONE! Il collegamento dei cavi al dispositivo deve essere effettuato con
I'alimentazione scollegata e il dispositivo spento.

Saldatura MMA
1) Collegare il cavo della torcia di saldatura al connettore contrassegnato da un segno
torcere la spina del cavo per fissare la connessione.
2) Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato con
fissare la connessione.

e

e torcere la spina del cavo per



AATTENZIONE! La polarita dei cavi puo variare! Tutte le informazioni sulla polarizzazione
devono essere riportate sulla confezione fornita dal produttore dell'elettrodo!

3)

Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina.

4) Collegare il filo di terra al pezzo da lavorare. Una volta completati questi passaggi, la

saldatura puo iniziare.

Saldatura TIG

1)

2)

Collegare il cavo di terra al connettore contrassegnato da un segno "+" e torcere la spina del
cavo per fissare la connessione.

Collegare il cavo di saldatura al connettore contrassegnato dal segno "-" e ruotare la spina
del cavo per fissare la connessione.

Collegare il cavo del gas della torcia al raccordo di uscita del gas sul pannello frontale della
saldatrice.

Collegare il cavo di controllo della torcia al connettore di controllo sul pannello frontale della
saldatrice.

Collegare la bombola del gas di protezione con un riduttore di pressione all'ingresso del gas
sul pannello posteriore della macchina utilizzando un tubo del gas.

Inserire il cavo di alimentazione in una presa elettrica e avviare la macchina. Dopo aver
collegato il cavo di massa al pezzo, il lavoro puo iniziare.

10. Modalita 2T/4T

Saldatura TIG (modalita 4T)

La corrente iniziale e la corrente finale possono essere preimpostate. Questa caratteristica pud compensare
I'eventuale cratere che si verifica all'inizio e alla fine della saldatura, motivo per cui il 4T & adatto alla saldatura
di lamiere di medio spessore.
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Is - Il valore impostato della corrente di saldatura
A - Pressione prolungata del pulsante torcia

B - Accensione dell'arco

C - Corrente iniziale

D - Rilascio del pulsante torcia
E - Pressione prolungata del pulsante torcia
F - Corrente finale

G - Rilascio del pulsante torcia
H - Estinzione dell'arco

Descrizione dei singoli eventi sul grafico:
¢ 0: Pressione prolungata del pulsante torcia. Il gas di protezione inizia a fluire;
* 0 ~ t1: Preflusso del gas;



e t1 ~ t2: L'arco scocca e raggiunge la corrente di avviamento impostata. Questo periodo dura finché si tiene
premuto il pulsante del bruciatore;

e t2: Il pulsante torcia € rilasciato. La corrente iniziale sale fino alla corrente di saldatura;

e t2 ~ t3: la corrente di saldatura aumenta fino al valore impostato. Il tempo di salita puo essere regolato;

® t3 ~ t4: Processo di saldatura. Durante questo tempo l'interruttore del bruciatore é rilasciato;

Nota: & possibile saldare con un valore di corrente costante o utilizzando la funzione PULSE.

e t4: il pulsante di attivazione della saldatura viene nuovamente premuto. La corrente di saldatura iniziera a
diminuire.

e t4 ~ t5: La corrente di saldatura scende al valore di corrente finale. Il tempo di diminuzione pud essere
regolato;

® t5 ~ t6: La durata della corrente finale (corrente di riempimento dei crateri) - dipende da quanto tempo si
tiene premuto il pulsante della torcia;

¢ t6: |l rilascio del pulsante torcia provoca lo spegnimento dell'arco;

® t6 ~ t7: Tempo di flusso del gas post-saldatura;

e t7: Fine flusso gas e processo di saldatura.

Saldatura TIG (modalita 2T)

Questa funzione senza regolazione della corrente di avviamento e della corrente del cratere & adatta per la
saldatura a punti, la saldatura di transizione, la saldatura di piastre sottili, ecc.
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Is - Corrente di saldatura

Ib - Corrente di base

A - Pressione prolungata del pulsante torcia
B - Accensione dell'arco

C - Rilascio del pulsante torcia

D - Estinzione dell'arco

Descrizione dei singoli eventi sul grafico:

¢ 0: Pressione prolungata del pulsante torcia. Il gas di protezione inizia a fluire;

e 0 ~ t1: Preflussi di gas.

e t1 ~ t2: I'arco si accende e la corrente in uscita sale al valore impostato della corrente di base (in modalita
PULSE) o della corrente di saldatura (se la modalita PULSE e disattivata).

e t2 ~ t3: |l processo di saldatura continua quando si tiene premuto il pulsante torcia. Se la modalita PULSE &
impostata, la corrente cambia il suo valore ciclicamente (come nel grafico). Per utilizzare la caratteristica di
corrente costante, la modalita PULSE deve essere disattivata.

¢ t3: ll rilascio del pulsante torcia provoca la caduta della corrente di saldatura.

e t3 ~ t4: |l tempo di down-slope e l'arco si estinguono.

e t4 ~ t5: tempo di flusso del gas dopo lo spegnimento dell'arco, a seconda dell'impostazione.

¢ t5: Fine flusso gas e processo di saldatura.



11. Smaltimento della confezione

Si prega di conservare tutto il materiale di imballaggio (cartone, fasce di plastica e polistirolo) in
modo che il dispositivo possa essere protetto al meglio durante la consegna, qualora fosse necessario
restituirlo per la manutenzione!

12. Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto, proteggere il dispositivo dagli urti e dal ribaltamento e non metterlo "a testa in
giu". Conservare il dispositivo in una stanza ben ventilata dove sia presente aria secca e non ci siano
gas corrosivi.

13. Pulizia e manutenzione

e Estrarre la spina di alimentazione e raffreddare completamente il dispositivo prima di ogni pulizia e
quando il dispositivo non & in uso.

Usare solo agenti non corrosivi per la pulizia della superficie.

E vietato spruzzare I'apparecchio con un getto d'acqua o immergerlo in acqua.

Assicurarsi che I'acqua non penetri dalle aperture dell'alloggiamento.

Pulire le aperture di ventilazione con una spazzola e aria compressa.

Dopo ogni pulizia, tutti i componenti devono essere asciugati bene prima di utilizzare nuovamente
I’'apparecchio.

e Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e fresco, al riparo dall'umidita

e dalla luce diretta del sole.

e La polvere deve essere rimossa regolarmente con aria compressa secca e pulita.

14. Ispezione regolare del dispositivo

Controllare regolarmente che i componenti del dispositivo non siano danneggiati. Se questo ¢ il caso,
smettere di usare il dispositivo. Contattare immediatamente il proprio rivenditore per la riparazione.
Cosa fare in caso di problemi?

Contattare il proprio rivenditore e tenere pronti i seguenti dati:

e Numero di fattura e numero di serie (il numero di serie & indicato sulla targhetta).

e Possibilmente una foto della parte difettosa.

e |l tecnico dell'assistenza sara in grado di valutare meglio quale sia il problema se lo si descrive nel
modo pill preciso possibile. difetti! Pil i dati sono dettagliati, piu velocemente si pud essere aiutati!
NOTA: non aprire mai il dispositivo senza consultare il servizio clienti. Questo puo portare alla perdita
della garanzia



15.

_ T
5 " | : :

A S| g araeee ) anmsd

ARNDOT I

Schema elettrico
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Este manual de instrucciones ha sido traducido automaticamente. Nos
esforzamos constantemente por ofrecer una traduccion precisa. Sin
embargo, ninguna traduccidon automadtica es perfecta. Tampoco
pretende sustituir a la traduccién realizada por un ser humano. El
manual de instrucciones oficial es la version inglesa. Cualquier
discrepancia o diferencia en la traduccidon no es vinculante ni tiene
ningln efecto legal a efectos de cumplimiento o ejecucion. En caso de
duda sobre la exactitud de la informacidn incluida en las instrucciones
de uso, consulte la version inglesa de estos contenidos, ya que esta es la
version oficial.

mbolos

Lea el manual de instrucciones.

Producto reciclable.

Cumple los requisitos de las normas de seguridad pertinentes.

Debe utilizarse ropa de proteccién para todo el cuerpo.

jadvertencia! Usar guantes de proteccion.

Debe utilizarse las gafas de seguridad.

Utilizar proteccion para los pies.

jadvertencia! iTocar la superficie caliente puede provocar quemaduras!

jadvertencia! Riesgo de incendio o explosion.

jadvertencia! Vapores nocivos, riesgo de intoxicacidon. Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante el proceso de soldadura se liberan gases y vapores de
soldadura. La inhalacion de estas sustancias puede ser peligroso para la salud.

D0 SRER

Se debe usar una mascara de soldar con el filtros de oscurecimiento adecuado.

>

iADVERTENCIA! Radiacion dafiina del arco de soldadura




=
% Queda prohibido tocar las piezas bajo tension

A iADVERTENCIA! Las ilustraciones de este manual de instrucciones son solo de referencia y
pueden diferir del producto real en algunos detalles .

2. Caracteristicas técnicas

Nombre del producto Saldatrice TIG

Modelo ENTRIX 220M

Tensién n'omlnal de entrada [V] / 230~/50

Frecuencia [Hz]

Tipo de soldadura TIG CC/ TIG CA/ MMA

Rango de la corriente de soldadura [A] TIG: 10-200
AMM: 30-200

Voltaje en ralenti [V] 74

Ciclo de trabajo nominal [%] 40

Corriente de soldadura en el ciclo de 196

trabajo 100%[A]

Corriente de soldadura en el ciclo de 163

trabajo 60%|[A]

Corriente de soldadura en el ciclo de 200

trabajo 40%|[A]

Conformidad con la norma EN CEI 60974-1

EN 60974-10 (Clase A)

Grado de proteccion de la carcasa F

Aislamiento IP21S

Dimensions [mm] 46x22x39

Peso [kg] 19,3

3. Descripcion general

El manual esta destinado a ayudar en el uso seguro y confiable. El producto ha sido desarrollado y
fabricado siguiendo rigurosamente las prescripciones técnicas, utilizando la tecnologia y los
componentes mas avanzados y manteniendo el maximo nivel de calidad.

ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR LEA ATENTAMENTE
ESTE MANUAL.

Para garantizar el funcionamiento prolongado y confiable del dispositivo, aseglrese de operarlo y
mantenerlo correctamente siguiendo las pautas de este manual de instrucciones. Las caracteristicas
técnicas y los datos incluidos en este manual son actuales. El fabricante se reserva el derecho de
realizar cambios para mejorar la calidad. Teniendo en cuenta el progreso técnico y la posibilidad de
reducir el ruido, la unidad esta disefiada y construida de tal manera que los riesgos derivados de las
emisiones de ruido se reducen al nivel mas bajo posible.



4. Seguridad de uso

AiADVERTENCIA! Lea todas las advertencias e instrucciones de seguridad. El incumplimiento de las
advertencias e instrucciones puede provocar descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves o la
muerte.

El término "dispositivo" o "producto" en las advertencias y la descripcion de las instrucciones se refiere a:
Saldatrice TIG

4.1. Observaciones generales
e Cuide su propia seguridad y la de terceros leyendo y siguiendo las pautas contenidas en este manual.
¢ Solo personas cualificadas pueden poner en marcha, operar, manipular y reparar el dispositivo.
e El dispositivo no debe utilizarse para fines distintos a los previstos.

4.2. Directrices de seguridad contra incendios
La preparacion del edificios y las habitaciones para la realizacién de los trabajos peligrosos es la
siguiente:
e limpiar las habitaciones o lugares donde se realizara el trabajo de cualquier material inflamable y
contaminacién;
e mueva todos los objetos inflamables y no inflamables en envases inflamables a una distancia segura;
e proteger los materiales que no se puedan quitar cubriéndolos, por ejemplo, con laminas de metal,
placas de yeso, etc. contra los efectos de, por ejemplo, salpicaduras de soldadura;
e verificar si los materiales u objetos susceptibles de ignicién en habitaciones adyacentes no requieren
proteccién local;
e sellar con materiales no inflamables los orificios pasantes de instalacién, ventilacién, etc., situados
en las inmediaciones del lugar de trabajo;
e proteger contra salpicaduras de soldadura o dafio mecanico todos los cables eléctricos, de gas y de
instalacion con aislamiento inflamable, siempre que estén dentro del rango de riesgo causado por
trabajos peligrosos de incendio;
e comprobar si ese dia no se han realizado trabajos de pintura u otros trabajos con sustancias
inflamables.

Las chispas pueden provocar un incendio

Las chispas que saltan durante el proceso de soldeo puede provocar fuego, explosidon y quemaduras
de la piel sin proteccion. Durante el proceso de soldeo se debe llevar los guantes de soldaduray la ropa
de proteccién. En el lugar de trabajo se debe eliminar o asegurar todos los materiales y sustancias
inflamables. No estd permitido soldar recipientes o depdsitos cerrados que contenian los liquidos
inflamables. Antes de soldar se debe enjuagar dichos recipientes o depdsitos para eliminar los liquidos
inflamables. No se debe soldar cerca de gases, humos o liquidos inflamables. Equipo contra incendios
(mantas ignifugas y extintores de polvo seco o de nieve carbdnico) deben estar situados cerca del
puesto de trabajo en un lugar claramente visible y facilmente accesible.

La botella puede explotar

Debe utilizarse solo botellas de gas homologadas y reductor que funciona correctamente. La botella
debe ser transportada, almacenada y colocada en posicién vertical. Las botellas debe protegerse de
fuentes de calor, caidas y dafios mecdnicos Se debe mantener en buen estado todos los elementos de
la instalacién de gas: botella, manguera, conectores, reductor.

Los materiales soldados pueden quemar



Nunca se debe tocar los elementos soldados con las partes del cuerpo sin proteccidn. Al tocar y mover
el material soldado siempre debe utilizarse los guantes de soldadura y alicates.

4.3. Preparacion del lugar de trabajo para soldar.
iadvertencia! La soldadura puede provocar un incendio o una explosion.
® Observe las normas de salud y seguridad para trabajos de soldadura y equipe el lugar de trabajo
con un extintor de incendios adecuado
e Esta prohibido soldar en lugares donde puedan encenderse materiales inflamables.
e Estd prohibido soldar en una atmdsfera que contenga una mezcla explosiva de gases, vapores,
nieblas o polvos inflamables con aire.
* Retire todos los materiales inflamables en un radio de 12 m desde el sitio de soldadura y, si esto es
imposible, cubra los materiales inflamables con una cubierta no inflamable.
e Tome medidas de precaucion contra chispas y particulas metdlicas incandescentes.
e Tenga en cuenta que pueden penetrar chispas o astillas de metal caliente a través de las ranuras o
aberturas en las tapas, cubiertas o pantallas protectoras.
¢ No suelde tanques o barriles que contengan o hayan contenido sustancias inflamables. También
gueda prohibido soldar cerca de ellos.
* No suelde tanques presurizados, lineas de presidn o tanques de presion.
* Proporcione siempre suficiente ventilacion.
* Asegurese de estar en una posicién estable antes de comenzar a soldar.

4.4. Equipos de proteccion individual
iadvertencia! Radiacion del arco eléctrico puede daiar los ojos o la piel.
¢ Cuando suelde, use ropa protectora limpia y libre de aceite hecha de material no inflamable y no
conductor (cuero, algoddn grueso), guantes de cuero, botas altas y una capucha protectora.
¢ Antes de soldar, deshagase de cualquier elemento inflamable o explosivo, como encendedores de
propano-butano y fésforos.
e Use proteccion para la cara (casco o pantalla) y cubra los ojos con una sombra que coincida con la
vista del soldador y la corriente de soldadura. Los estandares de seguridad sugieren un tinte No. 9
(minimo No. 8) para cualquier amperaje por debajo de 300 A. Se pueden usar tintes de proteccion
inferior si el arco esta cubierto por la pieza de trabajo.
e Utilice siempre anteojos de seguridad aprobados con un protector lateral debajo del casco u otro
protector.
e Utilice pantallas en el lugar de trabajo para proteger a los demas del resplandor o las salpicaduras.
e Utilice siempre tapones para los oidos u otra proteccion auditiva contra el ruido excesivo y para
evitar que le entren salpicaduras en los oidos.
¢ Advierta a los transelntes que no miren el arco eléctrico.

4.5. Proteccidn contra descargas eléctricas
iadvertencia! La descarga eléctrica puede ser mortal.
¢ Enchufe el cable de alimentacidn en la toma de corriente mas cercana y guielo de forma practicay
segura. Debe evitarse la distribucién descuidada del cable en interior en un suelo desconocido, lo
que puede provocar una descarga eléctrica o fuego.
e El contacto con piezas cargadas eléctricamente puede provocar una descarga eléctrica o
guemaduras graves.
e El arco eléctrico y el area de trabajo se cargan eléctricamente cuando fluye la corriente.
e El circuito de entrada y el circuito interno de la unidad también estan activos cuando esta
encendida.
¢ No toque los componentes activos.
e Use ropa protectora y guantes aislantes, secos y sin pelusa.
e Use tapetes aislantes u otros revestimientos aislantes en el piso que sean lo suficientemente
grandes para evitar el contacto entre el cuerpo y el objeto o el piso.



¢ No toque el arco eléctrico.

e Apague la fuente de alimentacién antes de manipular, limpiar o reemplazar el electrodo.

» Aseglrese de que el cable de conexion a tierra esté correctamente conectado y que el enchufe esté
correctamente insertado en el tomacorriente con conexién a tierra. La conexién incorrecta de una
toma de tierra del equipo puede causar riesgos a la vida o a la salud.

e Controle periddicamente los cables de alimentacién en busca de dafios o falta de aislamiento. El
cable dafado debe reemplazarse. La reparacién descuidada del aislamiento puede causar la muerte
o lesiones.

¢ Apague el dispositivo cuando no esté en uso.

¢ El cable no debe enrollarse alrededor del cuerpo.

e La pieza de trabajo debe estar correctamente conectada a tierra.

¢ Solo se pueden utilizar accesorios que estén en buenas condiciones.

e Las partes dafiadas del dispositivo deben repararse o reemplazarse. Durante los trabajos en altura
debe utilizarse los cinturones de seguridad.

* Todos los equipos y articulos de seguridad deben almacenarse en un solo lugar.

* Mantenga la punta del mango alejada del cuerpo cuando se activa el gatillo.

» Conecte el cable de tierra a la pieza de trabajo o lo mas cerca posible (p. €j., al banco de trabajo).

iadvertencia! Después de desconectar el cable de alimentacidn el equipo alin puede estar bajo
tension.

e Después de apagar la unidad y desconectar el cable de voltaje, verifique el voltaje en el capacitor
de entrada y asegurese de que el valor de voltaje sea cero, de lo contrario no toque los componentes
de la unidad.

4.6. Gases y humos
iadvertencia! {El gas puede ser peligroso para la salud o provocar la muerte!
e Manténgase siempre alejado de la salida de gas.
e Al soldar, preste atencién al intercambio de aire, evite inhalar los vapores.
¢ Quite las sustancias quimicas (grasas, solventes) de la superficie de las piezas de trabajo ya que se
gueman a altas temperaturas y emiten humos venenosos.
e La soldadura de piezas galvanizadas sdlo estd permitida con extraccidn eficiente con filtracidon y
suministro de aire limpio. Los vapores de zinc son muy téxicos y el sintoma de envenenamiento es la
llamada fiebre del zinc.

5. Instrucciones de uso

5.1. Observaciones generales
e Utilice el dispositivo segun lo previsto, de conformidad con las normas de salud y seguridad.
y restricciones derivadas de los datos contenidos en la placa de caracteristicas (grado IP, ciclo de
trabajo, tensidn de alimentacién, etc.).
* No abra la unidad ya que esto anulard la garantia; ademds, las piezas expuestas que explotan
pueden causar lesiones.
e El fabricante no se hace responsable de las modificaciones técnicas del aparato ni de los dafios
materiales derivados de dichas modificaciones.
* En caso de mal funcionamiento del aparato, pongase en contacto con el servicio técnico.
* No cubra las ranuras de ventilacidn del dispositivo; coloque la soldadora a una distancia de 30 cm
de los objetos circundantes.
e El soldador no debe sujetarse por debajo del brazo ni cerca del cuerpo.
e El aparato no debe instalarse en locales con ambiente agresivo, con mucho polvo y cerca de
aparatos con alta emisiéon de campos electromagnéticos.

5.2. Almacenamiento del dispositivo



El equipo debe protegerse del agua y de la humedad.
¢ La maquina de soldar no debe ponerse en una superficie calentada.
¢ La maquina debe guardarse en un lugar seco y limpio.

5.3. Conexidn del equipo
5.3.1. Conexidn eléctrica

* El aparato debe ser conectado por una persona cualificada. Ademads la persona con las
cualificaciones necesarias debe comprobar sila conexidn a tierra y la instalacion eléctrica con el
sistema de seguridad cumple con las normas de seguridad y funciona correctamente.
¢ Coloque el aparato cerca del drea de trabajo.
e Para conectar la unidad, evite cables demasiado largos.
¢ Las maquinas de soldar monofdsicas deben conectarse a un enchufe provisto de una clavija de
puesta a tierra.
¢ Las maquinas de soldar alimentadas por red trifasica se entregan sin enchufe, debe obtener dicho
enchufe por su cuenta y hacer que una persona calificada realice la instalacion.
iADVERTENCIA! El dispositivo solo puede funcionar si esta conectado a la instalacién con un fusible
funcional.

5.3.2. Conexion de gas
¢ Coloque las botellas de gas lejos del objeto a soldar y asegurelas para que no se caigan.
¢ La conexion de gas de la soldadora debe conectarse a la botella de gas o al sistema de suministro
de gas con una manguera adecuada y un regulador con control de flujo de gas. iadvertencia! No se
permite utilizar los reductores de presidén de instalacion para las botellas, y viceversa. Tal reemplazo
puede conducir a dafios del reductor y lesiones corporales.
e El uso econdmico de gas prolonga el tiempo de soldadura.

6. Descripcion del producto

Vista frontal



Corte transversal por plano de referencia Dimensiones en milimetros
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1- Agarradero

2 - Panel de control

3- Toma"+"

4 - Zbécalo del cable de control

5- Conexion de salida del gas

6- Zobcalo"-"

7 - Conector de entrada de gas

8 - Interruptor activar/desactivar (ON/OFF)
9- Cable de alimentacidn

10- Ventilador

11 - Terminal de puesta a tierra adicional

Panel de control
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A- Pantalla izquierda (valor de voltaje)

B- Botdn de seleccién del modo de soldadura TIG/MMA. Si se mantiene presionado durante 5
segundos, se guardan los datos.

C- Botdn para seleccionar el modo de funcionamiento del quemador 2T/4T y la funcion VRD. La
funcion 2T/AT se puede ajustar para el modo TIG. En el modo MMA, puede activar/desactivar
la opcion VRD ("Dispositivo de reduccion de voltaje")

D- Botdn de seleccidon de modo de soldadura PULSE o NO PULSE

E- Regulador de los parametros

F- Botdn de seleccién de parametros a ajustar. Descripcion de los parametros TIG en la
siguiente secciéon. Durante la soldadura MMA, el valor actual se puede ajustar. Mantenga
presionado durante 5 segundos para restaurar la configuracion de fabrica.

G- Botdn de ajuste "Frecuencia CA/Balance CA"

H- Botdn para seleccionar el modo de soldadura con corriente continua (DC) o corriente alterna
(AC)

I- Lamparas de control para unidades A/Hz/S/% y sobrecorriente ("OC") asi como alarmas de
control remoto ("Remote")

J-  Pantalla derecha (valor actual)

7. Ajuste de parametros de soldadura TIG

Ptill; Curmnt

Base Curment
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1 - "PreFlow" (preflujo de gas) - tiempo de flujo de gas antes de comenzar a soldar.

2 - "Corriente de inicio" (solo en modo 4T) - el valor de la corriente de salida después de encender el
arco.

3 - "UpSlope" - el tiempo durante el cual el valor de la corriente de salida aumenta del valor de la
corriente inicial al valor de la corriente de soldadura.

4 - "Corriente Pico" en modo PULSO.

5 - "Duty" (ancho/duracidn de pulso) - esta es la relacion entre la duracidn del pulso y el periodo de
este pulso. Parametro configurado en modo TIG PULSE.

6 - "Pulse Frequncy" - frecuencia de pulso durante la soldadura en modo PULSE.

7 - "Corriente Base" - la corriente que mantiene el arco en modo PULSO.

8 - "DownSlope" - el tiempo durante el cual el valor de corriente de salida cae del valor de corriente
de soldadura al valor de corriente final.

9 - "Corriente de crater" (corriente final - solo en modo 4T) - el valor de la corriente de salida antes
del final de la soldadura.

10 - "PostFlow" (postflujo de gas) - tiempo de flujo de gas después del final de la soldadura. Funcidn
utilizada para enfriar la soldadura y protegerla de la oxidacién.

8. Soporte TIG

a - Capuchon largo, trasero
b - Mordaza

¢ - Soporte para soplete

d - Porta mordaza

e - Copa cerdmica

9. Conexidon de los cables

iADVERTENCIA! La conexion de los cables al dispositivo debe realizarse con la fuente de
alimentacion desconectada y el dispositivo apagado.

soldadura MMA
1) Conecte el cable de la pistola de soldar al conector marcado con un signo
del cable para asegurar la conexidn.
2) Conecte el cable de tierra al conector marcado con "-" y gire el enchufe del cable para
asegurar la conexion.

y gire el enchufe



A iADVERTENCIA! jLa polaridad de los cables puede variar! iToda la informacion relativa a la
polarizacion debe ser descrita en el embalaje proporcionado por el fabricante de los electrodos!

3) Conecte el cable de alimentacién a un tomacorriente y encienda la maquina.

4) Conectar el cable de masa al objeto soldado. Después de seguir estos pasos se pueden
empezar a soldar.

soldadura TIG

1) Conecte el cable de tierra al conector marcado con un signo "+" y gire el enchufe del cable
para asegurar la conexion.

2) Conecte el cable de soldadura al conector marcado con el signo "-" y gire el enchufe del cable
para asegurar la conexion.

3) Conecte el cable de gas de la antorcha a la conexidn de salida de gas en el panel frontal de la
soldadora.

4) Conecte el cable de control de la antorcha al conector de control en el panel frontal de la
soldadora.

5) Conecte el cilindro de gas de proteccion con un reductor de presion a la entrada de gas en el
panel trasero de la maquina usando una manguera de gas.

6) Conecte el cable de alimentacidn a un tomacorriente y encienda la maquina. Después de

conectar el cable de masa a la pieza de trabajo, puede comenzar el trabajo.

10. Modo 2T/4T

Soldadura TIG (modo 4T)
La corriente inicial y la corriente final se pueden preestablecer. Esta funcién puede compensar posible crater
que aparece al principio y al final del soldeo, por lo tanto 4T es conveniente para soldar chapas de espesor

medio.

1(A)

IS frmm e e e ————— —

0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — Valor ajustado de corriente de soldeo

A - Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la antorcha
B - Encendido por arco

C - Corriente inicial

D - Soltar el botén de la antorcha

E - Pulsando y manteniendo pulsado el botén de la antorcha
F - Corriente final

G - Soltar el botdn de la antorcha

H - Extincion del arco

Descripcidn de las actividades individuales en el grafico:
¢ 0: Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la linterna. Gas de proteccién empieza a fluir;
* 0 ~ t1: preflujo de gas;



e t1 ~ t2: El arco se inicia y alcanza la corriente de inicio establecida. Este periodo se mantiene hasta que el
botdn de soplete esta pulsado.

e t2: Se suelta el gatillo de la antorcha. Corriente inicial aumenta a corriente de soldeo;

e t2 ~ t3: La corriente de soldadura aumenta hasta el valor establecido. Tiempo de subida se puede ajustar;
* t3 ~ t4: Proceso de soldadura. En ese momento el interruptor de soplete esta liberado;

Nota: Es posible soldar con un valor de corriente constante o utilizando la funcién PULSO.

e t4: El botdn del gatillo de soldadura se presiona nuevamente. Corriente de soldeo se reducira.

e t4 ~ t5: La corriente de soldadura cae al valor de corriente final. Tiempo de caida se puede ajustar;

® t5 ~ t6: La duracion de la corriente final (corriente de llenado de crater) - depende de cuanto tiempo se
mantenga presionado el botdén de la antorcha;

¢ t6: Al soltar el botdn de la antorcha se extinguira el arco;

® t6 ~ t7: tiempo de flujo de gas posterior a la soldadura;

¢ t7: Fin del flujo de gas y proceso de soldadura.

Soldadura TIG (modo 2T)

Esta funcidn sin la regulacién de corriente de inicio y de crater es adecuada para la soldadura posicional,
soldadura mixta, soldadura de chapas finas, etc.

1 ()l
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0 11 2 3 t4 t5 t (s)

Is - Corriente de soldadura

Ib - Corriente basica

A - Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la antorcha
B - Encendido por arco

C - Soltar el botdn de la antorcha

D - Extincion del arco

Descripcidn de las actividades individuales en el grafico:

¢ 0: Pulsando y manteniendo pulsado el botdn de la linterna. Gas de proteccién empieza a fluir;

* 0 ~ t1: Preflujos de gas.

e t1 ~ t2: El arco se enciende y la corriente de salida aumenta al valor establecido de la corriente base (en
modo PULSO) o corriente de soldadura (si el modo PULSO esta apagado).

e t2 ~ t3: El proceso de soldadura continla cuando se presiona y mantiene presionado el gatillo de la
antorcha. Si esta configurado el modo PULSE, corriente cambia su valor eléctricamente (como se muestra en el
grafico). Para utilizar una caracteristica de corriente constante se debe apagar el modo PULSE.

 t3: Al soltar el gatillo de la antorcha, la corriente de soldadura desciende.

e t3 ~ t4: El tiempo de pendiente descendente y el arco se extingue.

e t4 ~ t5: Tiempo de flujo de gas después de que se apaga el arco, dependiendo de la configuracion.

¢ t5: Fin del flujo de gas y proceso de soldadura.



11. Eliminacion del embalaje

Le recomendamos mantener el embalaje original (cartdn, bridas de plastico y poliestireno) para
poder devolver el equipo lo mejor protegido posible, en caso de que fuera necesaria una reparacion.

12. Transporte y almacenamiento

Durante el transporte, el equipo debe estar protegido contra las vibraciones y el vuelco y no debe
colocarse boca abajo. El equipo debe almacenarse en un lugar bien ventilado, con aire seco y libre de
gases corrosivos.

13. Limpieza y mantenimiento

¢ Desconectar el enchufe de la red y enfriar completamente el equipo antes de cada limpieza, y
cuando el equipo no esté en uso.

Para la limpieza de superficies no deben utilizarse productos con propiedades corrosivas.

Esta prohibido dirigir un chorro de agua a la herramienta o sumergirla en el agua.

Asegurese de que el agua no penetre a través de los orificios de carcasa.

Los orificios de ventilacidon deben limpiarse con un cepillo y el aire comprimido.

Dejar secar completamente todas las piezas después de cada limpieza, antes de volver a usar el
dispositivo.

e Guardar el dispositivo en un lugar fresco y seco, protegido de la humedad

y de la luz solar directa.

e Polvo se debe limpiar regularmente mediante aire comprimido seco.

14. Inspeccidn regular del dispositivo.

Compruebe regularmente que los componentes del equipo no estdn dafiados. Si este es el caso, deje
de usar el equipo. Péngase en contacto con el distribuidor inmediatamente para su reparacién.
¢Qué hacer en caso de que surja un problema?

Pdngase en contacto con el distribuidor y prepare los siguientes datos:

* Nimero de factura y nimero de serie (el nUmero de serie esta indicado en la placa de
caracteristicas).

* En la medida de lo posible, una fotografia del componente averiado.

e El técnico de servicio podra determinar mejor cual es el problema, si lo describe con la mayor
precision posible. jCuanto mas detallada sea la descripcidon, mas rdpido podremos ayudarle!

NOTA: Nunca abra el dispositivo sin consultar al servicio de atencién al cliente. Esto puede conducir a
la pérdida de la garantia.



15.

Diagrama eléctrico

T [ [
' 9 s v | £ z

P SR PO rIRE | o) Amms]

ARNDOT I

=




Kérjlk, vegye figyelembe, hogy ez a hasznalati utmutaté gépi forditassal
A készilt. Arra toreksziink, hogy a forditdsok a lehet6 legpontosabbak
legyenek, azonban egyetlen gépi forditas sem tokéletes, és nem is célja,
hogy helyettesitse az emberi forditdst. A hivatalos hasznalati utmutaté
az angol nyelv( valtozat. A forditasban keletkezett eltérések vagy
kilonbségek nem kotelez6 érvényliek, és nincs jogi hatasuk a
megfelelGség vagy a végrehajtds szempontjabdl. Ha barmilyen kérdés
merul fel a haszndlati Utmutatdban szerepld informdcidk pontossagaval
kapcsolatban, kérjak, hivatkozzon ezen tartalmak angol nyelvi
valtozatdra, amely a hivatalos valtozat.

1. Sz

mbdlumok

Kérjuk, olvassa el a hasznalati utasitast.

Ujrahasznosithaté termék.

A termék teljesiti a vonatkozd biztonsagi szabvanyok kévetelményeit.

Az egész testet 6vo védbruhazatot hasznaljon.

Vigyazat! Hasznaljon védGkesztydit.

Hasznaljon védGszemiiveget

Viseljen munkavédelmi cip6t.

Vigyazat! A forré feliilet égési sériilést okozhat!

Vigyazat! T(iz vagy robbandas veszélye.

Vigyazat! Karos flistgazok és mérgezés veszélye. A felszabaduld gazok és flistok
veszélyesek lehetnek az egészségre. A hegesztési folyamat soran gazok és fiistok
szabadulnak fel. Ezen anyagok belégzése karos lehet az egészségre.

Megfelel§ fényszlirGvel ellatott hegesztémaszkot kell hasznalni.

D0 SRER

VIGYAZAT! A hegeszt6iv kdros sugarzasa

>
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% Ne érintse meg a fesziltség alatt allé részeket

A VIGYAZAT! A jelen hasznalati utasitasban szerepld illusztraciok csak referenciaként szolgalnak,

és egyes részletekben eltérhetnek a tényleges terméktol.

2. M(szaki adatok

Precizids mérleg Awi hegesztGgép
Modell ENTRIX 220M
Nevleges‘bemenet| feszultség [V] / 230~/50
Frekvencia [Hz]
Hegesztés tipusa TIG DC/ TIG AC/ MMA
Hegeszt6aram-tartomany [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Uresjarati fesziiltség [V] 74
Névleges tizemciklus [%)] 40
Hegesztéaram 100%-o0s

. 126
munkacikluson [A]
Hegeszt6dram 60%-o0s munkacikluson 163
[A]
Hegeszt6aram 40%-os munkacikluson 200
[A]
A kovetkezd normanak valé EN IEC 60974-1
megfelelés: EN 60974-10 (A osztaly)
A haz védelmi foka F
Szigetelés IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Suly [kg] 19,3

3. Altaldnos leiras

A kézikonyv célja, hogy segitse a biztonsagos és megbizhatd haszndlatot. A termék szigorian a m(iszaki
el6irasoknak megfeleléen, a legujabb mdszaki megolddsok és alkatrészek felhasznaldsaval, a
legmagasabb minéségi elGirasok betartasaval lett tervezve és legyartva.

ELINDITAS ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL ES
ERTELMEZZE EZEKET AZ UTASITASOKAT.

A késziilék hosszu és megbizhatéd mikodésének biztositasa érdekében ligyeljen arra, hogy a készliléket
a jelen haszndlati utasitasban foglalt irdnyelvek szerint megfelel6en Gzemeltesse és karbantartsa. A
hasznalati Utmutatdban szereplé miszaki adatok és specifikaciok naprakészek. A gyarté fenntartja a
jogot a minGség javitasa érdekében torténd valtoztatdsokra. A miszaki fejl6dést és a zajcsokkentés
lehet6ségét figyelembe véve a késziiléket ugy tervezték és épitették meg, hogy a zajkibocsatasbal
eredd kockazatokat a lehet6 legalacsonyabb szintre csokkentsék.



4. A felhasznalas biztonsaga

AVIGYI—’\ZAT! Olvassa el az Osszes biztonsagi figyelmeztetést és utasitast. A figyelmeztetések és
utasitasok be nem tartdsa dramiitést, tlizet és/vagy sulyos sérilést vagy halalt okozhat.

A figyelmeztetésekben és az utasitasok leirasdban szerepl6 "eszkdz" vagy "termék" kifejezés a kovetkezGkre
vonatkozik:
Awi hegeszt6gép

4.1. Altalanos megjegyzések
- Vigydzzon sajat és harmadik személyek biztonsagara, ha elolvassa és betartja az ebben a
kézikbnyvben szerepld irdnyelveket.
- A késziiléket csak szakképzett személyeknek szabad belizemelni, mikodtetni, kezelni és javitani.
- A késziiléket nem szabad a rendeltetésétél eltérd célokra haszndlni.

4.2. Utmutatd tiizveszélyes munka biztonsagos végzéséhez
Az épiilet és a helyiségek el6készitése a tlizveszélyes munkak elvégzéséhez:
- a munkavégzés helyiségeinek vagy helyiségeinek megtisztitdsa a gyulékony anyagoktdl és
szennyez6désektdl;
- minden gyulékony és nem gyulékony csomagolasban Iévé gyulékony és nem gyulékony targyat
biztonsagos tavolsagba kell helyezni;
- olyan anyagok védelme, amelyeket nem lehet eltdvolitani, példaul fémlemezekkel,
gipszkartonlapokkal stb. valé lefedéssel, példaul hegesztési froccsenésekkel szemben;
-annak ellendrzése, hogy a szomszédos helyiségekben Iév6 gyulladasra hajlamos anyagok vagy targyak
nem igényelnek-e helyi védelmet;
- tdmitse le nem gyulékony anyagokkal a munkahely kozelében |1évé, a szerelésen, szell6zésen stb. [évé
atmend lyukakat;
- védje a hegesztési froccsenések vagy mechanikai sériilések ellen a gyulékony szigetelésti elektromos,
gaz- és szerelési kabeleket, feltéve, hogy azok a tlzveszélyes munkdlatok altal okozott kockazat
hatokorén bellil vannak;
- ellenérizze, hogy aznap nem végeztek-e festési vagy egyéb, gyulékony anyagokat felhaszndlé
munkdlatokat.

A szikrak tiizet okozhatnak

A hegesztés kozben keletkez6 szikrak tiizet, robbanast és a csupasz béron égési sériilést okozhatnak.
Hegesztés kdzben viseljen hegesztbkesztylit és védGruhdzatot. Tavolitson el vagy biztositsa minden
gyulékony anyag biztonsagos tarolasat a munkavégzés helyén. Ne hegesszen gyulékony folyadékot
tartalmazo zart edényeket vagy tartalyokat. Az ilyen edényeket vagy tartalyokat hegesztés el6tt ki kell
obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok, g6z6k vagy
folyadékok kozelében. A tlzoltd felszerelést (tlizolté pokrdcot, por- vagy habolté készilék) a
munkahely kozelében, jél [athatdan és konnyen hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.

A palack felrobbanhat

Csak jovahagyott gazpalackokat és megfelel6en m(ikodd reduktort hasznaljon. A palackot fligg6leges
helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a palackokat héforrasoktdl, feld6lést6l és mechanikai
sériilésektdl. Tartsa a gazkésziilék Osszes alkatrészét jo allapotban: palackot, toml6t, csatlakozdkat,
reduktorokat.

A hegesztett anyagok égési sériilést okozhatnak



Soha ne érjen a hegesztett alkatrészekhez fedetlen testrészekkel. A munkadarab érintésekor és
mozgatasakor mindig hansznaljon hegesztSkesztylt és fogot.

4.3. A munkahely el6készitése a hegesztéshez
Vigyazat! A hegesztés tiizet vagy robbanast okozhat.
- Tartsa be a hegesztési munkdkra vonatkozo egészségligyi és biztonsagi el6irdsokat, és szerelje fel a
munkahelyet megfeleld tlzolté készilékkel.
- Tilos olyan helyen hegeszteni, ahol gyulékony anyagok meggyulladhatnak.
- Tilos olyan légkorben hegeszteni, amely éghet6 gadzok, g6zok, kodok vagy porok levegbvel alkotott
robbandsveszélyes keverékét tartalmazza.
- Tavolitson el minden gyulékony anyagot a hegesztés helyétél 12 m-es kérzetben, és ha ez nem
lehetséges, fedje le a gyulékony anyagokat nem gyulékony burkolattal.
- Tegyen dvintézkedéseket a szikrak és az izz6 fémrészecskék ellen.
- Vegye figyelembe, hogy a szikrak vagy forré fémszilankok athatolhatnak a véddsapkakon, fedeleken
vagy arnyékoldkon |évé réseken vagy nyildsokon.
- Ne hegeszteni olyan tartalyokat vagy horddkat, amelyek gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmaztak. A kozeliikben is tilos a hegesztés.
- Ne hegeszteni nyomas alatt 4ll6 tartdlyokat, nyomovezetékeket vagy nyomastartalyokat.
- Mindig gondoskodjon megfelel6 szell6zésrdl.
- A hegesztés megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy stabil helyzetben van.

4.4. Személyes védelmi eszkdzok
Vigyazat! Az elektromos hegesztGiv sugdrzasa kdrosithatja a szemet vagy a bért.
- Hegesztéskor viseljen tiszta, olajmentes, nem gyulékony és nem vezet6 anyagbdl (bér, vastag
pamut) késziilt védGruhazatot, bérkeszty(it, magas csizmat és védGcsuklyat.
- Hegesztés el6tt szabaduljon meg minden gyulékony vagy robbandsveszélyes targytdl, példaul
propan-butan ongyujtotol és gyufatol.
- Hasznaljon arcvédét (sisakot vagy védGpajzsot), és a hegesztd latasi viszonyainak és a hegesztési
aramnak megfelelS arnyékoldval fedje le a szemét. A biztonsagi szabvanyok 9-es (legaldbb 8-as)
arnyékolast javasolnak 300 A alatti aramerdsség esetén. Alacsonyabb arnyékolasi arnyékolas is
hasznalhatd, ha az ivet a munkadarab elfedi.
- A sisak vagy mds véddpajzs alatt mindig hasznaljon jovahagyott véddszemiiveget oldalsé
védébpajzzsal.
- Hasznaljon munkahelyi védépajzsokat, hogy megvédjen masokat a vakité fénytél vagy a froccsend
fénytél.
- Mindig viseljen fuldugdt vagy mas halldsvédét a tulzott zaj ellen és annak megakadalyozdasara, hogy
a froccsend viz a fulébe jusson.
- Figyelmeztesse a jarékelGket, hogy ne nézzenek az elektromos ivre.

4.5. Aramiités elleni védelem
Vigyazat! Az aramutés haldlos lehet!
- Csatlakoztassa a tapkabelt a legkdzelebbi konnektorba, és vezesse azt praktikus és biztonsagos
madon. Keriilje a kabel gondatlan szétteritését a helyiségben, ismeretlen padlézaton, ami
aramitéshez vagy tlizhoz vezethet.
- Az elektromosan toltott részekkel valé érintkezés aramuitést vagy sulyos égési sériiléseket okozhat.
- Az elektromos iv és a munkateriilet elektromosan feltoltédik, amikor dram folyik.
- A bemeneti daramkor és a készilék belsé daramkorei is feszliltség alatt allnak, ha a késziilék be van
kapcsolva.
- Ne érintse meg a feszliltség alatt allo alkatrészeket.
- Viseljen szdraz, sz0szmentes, szigetelt keszty(it és véd6ruhazatot.
- Hasznaljon szigetel6sz6nyeget vagy mas szigetel6 bevonatot a padlon, amely elég nagy ahhoz, hogy
megakadalyozza a test és a targy vagy a padld kozotti érintkezést.



- Ne érintse meg az elektromos iveket.

- Az elektrdda kezelése, tisztitasa vagy cseréje elGtt kapcsolja ki a tapellatast.

- Gy6z6djon meg réla, hogy a foldelS kabel megfelelGen csatlakoztatva van, és hogy a dugd
megfelelGen be van dugva a foldelt konnektorba. A késziilék foldelésének helytelen csatlakoztatasa
életveszélyes lehet.

- Rendszeresen ellendrizze a tapkabeleket sérilések vagy szigeteléshiany szempontjabdl. A sériilt
kabelt ki kell cserélni. A szigetelés gondatlan javitasa halalhoz vagy egészségkarosodashoz vezethet.
- Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.

- A kdbelt nem szabad a test koré tekerni.

- A munkadarabot megfelel6en foldelni kell.

- Csak jo allapotban Iévé tartozékok hasznalhatoék.

- A késziilék sériilt részeit meg kell javitani vagy ki kell cserélni. A magasban torténé munkavégzésnél
biztonsagi 6vet kell hasznalni.

- Minden felszerelést és biztonsagi elemet egy helyen kell tarolni.

- Tartsa a markolat hegyét tavol a testt6l, amikor a ravaszt aktivalja.

- Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz vagy a lehet6 legkdzelebb ahhoz (pl. a munkapadhoz).

Vigyazat! A tapkabel levalasztasa utan a késziilék még mindig fesziiltség alatt lehet.

- A késziilék kikapcsolasa és a fesziiltségkabel levalasztasa utan ellendrizze a fesziiltséget a bemeneti
kondenzatoron, és gy6z6djon meg réla, hogy a fesziiltség értéke nulla, ellenkez6 esetben ne nyuljon
a késziilék alkatrészeinek érintéséhez.

4.6. Gazok és fiistok
Vigyazat! A gaz kdros lehet az egészségre, vagy halalt is okozhat!
- Mindig tartson tavolsagot a gazkivezetéstdl.
- Hegesztés kozben ligyeljen a levegbeserére, kerilje a g6zok belélegzését.
- Vegyi anyagok (zsirok, olddszerek) eltavolitasa a munkadarabok fellletérél, mivel azok magas
hémérsékleten égnek, és mérgez6 flistot bocsatanak ki.
- A horganyzott alkatrészek hegesztése csak hatékony elszivassal, szliréssel és tiszta levegével
megengedett. A cinkg6z6k nagyon mérgezbek, és a mérgezés tlinete az ugynevezett cinklaz.

5. Hasznalati utasitas

5.1. Altalanos megjegyzések
- Hasznadlja a késziiléket rendeltetésszerlien, az egészségiigyi és biztonsagi el6irdsoknak megfelelSen.
és a teljesitménytablan szerepld adatokbdl (IP-fokozat, Gzemi ciklus, tapfesziiltség stb.) eredd
korlatozasok.
- Ne nyissa ki a késziiléket, mivel ez a garancia érvényét veszti; tovabba a szabadon Iévé alkatrészek
felrobbanasa sérilést okozhat.
e A gyartd nem vallal felel6sséget a késziilék mUszaki valtoztatasaiért vagy az ezekbdl adédé anyagi
karokért.
* A késziilék meghibasoddsa esetén forduljon a szervizkézponthoz.
- Ne takarja el a készilék szell6z6nyildsait - helyezze a hegeszt6gépet 30 cm tdvolsagra a kornyezé
targyaktol.
- A hegeszt6 késziléket nem szabad a kar alatt vagy a test kozelében tartani.
» Tilos a berendezést poros, agressziv kozeget tartalmazo helyiségben vagy olyan berendezések
kozelében elhelyezni, amelyek erés elektromagneses teret gerjesztenek.

5.2. A késziilék tarolasa
A késziiléket védeni kell vizt6l és nedvességtél.
¢ A hegeszt6gépet nem szabad felheviilt fellletre helyezni.
Tarolja a gépet szdraz és tiszta helyiségben.



5.3. A késziilék csatlakoztatasa
5.3.1. Aramra csatlakoztatas

o A késziilék csatlakoztatasat szakképzett személynek kell végeznie. Ezenkiviil a szlikséges
képesitéssel rendelkez6 személynek ellenériznie kell, hogy a foldelés és az elektromos berendezések,
beleértve a védelmi rendszert is, megfelelnek-e a biztonsagi elGirdasoknak és megfelel6en mikoédnek-
e.
o A készlléket a munkateriilet kozelében kell elhelyezni.
- A készuilék csatlakoztatasahoz kerilje a tul hosszu kabeleket.
- Az egyfazisu hegeszt6gépeket foldelGcsappal ellatott aljzathoz kell csatlakoztatni.
- A 3 fazisu halézatrdl taplalt hegesztégépeket dugd nélkil szallitjak, ilyen dugdt 6nnek kell
beszereznie, és a beszerelést szakképzett személynek kell elvégeznie.
VIGYAZAT! A késziiléket csak akkor szabad miikodtetni, ha miikodSképes biztositékkal ellatott
berendezéshez van csatlakoztatva.

5.3.2. Gaz csatlakoztatasa
- Helyezze a gazpalackokat a hegesztendd targytdl tavolabb, és biztositsa Gket leesés ellen.
- A hegeszt6gép gazcsatlakozasat a gazpalackhoz vagy a gazellatd rendszerhez kell csatlakoztatni egy
megfelel6 tomlbvel és egy gdzaramlds-szabdlyozdval elldtott szabalyozdval. Vigyazat! Tilos a haldzati
sz(ikit6k hasznalata a palackokhoz és forditva. Az ilyen csere a sz{ikit6 meghibasodasahoz és személyi
sérilésekhez vezethet.
- A takarékos gazfelhasznalas meghosszabbitja a hegesztési id6t.

6. Termék attekintés

El6Inézet
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1- Fogantyu

2- Kezel6panel

3- Aljzat"+"

4 - Vezérl6kabel aljzat

5- Gazkimeneti csatlakozo
6- Aljzat"-"

7 - Gazbevezet6 csatlakozd
8- Be-/Kikapcsolé (ON/OFF)
9- Tapkabel

10- Ventillator

11 - Kiegészit6 foldel6csatlakozo

Kezel6panel
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A- Bal oldali kijelz6 (feszliltségérték)

B- TIG/MMA hegesztési mod kivalaszté gomb. Ha 5 masodpercig nyomva tartja, az adatokat
elmenti.

C- Gomb a 2T/4T égb tizemmadjanak és a VRD funkcionak a kivalasztasara. A 2T/4T funkcio TIG
Uzemmadban allithaté be. MMA tGzemmaddban be/ki lehet kapcsolni a VRD opciét ("Voltage
Reduction Device").

D- PULSE vagy NO PULSE hegesztési mdd kivalaszté gomb

E- Paraméterszabalyozé gomb

F- Bedllitandd paraméter kivalasztéd gomb. A TIG paraméterek leirdsa a kdvetkezd szakaszban.
Az MMA-hegesztés soran az aram értéke beadllithatd. A gyari beallitasok visszaallitasahoz
tartsa lenyomva 5 masodpercig.

G- "AC Frequency/AC Balance" beallitasi gomb

H- Gomb az egyenaramu (DC) vagy a valtakozd dramu (AC) hegesztési mod kivalasztasara.

I-  A/Hz/S/% egységek és tularam ("OC"), valamint a tavvezérlés ("Remote") riasztasara szolgalo
ellendrzé lampak.

J- Jobb oldali kijelz6 (aktualis érték)

7. ATIG hegesztési paraméterek beallitasa

Ptik Curmnt

: Basa Current
_I Wllﬁ"ﬂwml

_/ 9
srefrogol v

ProFiow Pulse quu ancy PostFlow

1 - "PreFlow" (gaz el6aramlas) - gazaramlasi id6 a hegesztés megkezdése el6tt.



2 - "Start Current" (csak 4T izemmddban) - a kimeneti aram értéke az iv begyujtasa utan.

3 -"UpSlope" - az az idG, amely alatt a kimeneti aram értéke a kezdeti dram értékérdl a hegesztési
aram értékére né.

4 - "Csucsaram" PULSE Gizemmddban.

5 - "Duty" (impulzus szélesség/tartam) - ez az impulzus id6tartamanak és az impulzus periédusanak
aranya. TIG PULSE Gizemmoddban beallitott paraméter.

6 - "Pulse Frequncy" - impulzusfrekvencia hegesztés kdzben PULSE lizemmaddban.

7 - "Alaparam" - az az dram, amely az ivet PULSE (izemmddban fenntartja.

8 - "DownSlope" - az az id6, amely alatt a kimeneti aram értéke a hegesztési aramértékrdl a végsé
aramértékre csokken.

9 - "Krateraram" (végaram - csak 4T Gzemmaddban) - a kimeneti dram értéke a hegesztés vége el6tt.
10 - "PostFlow" (gaz utéaramlds) - gazaramlasi id6 a hegesztés befejezése utan. A hegesztési varrat
h(itésére és oxidacio elleni védelmére szolgald funkcio.

8. TIG vég

a - Hosszu, hatsé kupak
b - Nyomérud

c - Pisztolyvég

d - Tokmdny a hazban
e - Kerdmiafuvdka

9. A vezetékek csatlakoztatasa

VIGYAZAT! A kabelek csatlakoztatasat a késziilékhez tgy kell elvégezni, hogy a tapellatas ki
van kapcsolva és a késziilék ki van kapcsolva.

MMA hegesztés
1) Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kabelét a
kabel dugdjat a csatlakozas rogzitéséhez.
2) Csatlakoztassa a foldkabelt a "-" jelzés(i csatlakozéhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozas rogzitéséhez.

jellel jel6lt csatlakozéhoz, és csavarja el a

AVIGYAZAT! A kabelek polaritasa kiilonb6z6 lehet! Minden polarizacidval kapcsolatos
informacid az elektréda gyartdja altal biztositott csomagoldson fel kell legyen tiintetve!
3) Csatlakoztassa a tapkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet.



4) Csatlakoztassa a foldelS kabelt a munkadarabhoz. Ezen lépések elvégzése utan kezd6dhet a
hegesztés.

TIG hegesztés

1) Csatlakoztassa a foldkabelt a "+" jellel jel6lt csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

2) Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt a "-" jellel jelolt csatlakozdhoz, és csavarja el a kabeldugét a
csatlakozds rogzitéséhez.

3) Csatlakoztassa a faklyagazkabelt a hegesztG elGlapjan [év6 gazkimeneti csatlakozéhoz.

4) Csatlakoztassa a faklya vezérlGkabelét a hegeszts elSlapjan Iévé vezérlGesatlakozdhoz.

5) Csatlakoztassa a nyomascsokkentével ellatott védGgazpalackot egy gazcsé segitségével a gép
hatlapjan lévé gazbemenethez.

6) Csatlakoztassa a tdpkabelt egy konnektorba, és inditsa el a gépet. Miutan a tomegkabelt a
munkadarabhoz csatlakoztatta, kezd6dhet a munka.

10. 2T/4T méd

TIG hegesztés (4T mod)
A kezdGaram és a végdram elGre beallithatd. Ez a tulajdonsag kompenzalhatja a hegesztés elején és végén
megjelend esetleges kratert, ezért a 4T kdzepes vastagsagu lemezek hegesztésére alkalmas.

1(A)

Is /

N i ; ®
8 -‘//i" I + -
0 tl 2 3 t4 t5 t6 t7 t(s)

Is — A hegeszt6aram bedllitott értéke

A - A faklyagomb lenyomdsa és nyomva tartdsa
B - fvgyujtas

C - Kezdeti aram

D - A faklyagomb elengedése

E - A faklyagomb lenyomasa és nyomva tartasa
F - Végs6 aram

G - A faklyagomb elengedése

H - iv kialvésa.

A diagramon lévé egyes elemek leirasa:

- 0: A zseblampa gomb megnyomasa és nyomva tartasa. A véd6gaz aramlani kezd;

-0 ~ t1: Gaz el6aramlas;

-t1 ~ t2: Az iv lecsapddik és eléri a beallitott kezd6aramot. Ez az id&szak addig tart, amig a pisztoly gombjat
lenyomva tartjak;

- t2: A faklya kioldojat elengedik. Az inditéaram a hegeszt6aramra né;

-t2 ~ t3: A hegesztési dram a bedllitott értékre n6. A ndvekedési id6 allithato;

- t3 ~ t4: Hegesztési eljaras. Ezalatt a pisztoly gombja fel van engedve;

Megjegyzés: Lehet6ség van allandd daramértékkel vagy a PULSE funkcidval hegeszteni.

- t4: A hegesztésinditd gombot ismét megnyomja. A hegesztGaram csdkkenni kezd.



-t4 ~ t5: A hegesztési dram a végs6 aramértékre csokken. Az esési id6 allithato;

-t5 ~ t6: A végs6 aram (kraterkitolt6 dram) id6tartama - attél fligg, hogy mennyi ideig tartjuk lenyomva a
faklya gombjat;

- t6: A faklya gombjanak elengedésével az iv kialszik;

-t6 ~ t7: hegesztés utani gdzdramlasi idg;

- t7: A gazaramlas és a hegesztési folyamat vége.

TIG hegesztés (2T mod)

Ez a funkcid az inditéaram és a krateraram beallitasa nélkiil alkalmas tapaddhegesztésre, atmeneti hegesztésre,
vékonylemez-hegesztésre stb.
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Is - Hegesztési aram

Ib - Alaparam

A - A faklyagomb lenyomdsa és nyomva tartdsa
B - ivgyujtas

C - A faklyagomb elengedése

D - iv kialvasa

A diagramon lévé egyes elemek leirasa:

- 0: A zseblampa gomb megnyomasa és nyomva tartdsa. A védégaz aramlani kezd;

-0 ~ t1: Gaz el6folyasok.

-t1 ~ t2: Az iv begyullad, és a kimeneti dram az alaparam (PULSE izemmaddban) vagy a hegesztési aram (ha a
PULSE (izemmadd ki van kapcsolva) beallitott értékére emelkedik.

- t2 ~ t3: A hegesztési folyamat akkor folytatédik, ha a faklya kiolddjat lenyomva tartjuk. Ha a PULSE Gizemmadd
be van allitva, az aram értéke ciklikusan valtozik (Ugy, mint az dbran). Az dlland6 aramjellemzé hasznalatahoz
kapcsolja ki a PULSE mddot.

- t3: A faklya kiolddjanak elengedése a hegeszt6aram csékkenését okozza.

-t3 ~ t4: A lejté lejtésének ideje és az iv kialszik.

- t4 ~ t5: Gazaramlasi idg az iv kikapcsoldsa utan, a beallitastdl fliggben.

- t5: A gazaramlas és a hegesztési folyamat vége.

11. A csomagolds artalmatlanitdsa

Kérjuk, hogy a csomagoldelemeket (karton, mlanyag szalagok és polisztirol) 6rizze meg, hogy
amennyiben a késziiléket szervizelésre vissza kell vinni, az a lehet6 legjobban védve legyen a szallitas
soran!



12. Szallitas és tarolas

Szallitas kozben a készlléket rogziteni kell Gtések és felborulas ellen, és nem szabad fejjel lefelé
helyezni. A késziiléket jol szell6z6 helyiségben kell tarolni, ahol szaraz a levegé és nincsenek korroziv
gazok.

13. Tisztitas és karbantartas

e Minden tisztitas el6tt, és akkor is, ha a készilék nincs hasznalatban huzza ki a haldzati csatlakozot,
és hagyja, hogy a késziilék teljesen lehilhessen.

A felliletek tisztitdsara csak mard anyagoktdl mentes tisztitdészereket szabad hasznalni.

Tilos a késziléket vizsugarral frocskolni, vagy vizbe meriteni.

Ugyeljen arra, hogy viz ne keriilhessen a késziilék hazaba.

A szell6z6nyilasokat kefével és s(ritett levegbvel kell tisztitani.

Minden tisztitds utdn az 6sszes alkatrészt alaposan meg kell szaritani a készllék Gjbdli hasznalata
elé6tt.

o A készlléket hiivos és szaraz helyen, nedvességtdl

és kozvetlen napfénytél védve kell tarolni.

* A port rendszeresen el kell tavolitani szdraz és tiszta siritett levegdvel.

14. A készulék rendszeres ellen8rzése

Rendszeresen ellenérizze a készilék alkatrészeit, hogy nem sériiltek-e. Ha igen, hagyja abba a
késziilék hasznalatat. Kérjik, azonnal forduljon az eladdéhoz a javitas érdekében.

Mit tegyen probléma esetén?

Kérjiik, [épjen kapcsolatba az eladdval, és készitse eld a kdvetkezd informacidkat:

e Szamlaszam és sorozatszam (a sorozatszam az adattablan talalhatd).

e Esetleg fénykép a hibds alkatrészrél.

» A szervizképvisel6 jobban meg tudja itélni, mi a probléma, ha a lehet6 legpontosabban leirja a
hibat! Minél részletesebb leirast ad, anndl gyorsabban fognak tudni segiteni!

MEGJEGYZES: Soha ne nyissa ki a késziiléket az Uigyfélszolgalattal valé konzultacié nélkiil. Ez a
garancia elvesztéséhez vezethet
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Bemaerk at denne brugervejledning er maskinoversat. Skgnt der er
blevet gjort en stor arbejdsindsats for at fa oversaettelserne sa pracise
som muligt, er ingen maskineoversattelser perfekte, og er heller ikke
ment som erstatning for en menneskelig overszettelse. Den officielle
brugervejledning er den engelske version. Vi hafter ikke juridisk for
misforstaelser som fglge af maskinelle fejloversaettelser Safremt der
opstar tvivlom meningen, henviser vi til den engelske brugsanvisning da
dette er den officielle version.

1. Symboler

Laes venligst betjeningsvejledningen.

Produktet er genanvendeligt.

Produktet opfylder kravene, angivet i de relevante sikkerhedsstandarder.

Brug beskyttelsesbeklaedning, der beskytter hele kroppen.

Obs! Brug beskyttelseshandsker.

Brug sikkerhedsbriller

Brug fodbeskyttelse

Obs! Varm overflade kan forarsage forbraendinger!

Obs! Risiko for brand eller eksplosion.

Obs! Giftige dampe, fare for forgiftning. Gasser og dampe kan vaere sundhedsfarlige.

Svejsegas og dampe frigives under svejseprocessen. Indanding af disse stoffer kan vaere
sundhedsfarligt.

D0 SRER

Der bgr anvendes en svejsemaske med den passende filtermgrkhedsgrad.

OBS! Skadelig straling fra svejsebuen

b >

Rer ikke ved strgmfgrende dele




& OBS! lllustrationerne i denne brugsanvisning er kun til reference og kan afvige fra det faktiske
produkt i nogle detaljer.

2. Tekniske data

Produktnavn Svejser TIG
Model ENTRIX 220M
Nominel indgangsspaending [V] / 230/50
Frekvens [Hz]
Type svejsning TIGDC/TIG AC/ MMA
Svejsestrgmomrade [A] TIG: 10-200
MMA: 30-200

Tomgangsspanding [V] 74
Nominel driftscyklus [%)] 40
Svejsestrgm ved 100 % arbejdscyklus .
[A]
Svejsestrgm ved 60 % arbejdscyklus

163
[A]
Svejsestrgm ved 40 % arbejdscyklus

200
[A]
Overholder EN IEC 60974-1

EN 60974-10 (klasse A)

Beskyttelsesgrad af huset F
Isolering IP21S
Dimensions [mm] 46x22x39
Vaegt [kg] 19,3

3. Generel beskrivelse

Handbogen er beregnet til at hjelpe med sikker og palidelig brug. Dette produkt er designet og
produceret strengt i henhold til tekniske indikationer, ved hjxlp af de nyeste teknologier og
komponenter samt opretholdelse af de hgjeste kvalitetsstandarder.

LAES OG FORSTA DENNE BETJENINGSVEJLEDNING
OMHYGGELIGT INDEN ARBEJDET PABEGYNDES.

For at sikre en lang og palidelig drift af apparatet skal du s@rge for at betjene og vedligeholde det
korrekt i overensstemmelse med retningslinjerne i denne brugsanvisning. De tekniske data og
specifikationer angivet i denne betjeningsvejledning er aktuelle. Producenten forbeholder sig ret til at
foretage eendringer for at forbedre kvaliteten. Under hensyntagen til den tekniske udvikling og
muligheden for at reducere stgjen er enheden konstrueret og bygget pa en sadan made, at risici som
folge af stgjemissioner reduceres til det lavest mulige niveau.

4. Brugssikkerhed

AOBS! Les alle sikkerhedsadvarsler og instruktioner. Hvis du ikke fglger advarslerne og
instruktionerne, kan det medfgre elektrisk stgd, brand og/eller alvorlig personskade eller dgd.



Udtrykket "anordning" eller "produkt" i advarslerne og beskrivelsen af vejledningen henviser til:
Svejser TIG

4.1. Generelle bemarkninger
- Sgrg for din egen og tredjemands sikkerhed ved at lzese og fglge retningslinjerne i denne manual.
- Kun kvalificerede personer ma have lov til at starte, betjene, handtere og reparere apparatet.
- Anordningen ma ikke anvendes til andre formal end dem, som den er beregnet til.

4.2. Retningslinjer for beskyttelse af brandfarlige vaerker
Forberedelse af bygningen og lokaler til brandfarlige arbejder bestar af:
- renggring af de rum eller steder, hvor arbejdet skal udfgres, for alle braendbare materialer og
forurening;
- Flyt alle brendbare og ikke-braendbare genstande i braendbar emballage til en sikker afstand;
- beskytte materialer, som ikke kan fjernes ved at dekke dem, f.eks. med metalplader, gipsplader osv.
mod f.eks. svejsestaenk;
- kontrol af, om materialer eller genstande, der kan antaendes i tilstédende rum, ikke kraever lokal
beskyttelse;
- at lukke alle gennemgaende huller i installationer, ventilation osv. i naerheden af arbejdsstedet med
ikke-braendbare materialer;
- beskytte alle el-, gas- og installationskabler med braendbar isolering mod svejsesprgijt eller mekanisk
beskadigelse, forudsat at de befinder sig inden for risikoomradet for brandfarlige arbejder;
- kontrollere, om der ikke blev udfgrt malerarbejde eller andre arbejder med braendbare stoffer den
pageeldende dag.

Gnister kan forarsage brand

Svejsegnister kan forarsage brand, eksplosion og forbraendinger pa bar hud. Brug svejsehandsker og
beskyttelsestgj under svejsning. Fjern eller beskyt alle brandfarlige materialer og stoffer pa
arbejdspladsen. Svejs ikke lukkede beholdere eller tanke, der indeholder brandfarlige veesker. Sadanne
beholdere eller tanke bgr skylles fgr svejsning for at fjerne braendbare vaesker. Svejs ikke i naerheden
af brandfarlige gasser, dampe eller vaesker. Brandbekaempelsesudstyr (brandtapper og pulvere- eller
sneslukkere) bgr placeres nzer arbejdspladsen pa et synligt og let tilgengeligt sted.

Gasflasken kan eksplodere

Brug kun godkendte gasflasker og en korrekt fungerende regulator. Gasflasken skal transporteres og
skal std i en opretstaende position. Beskyt gasflaskerne mod virkningen af varmekilder, veeltning og
mekaniske skader. Hold alle komponenter i gassystemet i god stand: gasflasken, slangen, koblingerne,
reducer.

Svejsede materialer kan medfgrer forbraendinger
Rer aldrig ved svejsede dele med ubeskyttede kropsdele. Svejsehandsker og teenger bgr altid bruges
ved bergring og flytning af emnet.

4.3. Forberedelse af arbejdspladsen til svejsning
Obs! Svejsning kan forarsage brand eller eksplosion.
- Overholde sundheds- og sikkerhedsreglerne for svejsearbejde og udstyre arbejdspladsen med en
passende brandslukker
- Det er forbudt at svejse pa steder, hvor brandfarlige materialer kan antaendes.
- Det er forbudt at svejse i en atmosfeaere, der indeholder en eksplosiv blanding af brandfarlige gasser,
dampe, tager eller stgv med luft.



- Fjern alle braendbare materialer inden for en radius af 12 m fra svejsepladsen, og hvis dette er
umuligt, skal de breendbare materialer daekkes til med et ikke-brandbart Iag.

- Tag forholdsregler mod gnister og glgdende metalpartikler.

- Bemaerk, at gnister eller varme metalsplinter kan treenge ind gennem slidser eller abninger i
beskyttelseskapper, daeksler eller skaerme.

- Tanke eller tgnder, der indeholder eller har indeholdt braeendbare stoffer, ma ikke svejses. Det er
ogsa forbudt at svejse i deres naerhed.

- Der ma ikke svejses trykbeholdere, trykledninger eller trykbeholdere under tryk.

- Sgrg altid for tilstraekkelig ventilation.

- Sgrg for, at du befinder dig i en stabil position, fgr du begynder at svejse.

4.4. Personlige beskyttelsesforanstaltninger
Obs! Lysbuestraling kan skade synet eller kroppens hud.
- Ved svejsning skal du baere rent, oliefrit beskyttelsesbeklaedning af ikke-braendbart og ikke-ledende
materiale (laeder, tyk bomuld), leederhandsker, hgje stgvler og en beskyttelseshatte.
- F@r svejsning skal du fjerne alle braendbare eller eksplosive genstande som f.eks. propan-
butanteendere og teendstikker.
- Brug ansigtsbeskyttelse (hjelm eller skjold) og deek gjnene med en farve, der passer til svejserens
syn og svejsestrgm. Sikkerhedsstandarderne anbefaler en farve nr. 9 (mindst nr. 8) for alle
stremstyrker under 300 A. Der kan anvendes lavere skjoldfarver, hvis lysbuen er deekket af
arbejdsemnet.
- Brug altid godkendte sikkerhedsbriller med sideskarm under hjelmen eller en anden beskyttelse.
- Brug afskaerme pa arbejdspladsen for at beskytte andre mod blanding eller staenk.
- Brug altid grepropper eller anden hgrevaern mod overdreven stgj og for at forhindre, at der
kommer staenk i grerne.
- Advar omstaende mod at se pa lysbuen.

4.5. Beskyttelse mod elektrisk stgd
Obs! Et elektrisk stgd kan vaere dgdeligt.
- St strgmkablet i den naermeste stikkontakt, og f@r det pa en praktisk og sikker made. Undga
uforsigtigt at laegge kablet i rummet pa uudforsket grund, hvilket kan fgre til elektrisk stgd eller
brand.
- Kontakt med elektrisk ladede dele kan forarsage elektrisk stgd eller alvorlige forbraendinger.
- Den elektriske lysbue og arbejdsomradet oplades elektrisk, nar stremmen Igber.
- Indgangskredslgbet og enhedens interne kredslgb er ogsa under spanding, nar stremmen er taendt.
- Ror ikke ved de stromfgrende komponenter.
- Baer tgrre, fnugfrie, isolerede handsker og beskyttelsesbekladning.
- Brug isolerende matter eller andre isolerende belaegninger pa gulvet, der er store nok til at
forhindre kontakt mellem kroppen og genstanden eller gulvet.
- Rer ikke ved den elektriske lysbue.
- Sluk for strgmforsyningen, fgr du handterer, renggr eller udskifter elektroden.
- Sgrg for, at jordkablet er korrekt tilsluttet, og at stikket er sat korrekt i den jordede stikkontakt.
Forkert tilslutning af apparatets jordforbindelse kan vaere farlig for liv eller sundhed.
- Kontroller regelmaessigt stremkablerne for skader eller manglende isolering. Et beskadiget kabel
skal udskiftes. Uforsigtig isoleringsreparation kan resultere i dgd eller personskade.
- Sluk for enheden, nar den ikke er i brug.
- Kablet ma ikke vaere viklet rundt om kroppen.
- Arbejdsemnet skal veere korrekt jordforbundet.
- Kun tilbehgr, der er i god stand, ma anvendes.
- Beskadigede dele af enheden skal repareres eller udskiftes. Ved arbejde i hgjder skal der bruges
sikkerhedsseler.



- Alt udstyr og alle sikkerhedsartikler skal opbevares ét sted.
- Hold spidsen af handtaget vaek fra kroppen, nar aftraekkeren er aktiveret.
- Fastggr jordkablet til arbejdsemnet eller sa teet pa det som muligt (f.eks. til arbejdsbordet).

Obs! Apparatet kan stadig veere under spaending efter afbrydelse af stremkablet.

- Efter at have slukket enheden og afmonteret spaendingskablet skal du kontrollere spaendingen pa
indgangskondensatoren og sikre dig, at spandingsvaerdien er nul, ellers ma du ikke rgre ved
enhedens komponenter.

4.6. Gasser og rog
Obs! Gas kan vaere sundhedsfarligt eller fgre til dgden!
- Hold altid afstand til gasudtaget.
- Nar du svejser, skal du vaere opmaerksom pa luftudvekslingen og undga at indande dampene.
- Fjern kemiske stoffer (fedt, oplgsningsmidler) fra overfladen af emnerne, da de braender ved hgj
temperatur og afgiver giftige dampe.
- Svejsning af galvaniserede dele er kun tilladt med effektiv udsugning med filtrering og forsyning af
ren luft. Zinkdampene er meget giftige, og symptomerne pa forgiftning er den sakaldte zinkfeber.

5. Brugsanvisning

5.1. Generelle bemaerkninger
- Brug apparatet efter hensigten og i overensstemmelse med sundheds- og
sikkerhedsbestemmelserne
og begraensninger, der fglger af dataene pa typeskiltet (IP-grad, driftscyklus, forsyningsspaending
osv.).
- Du ma ikke abne enheden, da dette vil ggre garantien ugyldig; eksploderende eksploderende dele
kan ogsa forarsage personskade.
* Producenten er ikke ansvarlig for tekniske sendringer pa apparatet eller materielle skader, som
folge af disse aendringer.
e | tilfaelde af en funktionsfejl pa apparatet skal du kontakte servicecenteret.
- Du ma ikke daekke apparatets ventilationsabninger - placer svejseapparatet i en afstand pa 30 cm
fra de omkringliggende genstande.
- Svejseapparatet ma ikke holdes under armen eller taet pa kroppen.
e Apparatet ma ikke installeres i rum med et aggressivt miljg, hgj stgvdannelse og i naerheden af
apparater med hgj elektromagnetisk feltemission.

5.2. Opbevaring af enheden
¢ Apparatet skal beskyttes mod vand og fugt.
e Det er forbudt at placere svejsemaskinen pa en opvarmet overflade.
e Maskinen skal opbevares i et tgrt og rent rum.

5.3. Tilslutning af apparatet
5.3.1. Eltilslutning

» Apparatet skal tilsluttes af en kvalificeret person. Desuden bgr en person med de ngdvendige
kvalifikationer kontrollere, om jordforbindelsen og den elektriske installation med
beskyttelsessystemet overholder sikkerhedsbestemmelserne og fungerer korrekt.
e Apparatet skal placeres taet pa arbejdspladsen.
- For at tilslutte enheden skal du undga for lange kabler.
- Enfasede svejsemaskiner skal tilsluttes til en stikkontakt med en jordstift.
- Svejseapparater, der drives af et 3-faset net, leveres uden stik, du skal selv skaffe et sadant stik og
fa installationen udfgrt af en kvalificeret person.



OBS! Enheden ma kun anvendes, hvis den er tilsluttet en installation med en funktionsdygtig
sikring.

5.3.2. Gastilslutning
- Placer gasflaskerne vaek fra den genstand, der skal svejses, og sikr dem mod at falde ned.
- Svejseapparatets gastilslutning skal vaere forbundet til gasflasken eller gasforsyningssystemet med
en egnet slange og en regulator med en gasflowkontrol. Obs! Det er uacceptabelt at bruge
netvaerksreducere til gasflasker og omvendt. En sadan udskiftning kan medfgre gdeleeggelse af
gastrykregulatoren og personskader.
- Pkonomisk brug af gas forlaenger svejsetiden.

6. Produktoversigt

Udsigt forfra

Udsigt bagfra
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1- Handtag

2 - Kontrolpanel

3- Stikkontakt "+"

4 - Stikkontakt til styrekabel
5- Gasindtagsforbindelse

6 - Stikkontakt "-"

7 - Tilslutning til gasindtag
8- Teend/sluk-knap (ON/OFF)
9- Strgmkabel

10- Ventilator

11 - Ekstra jordklemme

Kontrolpanel



A- Venstre display (spandingsvaerdi)

B- Knap til valg af TIG/MMA-svejsetilstand. Hvis du trykker pa og holder nede i 5 sekunder,
gemmes dataene.

C- Knap til valg af driftstilstand for 2T/4T-braenderen og VRD-funktionen. 2T/4T-funktionen kan
justeres til TIG-tilstand. | MMA-tilstand kan du sla VRD-indstillingen ("Voltage Reduction
Device") til/fra.

D- Knap til valg af svejsetilstand PULSE eller NO PULSE

E- Parameterjusteringsknap

F- Knap til valg af parameter, der skal justeres. Beskrivelse af TIG-parametre i naeste afsnit.
Under MMA-svejsning kan den aktuelle vaerdi justeres. Tryk pa og hold nede i 5 sekunder for
at gendanne fabriksindstillingerne.

G- Knap til justering af "AC Frequency/AC Balance"

H- Knap til valg af svejsetilstand med jeevnstrgm (DC) eller vekselstrgm (AC)

I- Kontrollamper for A/Hz/S/S/%-enheder og overstrgmsalarmer ("OC") samt
fiernbetjeningsalarmer ("Remote")

J-  Hgjre display (nuvaerende veerdi)

7. Justering af TIG-svejseparametre

Ptik Curmnt

: Basa Current
_I Wllﬁ"ﬂwml

_/ 9
srefrogol v

ProFiow Pulse quu ancy PostFlow

1 - "PreFlow" (gasforstremning) - gasstremningstid, f@r svejsning pabegyndes.



2 - "Startstrgm" (kun i 4T-tilstand) - vaerdien af udgangsstremmen efter taending af lysbuen.

3 - "UpSlope" - den tid, hvor vaerdien af udgangsstremmen stiger fra veerdien af den oprindelige
strgm til veerdien af svejsestrgmmen.

4 - "Peak Current" i PULSE-tilstand.

5 - "Duty" (pulsbredde/varighed) - dette er forholdet mellem pulsens varighed og pulsperiodens
periode. Parameter indstillet i TIG PULSE-tilstand.

6 - "Pulse Frequncy" - pulsfrekvens under svejsning i PULSE-tilstand.

7 - "Basisstrgm" - den strgm, der opretholder buen i PULS-tilstand.

8 - "DownSlope" - den tid, hvor udgangsstrgmsvaerdien falder fra svejsestrgmsveerdien til den
endelige stromvaerdi.

9 - "Crater Current" (slutstrgm - kun i 4T-tilstand) - veerdien af udgangsstrgmmen fgr slutningen af
svejsningen.

10 - "PostFlow" (gaspostflow) - gasflowtid efter afslutningen af svejsningen. Funktion, der bruges til
at afkgle svejsningen og beskytte den mod oxidation.

8. TIG handtag

a - Lang, bagkappe

b - Klembgsning

¢ - Braenderholder

d - Klembgsning i hus
e - Keramisk dyse

9. Tilslutning af ledninger

OBS! Tilslutning af kablerne til enheden skal ske, mens stremforsyningen er afbrudt og
enheden slukket.

MMA-svejsning
1) Tilslut svejsepistolkablet til stikket markeret med et
forbindelsen.
2) Tilslut jordkablet til stikket markeret med "-", og drej kabelstikket for at sikre forbindelsen.

-tegn, og drej kabelstikket for at sikre

OBS! Kabelpolariteten kan variere! Al polariseringsinformation skal beskrives pa emballagen
fra elektrodeproducenten!
3) Sat netledningen i en stikkontakt, og start maskinen.



4) Tilslut jordkablet til emnet. Nar disse trin er afsluttet, kan svejsningen begynde.

TIG-svejsning

1) Tilslut jordkablet til stikket markeret med et "+"-tegn, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

2) Tilslut svejsekablet til stikket markeret med "-"-tegnet, og drej kabelstikket for at sikre
forbindelsen.

3) Tilslut fakkelgaskablet til gasudgangsforbindelsen pa svejserens frontpanel.

4) Tilslut fakkelstyringskablet til styrestikket pa svejserens frontpanel.

5) Tilslut beskyttelsesgasflasken med en trykreducerende enhed til gasindtaget pa maskinens
bagpanel ved hjlp af en gasslange.

6) Seet netledningen i en stikkontakt, og start maskinen. Nar massekablet er tilsluttet til
arbejdsemnet, kan arbejdet begynde.

10. 2T/4T-tilstand

TIG-svejsning (4T-tilstand)

Startstrgmmen og slutstremmen kan forudindstilles. Denne funktion kan kompensere for et eventuelt krater,
der opstar i begyndelsen og slutningen af svejsningen, derfor er 4T velegnet til svejsning af plader af middel
tykkelse.
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Is — Indstil vaerdi for svejsestrgmmen

A - Tryk pa og hold fakkelknappen inde
B - Teending af lysbuen

C - Begyndelsesstrgm

D - Slip fakkelknappen

E - Tryk pa og hold fakkelknappen inde
F - Slutstrgm

G - Slip fakkelknappen

H - Udslukning af lysbuen

Beskrivelse af individuelle haendelser i diagrammet:

- 0: Tryk og hold lommelygteknappen nede. Beskyttelsesgassen begynder at stremme;

-0 ~ t1: Gasforstrgmning;

-t1 ~ t2: Lysbuen slar til og nar den indstillede startstrgm. Denne periode varer, sa la&enge braenderknappen
holdes nede;

- t2: Breenderudlgseren er udlgst. Startstremmen stiger til svejsestrgmmen;

- t2 ~ t3: Svejsestrgmmen stiger til den indstillede veerdi. Stigningstiden kan justeres;

- t3 ~ t4: Svejseproces. | Igbet af denne tid slippes braeenderkontakten;

Bemaerk: Det er muligt at svejse med en konstant strgmvaerdi eller ved hjeelp af PULSE-funktionen.

- t4: Der trykkes pa svejseudlgserknappen igen. Svejsestremmen vil begynde at falde.



- t4 ~ t5: Svejsestrommen falder til den endelige stremvaerdi. Faldtiden kan justeres;

- t5 ~ t6: Varigheden af den endelige strgm (kraterfyldningsstrgm) - afthaenger af, hvor leenge lommeknappen
holdes nede;

- t6: Nar du slipper knappen pa faklen, slukker lysbuen;

- t6 ~ t7: Tid for gasstrgm efter svejsning;

- t7: Afslutning af gasstrémmen og svejseprocessen.

TIG-svejsning (2T-tilstand)

Denne funktion uden justering af startstrgmmen og kraterstremmen er velegnet til haeftesvejsning,
overgangssvejsning, tyndpladesvejsning osv.
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Is - Svejsestrom

Ib - Basisstrgm

A - Tryk pa og hold fakkelknappen inde

B - Teending af lysbuen

C - Slip fakkelknappen

D - Slukning af lysbuen

Beskrivelse af individuelle haendelser i diagrammet:

- 0: Tryk og hold lommelygteknappen nede. Beskyttelsesgassen begynder at stremme;

- 0 ~ t1: Gasforlgb.

-t1 ~ t2: Lysbuen taendes, og udgangsstrgmmen stiger til den indstillede vaerdi af basisstrgmmen (i PULSE-
tilstand) eller svejsestrgmmen (hvis PULSE-tilstand er slaet fra).

- t2 ~ t3: Svejseprocessen fortsaetter, nar der trykkes pa og holdes pa aftraekkeren. Hvis PULSE-tilstanden er
indstillet, 2endrer stremmen sin vaerdi cyklisk (som pa diagrammet). For at bruge den konstante
strgmkarakteristik skal du slukke for PULSE-tilstanden.

- t3: Nar udlgseren udlgses, falder svejsestremmen.

- t3 ~ t4: Tiden for nedadgdende hzldning, og buen slukkes.

- t4 ~ t5: Gasflowtid efter at lysbuen er slukket, afhaengigt af indstillingen.

- t5: Afslutning af gasstremmen og svejseprocessen.

11. Bortskaffelse af emballagen

Opbevar venligst emballageelementerne (pap, plastiktape og polystyren), sa det, hvis det er
ngdvendigt at returnere enheden til service, kan beskyttes sa meget som muligt under forsendelsen!



12. Transport og opbevaring

Apparatet skal sikres mod stgd og veeltning og ma ikke placeres pa "hovedet". Apparatet skal
opbevares i et godt ventileret rum med tgr luft og ingen atsende gasser.

13. Renggring og vedligeholdelse

* Traek stikket ud og lade apparatet kgle helt af, fgr hver renggring, og ogsa nar apparatet ikke er i
brug,

Brug kun ikke-atsende midler til at renggre overfladen.

Det er forbudt at sprgjte apparatet med en vandstrgm eller nedseenke det i vand.

Serg for, at vand ikke traenger ind gennem ventilationsdbningerne i huset.

Ventilationsabningerne skal renggres med en bgrste og trykluft.

Alle dele skal t@rres grundigt efter hver renggring og f@ér apparatet genbruges.

e Opbevar apparatet pa et kgligt og tgrt sted, beskyttet mod fugt

og direkte sollys.

o Stgv skal fjernes regelmaessigt med tgr og ren trykluft.

14. Regelmaessig kontrol af anordningen

Kontroller regelmaessigt apparatets komponenter for skader. Hvis apparatet er beskadiget , stop med
at bruge det. Kontakt venligst din forhandler med det samme for reparation.

Hvad skal jeg ggre i tilfelde af et problem?

Kontakt venligst seelgeren og hav fglgende information klar:

e Fakturanummer og serienummer (apparatets serienummer er angivet pa typeskiltet).

e Alternativt kan du tage et billede af den defekte del.

 En servicetekniker er i stand til bedre at vurdere, hvad problemet er, hvis du beskriver det sa
praecist som muligt. fejl! Jo mere detaljerede oplysninger er, jo hurtigere kan du blive hjulpet!
BEMARK: Abn aldrig enheden uden at kontakte kundeservice. Dette kan fgre til tab af garantien
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DIGITAL WELDING SYSTEMS

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerite diirfen gemaB europiischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerit einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstriger (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstriger die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie z dyrek-
tywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregaciji i utylizacji
w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobéw naturalnych i zmniejszasz
negatywny wptyw oddziatywania na Srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem, nieprawidtowe
usuwanie odpadéw elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com

EXPONDO.COM




