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BEDIENUNGSANLEITUNG
SYMBOLE
Lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig.

Elektrische Gerate dirfen nicht mit dem
Hausmiill entsorgt werden.

®

Das Gerat entspricht der CE-Erklarung.

Tragen Sie Ganzkorperschutzkleidung!.

Es ist eine Schutzbrille zu verwenden.
Es sind Schutzschuhe zu tragen.

ce
D
@ Achtung! Schutzhandschuhe tragen..
®
Q
b 4

Achtung! HeiBe Oberflache
— Verbrennungsrisiko!.

i,

Achtung! Brand — oder Explosionsrisiko.

Warnung! Schadliche Dampfe,
Vergiftungsgefahr! Gase und Dampfe kénnen
gesundheitsgefdhrdend sein. Beim Schweien
werden SchweiBgase und — ddmpfe freigesetzt.
Einatmen dieser Substanzen kann die
Gesundheit gefahrden..

B B> |

Es ist eine SchweiBmaske mit Schutzfilter zu
verwenden.

> &

Warnung! Schadliche Strahlung des
SchweiBbogens..

=, Keine unter Spannung stehenden Teile
2D
berihren.

& ACHTUNG! Die Bilder in der vorliegenden Anleitung

sind Ubersichtsbilder und kénnen in Bezug auf
einzelne Details von dem tatséchlichen Aussehen
abweichen.

Die urspriingliche  Bedienungsanleitung ist  die

deutschsprachige Fassung. Sonstige Sprachfassungen sind

Ubersetzungen aus der deutschen Sprache.

1. TECHNISCHE DATEN

Produktname ALU SCHWEISSGERAT
Modell ENTRIX 320
Nennspannung [V~] / Frequenz 400/50
[Hz]
. AC/DC PULSE WIG/
SchweiBart MMA
10A/10.4V
e ~3204/22.8V
SchweiBart
10A/20.4V
MMA - 320A/328V
Leerlaufspannung [V] 61
Leerlaufstromverbrauch [W] 95
EMV-Klassifizierung Klasse A
Effizienz 82%

Leistungsfaktor 0.93

DE

TIG
Znamionowy cykl pracy 60%

MMA
Prad spawania w cyklu TG

250A

pracy 100% MMA
VRD Nein
Arc force Ja
Hot start Ja
Anti-stick Nein
Technologia IGBT
Chtodzenie AF
Klasa ochrony IP P23
Klasa izolacji H
Wymiary !S’.zerokosc x gtebokos¢ 290x650x560
x wysoko$¢; mm]
Waga (kg] 35,7

2. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Die Anleitung ist als Hilfe fiir eine sichere und zuverlassige
Nutzung vorgesehen. Das Produkt ist strikt nach den
technischen Vorgaben und unter Einsatz modernster
Technologien und Komponenten sowie unter Einhaltung
der hochsten  Qualitatsstandards ~ entworfen  und
angefertigt.

VOR DER INBETRIEBNAHME MUSS DIE ANLEITUNG
GENAUSTENS DURCHGELESEN UND VERSTANDEN
WERDEN.

Zur Sicherung eines langen und zuverlassigen Betriebs des
Gerates muss auf die richtige Handhabung und Wartung,
entsprechend den in dieser Anleitung angefiihrten
Vorgaben, geachtet werden. Die in dieser Anleitung
angegebenen technischen Daten und die Spezifikation sind
aktuell. Der Hersteller behélt sich das Recht vor, im Rahmen
der Verbesserung der Qualitat, Anderungen vorzunehmen.
Unter Beriicksichtigung des technischen Fortschritts und
der Gerduschreduzierung wurde das Gerdt so entworfen
und hergestellt, dass es infolge der Gerduschemission
entstehendem Risiko auf dem niedrigsten Niveau gehalten
wird.

3. SICHERHEITSHINWEISE
ACHTUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und
alle Anweisungen durch. Die Nichtbeachtung der
Warnungen und Anweisungen kann zu elektrischen
Schlagen, Feuer und / oder schweren Verletzungen
oder Tod fiihren.

3.1. ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

. Sorgen Sie flr die eigene, sowie fiir die
Sicherheit Dritter und befolgen Sie die in der
Bedienungsanleitung enthaltenen  Anweisungen
genau.

. Fir die Inbetriebnahme, Bedienung, Reparatur und
den Maschinenbetrieb dirfen nur entsprechend
qualifizierte Personen zustandig sein.

. Das Gerét ist ausschlieBlich gemaB seinem Zweck zu
benutzen
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3.2. VORBEREITUNG DER SCHWEISSARBEITSSTELLE

BEIM SCHWEISSEN KANN ES ZUM BRAND ODER ZUR

EXPLOSION KOMMEN!

. Die Sicherheits — und Arbeitsschutzvorschriften
in Bezug auf SchweiBen sind zu befolgen.
Die Arbeitsstelle muss mit einem geeigneten
Feuerldscher ausgeristet werden.

. Das SchweiBen ist an den Stellen, wo es zur
Entziindung von leicht entflammbaren Werkstoffen
kommen kann, verboten.

. Das SchweiBen in einer Umgebung, die ein explosives
Gemisch aus brennbaren Gasen, Dampfen, Nebeln
oder Stauben mit Luft enthalt, ist verboten.

. Alle  brennbaren  Werkstoffe, innerhalb einer
Reichweite von 12 m von der SchweiBstelle, sind
zu entfernen oder nach Mdglichkeit mit einer
feuerfesten Decke zu schiitzen.

. Es sind SchutzmaBnahmen gegen Funken und
glihende Metallpartikel zu ergreifen.
. Es sollte insbesondere darauf geachtet werden,

dass Funken oder heiBe Metallspritzer nicht durch
Schlitze oder Offnungen im Gehiuse, oder durch
den Schutzschirm gelangen kénnen.

. Es durfen keine Behélter oder Fasser geschweift
werden, die leichtbrennbare Substanzen enthalten
oder enthielten. Das SchweiBen in der unmittelbaren
Nahe ist ebenfalls untersagt.

. Es durfen keine Druckbehélter, Drucktanks oder
Leitungen von Druckanlagen geschweif3t werden.

. Sorgen Sie immer fiir eine ausreichende Beliftung!

. Nehmen Sie fir die SchweiBarbeit eine stabile
Position ein.

3.3. PERSONLICHE SCHUTZMITTEL

DIE STRAHLUNG DES ELEKTRISCHEN BOGENS KANN

AUGENLEIDEN UND HAUTSTORUNGEN VERURSACHEN!

. Beim SchweiBen tragen Sie bitte eine saubere,
feuerfeste und nichtleitende  Schutzkleidung
ohne  Olspuren  (Leder, dicke Baumwolle,
SchweiBhandschuhe, Lederschiirze,
Sicherheitsschuhe).

. Vor dem Beginn der Arbeit sind alle leicht brennbaren
oder explosiven Gegenstande oder Materialien, wie
Propan-Butan, Feuerzeuge oder Streichholzer auBer
Reichweite zu bringen.

. Verwenden Sie einen Gesichtsschutz (Helm
oder Haube) und einen Augenschutz —mit
einem entsprechenden Verdunklungsfilter,

die fir das Sehvermdgen des SchweiBers und
fir den SchweiBstromwert geeignet sind. Die
Sicherheitsstandards geben den Farbton Nr. 9
(min. Nr. 8) fur jede Stromstarke unter 300 A vor.
Niedrigere Werte dirfen verwendet werden, wenn
der bearbeitete Gegenstand den Bogen tiberdeckt.

. Verwenden Sie immer eine Schutzbrille mit
Seitenschutz und entsprechender Zulassung bzw.
eine andere Schutzabdeckung.

. Verwenden Sie Schutzabdeckungen an der
Arbeitsstelle, um andere Personen vor dem
blendenden Licht oder den Spritzern zu schiitzen.

. Tragen Sie immer Ohrstopsel oder sonstige
Horschutzmittel, um  sich gegen Uberhohte
Larmwerte und vor den Funken zu schiitzen.

. Unbeteiligte Personen sind beziiglich der Gefahren
durch das Schauen auf den elektrischen Bogen zu

warnen.

3.4. STROMSCHLAGSCHUTZ
STROMSCHLAG KANN ZUM TODE FUHREN!

Die Stromversorgungsleitung ist an die am nachsten
gelegene Steckdose anzuschlieBen. Vermeiden Sie
eine fahrlassige Kabelverteilung im Raum und auf
nicht kontrollierten Oberflachen, da dem Benutzer
ein Stromschlag oder ein Brand drohen kann.

Ein Kontakt mit den elektrisch geladenen Teilen kann
zu einem Stromschlag oder zu einer ernsthaften
Verbrennung fiihren.

Der Lichtbogen und der Arbeitsbereich sind bei
Stromdurchfluss elektrisch geladen.

Der Eingangskreislauf und der interne Stromkreislauf
stehen standig unter Spannung.

Die Bauteile, die unter Spannung stehen, dirfen
nicht berihrt werden.

Es sind Isolierungsmatten  oder  sonstige
Isolierungsbeschichtungen auf dem Boden zu
verwenden. Diese mussen ausreichend groB sein,
sodass der Kontakt des Kérpers mit dem Gegenstand
oder mit dem Boden nicht méglich ist.

Verwenden Sie trockene und unbeschadigte
Handschuhe, sowie passende Schutzkleidung.

Der elektrische Bogen darf nicht berthrt werden.
Vor der Reinigung oder dem Austausch der Elektrode
ist die Stromversorgung abzuschalten.

Man sollte Gberprifen, ob das Erdungskabel sowie
der Stecker an die geerdete Steckdose richtig
angeschlossen wurden. Falscher Anschluss der
Gerateerdung kann zur Gefahr fir Leben oder
Gesundheit fiihren.

Man sollte die Stromkabel regelméaBig in Bezug
auf Beschadigungen oder mangelnde Isolierung
tberpriifen. Das beschadigte Kabel ist auszutauschen.
Die fahrlassige Reparatur der Isolierung kann zum
Tod oder Gesundheitsproblemen fiihren.

Bei Nichtbenutzung muss das Gerdt ausgeschaltet
werden.

Das Kabel darf nicht um den Korper herumgewickelt
werden.

Der geschweifte Gegenstand ist richtig zu erden.
Das Gerat darf ausschlieBlich im einwandfreien
Zustand verwendet werden.

Beschadigte Bestandteile des Gerates sind zu
reparieren oder auszutauschen. Bei Hohenarbeiten
sind Sicherheitsgurte zu verwenden.

Alle Bestandteile der Ausristung und der
Sicherheitsgeréate sollten an einer Stelle aufbewahrt
werden.

Bei der Einschaltung des Gerétes ist das Griffende
moglichst weit vom Kérper zu halten.

Befestigen Sie das Massenkabel am Werkstiick
oder so nah wie moglich am Werkstiick (z.B. am
Werktisch).

NACHDEMABSCHALTEN DESVERSORGUNGSKABELS
KANN DAS GERAT UNTER SPANNUNG STEHEN!
Uberpriifen Sie nach dem Ausschalten des Geréates
und dem Abschalten des Spannungskabels
die Spannung am Eingangskondensator, um
sicherzugehen, dass der Spannungswert gleich Null
ist. Andernfalls diirfen die Bauteile des Geréates nicht
berihrt werden.

35.GASUNDRAUCH i
ACHTUNG! GAS KANN GEFAHRLICH FUR DIE GESUNDHEIT
SEIN UND SOGAR ZUM TOD FUHREN.

. Man muss immer eine gewisse Entfernung vom
Gasauslauf einhalten.

. Beim SchweiBen ist fiir gute Bellftung zu sorgen.
Das Einatmen des Gases ist zu vermeiden.

. Von der Oberfléache der geschweiBten Gegenstande

sind die chemischen Substanzen (Schmiersubstanzen,
Losungsmittel) zu entfernen, da sie unter Einfluss
der Temperatur verbrennen und dabei gefahrliche
gasformige Substanzen freisetzen.

. Das Schweien von verzinkten Teilen ist nur bei
vorhandenen, leistungsféhigen Abzligen, mit der
Maoglichkeit der Filtrierung und Zufiihrung von reiner
Luft, zulassig. Die Zinkdampfe sind sehr giftig. Ein
Symptom der Vergiftung ist das sog. Zinkfieber.

3.6. RICHTLINIEN ZUM SCHUTZ VON FEUERGEFAHRLICHEN

ARBEITEN

Die Vorbereitung des Gebdudes und der Raume fiir die

Durchfiihrung von feuergefahrlichen Arbeiten besteht aus:

. Reinigung der Raume oder Orte, in denen
gearbeitet wird, von brennbaren Materialien und
Verunreinigungen;

. alle brennbaren und nicht brennbaren Gegenstande
in brennbaren Verpackungen in einen sicheren
Bereich bringen.

. Schutz gegen z.B. SchweiBsplitter von Materialien,
die nicht entfernt werden kénnen, indem man sie
mit z.B. Blechen, Gipskartonplatten abdeckt, u.a.;

. Uberpriifen, ob Materialien oder Gegenstinde, die
in angrenzenden Raumen entflammbar sind, keine
ortlichen Sicherheitsvorkehrungen erfordern;

. Abdichten von Offnungen in Installationen,
Luftungen usw. die sich in der Néhe des
Arbeitsplatzes mit nicht brennbaren Materialien

befinden;
. Schutz gegen SchweiBspritzer oder mechanische
Beschadigung von Elektro-, Gas- und

Installationskabeln  mit  brennbarer Isolierung,
sofern sie sich im Gefahrenbereich des Feuerwerks
befinden;

. Uberpriifen, ob an diesem Tag am Ort der
geplanten Arbeiten keine Farbanstriche oder andere
Malerarbeiten mit brennbaren Stoffen durchgefiihrt
wurden.

FUNKENBILDUNG KANN ZU BRANDGEFAHR FUHREN
SchweiBfunken  kénnen  Feuer,  Explosionen  und
Verbrennungen an ungeschitzter Haut verursachen. Beim
SchweiBen SchweiBschutzhandschuhe und Schutzkleidung
tragen. Alle brennbaren Materialien und Stoffe vom
Arbeitsplatz entfernen oder schiitzen. Keine geschlossenen
Behélter oder Tanks mit brennbaren Flussigkeiten
verschweiBen. Behélter oder Tanks sollten vor dem
SchweiBen gespiilt werden, um brennbare Flissigkeiten
zu entfernen. Nicht in der Nahe von brennbaren Gasen,
Dampfen oder Flussigkeiten SchweiBarbeiten durchfiihren.
Die Feuerloéschgerdte (Loschdecken und Pulver — oder
Schneeldscher) missen sich in der Nahe des Arbeitsplatzes
an einem gut sichtbaren und leicht zuganglichen Ort
befinden.

EXPLOSIONSGEFAHR VON BEHALTERN

Nur  zertifizierte  Hochdruckgasbehélter ~und  ein
ordnungsgemaf funktionierendes Reduzierstiick
verwenden. Behalter sollen senkrecht transportiert und
aufbewahrt werden. Behalter sind vor Waérmequellen,
Umkippen und mechanischen Beschadigungen zu schiitzen.
Alle Bestandteile der Gasinstallation in gutem Zustand
halten: Behdlter, Schlauch, Kupplungen, Reduzierstiick.

DAS SCHWEIBSSGUT KANN VERBRENNUNGEN
VERURSACHEN!

GeschweiBte Teile mit ungeschiitzten Korperteilen niemals
beriihren. Beim Bertihren und Bewegen des SchweiBguts
immer SchweiBhandschuhe und-zangen verwenden.

4. BETRIEB
4.1. ALLGEMEINE BEMERKUNGEN
. Das Gerdt ist zweckgemaB, unter Einhaltung der

Arbeitsschutzvorschriften und den Angaben aus dem
Typenschild zu verwenden (IP-Grad, Arbeitszyklus,
Versorgungsspannung etc.).

. Die Maschine darf nicht gedffnet werden.
Andernfalls erlischt die Garantie. Die explodierenden,
nicht abgedeckten Bestandteile konnen zu
Korperverletzungen fiihren

. Der Hersteller haftet nicht bei technischen
Anderungen des Geréts oder materiellen Schaden
infolge dieser Anderungen.

. Bei Stérungen des Gerates wenden Sie sich bitte an
die Serviceabteilung des Verkaufers.
. Bellftungsschlitze dirfen nicht zugedeckt werden.

Das SchweiBgeréat ist in ca. 30 cm Entfernung von
den umliegenden Gegenstanden aufzustellen.

. Das SchweiBgerat darf weder in Kérpernahe noch
unter dem Arm gehalten werden.
. Die Maschine darf nicht in Rdumen verwendet

werden, in denen hohe Abgaswerte oder viel Staub
auftreten. Auch in Rdumen in denen sich Gerdte
befinden, die hohe Werte elektromagnetischer
Emissionen aufweisen, sollte das SchweiBgerat nicht
verwendet werden.

4.2. LAGERUNG DES GERATES

. Die Maschine ist vor Wasser und vor Feuchtigkeit zu
schitzen.

. Die SchweiBmaschine darf nicht auf eine heiBe
Oberflache gestellt werden.

. Das Gerat ist in einem trockenen und sauberen Raum
zu lagern.

4.3. ANSCHLUSS DES GERATES

4.3.1. STROMANSCHLUSS

. Die Uberpriifung des Stromanschlusses ist durch
eine qualifizierte Person durchzuflihren. Dariber
hinaus sollte eine entsprechend qualifizierte Person
uberprifen, ob die Erdung und elektrische Anlage
den Sicherheitseinrichtungen und - vorschriften
entsprechen und sachgerecht funktionieren. « Das
Gerét ist in der Nahe des Arbeitsortes aufzustellen.

. Der Anschluss von tibermaBig langen Leitungen an
die Maschine sollte vermieden werden.
. Einphasige SchweiBmaschinen sollten an eine

Steckdose angeschlossen werden, die mit einem
Erdungsstecker ausgertstet ist.
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. Die SchweiBgeréate, die aus dem dreiphasigen Netz
versorgt werden, werden ohne Stecker geliefert.
Der Stecker muss selbstandig beschafft werden. Mit
der Montage ist eine dazu qualifizierte Person zu
beauftragen.
ACHTUNG! DAS GERAT DARF NUR BETRIEBEN
WERDEN, WENN DIE ANLAGE UBER EINE
FUNKTIONSFAHIGE SICHERUNG VERFUGT.

4.3.2. GASANSCHLUSS

. Platzieren Sie die Gasflaschen weit vom geschweilten
Gegenstand entfernt und schiitzen Sie diese vor
Stlirzen.

. SchlieBen Sie die Flasche oder Gasanlage unter

Anwendung von einem geeigneten Flansch und
Reduktionsgerdt mit Gasdurchflussregelung an den
Gasanschluss der SchweiBmaschine an. Achtung! Das
AnschlieBen von Reduktionsgeraten fiir den Haushalt
(Herd etc.) an Gasflaschen fir das SchweiBen und
umgekehrt ist unzuldssig. Derartige Benutzung
kann zur Zerstérung des Reduktionsgerdts und zu
Korperverletzungen fihren.

. Die sparsame Verwendung von Gas verldngert die
SchweiBzeit.

5. GERATEBESCHREIBUNG
ENTRIX 320

| — Bedienfeld

Il - Ausgangsklemme ,-"

IIl - Ausgangsklemme ,+"
IV - Buchse fur Steuerkabel
V - Gasanschluss

Ansicht des Bedienfelds

1 - Taste zum Andern des SchweiBmodus: HF WIG / LIFT
WIG / MMA

2 — Stromwertanzeige

3 — Spannungsanzeige

4 - HF WIG

5 - LIFT WIG

6 - MMA

7 — Rechteckschwingung

8 - Sinusférmiges Diagramm

9 - Dreiecksdiagramm

10 — AC-Schweifen

11 - Betriebsanzeige

12 — Wassermangelanzeige

13 — Uberhitzungsanzeige

14 — Taste zur Auswahl der Kihlart: Wasser oder Luft

15 — Taste zum Andern des Betriebs am WIG 2T/4T-Brenner

2T — Driicken der Taste auf dem Brenner initiiert den
SchweiBvorgang, der Vorgang geht zu Ende
nachdem die Taste nicht mehr gedriickt wird.

4T — Drlcken der Taste auf dem Brenner initiiert den
SchweiBvorgang. Der Vorgang geht nicht zu Ende
nachdem die Taste losgelassen wird. Erst das néchste
Driicken beendet den SchweiBvorgang.

16 — Hot Start (MMA)

17 - SchweiBstrom (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

19 — Taste zur Auswahl des aktuellen Diagramms

20 — Drehregler / Parameterwahltaste

1 - VORGEGEBENER GASAUSLAUF - Auslaufzeit des Gases
vor dem Beginn des SchweiBverfahrens. (0-2s).

2 — ANFANGSSTROM (nur im Betrieb 4T) -
Ausgangstromwert nach der Bogenziindung (10-
320A).

3 — STROMWERTANSTIEG - Zeit, innerhalb welcher der
Ausgangsstromwert ab dem Anfangswert bis zum
SchweiBstromwert ansteigt (0-10s).

4 — SCHWEIBSTROM / SPITZENSTROM im Betrieb PULS

(10-320A).

5 — BASISSTROM - erhélt den Lichtbogen im PULS-Betrieb
(10-320A).

6 — PULSE OFF-MODUS - SchweiBen mit dem konstanten
Stromwert.

7 — PULSE ON-MODUS - diese Funktion lasst die Menge,
der dem Werkstoff zugelieferten Warme reduzieren.

8 — BALANCE (nur im WIG - AC Modus) - die Einstellung
dieses Parameters erleichtert die Beseitigung von
Metalloxiden (wie Aluminium, Magnesium und deren
Legierungen) beim SchweiBen mit Wechselstrom (-5
~ +5).

9 — BREITE - Impulsfillung - Dies ist das Verhaltnis der
Impulsdauer zur Basisstromdauer. Dieser Parameter
wird im PULSE-Modus (5-95 %) eingestellt.

10 - PULSFREQUENZ - Frequenz der Impulse beim
SchweiBen im PULS-Betrieb (0.5-200Hz).

11 - AC-FREQUENZ (nur im WIG AC-Modus) - AC-Frequenz
(50-250 Hz).

12 — STROMWERTABSTIEG - Zeit, innerhalb welcher

13

der Stromwert vom SchweiBstromwert bis zum
Endstromwert absteigt (0-10s).
— ENDSTROMWERT (nur im Betrieb 4T) -
Ausgangsstromwert  vor  dem Ende  des
SchweiBverfahrens (10-320A).

14 — RESTGASAUSLAUF — Auslaufzeit des Gases nach der

Beendung des SchweiBverfahrens. Diese Funktion
wird zur Abkuihlung der SchweiBnaht und als Schutz
vor Oxidierung verwendet (0-10s).

WIG Anschluss

o=

o

ponoe

Haube lang, hinten
Spannhtlse
Brennerhalter
Spannbtichse im Gehéduse
Keramikdiise

6. ANSCHLUSS DER KABEL
MMA-SCHWEISSMODUS:

1.

SchlieBen Sie das SchweiBkabel an den mit ,+"
gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie
den Kabelverbinder, um die Verbindung zu sichern.
SchlieBen Sie das Erdungskabel an den mit -
gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie
den Kabelverbinder, um die Verbindung zu sichern.

A HINWEIS! Die Polaritat der Drahte kann variieren!

Samtliche Informationen bezlglich der Polarisierung
sollten auf der Verpackung der vom Hersteller
gelieferten Elektroden vorhanden sein!

Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die
Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss
des Massekabels an das SchweiBgerat kann mit der
Arbeit begonnen werden.

DE

A.  stromversorgung

B. Erdungsleitung

C. Werkstlick

D.  MMA-Elektrodenhalter

WIG-SCHWEISSMODUS

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

2. SchlieBen Sie das SchweiBkabel an den mit ,-"

gekennzeichneten Anschluss an und verdrehen Sie
den Kabelverbinder, um die Verbindung zu sichern.

3. SchlieBen Sie die Steuerleitung an die Buchse (V)
und die Brennergasleitung an den Gasanschluss (V)
an.

4. SchlieBen Sie die Gasleitung vom Regler /
Durchflussmesser an der Schutzgasflasche an den
Gaseingang auf der Geréaterckseite an.

5. Jetzt kann das Netzkabel angeschlossen und die
Stromversorgung aktiviert werden; nach Anschluss
des Massekabels an das SchweiBgerat kann mit der
Arbeit begonnen werden.
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Versorgung

Gasflasche

Druckregler

Leitung mit TIG-Halterung
Werkstiick

Massenleitung

mTmoN®>

7.2T/4T-MODUS

WIG-SCHWEISSEN (4T-MODUS)

Der Startstrom und der Endstrom koénnen voreingestellt
werden. Diese Funktion kann den mdglichen Krater, der
am Anfang und Ende des SchweiBens auftritt, ausgleichen,
so dass 4T fur das SchweiBen von Blechen mittlerer Dicke
geeignet ist.

W 5 16 LT

Is — Eingestellter SchweiBstromwert

A - Driicken und Halten der Brennertaste
B - Lichtbogenziindung

C - Anlaufstrom

D - Loslassen der Brennertaste

E - Driicken und Halten der Brennertaste
F — Endstrom

G - Loslassen der Brennertaste

H — Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse im Diagramm:

. 0: Driicken und halten Sie die Brennertaste. Das
Schutzgas beginnt zu strémen;

. 0 ~ t1: Anfangliche Gasentladung (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: Lichtbogenziindung und Erreichen des
eingestellten Werts des Anfangsstroms. Dieser
Zeitraum dauert so lange, wie die Brennertaste
gedriickt gehalten wird;

. t2: Loslassen der Brennertaste. Der Ausgangsstrom
steigt vom SchweiBstrom an;

. t2 ~ t3: Der Ausgangsstrom steigt auf den
eingestellten Wert an. Die Anstiegszeit kann
eingestellt werden;

. t3 ~ t4: SchweiBverfahren. Zu diesem Zeitpunkt wird
der Brennerschalter losgelassen;

Achtung! Es ist moglich, mit einem konstanten
Stromwert oder mit der PULSE-Funktion zu
schweiBen.

. t4: Erneutes Driicken der Taste der SchweiBpistole.
Der SchweiBstrom beginnt zu sinken.

. t4 ~ t5: Der Ausgangsstrom féllt auf den
Endstromwert. Die Abstiegszeit kann eingestellt
werden;

. t5 ~ t6: Dauer des Endstroms (Kraterfillstrom) -
héngt davon ab, wie lange die Brennertaste gedrtickt
gehalten wird;

. t6: Das Loslassen der Brennertaste fihrt zum
Erléschen des Lichtbogens;

. t6 ~ t7: Gasflusszeit nach dem SchweiBen. Dieser
Parameter kann im Bereich (0 ~ 10S) eingestellt
werden;

. t7:  Ende der  Gaseinwirkung und  des

SchweiBprozesses.

WIG-SchweiBen (2T-Modus)

Diese Funktion ohne Einstellung von Startstrom
und Kraterstrom eignet sich fur HeftschweiBen,
UbergangsschweiBen, SchweiBen von diinnen Blechen usw.

1A

B o(s)
Is — SchweiBstrom

Ib — Basisstrom

A - Driicken und Halten der Brennertaste

B - Lichtbogenziindung

C - Loslassen der Brennertaste

D - Erléschen des Lichtbogens

Beschreibung der einzelnen Ereignisse im Diagramm:

. 0: Driicken und halten Sie die Brennertaste. Das
Schutzgas beginnt zu strémen.

. 0 ~ t1: Anfangliche Gasentladung (0 ~ 2S).

. t1 ~ t2: Der Lichtbogen wird geziindet und der
Ausgangsstrom  steigt auf den eingestellten
Basisstrom  (im PULSE-Modus) oder den
SchweiBstrom (wenn der PULSE-Modus deaktiviert
ist).

. t2 ~ t3: Der SchweiBvorgang lauft weiter, wenn die
Brennertaste gedriickt und gehalten wird. Wenn
der PULS-Modus eingestellt ist, andert der Strom
seinen Wert periodisch (wie im Diagramm). Um die
Konstantstromkennlinie zu nutzen, muss der PULSE-
Modus ausgeschaltet werden.

. t3: Das Loslassen der Brennertaste bewirkt eine
Verringerung des SchweiBstroms.

. t3 ~ t4: Die Stromabstiegszeit und das Erldschen
des Lichtbogens. Dieser Parameter kann im Voraus
eingestellt werden.

. t4 ~ t5: Gaseinwirkungszeit nach Abschalten des
Lichtbogens je nach Einstellung (0 ~ 10's).
. t5:  Ende der  Gaseinwirkung und  des

SchweiBprozesses.

Kurzschlussschutzfunktion:

. 1 WIG / DC / LIFT: Wenn die Wolframelektrode das
Werkstiick wahrend des SchweiBens beriihrt, sinkt
der Strom auf 20 A, was die Beschadigung der
Wolframelektrode verringert und ihre Lebensdauer
verlangert.

. 2 WIG / DC / HF: Wenn die Wolframelektrode das
Werkstiick wéhrend des SchweiBens beriihrt, sinkt
der Strom in 1 s auf 0, was die Beschadigung der
Wolframelektrode reduziert und die Lebensdauer
der Wolframelektrode verléngert.

. 3 MMA-Modus: Wenn die Schmelzelektrode das
Werkstuick langer als zwei Sekunden berthrt, fallt der
SchweiBstrom automatisch auf 0, um die Elektrode
zu schiitzen.

. 4 WIG: Wenn die WIG-Brennertaste schnell gedriickt
wird, sinkt der SchweiBstrom um die Halfte, beim
nachsten schnellen Driicken der WIG-Brennertaste
wird wieder der vorherige SchweiBstromwert
eingestellt.

8. BEDIENUNG

1. Nachdem Sie die Kabel wie beschrieben
angeschlossen haben, stellen Sie den Netzschalter
auf der Ruickseite auf ,ON”

2. Wihlen Sie mit der Taste [1] den SchweiBmodus
MMA / LIFT WIG / HF WIG.

MMA-Modus

3. Stellen Sie die Stromstérke entsprechend der
verwendeten Elektrode ein.

4. Beriihren / tippen / reiben Sie das Ende der Elektrode
gegen das Objekt und ziehen Sie es schnell auf die
erforderliche Lichtbogenlénge zurtick.

5. Der Lichtbogen erlischt, wenn sich die Elektrode vom
Arbeitsbereich entfernt.

Lift-WIG-Modus

3. Nachdem die entsprechenden Parameter eingestellt
wurden, &ffnen Sie das Gasventil an der Flasche,
das Gasventil am Brenner und stellen Sie den
erforderlichen Gasdurchfluss ein.

4. Der Lichtbogen entziindet sich, wenn das Werkstiick
mit einer Elektrode gerieben und um einen Abstand
von 2 bis 4 mm angehoben wird.

5. Der Lichtbogen erlischt, wenn sich die Elektrode
(Brenner) vom Arbeitsbereich entfernt.

HF WIG-Modus

3. Nachdem die entsprechenden Parameter eingestellt
wurden, &ffnen Sie das Gasventil an der Flasche,
das Gasventil am Brenner und stellen Sie den
erforderlichen Gasdurchfluss ein.

4. Der Lichtbogen wird geziindet, wenn der Brenner

nahe an das Werkstlick herangefiihrt wird, das
geschweift werden soll.
Achtung! Wéhrend des HF WIG-Betriebs kann der
Zindfunke Stérungen bei elektrischen Geréten
in der Ndhe des SchweiBers verursachen. Achten
Sie auf besondere VorsichtsmaBnahmen oder
Abschirmungen.

5. Der Lichtbogen erlischt, wenn sich die Elektrode
(Brenner) vom Arbeitsbereich entfernt.

6. Schalten Sie das Gerdt vor dem Trennen der
Stromversorgung mit der ON/OFF-Taste auf der
Riickseite des Gerats aus.

9. ENTSORGUNG DER VERPACKUNG

Es wird darum gebeten, das Verpackungsmaterial (Pappe,
Plastikbander und Styropor) zu behalten, um im Servicefall
das Gerat bestmdglich geschiitzt zuriicksenden zu kénnen!

10. TRANSPORT UND LAGERUNG

Beim Transport sollte das Geréat vor Schitteln und Stlrzen
geschiitzt und nicht tber Kopf gestellt werden. Lagern Sie
es in einer gut durchlifteten Umgebung mit trockener Luft
und ohne korrosive Gase.

11. REINIGUNG UND WARTUNG

. Ziehen Sie vor jeder Reinigung, und falls das Gerat
nicht benutzt wird, den Netzstecker und lassen Sie
das Gerat vollstandig abkihlen

. Verwenden Sie zum Reinigen der Oberflache
ausschlieBlich Mittel ohne atzende Stoffe

. Es ist verboten, das Gerat mit einem Wasserstrahl zu
bespriihen oder in Wasser zu tauchen.

. Es darf kein Wasser (ber die Bellftungsoéffnungen

am Gehéuse ins Innere des Gerats gelangen.

DE

. Die Beltftungsoffnungen sind mit Pinsel und
Druckluft zu reinigen.

. Lassen Sie nach jeder Reinigung alle Teile gut
trocknen, bevor das Gerat erneut verwendet wird

. Bewahren Sie das Gerédt an einem trockenen, kihlen,

vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung
geschltzten Ort auf.

. Staub sollte regelmaBig mit trockener und sauberer
Druckluft entfernt werden.

12. REGELMASSIGE PRUFUNG DES GERATES

Prifen Sie regelmaBig, ob Elemente des Gerétes

Beschadigungen aufweisen. Sollte dies der Fall sein, darf

das Gerat nicht mehr benutzt werden. Wenden Sie sich

umgehend an lhren Verkdufer um Nachbesserungen
vorzunehmen.

Was tun im Problemfall?

Kontaktieren Sie lhren Verkaufer und bereiten Sie folgende

Angaben vor:

. Rechnungs und Seriennummer (letztere finden Sie
auf dem Typenschild).

. ggf. ein Foto des defekten Teils.

. Ihr Servicemitarbeiter kann besser eingrenzen, worin
das Problem besteht, wenn Sie es so prazise wie
maoglich beschreiben. Je detaillierter Ihre Angaben
sind, umso schneller kann lhnen geholfen werden!
ACHTUNG: Offnen Sie niemals das Gerdt ohne
Rucksprache mit dem Kundenservice. Dies kann
lhren Gewahrleistungsanspruch beeintrachtigen!
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USER MANUAL
SYMBOLS
The operation manual must be read carefully.

Never dispose of electrical equipment together
with household waste..

2 ®

a)
m

This machine conforms to CE declarations.
Use full body protective clothes.
Attention! Wear protective gloves.

Safety goggles must be worn.

Protective footwear must be worn.

“ow  Attention! Hot surface may cause burns
Attention! Risk of fire or explosion.

Attention! Harmful fumes, danger of poisoning.
Gases and vapours may be hazardous to health.
Welding gases and vapours are released during
welding. Inhalation of these substances may be
hazardous to health.

2 PHE@OSD

Use a welding mask with appropriate filter
shading.

CAUTION! Harmful radiation of welding arc.

> @

Do not touch part that are under voltage/power.

PLEASE NOTE! Drawings in this manual are for
illustration purposes only and in some details it may
differ from the actual product.
The original operation manual is in German. Other
language versions are translations from German.

1. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Product name ALUMINIUM WELDER

Model ENTRIX 320
Rated voltage [V~]/Frequency [Hz] 400/50
Welding type AC/DC/’F\’AUML)SAE WIG/
TG 10A/10.4V
Range of the welding - 320A/22.8V
MMA | Dowssov
No-load voltage [V] 61
Idle power consumption [W] 95
EMC classification Class A
Efficiency 82%
Power factor 0.93
TIG
Rated duty cycle 60%
MMA
TIG

Welding current at a

duty cycle of 100% MMA 250A

VRD No

Arc force Yes

Hot start Yes
Anti-stick No
Technology IGBT
Cooling AF
Protection rating IP P23
Insulation H
aieringehrl;si;r:;][\Nidth x Depth x 290x650x560
Weight [kg] 854

2. GENERAL DESCRIPTION

The user manual is designed to aid safe and troublefree
use. The product is designed and manufactured in
accordance with strict technical guidelines, using state of
the art technologies and components and in compliance
with the most stringent quality standards.

DO NOT USE THE DEVICE UNLESS YOU HAVE
THOROUGHLY READ AND UNDERSTOOD THE
PRESENT USER MANUAL.

To extend the shelf life of the device and to ensure
trouble free operation, use it and perform maintenance
tasks in accordance with this user manual. The technical
data and specifications in this user manual are current.
The manufacturer reserves the right to make changes
associated with quality improvements. Taking into account
technological progress and noise reduction opportunities,
the device was designed to reduce noise emission risk to
the minimum.

3. SAFETY OF USE

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

3.1. GENERAL NOTES

. Take care of your own safety and the one of third
parties by reading and strictly following the
instructions, included in the operating manual of the
device.
Only qualified and skilled personnel can be allowed
to start, operate, maintain and repair the machine.

. The machine must never be operated contrary to its
intended purpose.

3.2.  PREPARATION OF WELDING WORK SITE

WELDING OPERATIONS MAY CAUSE FIRE OR EXPLOSION!

. Strictly follow the occupational health and safety
regulations applicable to welding operations and
make sure to provide appropriate fire extinguishers
at the welding work site.

. Never carry out welding operations in flammable
places that pose the risk of material ignition.

. It is prohibited to weld in the presence of an
explosive mixture of combustible gases, vapours,
mists or dust with air.

. Remove all flammable materials within 12 meters
from the welding operations site and if removal is
not possible, cover flammable materials with fire
retardant covering.

. Use safety measures against sparks and glowing
metal particles.
. Make sure that sparks or hot metal splinters do

not penetrate through the slots or openings in the
coverings, shields or protective screens.

. Do not weld tanks or barrels that contain or have
contained flammable substances. Do not weld in the
vicinity of such containers and barrels.

. Do not weld pressure vessels, pipes of pressurised
installations or pressure trays.

. Always ensure adequate ventilation.

. It is recommended to take a stable position prior to
welding.

3.3. PERSONAL PROTECTION EQUIPMENT

ELECTRIC ARC RADIATION CAN CAUSE DAMAGE TO EYES

AND SKIN!

. When welding, wear clean, oil stain free protective
clothing made of non-flammable and nonconductive
materials (leather, thick cotton), leather gloves, high
boots and protective hood.

. Before welding remove all flammable or explosive
items, such as propane butane lighters or matches.
. Use facial protection (helmet or shield) and eye

protection, with a filter featuring a shade level
matching the sight of the welder and the welding
current. The safety standards suggest colouring
No. 9 (minimum No. 8) for each current below 300
A. A lower shield colouring can be used if the arc is
covered by the workpiece.

. Always use approved safety glasses with side
protection under the helmet or any other cover.
. Use guards for the welding operation sites in order

to protect other people from the blinding light
radiation or projections.

. Always wear earplugs or another hearing protection
to protect against excessive noise and to avoid
spatter entering the ears.

. Bystanders should be warned to not look at the arc.

3.4. PROTECTION AGAINST ELECTRIC SHOCK

ELECTRIC SHOCK CAN BE LETHAL!

. The power cable must be connected to the nearest
socket and placed in a practical and secure position.
Positioning the cable negligently in the room and on
a surface which was not checked must be avoided, as
it can lead to electrocution or fire.

. Touching electrically charged elements can cause
electrocution or serious burns.

. The electrical arc and the working area are electrically
charged during the power flow.

. The device's input circuit and inner power circuit are
also under voltage charge when the power supply is
turned on.

. The elements under the voltage charge must not be
touched.

. Dry, insulated gloves without any holes and
protective clothing must be worn at all times.

. Insulation mats or other insulation layers, big enough

as not to allow for body contact with an object or the
floor, must be placed on the floor.

. The electrical arc must not be touched.

. Electrical power must be shut down prior to cleaning
or electrode replacement.

. It must be checked if the earthing cable is properly

connected or the pin is correctly connected to the
earthed socket. Incorrectly connecting the earthing
can cause life or health hazard.

. The power cables must be regularly checked for

damage or lack of insulation. Damaged cables must

be replaced. Negligent insulation repair can cause
death or serious injury.

The device must be turned off when it is not in use.

The cable mustn't be wrapped around the body.

A welded object must be properly grounded.

Only equipment in good condition can be used.

Damaged device elements must be repaired or

replaced. Safety belts must be used when working at

height.

. All fittings and safety elements must be stored in one
place.

. From the moment of turning on the release, the
handle end must be kept away from the body.

. Attach the ground cable to the part being welded or
as close to it as possible (e.g. to the work table).

THE DEVICE CAN STILL BE UNDER VOLTAGE UPON
FEEDER DISCONNECTION!

. The voltage in the input capacitor must be checked
upon turning off the device and disconnecting it
from the power source. One must make sure that the
voltage value is equal to zero. Otherwise, the device
elements must not be touched.

3.5. GASES AND FUMES
PLEASE NOTE! GAS MAY BE LETHAL OR DANGEROUS TO
HUMAN HEALTH!

. Always keep a certain distance from the gas outlet

. When welding, ensure good ventilation. Avoid
inhaling the gas.

. Chemical substances (lubricants, solvents) must be

removed from the surfaces of welded objects as they
burn and emit toxic smokes under the influence of
temperature.

. The welding of galvanised objects is permitted only
when efficient ventilation is provided with filtration
and access to fresh air. Zinc fumes are very toxic, an
intoxication symptom is the so-called zinc fever.

3.6. SECURITY GUIDELINES FOR WORK THAT CONSTITUTES
A FIRE HAZARD

Preparation of the building and premises for work that
constitutes a fire hazard:

. removal of all flammable materials and waste from
rooms and premises where work will be carried out;

. moving any flammable objects and non-flammable
objects in flammable packages away to a safe
distance;

. materials that cannot be removed must be secured

against e.g. welding spatter by covering them with
e.g. metal sheets, drywall, etc,;

. check if materials or flammable objects in
surrounding rooms require protection;

. seal with non-flammable materials any openings in
installation, ventilation, etc. located near the place of
work;

. secure electric cables, gas or installation pipes

covered with flammable insulation against welding
spatter if they are within the range of work that
constitutes a fire hazard;
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. check that the planned work will not be carried
out in rooms that were painted using flammable
substances or where other flammable substances
were used on the day of planned work.

SPARKS MAY CAUSE A FIRE

Sparks produced by welding can cause fires, explosions
and burns on exposed skin. During welding, it is necessary
to wear welding gloves and protective clothing. Remove or
secure any flammable materials and substances from the
place of work. Do not weld sealed containers or tanks in
which flammable liquids were stored. Such containers or
tanks must be rinsed before welding to remove flammable
liquids. Do not weld in the vicinity of flammable gas,
vapours or liquids. Fire equipment (blankets, dry powder
extinguisher or extinguishing foam) must be placed near
the workplace in an easily visible and reachable place.

A CYLINDER MAY EXPLODE

Use only approved gas cylinders and a properly working
reducer. The cylinder should be transported, stored and
placed in a vertical position. Protect the cylinders from heat
sources, tipping over and mechanical damage. Maintain all
gas installation elements: cylinder, hose, fittings, reducer in
good condition.

WELDED MATERIALS CAN CAUSE BURNS

Never touch the welded components with parts of your
body without protection. When touching and moving
welded material, always use welding gloves and tongs.

4. OPERATION

4.1. GENERAL NOTES

. The device must be applied according to its purpose,
with observance of OHS regulations and restrictions
resulting from data included in the rating plate (IP
level, operation cycle, supply voltage, etc.).

. The machine must not be opened as it will cause
warranty loss and, in addition, exploding. Unshielded
elements can cause serious injuries.

. The producer does not bear any responsibility for
technical changes in the device or material losses
caused by the introduction of the said changes.

. In case of incorrect device operation, contact the
service centre.
. Louvers must not be shielded — the welder must

be positioned at 30 cm distance from the objects
surrounding it.

. The welder must not be kept under your arm or near
your body.
. The machine must not be installed in rooms with

aggressive environments, high dustiness and near
devices with high electromagnetic field emission.

4.2. DEVICE STORAGE
. The machine must be protected against water and

moisture.

. The welder must not be positioned on heated
surfaces.

. The device must be stored in a dry and clean room.

4.3. CONNECTING THE DEVICE

4.3.1. CONNECTING THE POWER

. The connection of the device must be performer
by a qualified person. In addition, a person with
required qualifications should check if the earthing
or electrical installation with protection system is in
line with the safety regulations and if they operate

correctly.

. The device must be placed near the work station.

. Connecting excessively long conduits to the machine
must be avoided.

. One-phase welders should be connected to the
socket fitted with an earthing prong.

. Welders powered from a 3-Phase network are

delivered without a plug, the plug must be obtained
independently and installation should be assigned to
a qualified person.

PLEASE NOTE! THE DEVICE MAY ONLY BE USED
UPON CONNECTION TO AN INSTALLMENT WITH A
PROPERLY FUNCTIONING FUSE.

4.3.2. CONNECTING GAS

. Gas tanks must be placed far from the welded object
and be protected against falling.
. Gas connector of the welder must be connected with

the tank or gas installation by means of the correct
pipe and regulator with gas flow regulation.
Please note! Connection of line regulators to the
tank and the other way round is prohibited. Such a
change can result in regulator damage and serious
injuries.

. Economical gas use extends the welding time.

5. DEVICE DESCRIPTION
ENTRIX 320

| — Control panel

Il - ,-" output terminal

Il -, +"Output terminal
IV — Control cable socket
V — Gas connection

Control panel view

1 - Welding mode change button: HF TIG/LIFT TIG/MMA

2 — Current display

3 - Voltage display

4-HFTIG

5-LIFTTIG

6 - MMA

7 — Square wave

8 — Sine wave

9 - Triangle wave

10 — AC welding

11— Power LED

12 — Low water indicator LED

13 - Overheating LED

14 — Cooling type selection button: water or air

15 - The button for changing the way the button on the TIG
2T/4T torch works

2T — press this button on the burner to start the metal
welding process, release this button to end this
process.

4T — press this button on the burner to start the metal
welding process, releasing this button does not end
this process. Press and release this button again to
end the metal welding process.

16 — Hot Start (MMA)

17 — Welding current (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

19 — Current wave shape selection button

20 - Control knob/Parameter selection button

1 - GAS PRE-FLOW - gas pre-flow time (0-2s).

2 — STARTING AMP. (only in 4T mode) — value of output
current upon arc striking (10-320A).

3 — CURRENT UP SLOPE — time over which the value of the
output current increases from the initial current value
to the welding current value (0-10s).

4 — WELDING CURRENT / PEAK AMP in PULS mode (10-
320A).

5 — BASE AMP. current sustaining the arch in the PULS
mode (10-320A).
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6 — PULSE OFF MODE - DC welding.

7 — PULSE ON MODE - this function makes it possible to
reduce the quantity of heat which the material is
exposed to.

8 — BALANCE (only in TIG — AC mode) - adjustment of this
parameter facilitates the elimination of metal oxides
(such as aluminium, magnesium and their alloys)
during AC welding (-5 ~ + 5).

9 — WIDTH - PULSE duty cycle — this is the ratio of the pulse
duration to the base current duration. The parameter
is set in the PULSE mode (5-95%).

10 — PULSE FREQ - impulse frequency during PULS mode
welding (0.5-200Hz).

11— AC FREQUENCY (TIG — AC mode only) — AC frequency
(50-250Hz).

12 — CURRENT VALUE DECREASE — The time it takes for the
current value to decrease from the welding current
value to the final current value (0-10s).

13 —END AMPS (only in 4T mode) — the value of the output
current before the end of welding (10-320A).

14 — GAS POST-FLOW - gas post-flow time Function used
in order to cool down the weld and to protect it
against oxidation (0-10s).

o g

TIG torch

Back cap, long
Collet

Torch handle

Collet inside housing
Ceramic nozzle
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6. CABLE CONNECTIONS

MMA WELDING MODE:

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

2. Connect the ground cable to the connector marked
with a ,-" sign and twist the cable plug to secure the
connection.

A ATTENTION! Polarization of the leads has to be
different! All polarization information should be
shown on the packaging supplied by the electrode
manufacturer.

3. Now you can connect the power lead and turn the
power on, once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.
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Power

Ground wire

The workpiece

MMA electrode holder

TIG WELDING MODE

1.

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

Connect the welding cable to the connector marked
with a ,-" sign and twist the cable plug to secure the
connection.

Connect the control cable to the socket (IV) and the
burner gas hose to the gas connection (V).

Connect the gas hose from the regulator/flow meter
located on the shielding gas cylinder to the gas inlet
on the back of the unit.

Now you can connect the power lead and turn the
power on, once the return lead is connected to the
welded element, you can start working.

Power supply

Gas tank

Pressure regulator
Cable with TIG torch
Workpiece

Ground cable
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7. 2T/AT mode

TIG welding (4T Mode)

The starting current and end current can be pre-set. This
feature can compensate for any crater that occurs at the
beginning and end of welding, so 4T is suitable for welding
medium thickness sheets.

W56 7 ()

Is — Set value of the welding current

A - Pressing and holding the torch trigger
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 individual events in the chart:

. 0: Pressing and holding the torch trigger. The
shielding gas begins to flow;

. 0 ~ t1: Gas pre-flow (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: The arc ignites and the set start current
is reached. It lasts as long as the torch trigger is
pressed and held;

. t2: The torch trigger is released. The output current
increases with the welding current;
. t2 ~ t3: The output current rises to the set value. Rise

time can be adjusted;

. t3 ~ t4: The welding process. During this time, the
torch switch is released;
Please note: It is possible to weld using a constant
current value or using the PULSE function.

. t4: The welding gun button is pressed again. The
welding current will start to drop.

. t4 ~ t5: The output current drops to the end current
value. The down-slope time can be adjusted;

. t5 ~ t6: Final current (crater filling current) duration -
depends on how long the torch button is held down;

. t6: Releasing the torch trigger will cause the arc
extinction;

. t6 ~ t7: Post gas flow time. You can adjust this
parameter with in the (0 ~ 10S range);
. t7: End of gas flow and of the welding process.

TIG welding (2T mode)

This function without adjusting the starting current and
crater current is suitable for tack welding, transition
welding, thin plate welding, etc.

Is — Welding current

Ib — Base current

A — Pressing and holding the torch trigger
B — Arc ignition

C - Releasing the torch button

D - Arc extinction

Description of individual events in the chart:

. 0: Press and hold the torch trigger. The shielding gas
starts flowing.

. 0 ~ t1: Gas pre-flow (0 ~ 2S).

. t1 ~ t2: The arc ignites and the output current rises
to the set 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, turn off the PULSE mode.

. t3: Releasing the torch trigger causes the welding
current to drop.
. t3 ~ t4: Down-slope time and extinction of the arc.

This parameter can be set in advance.

. t4 ~ t5: Gas post-flow time after arc off depending
on setting (0 ~ 10s).

. 5: End of gas flow and welding process.

Short circuit protection function:

. 1 TIG/DC/LIFT: If the tungsten electrode touches
the workpiece during welding, the current will drop
to 20 A, which will reduce damage to the tungsten
electrode and extend its service life.

. 2 TIG/DC/HF: If the tungsten electrode touches the
workpiece during welding, the current will drop to
0in 1s, which will reduce damage to the tungsten
electrode and extend its service life.

. 3 MMA mode: if the rod electrode touches the
workpiece for more than two seconds, the welding
current automatically drops to 0 to protect the
electrode.

. 4 TIG: If the TIG torch button is pressed quickly,
the welding current will decrease by half, another
quick press of the TIG torch button will return to the
previous value of the welding current.

8. OPERATION

1. After connecting the wires as described in the
manual, switch the power switch on the rear panel to
the ,ON" position

2. Select the MMA/LIFT TIG/HF TIG welding mode
using the button (1).

EN

MMA mode

3. Set the current appropriate for the electrode used.

4. Touch/tap/rub the end of the electrode against the
workpiece and quickly retract to the required arc
length.

5. The arc will extinguish as the electrode moves away
from the work area.

Lift TIG mode

3. After proper parameterization, open the gas cylinder
valve, the gas valve on the burner and adjust the
required gas flow rate.

4. The arc will ignite when the electrode is rubbed
against the workpiece and lifted by a distance of 2
to 4 mm.

5. The arc will extinguish as the electrode (torch) moves

away from the work area.

HF TIG mode

3. After proper parameterization, open the gas cylinder
valve, the gas valve on the burner and adjust the
required gas flow rate.

4. The arc ignites when the torch is brought closer to
the workpiece.
Please note: When using the HF TIG method, the
ignition spark may interfere with electrical equipment
near the welding machine. Please remember to take
special precautions or use covers.

5. The arc will extinguish as the electrode (torch) moves
away from the work area.

6. Before switching off the power, switch the machine
off using the ON/OFF button on the back of the
machine.

9. DISPOSING OF PACKAGING

The various items used for packaging (cardboard, plastic
straps, polyurethane foam) should be kept, so that the
device can be sent back to the service centre in the best
possible condition in case of any problems!

Shaking, crashing and turning upside down of the device
should be prevented while it is transported. Store it in a
properly ventilated surrounding with dry air and without
any corrosive gas.

11. CLEANING AND MAINTENANCE

. Disconnect  from  electricity ~when cleaning
equipment.

. Use cleaner without corrosive substances to clean
surface.

. Do not spray the device with a water jet or submerge
it in water.

. Do not allow water to get inside the device through
vents in the housing of the device.

. Clean the vents with a brush and compressed air.

. Dry all parts well after cleaning before the device is
used again.

. Store the unit in a dry, cool location, free from
moisture and direct exposure to sunlight.

. Regularly remove dust with dry and clean

compressed air.
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12. REGULAR CONTROL OF THE DEVICE

Check regularly that the device doesnt present any
damage. If there is any damage, please stop using the
device. Please contact your customer service to solve the
problem.

What to do in case of a problem?
Please contact your customer service and prepare following
information:

. Invoice number and serial number (the latter is to be
found on the technical plate on the device).

. If relevant, a picture of the damaged, broken or
defective part.

. It will be easier for your customer service clerk to

determine the source of the problem if you give
a detailed and precise description of the matter.
The more detailed your information, the better the
customer service will be able to help you with your
problem rapidly and efficiently!

CAUTION: Never open the device without the
authorization of your customer service. This can lead
to a loss of warranty!
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INSTRUKCJA OBStUGI
SYMBOLE

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi.
K Produkt podlegajacy recyklingowi.

c € Spetnia wymagania odpowiednich norm
bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac odziez ochronng
zabezpieczajaca cate ciato.

>

UWAGA! Zat6z rekawice ochronne.

Stosuj obuwie ochronne.

Nalezy stosowac¢ okulary ochronne
>np

UWAGA! Goraca powierzchnia moze
spowodowac oparzenia.

alluti,

UWAGA! Ryzyko pozaru lub wybuchu.

UWAGA! Szkodliwe opary, niebezpieczenistwo
zatrucia. Gazy i opary moga by¢ niebezpieczne
dla zdrowia. Podczas procesu spawania
wydobywajg sie gazy i opary spawalnicze.
Wdychanie tych substancji moze by¢
niebezpieczne dla zdrowia.

B B> |

Nalezy stosowa¢ maske spawalniczg
z odpowiednim stopniem zaciemnienia filtra.

UWAGA! Szkodliwe promieniowanie tuku
spawalniczego.

gy > @

Nie wolno dotykac czesci pod napieciem
UWAGA! llustracje w niniejszej instrukcji obstugi
maja charakter pogladowy i w niektérych szczegétach
moga réznic sie od rzeczywistego wygladu produktu.

Instrukcjg oryginalng jest niemiecka wersja instrukgji.

Pozostate wersje jezykowe sg ttumaczeniami z jezyka

niemieckiego.

1. DANE TECHNICZNE
Nazwa produktu SPAWARKA TIG ACDC
Model ENTRIX 320

Znamionowe napiecie wejsciowe

[VI/Czestotliwosé [Hz] 4Ty

Rodzaj spawania R/ PUILSE Y

MMA
10A/10.4V
e —320A/22.8V
Zakres pradu spawania
MMA 10A/20.4V
—320A/32.8V
Napiecie biegu jatowego [V] 61
Pobér mocy w stanie bezczynnosci
95
W]
Klasyfikacja EMC Klasa A
Wydajnos¢ 82%
Wspotczynnik mocy 0.93

TIG
Znamionowy cykl pracy 60%
MMA
Prad spawania w cyklu TG
o 250A
pracy 100% MMA
VRD Nie
Arc force Tak
Hot start Tak
Anti-stick Nie
Technologia IGBT
Chtodzenie AF
Klasa ochrony IP P23
Klasa izolacji H
Wymiary !S’.zerokosc x gtebokos¢ 290x650x560
x wysoko$¢; mm]
Waga (kg] 35,7

2. OGOLNY OPIS

Instrukcja przeznaczona jest do pomocy w bezpiecznym i
niezawodnym uzytkowaniu. Produkt jest zaprojektowany i
wykonany $cisle wedtug wskazan technicznych przy uz

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY
NALEZY DOKtLADNIE PRZECZYTAC
1 ZROZUMIEC NINIEJSZA INSTRUKCJE.

Dla zapewnienia dtugiej i niezawodnej pracy urzadzenia
nalezy dba¢ o jego prawidtowa obstuge oraz konserwacje
zgodnie ze wskazoéwkami zawartymi w tej instrukcji. Dane
techniczne i specyfikacje zawarte w tej instrukgji obstugi sa
aktualne. Producent zastrzega sobie prawo dokonywania
zmian zwigzanych z podwyzszeniem jakosci. Uwzgledniajac
postep techniczny i mozliwos¢ ograniczenia hatasu,
urzadzenie zaprojektowano i zbudowano tak, aby ryzyko
jakie wynika z emisji hatasu ograniczy¢ do najnizszego
poziomu.

3. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
UWAGA! Przeczyta¢é  wszystkie  ostrzezenia
dotyczace bezpieczenstwa oraz wszystkie instrukcje.
Niezastosowanie si¢ do ostrzezen i instrukcji moze
spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub cigzkie
obrazenia ciata lub $mier¢.

3.1. UWAGI OGOLNE

. Nalezy zadbal o bezpieczenstwo wiasne i oséb
postronnych zapoznajac sie i postepujac doktadnie
z wytycznymi zawartymi w instrukcji urzadzenia.

. Do uruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy
urzadzenia wolno dopuszcza¢ wytgcznie osoby
wykwalifikowane.

. Urzadzenia nie wolno uzywad niezgodnie z
przeznaczeniem.

3.2. PRZYGOTOWANIE MIEJSCA PRACY DO SPAWANIA

SPAWANIE MOZE WYWOYAC POZAR LUB EKSPLOZJE.

. Nalezy przestrzegal przepisow bezpieczenstwa i
higieny pracy dotyczacych prac spawalniczych oraz
wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednia gasnice
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. Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktorych
moze doj$¢ do zaptonu materiatéw tatwopalnych.
. Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajacej

mieszanine wybuchowa palnych gazdéw, par, mgiet
lub pytéw z powietrzem.

. Nalezy w promieniu 12 m od miejsca spawania
usunaé wszystkie materiaty palne, a jezeli jest to
niemozliwe, to materialy palne nalezy przykryé
niepalnym nakryciem.

. Nalezy zastosowac Ssrodki bezpieczenstwa przed
snopem iskier oraz rozzarzonymi czgsteczkami
metalu.

. Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze iskry lub gorace

odpryski metalu moga przedostac sie przez szczeliny
lub otwory w nakryciach, ostonach lub parawanach
ochronnych.

. Nie wolno spawac zbiornikéw lub beczek, ktére
zawieraja lub zawieraty substancje tatwopalne. Nie
wolno spawac réwniez w ich poblizu.

. Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem,
przewodow instalacji ci$nieniowej lub zasobnikow
cisnieniowych.

. Zawsze nalezy zadbac o wystarczajacg wentylacje.
. Przed przystagpieniem do spawania przyjac stabilng
pozydje.

3.3. SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ

Promieniowanie tuku elektrycznego moze uszkodzi¢ wzrok

lub skére ciata.

. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie czysta,
niezaolejona odziez ochronng wykonana z materiatu
niepalnego oraz nieprzewodzacego (skéra, gruba
bawetna), rekawice skorzane, wysokie buty oraz
kaptur ochronny.

. Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozbyc sie
przedmiotow tatwopalnych lub wybuchowych takich
jak zapalniczki na propan butan czy zapatki.

. Nalezy stosowa¢ ochrone twarzy (hetm lub ostong)
i oczu z filtrem o stopniu zaciemnienia dobranym
do wzroku spawacza i natezenia pradu spawania.
Standardy bezpieczenstwa proponuja zabarwienie
nr 9 (minimalnie nr 8) dla kazdego natezenia pradu
ponizej 300 A. Nizsze zabarwienie ostony mozna
stosowad, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.

. Zawsze nalezy stosowal atestowane okulary
ochronne z ostong boczng pod hetmem lub inng
ostone.

. Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony

innych oséb przed oslepiajacym promieniowaniem
Swietlnym lub odpryskami.

. Nalezy zawsze nosi¢ zatyczki do uszu lub inna
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.

3.4. OCHRONA PRZED PORAZENIEM

Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ Smiertelne.

. Kabel zasilajacy nalezy podtaczy¢ do najblizej
potozonego gniazda i utozy¢ w sposob praktyczny
i bezpieczny. Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia
kabla w pomieszczeniu na niezbadanym podtozu, co
moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub
pozaru.

. Zetkniecie sie  z  elektrycznie natadowanymi
elementami  moze  spowodowal  porazenie

elektryczne lub ciezkie poparzenie.

. tuk elektryczny oraz obszar roboczy sa podczas
przeptywu pradu natadowane elektrycznie.
. Obwdd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy

urzadzenia znajduja sie réwniez pod napieciem przy
wiaczonym zasilaniu.

. Nie wolno dotykac elementéw znajdujacych sie pod
napieciem elektrycznym.

. Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane
rekawiczki oraz odziez ochronna.

. Nalezy stosowa¢ maty izolacyjne lub inne powtoki

izolacyjne na podtodze, ktére sa wystarczajaco duze,
zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z przedmiotem

lub podtoga.

. Nie wolno dotykac tuku elektrycznego.

. Przed obstuga, czyszczeniem lub wymiang elektrody
nalezy wytaczy¢ doptyw pradu elektrycznego.

. Nalezy upewni¢ sie, czy kabel uziemienia jest

wiasciwie podigczony oraz czy wtyk jest wiasciwie
potaczony z uziemionym gniazdem. Nieprawidtowe
podtaczenie uziemienia urzadzenia moze
spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia.

. Nalezy regularnie sprawdza¢ kable pradowe
pod katem uszkodzen lub braku izolacji. Kabel
uszkodzony nalezy wymieni¢. Niedbata naprawa
izolacji moze spowodowac $mier¢ lub utrate zdrowia.

. Urzadzenie nalezy wylaczy¢, jezeli nie jest
uzytkowane.

. Kabla nie wolno zawija¢ wokot ciata.

. Przedmiot spawany nalezy whasciwie uziemic.

. Wolno stosowac¢ wytacznie wyposazenie w dobrym
stanie.

. Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawic¢

lub wymieni¢. Podczas pracy na wysokosciach nalezy
uzywac paséw bezpieczenstwa.

. Wszystkie elementy wyposazenia oraz
bezpieczenstwa powinny byé przechowywane w
jednym miejscu.

. W chwili zatgczenia wyzwalacza korcdwke uchwytu
nalezy trzymac z dala od ciata.
. Przymocowaé  kabel masowy do elementu

spawanego lub mozliwie jak najblizej tego elementu
(np. do stotu roboczego).

Po odfaczeniu kabla zasilajagcego urzadzenie moze
by¢ jeszcze pod napieciem.

. Po wylgczeniu urzadzenia oraz odtgczeniu kabla
napieciowego nalezy sprawdzi¢ napiecie na
kondensatorze wejsciowym i upewnic sig, ze warto$¢
napiecia jest rowna zeru, w przeciwnym przypadku
nie wolno dotykac elementéw urzadzenia.

3.5. GAZY | DYMY

UWAGA! Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub
doprowadzi¢ do $mierci!

. Nalezy zawsze zachowa¢ odstep od wylotu gazu.

. Podczas spawania nalezy zwréci¢ uwage na wymiane
powietrza, unikajac wdychania gazu.
. Nalezy usunaé z powierzchni detali spawanych

substancje chemiczne (smary, rozpuszczalniki), gdyz
pod wplywem temperatury spalaja sie, wydzielajac
trujace dymy.

. Spawanie detali ocynkowanych jest dozwolone
tylko przy zapewnieniu wydajnych odciaggéw wraz
z filtracja oraz doptywu czystego powietrza. Opary
cynku s3 bardzo toksyczne, objawem zatrucia jest
tzw. Gorgczka cynkowa.

3.6. WYTYCZNE ZABEZPIECZENIA PRAC

NIEBEZPIECZNYCH POZAROWO

Przygotowanie budynku i pomieszczen do prowadzenia

prac niebezpiecznych pozarowo polega na:

. oczyszczeniu pomieszczen lub miejsc, gdzie beda
wykonywane prace z wszelkich materiatéw palnych
i zanieczyszczen;

. odsunieciu na bezpieczng odlegtos¢ wszelkich
przedmiotéw palnych i niepalnych w opakowaniach
palnych;

. zabezpieczenie przed dziataniem np. odpryskow

spawalniczych materiatéw, ktérych usuniecie nie
jest mozliwe, poprzez ostoniecie ich np. arkuszami
blachy, ptytami gipsowymi itp.;

. sprawdzeniu, czy znajdujace sie w sasiednich
pomieszczeniach materiaty lub przedmioty podatne
na zapalenie nie wymagaja zastosowania lokalnych
zabezpieczen;

. uszczelnieniu  materiatami  niepalnymi  wszelkich
przelotowych otworéw instalacyjnych,
wentylacyjnych itp., znajdujacych sie w poblizu
miejsca prowadzenia prac;

. zabezpieczeniu przed rozpryskami spawalniczymi
lub uszkodzeniami mechanicznymi  przewoddéw
elektrycznych, gazowych oraz instalacyjnych
z palng izolacja, o ile znajduja 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 powstajace podczas spawania moga powodowac
pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skoéry. Podczas
spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i
ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie
wolno spawac zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw,
w ktorych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed spawaniem
w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie spawaé w
poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub
$niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowiska
pracy w widocznym i fatwo dostepnym miejscu.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC

Stosowac tylko atestowane butle na gaz i poprawnie
dziatajacy reduktor. Butla powinna by¢ transportowana i
przechowywana oraz ustawiana w pozycji pionowej. Chronic¢
butle przed dziataniem Zrddet ciepta, przewrdceniem i
uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywac¢ w dobrym
stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz,
zkgczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC
Nigdy nie dotykac spawanych elementéw
niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania
i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze
stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZASADY UZYTKOWANIA

4.1. UWAGI OGOLNE

. Urzadzenie  nalezy  stosowal  zgodnie  z
przeznaczeniem, z zachowaniem przepisow BHP
oraz obostrzen wynikajacych z danych zawartych
na tabliczce znamionowej (stopien IP, cykl pracy,
napiecie zasilania itp.).

. Urzadzenia nie wolno otwierac, poniewaz spowoduje
to utrate gwarancji, ponadto eksplodujace
nieostoniete czesci moga spowodowac uszkodzenia
ciata.

. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany
techniczne urzadzenia badz szkody materialne
wynikte na skutek wprowadzenia tych zmian.

. W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia
nalezy skontaktowac sie z serwisem.
. Nie wolno zastania¢ szczelin  wentylacyjnych

urzadzenia — nalezy ustawi¢ spawarke w odlegtosci
30 cm od otaczajacych przedmiotéw.

. Spawarki nie wolno trzymac¢ pod ramieniem lub
blisko ciata.
. Urzadzenia nie wolno instalowa¢ w pomieszczeniach

o agresywnym $rodowisku, duzym zapyleniu
oraz w poblizu urzadzen o duzej emisji pola
elektromagnetycznego.

4.2. PRZECHOWYWANIE URZADZENIA

. Urzadzenie nalezy chroni¢ przed woda i wilgocia.

. Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej
powierzchni.

. Maszyne nalezy przechowywa¢ w suchym i czystym

pomieszczeniu.

4.3. PODtACZENIE URZADZENIA

4.3.1. PODLACZENIE PRADU

. Podtaczenia urzadzenia powinna  dokonac
osoba  wykwalifikowana.  Ponadto osoba z
niezbednymi kwalifikaciami powinna sprawdzic,
czy uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz
uktadem zabezpieczenia jest zgodna z przepisami
bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo.

. Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.

. Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewodéw do
podtaczenia urzadzenia.

. Spawarki jednofazowe powinny by¢ podtaczone do
gniazda wyposazonego w bolec uziemiajacy.

. Spawarki zasilane z sieci 3-fazowej sg dostarczane

bez wtyczki, nalezy we wtasnym zakresie zaopatrzyc
sie w takg wtyczke, a montaz zleci¢ wykwalifikowanej
osobie.

UWAGA! Urzadzenie wolno eksploatowad wytgcznie
do instalacji ze sprawnym bezpiecznikiem.

4.3.2. PODtACZENIE GAZU

. Butle z gazem nalezy ustawi¢ z dala od przedmiotu
spawanego i zabezpieczy¢ przed upadkiem.
. Ztacze gazowe spawarki nalezy potaczy¢ z butla lub

instalacjg gazowa za pomoca odpowiedniego weza
oraz reduktora z regulacja przeptywu gazu. Uwaga!
Niedopuszczalne jest stosowanie reduktorow
sieciowych do butli i odwrotnie. Zamiana taka moze
skutkowa¢ zniszczeniem reduktora i uszkodzeniami
ciata.

. Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania.
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5. OPIS URZADZENIA 4T.
ENTRIX 320

nacis$niecie przycisku na palniku inicjuje proces
spawania metalu, zwolnienie przycisku nie konczy
procesu. Kolejne nacisniecie i zwolnienie przycisku
konczy proces spawania metalu.

Hot Start (MMA)

Prad spawania (MMA)

Arc Force (MMA)

Przycisk wyboru ksztattu wykresu pradu

Pokretto regulacji/ Przycisk wyboru parametrow

WSTEPNY WYPLYW GAZU - czas wyptywu gazu

przed rozpoczeciem spawania (0-2s).

PRAD POCZATKOWY (tylko w trybie 4T) - warto$¢

pradu wyjsciowego po zajarzeniu tuku (10-320A).

NARASTANIE PRADU - czas, w ktorym wartos¢ pradu

wyjsciowego rosnie od wartosci pradu poczatkowego

do wartosci pradu spawania (0-10s).

PRAD SPAWANIA/ PRAD SZCZYTOWY w trybie PULS

(10-320A).

PRAD BAZOWY - prad podtrzymujacy tuk w trybie

PULS (10-320A).

TRYB PULSE OFF — spawanie pradem o statej wartosci.

TRYB PULSE ON - funkcja pozwala zmniejszy¢ ilos¢

dostarczanego ciepta do materiatu.

BALANS (tylko w trybie TIG - AC) — regulacja tego

parametru utatwia eliminacje tlenkow metali (takich

jak aluminium, magnez i ich stop) podczas spawania

pradem AC (-5 ~ + 5).

SZEROKOSC - wypetnienie IMPULSU - jest to

stosunek czasu trwania impulsu do czasu trwania

pradu bazowego. Parametr ustawiany w trybie PULSE

(5-95%).

CZESTOTLIWOSC PULSU - czestotliwoé¢ impulsow

podczas spawania w trybie PULS (0.5-200Hz).

1. Przycisk zmiany trybu spawania: HF TIG/ LIFT TIG / 11, CZESTOTLIWOSC AC (tylko w trybie TIG - AC) —
MMA Czestotliwoé¢ pradu przemiennego (50-250Hz).

2 Wyswietlacz pradu 12.  OPADANIE PRADU - czas, w ktorym wartos¢ pradu

3 Wyswietlacz napiecia wyjsciowego spada z wartosci pradu spawania do

4 HF TIG wartosci pradu koncowego (0-10s).

5. LIFT TIG 13. PRAD KONCOWY (tylko w trybie 4T) - warto$¢ pradu

6. MMA wyjsciowego przed zakonczeniem spawania (10-

7

8

9

Panel sterowania

Zacisk wyjéciowy ,-" 3.
Zacisk wyjsciowy ,+"

Gniazdo przewodu sterujagcego

Przytacze gazu 4.

vhwWN =

Fala kwadratowa 320A).
Fala sinusoidalna 14, RESZTKOWY WYPLYW GAZU - czas wyptywu gazu
. Fala trojkatna po zakonczeniu spawania. Funkcja stosowana w celu

10.  Spawanie AC schtodzenia spoiny i jej ochrony przed utlenianiem
11. Kontrolka zasilania (0-10s).
12.  Kontrolka braku w wody
13.  Kontrolka przegrzania
14.  Przycisk wyboru rodzaju chtodzenia: wodne lub

powietrzem
15.  Przycisk zmiany sposobu dziatania przycisku na

palniku TIG 2T/4T
2T.  nacisnigcie przycisku na palniku inicjuje proces

spawania metalu a zwolnienie przycisku konczy

proces

Uchwyt TIG:

o/

ponoe

o—

o
o -

o=

Kapturek dtugi, tylny

Tuleja zaciskowa

Uchwyt palnika

Tuleja zaciskowa w obudowie
Dysza ceramiczna

6. PODLACZENIE PRZEWODOW
TRYB SPAWANIA MMA:

1.

2.

3.

Podtaczy¢  przewdd spawalniczy do  zigcza
oznaczonego znakiem ,+" i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.

Podtaczy¢ przewdd masowy do ztgcza oznaczonego
znakiem ,-" i przekreci¢ wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.

UWAGA! Polaryzacja przewodéw moze sie roznic!
Wszystkie informacje dotyczace polaryzacji powinny
by¢ opisane na opakowaniu dostarczonym przez
producenta elektrod!

W tym momencie mozna podigczy¢ przewdd
sieciowy i wilaczy¢ zasilanie, po podiaczeniu
przewodu masowego do przedmiotu spawanego
mozna rozpocza¢ prace.

onw>
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Zasilanie

przewod masowy
przedmiot obrabiany
uchwyt elektrody MMA

TRYB SPAWANIA TIG

1.

Podtaczy¢ przewdd masowy do ztacza oznaczonego
znakiem ,+" i przekrecic wtyk przewodu, aby
zabezpieczy¢ potaczenie.
Podtaczy¢  przewdd — spawalniczy do  ztacza
oznaczonego znakiem ,-" i przekreci¢ wtyk
przewodu, aby zabezpieczy¢ potaczenie.
Przytaczy¢ przewodd sterowania do gniazda (V) oraz
przewod gazowy palnika do przytgcza gazu (V).
Podtaczy¢  przewdéd gazowy z  reduktora /
przeptywomierza znajdujgcego sie na butli z gazem
ostonowym do wlotu gazu z tytu urzadzenia.
W tym momencie mozna podiaczy¢ przewod
sieciowy i wiaczy¢ zasilanie, po podtaczeniu
przewodu masowego do przedmiotu spawanego
mozna rozpocza¢ prace.

Nmmonw»

zasilanie

butla z gazem

regulator cisnienia
przewdd z uchwytem TIG
przedmiot obrabiany
przewdd masowy

Tryb 2T/4T
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7. SPAWANIE METODA TIG (TRYB 4T)

Prad poczatkowy i prad korcowy mozna ustawic¢ wstepnie.
Ta funkcja moze kompensowac ewentualny krater, ktory
pojawia sie na poczatku i na koncu spawania, dlatego 4T
nadaje sie do spawania blach o $redniej grubosci.

W 56 7 (s

Nastawiona wartos¢ pradu spawania
Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika
Zajarzenie sie tuku

Prad poczatkowy

Puszczenie przycisku palnika

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika
Prad koncowy

Puszczenie przycisku palnika

Zgasniecie tuku

IOmMmMoON®»aE

Opis poszczegdlnych wydarzen na wykresie:

. 0: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku palnika. Gaz
ostonowy zaczyna ptyna¢;

. 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: Zajarzenie sie tuku i osiagniecie nastawionej
wartoéci pradu poczatkowego. Okres ten trwa tak
dhugo jak trzymany jest wcisniety przycisk palnika;

. t2: Zwolnienie przycisku palnika. Prad wyjsciowy
rosnie od pradu spawania;

. t2 ~ t3: Prad wyjSciowy ros$nie do ustawionej
wartosci. Czas narastania mozna regulowag;
. t3 ~ t4: Proces spawania. W tym czasie przetacznik

palnika jest zwolniony;
Uwaga: Mozliwe jest spawanie ze statg wartosci
pradu lub z wykorzystaniem funkgji PULSE.

. t4:  Ponownie nacisnigcie  przycisk uchwytu
spawalniczego. Prad spawania zacznie spadac.

. t4 ~ t5: Prad wyjsciowy spada do wartosci pradu
koncowego. Czas opadania mozna regulowac;

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

. t6:  Zwolnienie przycisku palnika spowoduje
zgasniecie tuky;

. t6 ~ t7: Czas wyptywu gazu po spawaniu. Mozna
regulowac ten parametr w zakresie (0 ~ 10S);

. t7: Koniec wptywu gazu i procesu spawania.

SPAWANIE METODA TIG (TRYB 2T)

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

1(A)

Is.  Prad spawania

Ib.  Prad bazowy

A Nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
B. Zajarzenie sie tuku

C Puszczenie przycisku palnika

D.  Zgasniecie tuku

OpIS poszczegolnych wydarzen na wykresie:

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

. 0 ~ t1: Poczatkowy wyptyw gazu (0 ~ 2S).

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

. t2 ~ t3: Proces spawania trwa, gdy przycisk palnika
jest wcisniety i trzymany. Jesli ustawiony jest tryb
PULSE prad zmienia swoja warto$¢ cyklicznie (tak jak
na wykresie). Aby korzystac ze statej charakterystyki
pradowej nalezy wytaczy¢ tryb PULSE.

. t3: Zwolnienie przycisku palnika powoduje spadanie
pradu spawania.

. t3 ~ t4: Czas opadania pradu i zgasniecie tuku.
Parametr ten mozna wczesniej ustawic.

. t4 ~ t5: Czas wyptywu gazu po wytgczeniu tuku w
zaleznosci od ustawienia (0 ~ 10 s).

. t5: Koniec wptywu gazu i procesu spawania.

Funkqa zabezpieczenia przed zwarciem:
1TIG / DC/ LIFT: Jedli elektroda wolframowa dotknie
spawanego elementu podczas spawania, prad
spadnie do 20 A, co zmniejszy uszkodzenie elektrody
wolframowej oraz przedtuzy jej zywotnosc.

. 2 TIG / DC / HF: Jedli elektroda wolframowa dotknie
obrabianego przedmiotu podczas spawania, prad
spadnie do 0 w ciggu 1 s, co zmniejszy uszkodzenie
elektrody wolframowej oraz przedtuzy jej zywotnos¢.

. 3 Tryp MMA: jesli elektroda topliwa dotyka
przedmiotu spawanego ponad dwie sekundy, prad
spawania automatycznie spada do 0, aby chroni¢
elektrode.

. 4 TIG: Jesli przycisk palnika TIG zostanie szybko
wcisniety, prad spawania spadnie o potowe,
nastepne ponowne szybkie nacisniecie przycisku
palnika TIG spowoduje powrét do poprzedniej
wartosci pradu spawania.

8. OBSLUGA URZADZENIA

1. Po podtaczeniu przewodéw zgodnie z opisem,
nalezy przetaczy¢ wytgcznik zasilania na panelu
tylnym do pozycji ,ON”

2. Wybra¢ tryb spawania MMA / LIFT TIG /HF TIG za
pomoca przycisku (1).

Tryb MMA

3. Ustawi¢ natezenie pradu odpowiednie dla uzywanej
elektrody.

4. Dotkna¢/postukac/otrze¢  koniec  elektrody o
przedmiot i szybko cofna¢ na wymagana dtugos¢
tuku.

5. kuk zgasnie, gdy elektroda zostanie odsunieta od
obszaru roboczego.

Tryb LIFT TIG

3. Po odpowiednim ustawieniu parametréw otworzy¢
zawor gazowy butli, zawér gazowy na palniku i
wyregulowac zadane natezenie przeptywu gazu.

4. tuk zajarzy sie, po potarciu elektroda obrabianego
przedmiotu i podniesiona na odlegto$¢ od 2 do 4
mm.

5. tuk zgasnie, gdy elektroda (palnik) zostanie
odsunieta od obszaru roboczego.

Tryb HF TIG

3. Po odeW|edn|m ustawieniu parametrow otworzyc
zawér gazowy butli, zawdr gazowy na palniku i
wyregulowac zadane natezenie przeptywu gazu.

4. tuk zajarzy sie po zblizeniu palnika do materiatu
spawanego.
Uwaga: Podczas pracy metoda HF TIG iskra
zaptonowa moze powodowa¢ zaktocenia w sprzecie
elektrycznym w poblizu spawarki. Pamietaj o
podjeciu specjalnych Srodkéw ostroznosci lub oston.

5. tuk zgasnie, gdy elektroda (palnik) zostanie
odsunieta od obszaru roboczego.

6. Przed odtaczeniem zasilania od urzadzenia, nalezy
wytaczy¢ je za pomoca przycisku ON/OFF z tytu
urzadzenia.

9. UTYLIZACJA OPAKOWANIA

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

10. TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

Podczas transportu urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed
wstrzasami i przewrdceniem sie oraz nie ustawia¢ go ,do
gory nogami”. Urzadzenie nalezy przechowywac w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu, w ktérym obecne jest
suche powietrze i nie wystepuja gazy powodujace korozje.

11. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

. Przed kazdym czyszczeniem, a takze jezeli urzagdzenie
nie jest uzywane, nalezy wyciagna¢ wtyczke sieciowg
i catkowicie ochtodzi¢ urzadzenie.

. Do czyszczenia powierzchni nalezy stosowac
wytacznie srodki niezawierajgce substancji zracych.

. Zabrania sie spryskiwania urzadzenia strumieniem
wody lub zanurzania urzadzenia w wodzie.

. Nalezy pamietaé, aby przez otwory wentylacyjne
znajdujace sie w obudowie nie dostata sie woda.

. Otwory wentylacyjne nalezy czysci¢ pedzelkiem i
sprezonym powietrzem.

. Po kazdym czyszczeniu wszystkie elementy nalezy

dobrze wysuszy¢, zanim urzadzenie zostanie
ponownie uzyte.

. Urzadzenie nalezy przechowywaé w suchym i
chtodnym miejscu chronionym przed wilgocig i
bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

. Pyly nalezy regularnie usuwac za pomocg suchego i
czystego sprezonego powietrza.

12. REGULARNA KONTROLA URZADZENIA

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

PL

Co nalezy zrobi¢ w przypadku pojawienia sie problemu?
Nalezy skontaktowa¢ sie ze sprzedawcg i przygotowac
nastepujace dane:

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

. Ewentualnie zdjecie niesprawnej czesci.

. Pracownik serwisu jest w stanie lepiej oceni¢, na czym

polega problem, jezeli opisza go Panstwo w sposéb
tak precyzyjny, jak jest to tylko mozliwe. usterek! Im
bardziej szczegdtowe sg dane, tym szybciej mozna
Panstwu pomac!

UWAGA: Nigdy nie wolno otwiera¢ urzadzenia bez
konsultacji z serwisem klienta. Moze to prowadzi¢ do
utraty gwarangji
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TECHNICKE UDAJE
SYMBOLY

Seznamte se s navodem k obsluze.

= @®

Elektricka zafizeni nesmi byt vyhozena do
popelnice se smésnym domovnim odpadem.

Zafizeni je v souladu s prohlasenim o shodé CE.

n
m

Pouzivejte ochranné odévy chranici celé télo.
Pozor! PouZivejte ochranné rukavice.

Pouzivejte ochranné bryle.

Pouzivejte ochrannou obuv.

“ar  Pozor! Horky povrch miize zplsobit popéaleniny.
Pozor! Nebezpeci pozaru nebo vybuchu.

Pozor! Skodlivé vypary, nebezpedi otravy. Plyny
a vypary mohou byt zdravi nebezpecné. Béhem
procesu svarovani se uvolnuji svarecské plyny a
vypary. Vdechovani téchto latek maze byt zdravi
nebezpecné.

HBPN@OOD

PouZzivejte svarecskou masku se spravnou Grovni
zatemnéni filtru.

POZOR! Skodlivé zaFeni elektrického oblouku.

Nedotykejte se casti stroje, které jsou pod
napétim.

> Q

A POZOR! Obrazky v tomto navodu k obsluze jsou
orientacni a v nékterych detailech se mohou od
skutec¢ného vzhledu zafizeni lisit.

Originalnim navodem je némecka verze navodu. Ostatni

jazykové verze jsou preklady z némeckého jazyka.

1. TECHNICKE UDAJE
Nézev vyrobku ALU SVARECKA
Model ENTRIX 320

Jmenovité napéti napajeni [V~] /

Frekvence [Hz] Ay

Iy EIevarovant AC/DC PULSE WIG/

/MMA
TG 10A/10.4V

Rozsah svarovaciho ~320A/22.8V
e MMA | owssov
Napéti chodu naprazdno [V] 61
Spotreba energie pfi nec¢innosti 95
W]
Klasifikace EMC trida A
Ucinnost 82%
Koeficient vykonu 0.93
L\lyc:(misnélni pracovni I/I;A 60%

Svarovaci proud pfi TG 250A
pracovnim cyklu 100 % pmA

VRD Ne
Arc force Ano
Hot start Ano
Anti-stick Ne
Technologie IGBT
Ochlazovani AF
Stupen ochrany plasté P23
Izolace H
E\o;;néry [Sitka x hloubka x vy3ka; B —
Hmotnost [kg] 35,7

2. OBECNE POKYNY

Navod slouzi jako pomocnik pro bezpecné a spolehlivé
pouzivani zafizeni. Vyrobek je navrzen a vyroben presné
podle technickych udaji, za pouzitim nejnovéjsich
technologii a komponentl a s ohledem na zachovani
nejvyssich jakostnich standarddi.

PRED ZAHAJENIM PRACE SI DUKLADNE PRECTETE
TENTO NAVOD A SNAZTE SE JEJ POCHOPIT.

Pro zajisténi dlouhého a spolehlivého fungovani zafizeni
provadéjte pravidelny servis a Udrzbu v souladu s pokyny
uvedenymi v tomto navodu. Technické Udaje a specifikace
uvedené v navodu k obsluze jsou aktualni. Vyrobce si
vyhrazuje pravo provadét zmény pro zvyseni kvality.
Vzhledem k technickému pokroku a moznosti omezeni
hluku bylo zafizeni navrzeno a vyrobeno tak, aby nebezpeci
vyplyvajici z emise hluku bylo omezeno na nejnizsi Groven.

3. BEZPECNOST POUZITI
UPOZORNENI! Piectéte si viechny bezpec¢nostni
vystrahy a pokyny. Nedodrzovéani upozornéni a
pokynl muize mit za nasledek uraz elektrickym
proudem, pozar a/nebo tézky Graz a smrt.

3.1. OBECNE POKYNY

. Dbejte na vlastni bezpecnost a bezpecnost tretich
osob seznamenim se s pokyny pro pouzivani zafizeni
a jejich dodrzovanim.

. Uvedeni do provozu, pouzivani, obsluha a opravy
zafizeni by mély provadét pouze kvalifikované
osoby.

. Nepouzivejte zafizeni v rozporu s jeho urcenim.

3.2. PRIPRAVA MISTA PRO SVAROVAN(

SVAROVAN{ MUZE ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH!

. Dodrzujte zdravotni a bezpecnostni predpisy pfi
svafovani a vybavte pracovisté vhodnym hasicim
pristrojem.

. Nesvarujte v mistech, kde se mohou vznitit horlavé
materialy.

. Nesvafujte v atmosféfe obsahujici vybusnou smés
hoflavych plynl, vypard, mlhy nebo prachu se
vzduchem.

. V okruhu 12 m od mista svarovani se nesmi nachazet
zadné horlavé materialy, a pokud neni mozné jejich
odstranéni, zakryjte hoflavé materidly vhodnym
nehoflavym krytem.

. Pouzivejte ochranné prostfedky chranici pred
jiskrami a rozzhavenymi kovovymi ¢asticemi.
. Je tfeba poznamenat, Ze jiskry nebo horké kovové

Castice mohou proniknout skrz trhliny nebo otvory v
krytech, ochranach a ochrannych zésténach.

. Svarovani nadrzi s hoflavymi materialy je zakazano.
Nesvarujte ani v jejich blizkosti.

. Nesvarujte tlakové nadoby, tlakova potrubi a tlakové
zéasobniky.

. Vzdy zajistéte dostatecné vétrani.

. Nez zacnéte svarovani, najdéte si stabilni polohu

3.3, OSOBNi OCHRANNE POMUCKY

ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POSKODIT ZRAK

A KUZI!

. Pri svafovani pouzivejte Cisty ochranny odév bez
stop oleje, vyrobeny z nehoflavého a nevodivého
materialu (kize, silnd bavina), kozené rukavice,
vysoké boty a ochranné kapuce.

. Pred zahajenim svarovani odstrante vsechny hoflavé
nebo vybusné predméty, jako jsou: zapalovace na
propan butan ¢i zapalky.

. Pouzivejte ochranu obliceje (pfilou nebo kuklu) a
ochranu oci se zatemnénim pfizptsobenym zraku
svaree a proudu svafovani. Bezpecnostni normy
navrhuji zatemnéni 9 (miniméalné 8) pro kazdy proud
vyssi nez 300 A. Nizsi zatemnéni clony Ize pouZzit,
pokud obrabény predmét zakryva oblouk.

. Vzdy pouZzivejte atestované ochranné bryle s bo¢nimi
kryty, popr. jiné ochranny kryt.

. Pouzivejte kryty na misté svarovani, aby byly treti
osoby chranény pred oslepujicim svételnym zarenim
a jiskrami.

. Vzdy pouzivejte Spunty do usi nebo jinou ochranu
sluchu, aby se zabranilo vniknuti jisker do usi.

. Treti osoby by mély byt upozornény na nebezpeci

pohledu na elektricky oblouk.

3.4. OCHRANA PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT!

. Napéjeci kabel zasunte do nejblizsi zasuvky a
umistéte ho prakticky a bezpec¢né. Neumistujte
kabel v mistnosti na nezkontrolovaném podlozi,
mUze to vést k Urazu elektrickym proudem nebo k
pozaru.

. Kontakt s elektricky nabitymi prvky mlze zplsobit
Uraz elektrickym proudem nebo tézké popaleniny.

. Elektricky oblouk a provozni obvod jsou pod
napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

. Vstupni a vnitini obvod zafizeni jsou také pod
napétim, pokud je zapnuto elektrické napajeni.

. Nedotykejte se soucasti, které jsou pod napétim.

. Pouzivejte suché, nedéravé, izolované rukavice a
ochranny odév.

. Pouzivejte podlahové izolacni podlozky nebo jiné

izolacni materidly, které jsou dostatecné velké, aby
zabranily kontaktu téla s predmétem nebo podlahou.

. Nedotykejte se elektrického oblouku.

. Pred udrzbou, cisténim nebo vyménou elektrody
odpojte napéjeni.

. Ujistéte se, zda je zemnici kabel uzemnén spravné

a zda je konektor spravné pripojen k uzemnéné
zasuvce. Nespravné uzemnéni zplsobuje nebezpeci
Zivota nebo zdravi.

. Pravidelné kontrolujte napéjeci kabely s ohledem na

jejich poskozeni a chybéjici izolaci. Poskozeny kabel

musi byt vyménén. Opravy izolace ve spéchu mohou
mit za nasledek smrt nebo vazna zranéni.

Vypnéte zafizeni, kdyz neni pouzivano.

Neomotavejte kabel kolem téla.

Svafovany predmét musi byt spravné uzemnén.

Pouzivejte pouze vybaveni v dobrém technickém

stavu.

. Poskozené soucasti zafizeni opravte nebo vymérite.
Pri praci ve vyskach vidy pouzivejte bezpecnostni
pasy.

. Vsechny soucasti vybaveni a bezpecnostni prvky by
mély byt uloZeny na jednom misté.

. V okamziku zapnuti aktivatoru drzte konec pistole a
oblouk v dostatecné vzdalenosti od téla.

. Pfipevnéte uzemnovaci kabel ke svafované
soucasti nebo co nejblize k ni (napf. k pracovnimu
stolu).

PO ODPOJENI NAPAJECIHO KABELU ZARIZEN{
MUZE BYT STALE POD NAPETIM!

. Po vypnuti zafizeni a odpojeni napéjeciho kabelu
zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru
a ujistéte se, Zze je hodnota napéti rovna nule. V
opacném pripadé se nedotykejte zafizeni.

3.5. PLYNY A VYPARY

POZOR! PLYN MUZE BYT NEBEZPECNY PRO ZDRAVI NEBO
MUZE ZPUSOBIT SMRT!

. Vzdy dodrzujte odpovidajici vzdalenost od vystupu

plynu.

. Pfi svarovani dejte pozor na vyménu vzduchu,
vyvarujte se vdechovani plynu.

. Odstrante z povrchu svarovanych prvk( chemické

latky (maziva, rozpoustédla), protoze pod vlivem
teploty se spaluji a uvolnuji jedovaté vypary.

. Svarovani pozinkovanych prvki je povoleno pouze
pod podminkou zajisténi ventilace s filtraci a pfivodu
Cerstvého vzduchu. Vypary zinku jsou vysoce toxické,
priznakem otravy je tzv. zinkova horecka.

3.6, POKYNY K ZAJISTEN] BEZPECNOSTI PRI PRACICH S
POZARNIM RIZIKEM

Priprava budovy a mistnosti k provadéni praci s pozarnim
rizikem spociva v

. odstranéni hoflavych materiél(i a necistot z mistnosti
nebo mist, kde budou provadény prace;
. odklizeni  veskerych  hoflavych  predmétd a

nehorlavych predmétld v horlavych obalech do
bezpecné vzdalenosti;

. zajisténi materiall, jejichZz odstranéni neni mozné,
proti nasledkiim svarovani (struska) napfr. zakrytim
archy plechu, sédrovymi deskami apod.;

. kontrole, zda materialy nebo hoflavé predméty, které
se nachézeji v sousednich mistnostech, nevyzaduji
pouziti lokalni ochrany;

. utésnéni  veskerych  priichozich  instalacnich,
ventilacnich a jinych otvor(, které se nachazeji v
blizkosti provadéni praci, nehoflavymi materialy;

. ochrané elektrického, plynového a instala¢niho
vedeni s hoflavou izolaci, pokud se nachazi v dosahu
rizika zplsobeného pracemi s pozéarnim rizikem, proti
nasledkim svarovani (struska) nebo mechanickému
poskozeni;

. kontrole, zda nebyly v misté planovanych praci
stejného dne provadény malifské nebo jiné prace za
pouziti snadno zapalnych latek.
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JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR

Jiskry vznikajici béhem svarovani mohou zptsobit pozar,
vybuch a popaleniny nezakryté kdze. Pfi svafovani
pouzivejte svarecské rukavice a ochranny odév. Odstrarte
nebo zajistéte veskeré snadno zapalné materialy a latky z
mista prace. Nesvarujte uzaviené nadoby nebo nadrze, ve
kterych se nachazely horlavé kapaliny. Takové nadoby nebo
nadrze je nutné pred svafovanim za Ucelem odstranéni
horlavych kapalin vyplachnout. Nesvafujte v blizkosti
hoflavych plynG, vypard nebo kapalin. Protipozarni
vybaveni (hasici deky a praskové nebo pénové hasici
pristroje) musi byt umistény v blizkosti pracovisté, na
viditelném a snadno dostupném misté.

LAHEV MUZE EXPLODOVAT

Pouzivejte pouze atestované lahve na plyn a spravné
fungujici  reduktor. Lahev musi byt prepravovana,
uchovavana a postavena ve svislé poloze. Chrarite lahev
proti Ucinku tepla, prevraceni a mechanickému poskozeni.
Udrzujte v dobrém stavu vSechny prvky plynové instalace:
lahev, hadice, konektory, reduktor.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENINY
Nikdy se nedotykejte svarovanych prvkG nechranénymi
Castmi téla. Pri dotyku a prenaseni svafovaného materialu
vzdy pouzivejte svarecské rukavice a klesté.

Svarecky napajené z 3 fazové sité jsou dodavany bez
zastrcky, zastrcku je nutné zakoupit samostatné a
montaz svérit kvalifikované osobé.

UPOZORNENI! ZARIZENI MUZETE POUZIVAT POUZE
TEHDY, POKUD JE PRIPOJENO K INSTALACI S RADNE
FUNKCNI POJISTKOU.

4.3.2. PRIPOJENI PLYNU

Léhve na stlaceny plyn umistéte v dostatecné
vzdalenosti od svafovaného predmétu a zajistéte je
proti padu.

Plynovy konektor svarecky spojte s lahvi nebo
plynovym systémem pomoci vhodné pfiruby nebo
reduktoru s nastavenim prdtoku plynu. Upozornéni!
Neni povoleno pfipojovat reduktory pro domécnost
(sporak atd.) k plynovym lahvim pro svareni. Miize to
zpUsobit zniceni reduktoru a vést k poskozeni téla.
Usporné vyuziti plynu zvysuje dobu svafovant.

5. POPIS ZARIZENI
ENTRIX 320

1 - Tlacitko pro zménu rezimu svarovani: HF TIG/ LIFT TIG
/ MMA

2 — Zobrazeni proudu

3 - Zobrazeni napéti

4 -HFTIG
5-LIFTTIG

6 - MMA

7 - Ctvercova vina
8 - Sinusoida

9 - VIna trojuhelniku

10 — AC svarovani

11 — Kontrolka napajeni

12 — Kontrolka nedostatku vody

13 — Kontrolka prehrati

14 - Tlacitko pro vybér typu chlazeni: vodou nebo
vzduchem

15 - Tlacitko pro zménu zpUsobu fungovani tlacitka na
hotaku TIG 2T/4T

2T - Stisknutim tlacitka na horaku je zahajen proces
svarovani kovu, uvolnénim tlacitka je proces ukoncen.

4T - Stisknutim tlacitka na horaku je zahajen proces
svarovani kovu, uvolnéni tlacitka proces nezastavi.
Dalsi stisknuti a uvolnéni tlacitka ukonci proces
svafovani kovu.

16 — Hot Start (MMA)

17 — Svarovaci proud (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

CZ

vystupniho proudu svarovani do koncové hodnoty
proudu (0-10s).

13 — KONCOVY PROUD (pouze v rezimu 4T) — hodnota
vystupniho proudu pred ukonéenim svarovani (10-
320A).

14 — ZBYTKOVY PRIVOD PLYNU - ¢as pfivodu plynu po
ukonceni svarovani. Funkce se pouzivé pro chlazeni a
ochranu svaru proti oxidaci (0-10s).

Horak TIG

=¥
o -

4. PROVOZ 19 — Tlacitko pro vybér tvaru grafu proudu

4.1. OBECNE POKYNY 20 — Ovladaci knoflik / Tlacitko pro vybér parametrdi a Krytka dlouha, zadni

. Pouzivejte zafizeni v souladu s urcenim, pfi dodrzeni b. Upinaci objimka
predpisi BOZP a omezeni vyplyvajicich z Gdajd c Drzak horaku
uvedenych a typovém Stitku (stupen IP, provozni d. Upinaci objimka v plasti
cyklus, napajeci napéti atd.). e. Keramicka tryska

. Neotvirejte stroj, otevreni zpUsobi ztratu zéruky,
krlomé toho mohou vybusné nezakryté casti poskodit n R 6. ZAPOJEN| KABEL
télo. REZIM SVAROVANI MMA:

* Vyrobce nenese odpovédnost za technické zmény v @' 1. Piipojte svafovaci kabel ke konektoru oznacenému
na zadnze,nlvnﬁbo mavtenalm Skody vzniklé v dusledku — znackou ,+" a otoc¢enim kabelové zastrcky zajistéte
zavedeni techto zmen. fipojeni

téchtc ) o ) pfipojeni.

. Pokqd zafizeni nepracuje spravne, obratte se na | - Ovlédaci ' 1 — VSTUPNI PRIVOD PLYNU - ¢as pfivodu plynu pred 2. Pripojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému
. SNeerZ'asl?rly ijntgt:/rgt.rad mezery — umistite svéfeku ve i V"y:tu%ﬁ;ip;/gfka zahdjenim svafovani (0-2s). znackou ,-" a ototenim kabelové zastrky zajistéte
vzdalenosti 30 cm od jinjeh predmétt. 1l - Vystupn svorka T upriho prouds po sapélent oblouku (10-3508). e ol kol e e 1
. Nedrte svafecku pod pazi nebo v blizkosti téla. IV — Zasuvka ovladaciho kabelu 3 — 7ZVVSENI PROUDU - & 7 int | e, d A UPOZORNENI! Polarita kabell se madze lisit! VSechny
+ Neinstalujte stroj v silné zaprasenych mistnostech V- Pfipojeni plynu Fovani = stathi nodnoty do hodnoty broudu informace tykajici se polarity musf byt uvedeny na

svarovani od pocatecni hodnoty do hodnoty proudu

NV iFedi blizkosti . rovant obalu dodaném vyrobcem elektrod!
s agresivnim prostiedim a v blizkosti zafizeni L panel svarovani (0-10s). 3.

emitujicich silné elektromagnetické pole.

4.2. SKLADOVANI ZARIZENi

4 — SVAROVACI PROUD / SPICKOVY PROUD - hodnota
$pickového proudu v PULZNIM rezimu (10-320A).

V tomto okamziku lze pfipojit sitovy kabel a
zapnout napajeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke

0 Q [y A b svafovanému pfedmétu mGzeme zacit pracovat.
5 — NIZKY PROUD - proud udrzujici oblouk v rezimu
. Chranite stroj pred vodou a vlhkosti. ’ PULZACE (1 0_3202)‘ /
. Neumistujte svafecku na ohfivané povrchy. [ srepach 6 — REZIM PULSE OFF - svafovani proudem s konstantnim
. Skladujte zafizeni na suchém a Cistém misté. pribéhem.
; o A s 7 — REZIM PULSE ON - funkce umoziiuje snizit mnozstvi
ORI, PSR- oo ,
-2 1 PRIPUJENT PRIV . , i , - < /7 8 - VYVAZENI (pouze v rezimu TIG - AC) - nastaveni tohoto
° Pfipojeni zafizeni by méla provést kvalifikovana 6 _:5 I q parametru usnadfiuje eliminaci oxid( kovu (jako je
osoba. Kromé toho by méla osoba s potfebnou QEPRT— 7% [~ « hlinik, hof¢ik a jejich slitin) pfi svafovani stfidavym
kvalifikaci zkontrolovat, zda je uzemnéni a elektricka @) L roudem (-5 ~ + 5).

instalace, vcetné ochranného systému, v souladu s
bezpecnostnimi predpisy a zda pracuji spravné.

. Umistéte zafizeni v blizkosti mista provozu.

. Nepouzivejte dlouhé kabely pro pfipojeni stroje.

. Jednofazové svarecky by mély byt pfipojeny do
zasuvky se zemnicim kolikem.

9 - SIRKA - wyplnéni PULZU - je pomér doby trvani
pulzu k dobé trvani zakladniho proudu. Parametr
nastavovany v rezimu PULSE (5-95%).

10 — FREKVENCE IMPULZU - frekvence impulzu pfi
svarovani v rezimu PULZACE (0.5-200Hz).

11 - FREKVENCE AC (pouze v rezimu TIG - AC) - Frekvence
stfidavého proudu (50-250Hz).

12 — SNIZENI PROUDU - casovy interval pro snizeni
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Napajeni

Zemnici kabel
Obrobek

Drzak elektrody MMA

REZIM SVAROVANI TIG:

1.

Pfipojte zemnici kabel ke konektoru oznacenému
znackou ,+" a otoCenim kabelové zastrcky zajistéte
pfipojeni.

Pripojte svarovaci kabel ke konektoru oznacenému
znackou ,-" a otocenim kabelové zastrcky zajistéte
pripojeni.

Pripojte ovladaci kabel k zasuvce (IV) a plynové
potrubi hofaku k plynové pripojce (V).

Pfipojte plynovy kabel z k regulatoru / pratokoméru
na lahvi ochranného plynu k pfivodu plynu na zadni
strané zafizeni.

V tomto okamziku lze pfipojit sitovy kabel a
zapnout napéjeni, po pfipojeni zemniciho vodice ke
svafovanému predmétu mizeme zacit pracovat.

Napajeni

Lahev s plynem
Regulator tlaku
Vodic s horakem TIG
Obrabény predmét
Zemnici vodic¢

MmO w>

7. REZIM 2T/4T

TIG svarovani (rezim 4T)

Lze pfednastavit nabéhovy a koncovy proud. Tato funkce
mUze kompenzovat mozny krater, ktery se objevuje na
zacatku a na konci svarovani, proto je 4T vhodny pro
svarovani plech( stredni tloustky.

W56 7 ()

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

B - Zapéleni elektrického oblouku

C - Nabéhovy proud

D - Uvolnéni tlacitka horaku

E - Stisknuti a podrzeni tlacditka horaku

F — Koncovy proud

G — Uvolnéni tlacitka hofaku

H — Zhasnuti oblouku

Popls;ednotllvych udalosti v grafu:
0: Stisknuti a podrzeni tlacitka horaku. Ochranny plyn
zacne proudit;

. 0 ~ t1: Predfuk plynu (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: Zapaleni elektrického oblouku a dosazeni
nastaveného nabéhového proudu. Toto obdobi trva
tak dlouho, dokud je stisknuté tlacitko horaku;

. t2: Uvolnéni tladitka horaku. Vystupni proud roste od
svarovaciho proudu;

. t2 ~ t3: Vystupni proud roste na nastavenou
hodnotu. Dobu nabéhu Ize regulovat;

. t3 ~ t4: Proces svarovani. Béhem této doby je spinac

horaku uvolnén;
Poznamka: Je mozné svafovat s konstantni hodnotou
proudu nebo pomoci funkce PULSE.

. t4: Opétovné stisknuti tlacitka svafovaci pistole.
Svafovaci proud zacne klesat.

. t4 ~ t5: Vystupni proud klesne na hodnotu
koncového proudu. Dobu klesani Ize upravit;

. t5 ~ t6: Doba trvani koncového proudu (proudu
vyplnéni krateru) - zavisi na tom, jak dlouho je
tlacitko hofaku drzeno;

. t6: Uvolnéni spousté horaku zpUsobi zhasnuti
oblouku;

. t6 ~ t7. Doba vytoku plynu po svafovani. Tento
parametr Ize upravit v rozsahu (0 ~ 10S);

. t7: Konec vytoku plynu a procesu svarovani.

TIG svarovani (rezim 2T)

Tato funkce bez uUpravy nabéhového proudu a proudu
krateru je vhodna pro bodové svarovani, prechodové
svarovani, svarovani tenkych desek atd.

1t

Is — Svarovaci proud

Ib - Zakladni proud

A — Stisknuti a podrzeni tlacitka horaku
B — Zapaleni elektrického oblouku

C - Uvolnéni tlacitka horaku

D - Zhasnuti oblouku

Pop|SJednotI|vych udalosti v grafu:

0: Stisknuti a podrzeni tlacitka horaku. Ochranny plyn
zacne proudit.

. 0 ~ t1: Predfuk plynu (0 ~ 29).

. t1 ~ t2: Zapéleni oblouku a rdst vystupniho proudu
na nastavenou hodnotu zakladniho proudu (v
rezimu PULSE) nebo svarovaciho proudu (pokud je
rezim PULSE vypnuty).

. t2 ~ t3: Svarovaci proces pokracuje tak dlouho,
dokud je tlacitko horaku stisknuto a drzeno. Pokud
je nastaven rezim PULSE, proud méni svou hodnotu
cyklicky (jako na grafu). Pro pouziti konstantni
charakteristiky proudu vypnéte rezim PULSE.

. t3: Uvolnéni tlacitka hordku zplGsobi pokles
svarovaciho proudu.
. t3 ~ t4: Doba klesani proudu a zhasnuti oblouku.

Tento parametr mize byt nastaven predem.

. t4 ~ t5: Doba vytoku plynu po vypnuti oblouku v
zavislosti na nastaveni (0 ~ 10 s).

. 5: Konec vytoku plynu a procesu svarovani.

Funkce ochrany proti zkratu:

. 1 TIG / DC / LIFT: Pokud se wolframova elektroda
béhem svarovani dotkne obrobku, proud poklesne
na 20 A, coz snizi poskozeni wolframové elektrody a
prodlouZi jeji Zivotnost.

. 2 TIG / DC / HF: Pokud se wolframova elektroda
béhem svarovani dotkne obrobku, proud klesne na
0za 1, coz snizi poskozeni wolframové elektrody a
prodlouZi jeji Zivotnost.

. 3 Rezim MMA: pokud se tycové elektroda dotkne
obrobku po dobu delsi nez dvé sekundy, svarovaci
proud automaticky klesne na 0, aby byla chranéna
elektroda.

. 4 TIG: Pokud rychle stisknete tlacitko hofaku TIG,
svarovaci proud poklesne o polovinu, dalsi rychlé
stisknuti tlacitka horaku TIG zpusobi navrat na
predchozi hodnotu svarovaciho proudu.

8. OBSLUHA

1. Po pripojeni kabelt podle popisu prepnéte vypinac
na zadnim panelu do polohy ,ON"

2. Pomoci tlacitka (1) zvolte rezim svafovani MMA /
LIFT TIG / HF TIG.
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Rezim MMA

3. Nastavte proud vhodny pro pouzitou elektrodu.

4. Dotknéte se / poklepejte / otfete konec elektrody
o predmét a rychle zasunte do pozadované délky
oblouku.

5. Oblouk zhasne, kdyz se elektroda odsune od pracovniho
prostoru.

Rezim Lift TIG

3. Po spravném nastaveni parametrdl oteviete plynovy
ventil na lahvi, plynovy ventil na hofdku a upravte
pozadovany pratok plynu.

4. Oblouk se zapali po potieni obrobku elektrodou a
jejim zvednuti na vzdalenost 2 az 4 mm.

5. Oblouk zhasne, kdyz se elektroda (hofak) odsune od
pracovniho prostoru.

Rezim HF TIG

3. Po spravném nastaveni parametr(i oteviete plynovy
ventil na lahvi, plynovy ventil na hofaku a upravte
pozadovany pratok plynu.

4. Oblouk se zapali, kdyz se horak priblizi k obrobku.
Poznamka: Pfi praci s metodou HF TIG mize
zapalovaci jiskra rusit elektricka zafizeni v blizkosti
svarecky. Nezapomente dodrzovat zvlastni opatreni
nebo pouZzivejte kryty.

5. Oblouk zhasne, kdyz se elektroda (hofak) odsune od
pracovniho prostoru.

6. Pred odpojenim napéjeni zafizeni jej vypnéte
tlacitkem ON/OFF na zadni strané zafizeni.

9. LIKVIDACE OBALU

Uschovejte prvky obalu (kartony, plastové pasky a
polystyren), aby v pfipadé potreby dat zafizeni do servisu
bylo zafizeni dobfe chranéno béhem prepravy!

10. TRANSPORT A SKLADOVANI

Béhem prepravy chrante pfistroj pred otfesy a padem,
neumistujte pfistroj ,vzhiru nohama”. Pfistroj skladujte
v dobre vétrané mistnosti, kde je suchy vzduch a nejsou
zadné korozivni plyny.

11. STANDARDNI CISTEN{

. Pred kazdym cisténim a v pripadé, Ze neni pfistroj
pouzivan, vytahnéte sitovou zastrcku a nechte
pristroj vychladnout.

. K cisténi pouzivejte pouze pfipravky, které
neobsahuji ziravé latky.

. Je zakazano zafizeni polévat vodou nebo je do vody
ponorovat.

. Dévejte pozor, aby se ventilacnimi otvory
nachazejicimi se na krytu zafizeni nedostala dovnit¥
voda.

. Ventilacni  otvory Cistéte pomoci Stétecku a
stlaceného vzduchu.

. Po kazdém cisténi dikladné osuste veskeré soucasti
pred tim, nez budete pfistroj opét pouzivat.

. Pfistroj skladujte na suchém a chladném misté,
chrdnéném pred vlhkosti a pfimym slune¢nim
zéfenim.

. Pravidelné odstranujte prach pomoci suchého a

Cistého stlaceného vzduchu.
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12. PRAVIDELNA KONTROLA ZARIZEN{

Pravidelné kontrolujte, zda nejsou soucasti zafizeni
poskozeny. Pokud jsou soucasti poskozeny, obratte se na
prodejce a pozadejte o jejich opravu.

Co délat, kdyz se objevi néjaky problém?
Obratte se na prodejce a poskytnéte nasledujici informace:

. Cislo faktury a sériové cislo (sériové Cislo je uvedeno
na typovém stitku).

. Pripadné foto vadného dilu.

. Pracovnik servisnich sluzeb lépe posoudi problém,

kdyz bude popsén tak presné, jak je to mozné.
Cim podrobnéjsi informace, tim rychlejsi Feseni
problému!

VAROVANI: Nikdy neotvirejte zafizeni bez konzultace
se servisnim stfediskem. MGze to vést ke ztraté
zaruky!
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MANUEL D'UTILISATION

SYMBOLES
Veuillez lire attentivement ces instructions
d’emploi.

Les appareils électriques ne doivent pas étre
jetés dans des poubelles ménageres.

e

L'appareil est conforme aux directives
européennes en vigueur.

a)
m

Une protection corporelle intégrale doit étre
portée!

Attention! Porter des gants de protection.
Un masque de protection doit étre porté.

Porter des chaussures de protection

(G0 ©

Attention! Surfaces chaudes — risque de brulure!

i,

Attention! Risque d'incendie ou d’explosion.

Avertissement! Vapeurs nuisibles, danger
d'intoxication! Les gaz et vapeurs sont toxiques
pour la santé. En soudant, des vapeurs de
soudage et du gaz sont générés. Inhaler ces
substances est dangereux pour la santé.

2

Le masque de soudure doit étre utilisé avec un
filtre de protection.

Avertissement! Les rayonnements générés par le
soudage sont dangereux pour les yeux.

g >

Ne pas toucher des parties de I'appareil Sous-
Tension.

ATTENTION! Dans ce manuel, certaines images
illustratives peuvent différer de la véritable
apparence de l'appareil.

La version originale de ce manuel a été rédigée en allemand.

Les autres versions sont des traductions de I'allemand.

1. DETAILS TECHNIQUES

. POSTE A SOUDER
Nom du produit ALUMINIUM
Modéle ENTRIX 320
Tension nominale [V~] / Fréquence 400/50

[Hz]

Type de soudure AC/DC PULSE TIG//

MMA
TIG 10A/10.4V
Plage de courant de —320A/22.8V
e MVA owasey
Tension a vide [V] 61
ﬁlc\),]nsommation électrique a vide o5
Classification CEM classe A

Efficacité 82%

Facteur de puissance 0.93
TIG

Cycle de travail 60%
MMA

Courant de soudage TIG

dans le cycle de travail 250A

100 % MMA

VRD Non

Arc force Oui

Hot start Oui

Anti-stick Non

Technologie IGBT

Refroidissement AF

Indice de protection 1P23

Isolation H

Dimensions [Largeur x profondeur 290x650x560

x hauteur ; mm]

Poids [kg] 35,7

8. DESCRIPTION GENERALE

Le manuel est congu comme un guide pour une utilisation
slire et fiable. Le produit a été strictement concu et
fabriqué selon les spécifications techniques établies et
avec |'utilisation des technologies et des composants les
plus modernes, ainsi qu’en conformité avec les plus hauts
standards de qualité.

AVANT LA MISE EN SERVICE, LES INSTRUCTIONS
D’UTILISATION DOIVENT ETRE LUS ET COMPRISES
DE FACON PRECISE.

Pour garantir un fonctionnement durable et fiable de
I'appareil, une attention particuliére doit étre portée a
la manipulation et a I'entretien correct, conformément
aux instructions données dans ce manuel. Les données
techniques et spécifications présentes dans ce manuel
sont actuellement en vigueur. Le fabricant se réserve
le droit d'apporter des modifications dans le cadre de
I'amélioration de la qualité. En prenant en compte les
progres techniques et la réduction des bruits, I'appareil a
été conqu et fabriqué de fagon a maintenir le niveau le plus
bas possible des risques causés par I'‘émission de bruit.

3. CONSIGNES DE SECURITE
ATTENZIONE! Lisez attentivement toutes les
consignes de sécurité et toutes les instructions. Le
non-respect des avertissements et instructions peut
entrainer des chocs électriques, des incendies et/ou
des blessures graves ou la mort.

3.1. REMARQUES GENERALES

. Que ce soit pour votre propre sécurité, ou pour celle
d'un tiers, il est impératif de suivre les consignes de
sécurité présentes dans le manuel d'utilisation.

. Seules des personnes qualifiées et compétentes
en la matiére sont autorisées a mettre en marche
I'appareil, le configurer, le réparer et a I'utiliser.
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. L'appareil doit étre utilisé conformément ce a quoi il
a été congu.

3.2. PREPARATION DE L'EMPLACEMENT DE SOUDAGE
PENDANT LE SOUDAGE, IL Y A UN RISQUE PERMANENT
D'INCENDIE VOIRE D’EXPLOSION!

. Les consignes de sécurité et régles relatives a la
protection au travail concernant le soudage sont a
prendre en considération. Votre emplacement de
travail doit étre équipé d'un extincteur incendie.

. Il est interdit de souder sur un emplacement de
travail a coté duquel des matériaux facilement
inflammables pourraient s'enflammer.

. Il est interdit de souder dans les locaux susceptibles
de présenter une atmosphere contenant un mélange
explosif de gaz inflammables, de vapeurs ou de
cendres.

. Toute matiere inflammable est a éloigner d'au
moins 12 m de I'emplacement de soudage. Si cela
n'est pas possible, veuillez recouvrir toute matiére
inflammable d'une couverture réfractaire au feu.

. Ce sont des mesures de sécurité a appliquer pour
éviter que des étincelles, voire des particules de
métal fondu, ne provoquent un départ d'incendie.

. Veillez a ce qu‘aucune étincelle ou éclaboussure de
métal fondu ne s'introduise dans une ouverture de
I'appareil.

. Il est interdit de souder des récipients ou des

tonneaux contenants ou ayant contenu des
substances facilement inflammables. Souder a
proximité de ces récipients est également proscrit.

. Ne pas souder de réservoirs pressurisés, des
contenants avec de la pression ou tout type de
conduite pressurisée.

. Veillez a toujours travailler dans une piéce bien
aérée.
. Lorsque vous soudez, veuillez a conserver une

position stable.

3.3. PROTECTION PERSONNELLE

LE RAYONNEMENT DE L'ARC ELECTRIQUE PEUT

ENDOMMAGER VOS YEUX VOIRE PROVOQUER DES

BRULURES OU LESIONS CUTANEES!

. Lorsque vous soudez, vous devez porter des
habits de protections propres, non-inflammable,
nonconducteurs (cuir, coton épais), sans traces
d'huile, des gants en cuir, des chaussures robustes et
épaisses et un casque de protection.

. Avant de commencer & travailler, les objets
facilement inflammables ou explosifs comme des
bouteilles de gaz propane-butane, briquets ou
allumettes sont a éloigner a bonne distance.

. Utilisez une protection pour téte (casque ou
masque) ainsi qu'une protection oculaire avec
un assombrissement correspondant adapté aux
soudures tout en fournissant une bonne visibilité
au soudeur. Les standards de sécurité sont indiqués
par la teinte de couleur N°9 (min N°8) pour toute
puissance électrique inférieure a 300 A. De plus
petites valeurs peuvent étre utilisées si I'arc
électrique recouvre entierement la piéce d'ouvrage.

. Il faut toujours porter des lunettes de sécurité avec
protection latérale et avec la certification adaptée ou
bien porter une autre protection similaire.

. Des dispositifs de protection doivent étre utilisés
sur le lieu de travail afin de protéger toute autre
personne présente de la lumiére éblouissante ou de
toute projection effervescente.

. Il faut également toujours porter des bouchons pour
oreilles (boules quies) ou autre protection auriculaire
afin de se protéger soi-méme contre le niveau
sonore élevé provoqué par le soudage, mais aussi
contre les étincelles produites.

. Les personnes non-impliquées doivent étre averties
a propos des dangers que représente I'arc électrique
pour les yeux.

3.4. PROTECTION CONTRE LES CHOCS ELECTRIQUES

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL!

. Le céble d'alimentation électrique doit étre branché
a la prise secteur la plus proche. Evitez de répartir
le cable d'alimentation de maniere désordonnée
dans votre piece ou sur une surface non-adaptée
car cela pourrait entrainer un départ d'incendie voire
provoquer des chocs électriques.

. Le contact physique avec des éléments (ou objets)
chargés électriquement peut provoquer des chocs
électriques importants voire de sérieuses brlures.

. L'arc électrique ainsi que votre espace de travail sont
alimentés et chargés en électricité.

. Le circuit électrique interne est constamment sous
tension.

. Les éléments sous tension ne doivent, en aucun cas,
étre touchés.

. Des tapis d'isolation ou autres revétements

d'isolation doivent étre utilisés sur le sol. Ceux-ci
doivent étre suffisamment grands, de maniére a ce
que le corps de I'utilisateur ne puisse pas entrer en
contact avec la piéce d'ouvrage ou avec le sol.

. Il est impératif d'utiliser des gants de protection secs
et en bon état au méme titre que des vétements de
protection adaptés.

. Il est prohibé de toucher I'arc électrique.

. L'alimentation électrique doit étre coupée avant de
nettoyer I'appareil ou d'échanger I'électrode.

. Il faut également vérifier que le cable de mise a la

terre soit correctement raccordé et que la prise
électrique soit branchée a une fiche secteur reliée
a la terre. Un mauvais raccordement a la terre de
I'appareil peut étre dangereux voire mortel.

. Les cables électriques doivent étre régulierement
contrélés afin de détecter toute dégradation ou
autre partie insuffisamment isolée. Les cables
endommagés doivent étre échangés. Une réparation
négligente voire insuffisante de I'isolation peut étre
mortelle et dangereuse.

. L'appareil doit étre éteint s'il nest pas utilisé.

. Le cable ne doit pas étre enroulé autour de votre
corps.

. La piéce d'ouvrage a souder doit étre correctement
reliée a la terre.

. L'appareil doit étre utilisé seulement s'il se trouve
dans un état de fonctionnement impeccable.

. Les éléments endommagés de I'appareil doivent étre

réparés ou échangés. Une sangle de sécurité doit
étre utilisée si vous devez travailler en hauteur.

. Tous les éléments, équipements et appareils de
sécurité doivent étre disponibles a tout moment.
. Lors de la mise en service du systéme, faites-en sorte

que la pince se trouve aussi loin que possible de
votre corps.

. Fixez le cable de masse sur la piece d'ouvrage ou
aussi pres que possible de la piéce d'ouvrage (par ex.
sur la table de travail). ) .
APRES AVOIR DEBRANCHE LE CABLE
D’ALIMENTATION, L'APPAREIL RESTE SOUS TENSION

. Lorsque que l'appareil est éteint et que le cable
d'alimentation est débranché, il est important de
vérifier que le condensateur d'entrée ne soit plus
sous tension en vous assurant qu'elle soit égale a
zéro. Le cas échéant, les éléments de I'appareil ne
doivent pas étre touchés.

3.5. GAZ ET FUMEE X
ATTENTION! LE GAZ PEUT ETRE DANGEREUX POUR LA
SANTE VOIRE MORTELLE.

. Vous devez toujours garder une distance suffisante
avec la sortie de gaz.
. Lorsque vous soudez, assurez-vous d'aérer

suffisamment la piéce dans laquelle vous vous
trouvez. Veuillez éviter d'inhaler des gaz.

. Il est important de supprimer les substances
chimiques (lubrifiants, solvants) présentes sur la
surface de la piéce d'ouvrage a souder car cela
pourrait produire des gaz toxiques sous |'effet de la
température de soudage.

. Il est possible de souder des éléments galvanisés
seulement si vous possédez un puissant systeme
de filtration et de renouvellement de I'air ambiant
adapté. Les vapeurs de zinc sont tres toxiques. Un
des symptomes relatifs a une telle intoxication
s'appelle la fievre de zinc.

3.6. DIRECTIVES DE PREVENTION POUR LES TRAVAUX

PRESENTANT UN RISQUE D'INCENDIE

La préparation du batiment et des piéces ol seront menés

les travaux présentant un risque d'incendie englobe:

. Le retrait de tous les matériaux inflammables et de
tous les contaminants des piéces et des zones ou
seront réalisés les travaux;

. La mise a distance sire de tous les éléments
inflammables et ininflammables dans des emballages
inflammables;

. La protection des matériaux impossibles a enlever

contre les projections de soudure, en recouvrant ces
matériaux de plaques de métal ou plaques de platre;

. La vérification des mesures a mettre en place
conformément a la réglementation locale pour
protéger les matériaux ou objets inflammables
localisés dans les piéces adjacentes;

. L'obturation a l'aide de matériaux ininflammables
des orifices de ventilation et autres ouvertures sur
les installations situées a proximité du lieu de travail;

. La protection des cables électriques, des tuyaux
de gaz et des cables en tous genres contenant des
composants d'isolation inflammables contre les
éclaboussures et les dommages mécaniques, dans la
mesure ou ces cables et tuyaux se trouvent dans la
zone a risque créée par les travaux;

. La vérification qu'aucun travail de peinture ou autres
impliquant des matériaux facilement inflammables
n'est prévu le jour des travaux.

LES ETINCELLES PEUVENT CAUSER DES INCENDIES

Les étincelles générées lors de travaux de soudure peuvent
causer des incendies, des explosions ou bruler la peau si
elle n'est pas protégée. Portez des gants de soudure et des
habits de protection lors de travaux de soudure. Enlevez ou
protégez tous les matériaux ou substances inflammables
se trouvant sur le lieu de travail. Ne soudez aucun récipient
fermé ni réservoir contenant des liquides inflammables.
Nettoyez les récipients et les réservoirs afin d’enlever toute
substance inflammable avant I'exécution des travaux de

soudure. Ne soudez jamais a proximité de gaz, de liquides
ou de vapeurs inflammables. Les matériels de protection
incendie (couverture antifeu et extincteurs a poudre ou
a neige carbonique) doivent étre situés a proximité du
poste de travail dans un endroit bien visible et facilement
accessible.

LES BOUTEILLES PEUVENT EXPLOSER

Utilisez uniquement des bouteilles de gaz a haute pression
certifiée et un réducteur fonctionnant adéquatement.
Transportez et entreposez les bouteilles a la verticale.
Protégez les bouteilles contre les sources de chaleur, le
retournement et les dommages mécaniques. Maintenez
en bon état tous les composants d'alimentation en gaz:
bouteille, tuyau, connecteurs, réducteur.

LES MATERIAUX SOUDES PEUVENT CAUSER DES BRULURES
Ne touchez jamais les matériaux soudés lorsque vous ne
portez pas de protections adéquates. Portez toujours des
gants et utilisez des pinces pour toucher et déplacer les
objets soudés.

4. FONCTIONNEMENT

4.1. REMARQUES GENERALES

. L'appareil doit étre utilisé conformément aux régles
de sécurité du travail et aux données inscrites sur la
plaque signalétique (Classification IP, cycle de travail,
tension d'alimentation etc.).

. L'appareil ne doit pas étre ouvert. Sinon, le droit a
la garantie sera perdu. Les composants et éléments
non-couverts et explosifs peuvent provoquer des
blessures corporelles.

. Le fabricant n'est pas responsable en cas de dégats
matériels résultant d'une modification technique de
I'appareil.

. Si votre appareil est en panne, veuillez-vous adresser
au service client de votre fabricant.

. Les sorties d'aération ne doivent pas étre couvertes/

entravées. Le poste a souder doit se trouver a
au moins 30 cm de distance de tout autre objet
environnant.

. Le poste a souder ne doit pas étre porté contre votre
corps ni sous votre bras.
. L'appareil ne doit pas étre utilisé dans une piece,

dans laquelle se trouve une forte concentration
de poussiere ou de gaz. Cela vaut également pour
les piéces dans lesquelles se trouvent une grande
quantité d'ondes électromagnétiques.

4.2. STOCKAGE DE L'APPAREIL

. L'appareil doit étre protégé de I'eau et de I'humidité.

. Le poste a souder ne doit pas étre posé sur une
surface chaude.

. L'appareil doit étre entreposé dans une piece propre

et dont l'air est sec.

4.3. RACCORDEMENT DE L'APPAREIL

4.3.1. RACCORDEMENT ELECTRIQUE

. L'examen du raccord électrique doit étre effectué
par une personne qualifiée. Par ailleurs, la personne
correspondante et qualifiée doit contréler si la mise a
la terre et I'installation électrique sont fonctionnelles
et conformes aux standards et régles de sécurité en
vigueur.

. L'appareil doit étre installé a proximité de
I'emplacement de travail.
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. Le raccordement des conduites démesurément
longues a l'appareil devrait étre évité.
. Les postes a souder monophasés doivent étre

branchés a des prises de courant, lesquelles sont
elle-méme raccordées a la terre.

. Les postes a souder, alimentés en triphasé, sont
livrés sans la prise adaptée. La prise correspondante
doit étre obtenue indépendamment. Une personne
qualifiée doit s'occuper du montage et du raccord
d'une installation en réseau triphasé.
ATTENTION! L'APPAREIL NE PEUT ETRE UTILISE
QUE SI LINSTALLATION  ELECTRIQUE  EST
OPERATIONNELLE ET SECURISEE.

4.3.2. RACCORD DU GAZ

. Placez la bouteille de gaz éloignée de la piece
d'ouvrage a souder et faites en sorte qu'elle soit
stable et qu’elle ne puisse pas tomber.

. La bouteille ou I'alimentation en gaz est a brancher
au raccord femelle de gaz du poste a souder en
utilisant un embout adapté ainsi qu'un appareil de
réduction avec régulateur du débit de gaz.
ATTENTION! Il ne faut pas raccorder un appareil de
réduction ménager (Fourneau etc.) a la bouteille
de gaz et vice-versa. Ce genre de pratique pourrait
endommager votre appareil de réduction voire vous
blesser.

. Une utilisation économique et parcimonieuse du gaz
rallongera votre temps de soudage

5. DESCRIPTION DE L'APPAREIL
ENTRIX 320

| — Panneau de controle

Il - Borne de sortie « - »

IIl - Borne de sortie « + »

IV — Prise du cable de commande
V — Raccordement au gaz

1 — Bouton permettant de changer le mode de soudage :
HF TIG / LIFT TIG / MMA

2- lf:cran d'affichage du courant

3 — Ecran d'affichage de la tension

4 -HFTIG
5-LIFTTIG
6 - MMA

7 - Onde carrée

8 — Onde sinusoidale

9 - Onde triangulaire

10 — Soudage en AC

11 — Témoin d'alimentation

12 - Témoin de manque d'eau

13 — Témoin de surchauffe

14 — Bouton de sélection du type de refroidissement par
eau ou par air

15 — Bouton de changement de fonctionnement de la
torche TIG 2T/4T

2T — Appuyer sur la touche sur la torche pour initier le
processus de soudage, le processus s'arréte dés que
I'on n'appuie plus sur la touche.

4T — Appuyer sur la touche sur la torche pour initier le
processus de soudage. Le processus ne s'arréte
pas apres avoir relaché la touche. Le processus de
soudage est stoppé en appuyant a nouveau sur la
touche.

16 — Hot Start (MMA)

17 — Courant de soudage (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

19 — Bouton de sélection du graphique en cours

20 — Bouton de réglage / bouton de sélection des
parametres

1 — ARRIVEE DE GAZ DEFINIE — Temps d'arrivée du gaz
avant le début de la procédure de soudage (0-2s).

2 — COURANT INITIAL (seulement en mode de
fonctionnement T4) — Valeur du courant de sortie
apres 'amorcage de I'arc (10-320A).

3 — MONTEE DE LA VALEUR DU COURANT — Temps au
cours duquel la valeur du courant de sortie monte
depuis la valeur initiale jusqu’a la valeur du courant
de soudage (0-10s).

4 — COURANT DE SOUDAGE / COURANT DE CRETE en
mode IMPULSION (10-320A).

5 - COURANT DE BASE — maintient I'arc électrique en mode
IMPULSION (10-320A).

6 — MODE PULSE OFF - soudage avec une valeur de
courant constante.

7 — MODE PULSE ON - cette fonction permet de réduire la
quantité de chaleur fournie au matériau.

8 - BALANS (uniquement en mode TIG - AC) - Le réglage
de ce paramétre facilite I'élimination des oxydes
métalliques (tels que I'aluminium, le magnésium et
leur alliage) pendant le soudage avec un courant
alternatif (-5 ~ + 5).

9 - LARGEUR - remplissage impulsion c’est le rapport entre
la durée de I'impulsion et la durée du courant de
base. Le paramétre est réglé en mode PULSE (5-
95%).

10 — FREQUENCE DES IMPULSIONS - Fréquence des
impulsions au cours du soudage en mode
IMPULSION (0.5-200Hz).

11 - FREQUENCE AC (uniquement en mode TIG - AC) -
fréquence du courant alternatif (50-250Hz).

12 — DIMINUTION DE LA VALEUR DU COURANT - Temps
au cours duquel la valeur du courant décroit de la
valeur du courant de soudage a la valeur de courant
finale (0-10s).

13 - COURANT FINAL (seulement en mode de
fonctionnement T4) — valeur du courant de sortie
avant la fin de la procédure de soudage (10-320A).

14 — SORTIE DU GAZ RESIDUEL — Temps de sortie du
gaz apres la fin de la procédure de soudage. Cette
fonction est utilisée pour le refroidissement du joint
de soudure et comme protection contre I'oxydation
(0-10s).

Connexion WIG

Capuchon de torche long, arriére
Douille de serrage

Support de torche

Frette de serrage dans boitier
Buse en céramique

Pangoy

6. RACCORDEMENT DES CABLES

MODE DE SOUDAGE MMA:

1. Connectez le cable de soudage au connecteur
marqué ,+" et faites tourner le raccord du cable pour
sécuriser la connexion.

2. Connectez le cable de masse au connecteur marqué
,-" et faites tourner le raccord du cable pour sécuriser
la connexion.

FR

A INDICATION! La polarité des fils peut varier! Les

informations relatives a la polarisation doivent
figurer sur I'emballage des électrodes du fabricant
livrées avec I'appareil.

3. Le cable d'alimentation doit désormais étre branché
et l'alimentation électrique, activée. Aprés avoir
connecté le cable de masse au poste a souder, vous
pouvez commencer a souder.

Alimentation

Fil de terre

Objet traitée
Porte-électrode MMA

ODE DE SOUDAGE TIG
Connectez le cable de masse au connecteur marqué
,+" et faites tourner le raccord du cable pour
sécuriser la connexion.

2. Connectez le cable de soudage au connecteur
marqué ,-" et faites tourner le raccord du céble pour
sécuriser la connexion.

3. Connectez le cable de commande a la prise (V) et la
conduite de gaz de la torche au raccordement de gaz
).

4. Connectez la conduite de gaz du détendeur /
débitmetre situé sur la bouteille de gaz de protection
a l'entrée de gaz a I'arriére de I'appareil.

5. Le cable d'alimentation doit désormais étre branché

et l'alimentation électrique, activée. Aprés avoir

connecté le cable de masse au poste a souder, vous
pouvez commencer a souder.

~z ONw>
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Alimentation

Bouteille de gaz
Régulateur de pression
Cable avec support TIG
Matériau

Cable de masse

Mode 2T/4T

NmmoNw»

7. SOUDAGE TIG (MODE 4T)

Il est possible de prérégler le courant initial et le courant
final. Cette fonction permet de compenser un éventuel
cratére qui apparait au début et a la fin du soudage. Le 4T
est donc adapté au soudage de t6les d'épaisseur moyenne.

W 5 16 7 (s

Is — Valeur du courant de soudage réglée
A — Appui long sur le bouton de la torche
B — Amorcage de l'arc

C - Courant initial de démarrage

D - Relachement du bouton de la torche
E — Appui long sur le bouton de la torche
F — Courant final

G - Relachement du bouton de la torche
H — Extinction de I'arc

Description de différents événements sur le graphique :

. 0: Appui long sur le bouton de la torche. Le gaz de
protection commence a s'écouler ;

. 0 ~ t1: début d'écoulement du gaz (0 ~ 2S) ;

. t1 ~ t2 : amorcage de l'arc et arrivée a la valeur
réglée du courant initial. Cette période dure aussi
longtemps que le bouton de la torche est maintenu

appuyé ;

. t2 : Le bouton du brileur est relaché. Le courant de
sortie augmente a partir du courant de soudage ;

. t2 ~ t3 : Le courant de sortie augmente jusqu'a la
valeur réglée. Le temps de montée peut étre ajusté ;

. t3 ~ t4 : Processus de soudage. Pendant ce temps, le
commutateur de la torche est relaché ;

. Remarque : Il est possible de réaliser un soudage a
courant constant ou avec la fonction PULSE.

. t4 : Appui sur le bouton de la torche de soudage
a nouveau. Le courant de soudage commence a
descendre.

. t4 ~ t5 : Le courant de sortie descend jusqu'a la

valeur du courant final. Le temps de descente peut
étre ajusté ;

. t5 ~ t6 : La durée du courant final (courant de
remplissage du cratere) - dépend de la durée de
I'appui sur le bouton de la torche ;

. t6 : Une fois le bouton de la torche relaché, I'arc
s'éteint ;

. t6 ~ t7 : Temps d'écoulement du gaz apres le
soudage. Ce paramétre peut étre réglé dans la plage
(0~ 10S);

. t7 : Fin de I'écoulement du gaz et du processus de
soudage.

Soudage TIG (mode 2T)

Cette fonction sans réglage du courant de démarrage et du
courant de cratere convient au soudage par pointage, au
soudage de transition, au soudage de plaques minces, etc.

1A

Is — Courant de soudage

Ib — Courant de base

A — Appui long sur le bouton de la torche
B — Amorcage de l'arc

C — Relachement du bouton de la torche
D - Extinction de I'arc

Description des différents événements sur le graphique :

. 0 : Appui long sur le bouton de la torche. Le gaz de
protection commence a s'écouler.

. 0 ~ t1: Début d'écoulement du gaz (0 ~ 2S).

. t1 ~ t2 : Amorgage de I'arc et montée du courant de
sortie jusqu'a la valeur réglée du courant de base (en
mode PULSE) ou du courant de soudage (si le mode
PULSE est désactivé).

. t2 ~ t3 : Processus de soudage continue tant que
le bouton de la torche est maintenu appuyé. Si le
mode PULSE est activé, le courant change de valeur
de facon cyclique (comme dans le schéma). Pour
utiliser la caractéristique de courant constant, il faut
désactiver le mode PULSE.

. t3 : Relachement du bouton de la torche entraine
une descente du courant de soudage.
. t3 ~ t4: Temps de descente du courant et d'extinction

de l'arc. Ce paramétre peut étre réglé a I'avance.
. t4 ~ t5 : Temps d'écoulement du gaz apres

I'extinction de I'arc en fonction du réglage (0 ~ 10
s).- t5 : Fin de I'écoulement du gaz et du processus
de soudage.

Fonction de protection contre le court-circuit :

. 1TIG/DC/LIFT : Si lI'électrode de tungsténe entre en
contact avec la piéce a souder pendant le soudage,
le courant descend a 20 A, ce qui permet de limiter
les dégats causés au niveau de cette électrode et de
prolonger sa durée de vie.

. 2 TIG / DC / HF : Si I'électrode en tungsténe entre
en contact avec la piéce pendant le soudage, le
courant descend a 0 en 1's, ce qui permet de limiter
les dégats causés au niveau de cette électrode et de
prolonger sa durée de vie.

. 3 Mode MMA : si I'électrode fusible entre en contact
avec la piéce pendant plus de deux secondes, le
courant de soudage descend automatiquement a 0
pour protéger I'électrode.

. 4 TIG : Un appui bref sur le bouton de la torche
TIG entraine une descente du courant de soudage
de moitié. Un nouvel appui bref sur le bouton de la
torche TIG permet de revenir a la valeur précédente
du courant de soudage.

8. MODE DE FONCTIONNEMENT

1. Apreés avoir connecté les cables conformément a la
description, mettez l'interrupteur d'alimentation du
panneau arriére sur la position « ON ».

2. Sélectionnez le mode de soudage MMA / LIFT TIG /
HF TIG a l'aide du bouton (1).

Mode MMA

3. Réglez lintensité appropriée pour I'électrode
utilisée.

4. Touchez/tapotez/frottez I'extrémité de I'électrode

contre la piéce a traiter et amenez-la rapidement
jusqu'a la longueur d'arc requise.

5. L'arc s'éteint lorsque I'électrode est éloignée de la
zone de travail.

Mode Lift TIG

3. Une fois les parametres réglés, ouvrez la vanne a gaz
de la bouteille, la vanne a gaz de la torche et réglez
le débit de gaz souhaité.

4. L'amorcage de I'arc se produit lorsque I'électrode est
frottée contre la piece et ramenée a une distance de
2 a4mm.

5. L'arc s'éteint lorsque I'électrode (torche) est éloignée
de la zone de travail.

Mode TIG HF

3. Une fois les paramétres réglés, ouvrez la vanne a gaz
de la bouteille, la vanne a gaz de la torche et réglez
le débit de gaz souhaité.

4. L'amorcage de l'arc se produit lorsque la torche est
approchée de la piece a souder.
Remarque : Lors du soudage HF TIG, I'étincelle est
susceptible de provoquer des interférences au
niveau de I'équipement électrique situé a proximité
du poste a souder. Veillez donc a adopter des
mesures de précaution particuliéres ou a utiliser un
blindage.

5. L'arc s'éteint lorsque I'électrode (torche) est éloignée
de la zone de travail.

6. Avant de débrancher l'appareil, mettez-le hors
tension a l'aide du bouton ON/OFF situé a l'arriére
de l'appareil.
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9. TRAITEMENT DES DECHETS

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

10. TRANSPORT ET STOCKAGE

Si vous transportez cet appareil, veuillez-le protéger
des secousses et des chutes. Ne posez rien sur la partie
supérieure de |'appareil. Stockez-le dans un environnement
sec et bien aéré, a I'abri des gaz corrosifs.

11. NETTOYAGE ET ENTRETIEN

. Apres chaque utilisation et avant chaque nettoyage,
débranchez  l'appareil et laissez-le  refroidir
complétement.

. Utilisez, pour ce faire, des produits d’entretien doux
sans substances corrosives.

. Il est interdit d'asperger l'appareil d'eau ou de
I'immerger dans I'eau.

. Evitez que de l'eau ne pénétre a lintérieur de

I'appareil par lintermédiaire des orifices de
ventilation du boitier.

. Nettoyez les orifices de ventilation a I'aide d'un
pinceau et d'air comprimé.
. Aprés  chaque  nettoyage, laissez  séchez

soigneusement tous les éléments avant d'utiliser a
nouveau l'appareil.

. Conservez |'appareil dans un endroit frais, sec, a I'abri
de I'humidité et des rayons directs du soleil.
. Eliminez réguliérement la poussiére a l'aide d'air

comprimé propre et sec.

12. EXAMEN REGULIER DE L'APPAREIL

Controlez régulierement le bon état des différents
éléments de l'appareil. Si I'un d’entre eux est endommagé,
I'appareil ne doit plus étre utilisé. Prenez immédiatement
contact avec votre revendeur local pour réparer I'élément
endommagé.

Que faire en cas de probleme?

Prenez contact avec votre revendeur muni des documents
suivants:

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

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

. Plus vos descriptions seront précises, plus votre

conseiller sera en mesure de comprendre le probléme
et de vous aider a le résoudre. Plus détaillées seront
vos indications, plus rapidement nous pourrons vous
aider!

ATTENTION:  N'ouvrez jamais I'appareil sans
I'accord préalable du service client. Cela pourrait
compromettre votre droit a la garantie!
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ISTRUZIONI PER L'USO
SIMBOLI
Leggere attentamente le istruzioni d'uso.

| dispositivi elettrici non devono essere smaltiti
con i rifiuti domestici.

= ®

a)
m

Questo dispositivo & conforme alle norme CE.

Indossare abbigliamento antiinfortunistico
integrale.

Attenzione! Indossare guanti di protezione.

E obbligatorio portare una maschera di
protezione.

E obbligatorio portare delle scarpe
antiinfortunistiche.

(A)
o
o

allul,

A

Attenzione! Superficie calda — rischio di
scottature!

Attenzione! Pericolo di incendio o esplosione.

Attenzione! Fumi nocivi, pericolo di
avvelenamento! | gas e i vapori possono
nuocere alla salute. Durante la saldatura
vengono liberati gas e fumi di saldatura.
Inspirare queste sostanze puo danneggiare la
salute.

Utilizzare la maschera di saldatura con un filtro
di protezione.

c Attenzione! Radiazioni dannose dell'arco di
saldatura.
D

Non toccare parti sotto tensione.

ATTENZIONE! Le immagini nel seguente manuale
hanno scopo puramente illustrativo e possono
differire in alcuni dettagli dal dispositivo.
La versione originale di questo manuale ¢ in tedesco. Altre
versioni sono traduzioni dal tedesco.

1. DATI TECNICI
SALDATRICE
Nome del prodotto ALLUMINIO
Modello ENTRIX 320
Tensione nominale [V~] / 400/50

Frequenza [Hz]

Tipo di saldatura bl USRIy

/MMA
TG 10A/10.4V

Gamma di corrente di —320A/22.8V
saldatura MIVIA i ;%fgg\év
Tensione a circuito aperto [V] 61
Consumo energetico inattivo [W] 95
Classificazione EMC classe A
Rendimento 82%

Fattore di potenza 0.93
Ciclo di lavoro nominale Te 60%
MMA
Corrgnte dj saldatura TG 250A
nel ciclo di lavoro 100%  \imA
VRD No
Arc force Si
Hot start Si
Anti-stick No
Tecnologia IGBT
Raffreddamento AF
Grado di protezione del corpo P23
Isolamento H
orctoncits s Az, mm] 2
Peso [kg] 357

2. DESCRIZIONE GENERALE

Queste istruzioni sono intese come ausilio per un uso
sicuro e affidabile. Il prodotto & stato rigorosamente
progettato e realizzato secondo le disposizioni tecniche
e l'utilizzo delle tecnologie e componenti pili moderne,
seguendo gli standard di qualita piu elevati.

PRIMA DELLA MESSA IN FUNZIONE E NECESSARIO
LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI D'USO.

Per un funzionamento duraturo e affidabile del
dispositivo bisogna assicurarsi di maneggiarlo e curarne
la manutenzione secondo le disposizioni presentate in
questo manuale. | dati e le specifiche tecniche indicati in
questo manuali sono attuali. Il fornitore si riserva il diritto di
apportare delle migliorie nel contesto del miglioramento dei
propri prodotti. Prendendo in considerazione il progresso
tecnico e la riduzione di rumore, I'apparecchiatura é stata
progettata e realizzata in tale maniera da mantenere al
minimo il livello di rumore e di conseguenti rischi.

3. NORME DI SICUREZZA
ATTENZIONE! Leggere le istruzioni d'uso e di
sicurezza. Non prestare attenzione alle avvertenze e
alle istruzioni puo condurre a shock elettrici, incendi,
gravi lesioni o addirittura al decesso.

3.1. OSSERVAZIONI GENERALI

. Garantire la sicurezza propria e di terzi e seguire
attentamente le istruzioni contenute in questo
manuale.

. Solo persone adeguatamente qualificate possono

essere responsabili per la messa in funzione, la
riparazione e il funzionamento della macchina.

. I dispositivo puo essere utilizzato solo per lo scopo
previsto.

3.2. PREPARAZIONE DEL LUOGO DI LAVORO

DURANTE LA SALDATURA POSSONO INSORGERE INCENDI

O ESPLOSIONI!

. Seguire le norme di sicurezza relative ai processi di
saldatura. Il posto di lavoro deve essere dotato di un
estintore adeguato.

. Le operazioni di saldatura sono vietate in luoghi
dove si puo facilmente verificare I'accensione di
materiali inflammabili.

. E vietato saldare in un‘atmosfera contenente una
miscela esplosiva di gas combustibili, vapori, nebbie
o polveri con aria.

. Tutti i materiali combustibili a una distanza inferiore
di 12 m dal luogo di saldatura devono essere rimossi
o protetti il pit possibile con una guaina refrattaria.

. Proteggersi dalle scintille e dalle particelle metalliche
incandescenti.
. Bisogna assicurarsi che le scintille o gli spruzzi di

metallo caldo non fuoriescano durante la saldatura
da fessure o aperture presenti sull'alloggiamento o
attraverso lo schermo protettivo.

. Non saldare contenitori o barili che contengono
o contenevano in precedenza dei materiali
infiammabili. Anche la saldatura nelle loro immediate
vicinanze é strettamente vietata.

. Non saldare recipienti a pressione, serbatoi a
pressione o tubi di altri sistemi a pressione.

. Assicurarsi che ci sia sempre una ventilazione
sufficiente!

. Assumere una posizione stabile per la saldatura.

3.3. MEZZI DI PROTEZIONE PERSONALE

LE RADIAZIONI ELETTRICHE POSSONO CAUSARE

PROBLEMI OCULARI E DISTURBI DERMATOLOGICI!

. Durante la saldatura, indossare indumenti protettivi
puliti, ignifughi e non conduttivi senza tracce di olio
(pelle, cotone spesso; guanti da saldatura, grembiule
in pelle, scarpe protettive).

. Prima dell'inizio del lavoro allontanare tutti gli
oggetti facilmente infiammabili o esplosivi, materiali
come propano-butano, accendini e fiammiferi.

. Utilizzare una maschera di protezione (casco o
cappuccio) e occhiali di protezione con un filtro
appropriato di  oscuramento che consentano
all'utente una vista adeguata e che siano adatti al
valore corrente di saldatura. Gli standard di sicurezza
indicano il tono n. 9 (min. nr. 8) per un amperaggio
sotto i 300 A. Valori inferiori possono essere utilizzati
se il pezzo in lavorazione e coperto dall'arco di
saldatura.

. Utilizzare sempre occhiali di sicurezza con
protezione laterale e certificazione appropriata
nonché un'ulteriore protezione.

. Utilizzare dei pannelli sul posto di lavoro per
proteggere le altre persone dalla luce accecante o
dagli spruzzi.

. Indossare sempre tappi per le orecchie o altre
protezioni acustiche contro i livelli di rumore
eccessivi e contro le scintille.

. | presenti devono essere informati circa i pericoli

causati dall'osservare I'arco elettrico.

3.4. PROTEZIONE DA SCOSSE ELETTRICHE

UNA SCOSSA ELETTRICA PUO ESSERE MORTALE!

. Collegare il cavo di alimentazione alla presa di
corrente piu vicina. Evitare che il cavo di corrente si
distenda per tutta la stanza o su una superficie non

controllata poiché cio potrebbe causare una scossa
elettrica o un incendio a danni dell'utente.

. Il contatto con parti elettricamente cariche puo
causare una scossa elettrica o una grave ustione.

. L'arco elettrico e l'area di lavoro sono caricati
elettricamente dal flusso di corrente.

. Il circuito d'ingresso e il circuito di potenza interno
sono costantemente in tensione.

. Le componenti sotto tensione non devono essere
toccate.

. Usare tappeti isolanti o rivestimenti dello stesso

tipo per I'isolamento da terra. Questi devono essere
grandi abbastanza da evitare il contatto del corpo
con I'oggetto o con il pavimento.

. Utilizzare guanti asciutti e intatti cosi come
indumenti di protezione appropriati.

. L'arco elettrico non deve essere toccato.

. Prima di pulire o sostituire I'elettrodo interrompere
I'apporto di corrente.

. Controllare che il cavo di messa a terra e la spina

siano stati collegati correttamente alla presa di
terra. Un collegamento di messa a terra errato puo
mettere in pericolo non solo la salute ma anche la
vita dell'utente.

. Controllare regolarmente che il cavo di alimentazione
non presenti danni o mancanze nell'isolamento.
Un cavo danneggiato deve essere sostituito. Una
riparazione negligente dellisolamento puo portare
alla morte o a gravi problemi di salute.

. Quando non e in uso, il dispositivo deve essere
spento.

. Il cavo non deve essere avvolto intorno al corpo.

. L'oggetto saldato deve essere correttamente messo
aterra.

. Il dispositivo puo essere utilizzato solo in perfette
condizioni di funzionamento.

. Le componenti danneggiate del dispositivo sono

da riparare o sostituire. Indossare una cintura di
sicurezza se si lavora in quota.

. Conservare accuratamente tutti gli elementi e le
coperture in un unico luogo.

. Mantenersi il piti lontano possibile dalla punta della
pistola quando viene azionata.

. Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
o il piti vicino possibile ad esso (ad es. al banco da
lavoro).

UNA VOLTA RIMOSSO IL CAVO DI CORRENTE DALLA
SUA FONTE DI ALIMENTAZIONE IL DISPOSITIVO SI
PUO TROVARE SOTTO TENSIONE!

. Spegnere |'apparecchio, rimuovere il cavo di corrente
e verificare la corrente a livello del condensatore di
entrata. Assicurarsi che la corrente sia a zero prima
di toccare parti dell'apparecchio. In caso contrario
le componenti del dispositivo non devono essere
toccate.

35. GAS E FUMO ‘
ATTENZIONE! IL GAS PUO ESSERE PERICOLOSO PER LA
SALUTE O CONDURRE ADDIRITTURA ALLA MORTE.

. Tenere sempre una certa distanza dal punto di
scarico del gas.

. Garantire una buona ventilazione durante la
saldatura. Evitare |'inalazione del gas.

. Allontanare dalla superficie degli elementi da saldare

sostanze chimiche (sostanze lubrificanti, solventi)
poiché queste ultime bruciano sotto l'influsso della
temperatura liberando sostanze gassose nocive.
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. La saldatura di parti zincate & consentita solo per
parti resistenti e solo in condizioni in cui sussiste
la possibilita di filtraggio e fornitura di aria pulita. |
fumi causati dallo zinco sono tossici. Un sintomo di
avvelenamento é la cosiddetta febbre da zinco.

3.6. LINEE GUIDA PER LA PROTEZIONE DEI LAVORI CON

RISCHIO DI FORMAZIONE DI INCENDI

La preparazione di un edificio e di locali per la realizzazione

di opere con rischio di formazione incendi consiste:

. nella pulizia di locali o luoghi in cui si svolgera il
lavoro di materiali combustibili e contaminazioni;

. nell'allontanare ad una distanza di sicurezza tutti gli
oggetti infiammabili e non infiammabili in imballaggi
infiammabili;

. nel prevenire, ad esempio, schizzi di saldatura di

materiali che non possono essere rimossi, coprendoli
con, ad esempio, fogli di lamiera, pannelli di gesso,
ecc;

. nel verificare se i materiali o gli oggetti suscettibili di
inflammazione nei locali confinanti non richiedono
applicazione della sicurezza locale;

. nel sigillare con materiali non infiammabili tutti i fori
di installazione, fori di ventilazione, ecc. situati vicino
al luogo di lavoro;

. nel proteggere da spruzzi di saldatura o danni
meccanici di cavi elettrici, di gas e di installazione
con isolamento infiammabile, se questi si trovano in
un raggio pericoloso vicino all'incendio;

. nel verificare se nel luogo dei lavori programmati non
siano stati effettuati quel giorno lavori di verniciatura
o altri lavori con utilizzo di sostanze infiammabili.

LE SCINTILLE POSSONO CAUSARE UN INCENDIO

Le scintille generate durante la saldatura possono causare
incendi, esplosioni e bruciature della pelle esposta.
Durante la saldatura, indossare guanti per saldatura e
indumenti protettivi. Rimuovere o proteggere eventuali
materiali e sostanze infiammabili dal luogo di lavoro. Non
saldare contenitori chiusi o serbatoi in cui erano contenuti
liquidi infiammabili. | contenitori o i serbatoi devono
essere risciacquati prima della saldatura per rimuovere
i liquidi infiammabili. Non saldare vicino a gas, vapori o
liquidi infiammabili. Le attrezzature antincendio (coperte
antincendio ed estintori a polvere o neve) devono essere
collocate vicino alla postazione di lavoro in un luogo
visibile e facilmente accessibile.

LA BOMBOLA POTREBBE ESPLODERE

Utilizzare solo bombole di gas certificate e riduttori
funzionante correttamente. La bombola deve essere
trasportata e immagazzinata sempre in posizione verticale.
Proteggere le bombole da fonti di calore, ribaltamento e
danni meccanici. Mantenere tutti i componenti del sistema
gas in buone condizioni: bombola, tubo, raccordi, riduttore.

| MATERIALI SALDATI POSSONO BRUCIARE
Non toccare mai gli elementi saldati con parti del corpo
non protette. Toccando e spostando il materiale da saldare,
usare sempre guanti per saldatura e pinze.

4. CONDIZIONI D'USO

4.1. OSSERVAZIONI GENERALI

. Il dispositivo deve essere utilizzato solo per lo
scopo previsto e nel rispetto delle norme di salute
e sicurezza. Seguire le informazioni riportate sulla
targhetta (grado IP, ciclo di lavoro, alimentazione,
ecc).

. La macchina non deve essere aperta. In caso
contrario la garanzia decade a effetto immediato.
Le componenti esplosive e non coperte possono
causare lesioni fisiche.

. Il produttore non e responsabile per le modifiche
tecniche apportate al dispositivo o per i danni
materiali causati da queste modifiche.

. In caso di problemi nel funzionamento contattare il
servizio assistenza del venditore.
. Le fessure di ventilazione non devono essere

coperte. Porre la saldatrice a circa 30 cm di distanza
dagli oggetti circostanti.

. La macchina non deve essere né tenuta vicino al
corpo né sotto il braccio.
. La macchina non deve essere usata in ambienti con

alti valori di rilascio di gas o in cui sia presente una
quantita elevata di polvere. La macchina non deve
essere usata in ambienti in cui si trovino dispositivi
con valori di emissioni elettromagnetiche elevati.

4.2. STOCCAGGIO DEL DISPOSITIVO

. La macchina deve essere protetta da acqua e umidita.

. La saldatrice non deve essere collocata su una
superficie calda.

. Il dispositivo deve essere conservato in un ambiente

asciutto e pulito.

4.3. COLLEGAMENTO DEL DISPOSITIVO

4.3.1. COLLEGAMENTO ALLA CORRENTE

. | test sul collegamento alla corrente devono essere
eseguiti da personale qualificato. Inoltre il personale
qualificato dovrebbe controllare che la messa a
terra e I'impianto elettrico funzionino correttamente
secondo le indicazioni di sicurezza.

. Il dispositivo deve essere posizionato nei pressi del
luogo di lavoro.

. Non collegare condutture eccessivamente lunghe al
dispositivo.

. Le saldatrici monofase devono essere collegate a una
presa elettrica dotata di messa a terra.

. Le saldatrici trifase sono spedite prive di spina. La

spina deve essere acquistata a parte. L'assemblaggio
deve essere effettuato da personale qualificato.
ATTENZIONE! IL DISPOSITIVO NON PUO ESSERE
USATO SE LIMPIANTO NON E DOTATO DI UN
FUSIBILE FUNZIONANTE!

4.3.2. COLLEGAMENTO DEL GAS

. Collocare le bottiglie del gas lontano dallarticolo
saldato e li proteggete questi dalle cadute.
. Collegare la bottiglia o il dispositivo per il gas

all'apposita presa della saldatrice usando una flangia
adatta e un riduttore con una regolazione del flusso
del gas.
Attenzione! E vietato collegare i riduttori per la
casa (piano cottura, ecc.) alle bottiglie del gas per
saldatura e viceversa. La sostituzione puo portare alla
distruzione del riduttore e a ferite sul corpo.

. L'uso economico di gas estende il tempo della
saldatura.

5. DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO
ENTRIX 320

| — Pannello di controllo

Il - Morsetto di uscita positivo ,-"
IIl - Morsetto di uscita negativo ,+"
IV — Presa cavo di comando

V — Attacco gas

Vista pannello di controllo

= ¢
—
8 __—:: <

1 — Commutatore modalita di saldatura: HF TIG/ LIFT TIG
/ MMA

2 — Display corrente

3 - Display tensione

4-HF TIG
5-LIFTTIG
6 - MMA

7 - Onda quadra

8 — Onda sinusoidale

9 — Onda triangolare

10 — Saldatura AC

11 - Spia di alimentazione

12 — Spia mancanza acqua

13 — Spia di surriscaldamento

14 —Tasto di selezione del tipo di raffreddamento: ad acqua
o ad aria

15 — Commutatore del modo pulsante torcia TIG 2T/4T

2T - La pressione del tasto sul bruciatore da inizio al
processo di saldatura, il processo finisce quando il
tasto non viene piu premuto.
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4T - Premendo il tasto del bruciatore si avvia il processo
di saldatura. La procedura non termina quando si
rilascia il pulsante. Alla successiva pressione del
pulsante, il processo di saldatura termina.

16 — Hot Start (MMA)

17 — Corrente di saldatura (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

19 — Tasto di selezione della forma dell'onda

20 - Pomello di regolazione/ Tasto di selezione di parametri

1 — SCARICO DEL GAS PREIMPOSTATO — tempo di scarico
del gas prima dell'inizio del processo di saldatura
(0-2s).

2 — CORRENTE D'INIZIO (solo in funzione 4T) — Valore della
corrente di uscita dopo accensione ad arco (10-
320A).

3 — AUMENTO CORRENTE — Tempo in cui il valore della
corrente in uscita sale partendo dal valore iniziale
fino al valore della corrente di saldatura (0-10s).

4 — CORRENTE DI SALDATURA/CORRENTE DI PICCO in
modalita PULSE (10-320A).

5 — CORRENTE BASE - riceve |'arco in modalita PULSE (10-
320A).

6 — MODALITA PULSE OFF - saldatura con valore di corrente
costante.

7 — MODALITA PULSE ON - questa funzione riduce la
quantita di calore fornito al materiale.

8 — BALANCE (solo in modalita TIG - AC) - la regolazione
di questo parametro facilita I'eliminazione di ossidi
metallici (quali alluminio, magnesio e le loro leghe)
durante la saldatura con la corrente AC (-5 ~ + 5).

9 — AMPIEZZA dell'IMPULSO - il rapporto tra la durata
dellimpulso e la durata della corrente di base. Il
parametro viene impostato in modalita PULSE (5-
95%).

10 - FREQUENZA DEGLI IMPULSI - Frequenza degli impulsi
durante il funzionamento in modalita PULSE (0.5-
200Hz).

11-FREQUENZA AC (solo in modalita TIG - AC) — Frequenza
della corrente alternata (50-250Hz).

12 — DIMINUZIONE DEL VALORE DI CORRENTE — Tempo
in cui il valore della corrente scende dal valore di
saldatura a quello finale (0-10s).

13 - VALORE FINALE DELLA CORRENTE (solo con
funzionamento 4T) — Valore della corrente di uscita
prima della fine del processo di saldatura (10-320A).

14 — SCARICO DEL GAS RESTANTE — Tempo di scarico
del gas dopo il completamento del processo
di saldatura. Questa funzione & utilizzata per
raffreddare la saldatura e come protezione contro
|'ossidazione (0-10s).
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Connessione TIG

Calotta lunga posteriore

Bussola di serraggio

Blocco della torcia

Bussola di serraggio nell'alloggiamento
Ugello in ceramica

Panow

6. COLLEGAMENTO DEI CAVI

MODALITA DI SALDATURA MMA:

1. Collegare il cavo di saldatura al connettore ,+" e
girare la spina del cavo per fissare la connessione.

2. Collegare il cavo di massa al connettore ,-" e girare la
spina del cavo per fissare la connessione.

A IMPORTANTE! La polarita dei cavi puo variare!
Tutte le informazioni riguardo alla polarizzazione
dovrebbero essere presenti sull'imballaggio degli
elettrodi forniti dal fornitore!

3. Quindi collegare il cavo dell’alimentazione e attivare
I'alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa
¢ stato collegato alla saldatura si puo cominciare il
lavoro.

Alimentazione

cavo di massa

pezzo da saldare

pinza porta elettrodi MMA

ODALITA DI SALDATURA LIFT TIG
Collegare il cavo di massa al connettore ,+" e girare
la spina del cavo per fissare la connessione.

2. Collegare il cavo di saldatura al connettore ,-" e
girare la spina del cavo per fissare la connessione.

3. Collegare il cavo di comando alla presa (IV) e il tubo
gas della torcia all'attacco gas (V).

4. Collegare il tubo gas del riduttore / flussometro sulla
bombola di gas di protezione all'attacco gas nella
parte posteriore della macchina.

5. Quindi collegare il cavo dell'alimentazione e attivare

I'alimentazione elettrica, dopo che il cavo di massa

¢ stato collegato alla saldatura si pud cominciare il

lavoro.

-z OUnw>»

A.  Alimentazione

B. Bombola del gas

C. Regolatore di pressione

D. Cavo con sostegno per TIG
E. Pezzo in lavorazione

F. Cavo di massa

7. MODALITA 2T/4T

Saldatura TIG (Modalita 4T)

E possibile preimpostare la corrente iniziale e la corrente
finale. La funzione pud ridurre l'eventuale cratere che
tende a formarsi all'inizio e alla fine della saldatura, percio
la modalita 4T é adatta per saldare le lamiere di spessore
medio.

W o516 7 ()

Is — Valore impostato della corrente di saldatura

A - Pressione e mantenimento della pressione sul pulsante
torcia

B — Innesco dell'arco

C - Corrente iniziale

D - Rilascio del pulsante torcia

E - Pressione e mantenimento della pressione sul pulsante
torcia

F — Corrente finale

G - Rilascio del pulsante torcia

H — Spegnimento dell'arco

Descrizione dello schema:

. 0: Premere e tenere premuto il pulsante torcia. Il gas
di protezione inizia a fluire;

. 0 ~ t1: Tempo di preflow (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: Innesco dell'arco e raggiungimento del
valore impostato della corrente iniziale. Dura fino al
rilascio del pulsante torcia;

. t2: Rilascio del pulsante torcia. La corrente di uscita
sale fino alla corrente di saldatura;

. t2 ~ t3: La corrente di uscita sale fino al valore
impostato. E possibile regolare il tempo della rampa
di salita;

. t3 ~ t4: Processo di saldatura. Il pulsante torcia e
rilasciato;

Nota: E possibile effettuare la saldatura con il valore
della corrente costante o con la funzione PULSE.

. t4: Premere di nuovo il pulsante torcia. La corrente di
saldatura si abbassa.
. t4 ~ t5: La corrente di uscita scende fino al valore

della corrente finale. E possibile regolare il tempo
della rampa di discesa;

. t5 ~ t6: Tempo di durata della corrente finale
(riempimento cratere) — dipende dal tempo per il
quale viene premuto il pulsante;

. 6: Il rilascio del pulsante torcia causa lo spegnimento
dell'arco;

. t6 ~ t7: Tempo di postflow. E possibile regolare il
parametro nel range (0 ~ 10S);

. t7: Si blocca il flusso del gas e il processo di saldatura
termina.

Saldatura TIG (modalita 2T)

In questa modalita non & possibile regolare la
corrente di innesco e di cratere. E adatta per
imbastitura, saldatura a tratti, saldatura di lamiere
sottili, ecc.

Is — Corrente di saldatura

Ib — Corrente di base

A - Pressione e mantenimento della pressione sul pulsante
torcia

B — Innesco dell'arco

C - Rilascio del pulsante torcia

D - Spegnimento dell'arco

IT

Descrizione dello schema:

. 0: Premere e tenere premuto il pulsante torcia. Il gas
di protezione inizia a fluire.

. 0 ~ t1: Tempo di preflow (0 ~ 2S).

. t1 ~ t2: Innesco dell'arco. La corrente di uscita
aumenta fino al valore impostato della corrente
di base (in modalita PULSE) o della corrente di
saldatura (modalita PULSE disattivata).

. t2 ~ t3: Il processo di saldatura si mantiene quando
viene tenuto premuto il pulsante torcia. In modalita
PULSE la corrente e pulsata (come sullo schema).
Per avere la caratteristica di corrente costante,
disattivare la modalita PULSE.

. t3: Il rilascio del pulsante torcia causa la discesa della
corrente di saldatura. R

. t3 ~ t4: Rampa di discesa e spegnimento dell'arco. E
possibile preimpostare questo parametro.

. t4 ~ t5: Tempo di postflow dopo lo spegnimento
dell'arco a seconda delle impostazioni (0 ~ 10 s).

. t5: Si blocca il flusso del gas e il processo di saldatura
termina.

Protezione corto circuito:

. 1 TIG / DC / LIFT: Nel caso in cui l'elettrodo in
tungsteno dovesse entrare in contatto con il pezzo
da saldare durante la saldatura, la corrente scendera
a 20 A, riducendo cosi l'usura dell’elettrodo stesso e
allungando la sua vita utile.

. 2 TIG / DC / HF: Nel caso in cui l'elettrodo in
tungsteno dovesse entrare in contatto con il
pezzo da saldare durante la saldatura, la corrente
scendera a 0 nell'arco di 1 s, riducendo cosi I'usura
dell'elettrodo stesso e allungando la sua vita utile.

. 3 Modalita MMA: Nel caso in cui l'elettrodo
rivestito rimanga incollato al pezzo da saldare per
pit di 2 secondi, la corrente di saldatura scendera
automaticamente a 0 per proteggere I'elettrodo.

. 4 TIG: Se il pulsante torcia TIG viene premuto
rapidamente, la corrente di saldatura scendera a
meta. Premendo di nuovo velocemente il pulsante
torcia TIG, si ritornera al valore precedente della
corrente di saldatura.

8. UTILIZZO DELLA MACCHINA

1. Dopo aver collegato i cavi secondo le indicazioni,
portare  linterruttore generale sul pannello
posteriore su ,ON"

2. Selezionare la modalita di saldatura MMA / LIFT TIG
/HF TIG con il tasto (1).

Modalita MMA
3. Impostare la corrente adeguata all’elettrodo usato.
4. Appoggiare/toccare/strofinare la punta

dell'elettrodo sul pezzo e subito risollevarla alla
lunghezza dell'arco richiesta.

5. L'arco si spegne quando I'elettrodo viene allontanato
dall'area di lavorazione.

Modalita Lift TIG

3. Dopo aver impostato i parametri, aprire la valvola del
gas della bombola, la valvola del gas sulla torcia e
regolare la portata desiderata.

4. L'arco si innesca dopo aver strofinato con I'elettrodo
sul pezzo da lavorare e dopo aver risollevato
I'elettrodo di 2-4 mm.

5. L'arco si spegne quando l'elettrodo (torcia) viene
allontanato dall’area di lavorazione.
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Modalita HF TIG

3.

Dopo aver impostato i parametri, aprire la valvola del
gas della bombola, la valvola del gas sulla torcia e
regolare la portata desiderata.

L'arco si innesca dopo aver awvicinato la torcia al
materiale da saldare.

Attenzione: In modalita HF TIG la scintilla puo
causare interferenza con il funzionamento degli
apparecchi elettronici in prossimita della saldatrice.
Si raccomanda di adottare particolari misure
precauzionali o schermature.

L'arco si spegne quando l'elettrodo (torcia) viene
allontanato dall'area di lavorazione.

Prima di staccare l'alimentazione dalla macchina,
spegnerla tramite l'interruttore ON/OFF posto sul
lato posteriore.

9. SMALTIMENTO DELL'IMBALLAGGIO

Si prega di conservare lintero imballaggio (cartone,
nastro adesivo e polistirolo), nel caso in cui per problemi
di funzionamento fosse necessario rispedire il prodotto al
servizio clienti!

10. TRASPORTO E STOCCAGGIO

Durante il trasporto |'apparecchio deve essere protetto
da scosse o cadute cosi come il posizionamento sul lato
superiore. Conservare in un luogo ben aerato con aria
asciutta e senza gas corrosivi.

11. PULIZIA E MANUTENZIONEE

Staccare la spina dell'alimentazione prima della
pulizia e di ogni utilizzo del dispositivo e lasciarlo
raffreddare completamente.

Per la pulizia delle superfici utilizzare esclusivamente
detergenti non corrosivi.

E vietato spruzzare il dispositivo con un getto
d'acqua o immergere il dispositivo in acqua.

Evitare che lacqua entri nell'alloggiamento
attraverso le aperture di ventilazione.

Le aperture di ventilazione devono essere pulite con
una spazzola e aria compressa.

Prima di ogni operazione di pulizia, asciugare bene
tutte le componenti prima di utilizzare nuovamente
il dispositivo.

Lasciare asciugare |'apparecchio in un luogo asciutto
e proteggerlo dall'eccessiva umidita e dai raggi solari
diretti.

La polvere dovrebbe essere rimossa regolarmente
usando aria compressa asciutta e pulita.

12. REGOLARE CONTROLLO DELL’APPARECCHIO

Verificare regolarmente che gli elementi dell'apparecchio
non presentino danni. Nel caso si riscontrassero danni, &
severamente vietato qualsiasi impiego del dispositivo.
Si prega di contattare il venditore di riferimento affinché
vengano effettuate le modifiche necessarie.

Cosa fare in caso si verifichino problemi?
Contattare il venditore e fornire i sequenti dati:

Numero di fatturazione e numero di serie (dei quali
I'ultimo si trova sulla targhetta del dispositivo).

Se possibile fornire una foto del pezzo difettoso.
Provvedere a descrivere il problema che avete
riscontrato nel modo piu preciso possibile in modo
che il servizio clienti sia in grado di circoscrivere il
problema e di risolverlo. Pil dettagliate sono le
informazioni da voi fornite, maggiore e l'aiuto che
possiamo fornirvi!

IMPORTANTE: Non aprire o smontare mai
I'apparecchio senza l'autorizzazione del servizio
clienti. Questa operazione non autorizzata fa
decadere la garanzia!
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MANUAL DE INSTRUCCIONES
SIMBOLOS

@ Por favor, lea detenidamente este manual de
instrucciones.

Esta prohibido tirar dispositivos eléctricos al
contenedor de basura doméstico.

e

El producto cumple con la normativa CE.

C

m

Debe utilizar un equipo de proteccién individual

@ de cuerpo entero.

@ jAtencion! Utilice guantes de proteccion.
@ Utilice gafas de proteccion.

@ Utilice zapatos de seguridad.

S

jAtencion! Superficie caliente. jRiesgo de
quemaduras!

i,

A

jAtencion! Peligro de incendio o explosion.

jAtencion: vapores nocivos, riesgo de
intoxicacion! Gases y vapores pueden ser
peligrosos para la salud. Durante la soldadura
se emiten gases y vapores que pueden ser
perjudiciales para su salud.

filtro protector.

Atencion: el arco de soldadura emite radiacion
nociva.

y >

No tocar piezas cargadas de electricidad.

ATENCION! En este manual se incluyen fotos
ilustrativas, que podrian no coincidir exactamente con

la apariencia real del producto.

El texto en aleman corresponde a la version original.
Los textos en otras lenguas son traducciones de las

instrucciones en aleman.

1. DATOS TECNICOS

SOLDADOR DE
Nombre del producto ALUMINIO
Modelo ENTRIX 320
Voltaje [V ~]/ Frecuencia [Hz] 400/50

Tipo de soldadura

MMA
TG 10A/10.4V

Rango de corriente de - 320A/22.8V
soldadura MIMA _;gg@gg\év
Tensién de circuito abierto [V] 61
Consumo eléctrico en vacio [W] 95
Clasificacion CEM clase A
Eficiencia 82%
Factor de potencia 0.93

La careta de soldadura debe ser utilizada con un

AC/DC PULSE TIG//

Ciclo de trabajo nominal e 60%
MMA
Corriente de soldadura  TIG
en ciclo de trabajo del 250A
100% MMA
VRD No
Arc force Si
Hot start Si
Anti-stick No
Tecnologia IGBT
Refrigeracion AF
Grado de proteccion del cuerpo P23
Aislamiento de la carcasa H
e
Peso [kg] 37

2. DESCRIPCION GENERAL

Este manual pretende ser una ayuda para el uso seguro y
fiable. El producto esta disefiado y fabricado estrictamente
de acuerdo con las especificaciones técnicas, utilizando las
Gltimas tecnologias y componentes y cumpliendo con los
mas altos estandares de calidad.

ANTES DE LA PUESTA EN SERVICIO,
LAS INSTRUCCIONES DEBEN LEERSE EN
SU TOTALIDAD Y COMPRENDERSE.

Con el fin de garantizar un funcionamiento prologado y
fiable del aparato, se debe prestar atencion a la correcta
manipulacién y el mantenimiento, de acuerdo con las
instrucciones de este manual. Los datos técnicos y las
especificaciones de este manual estan actualizados. El
fabricante se reserva el derecho de realizar modificaciones
para mejorar la calidad. Conforme a los dltimos avances
tecnolégicos en materia de reduccién del ruido, el
dispositivo ha sido disefiado y fabricado para aminorar al
maximo el riesgo de emisiones acUsticas.

3. INFORMACIONES DE SEGURIDAD
ATENCION! Lea todas las advertencias e instrucciones
en materia de seguridad. La inobservancia de
las advertencias e instrucciones puede provocar
descargas eléctricas, incendios, lesiones graves e
incluso la muerte.

3.1. OBSERVACIONES GENERALES

. Garantice su seguridad y proteja a terceras personas
de lesiones. Lea este manual con detenimiento y
respete las medidas de seguridad.

. La instalacién y mantenimiento del equipo deben de
ser realizados Unicamente por personal cualificado.

. Utilice el equipo solo para el proposito que ha sido
disefiado.
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3.2. PREPARACION DE LA ZONA DE TRABAJO

LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR UN INCENDIO O UNA

EXPLOSION!

. Aseglrese de respetar las regulaciones en materia
de seguridad y proteccion laboral relativas a trabajos
de soldadura. Tenga siempre un extintor a mano en
el lugar de trabajo.

. Estd prohibido soldar en zonas que contengan
materiales inflamables.
. Se prohibe soldar en atmoésferas que contengan

mezclas explosivas de gases, vapores o polvo
inflamables con aire.

. Mantenga todo material inflamable a un radio
minimo de 12 m del equipo. Si esto no es posible,
tapelo para impedir que las chispas de soldadura
provoquen un incendio.

. Tome las medidas correspondientes contra las
chispas y salpicaduras de metal candente.
. Tenga en cuenta que las chispas y salpicaduras de

soldadura pueden introducirse con facilidad por
pequefias ranuras o grietas de las zonas adyacentes.

. No suelde en contenedores que contengan o hayan
albergado material inflamable. Tampoco en su
proximidad.

. No suelde en contenedores cerrados como p.ej.
tanques o barriles.

. Garantice siempre suficiente ventilacion en la zona
de trabajo.

. Mantenga una postura estable cuando realice

trabajos de soldadura.

3.3. MEDIOS DE PROTECCION PERSONAL
LA RADIACION EMITIDA POR EL ARCO DE SOLDADURA
PUEDE PROVOCAR SERIOS DANOS EN LOS OJOS Y LA PIEL!

. La radiacion emitida por el arco de soldadura puede
provocar serios dafios en los ojos y la piel.
. Cuando realice trabajo de soldadura, utilice siempre

ropa protectora resistente, sin trazas de aceite y
resistente a las llamas (lana y cuero). Ademas porte
siempre zapatos de proteccién, guantes de cuero y
una careta o pantalla.

. Antes de empezar con la soldadura, retire de la
zona de trabajo todos los objetos que representen
un riesgo de incendio, tales como bombonas de
butano, mecheros o cerillas.

. Es obligatorio utilizar un sistema de proteccion
para la cara (casco o pantalla) y los ojos, con el
correspondiente filtro de oscurecimiento, que
permita adaptar la tonalidad al amperaje de la
soldadura. Las normas de seguridad recomiendan
un tono del nimero 9 (min. nim. 8) para amperajes
inferiores a 300 A. Tonalidades inferiores solo se
pueden utilizar si la pieza de trabajo est4 oculta por
un objeto.

. Utilice pantallas protectoras para proteger al usuario
y a terceras personas contra deslumbramiento y
salpicaduras de soldadura.

. Use tapones o auriculares para proteger sus oidos
contra el ruido y las chispas.
. Informe a terceras personas sobre los riesgos de

observar directamente el arco eléctrico.

3.4. PROTECCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN OCASIONAR LA

MUERTE!

. Conecte el equipo al enchufe mas cercano a la zona
de trabajo para evitar que el cable quede extendido
por toda la estancia y sobre un suelo que puede
provocar una descarga eléctrica, chispas o fuego.

. El contacto con componentes con carga eléctrica
puede provocar una descarga y graves quemaduras.

. El arco eléctrico y la zona de trabajo estan cargados
de corriente.

. El circuito de alimentacién y los circuitos internos

de la méaquina también tienen tension cuando la
alimentacion esta encendida.

. No toque piezas eléctricas con tension.

. Use guantes y protectores corporales aislantes, secos
y sin agujeros.

. Aislese de la pieza de trabajo y de la tierra mediante
el uso de alfombras o cubiertas aislantes secas.

. No toque el arco eléctrico.

. Antes de la limpieza o cambio del electrodo,
desconecte la alimentacion.

. Instale y conecte correctamente a tierra este equipo,

siguiendo las indicaciones en la normativa vigente.
Todo equipo que esté instalado o conectado a tierra
de manera incorrecta constituye un peligro.

. Compruebe con regularidad el estado de los
cables con respecto a dafios o partes mal aisladas.
Remplace todo cable que presente deficiencias a
nivel de aislamiento para evitar graves lesiones.

. Apague el equipo si no lo utiliza.

. No envuelva su cuerpo con los cables.

. Conecte la pieza a una buena puesta a tierra eléctrica.

. Utilice Unicamente un equipo que esté en buen
estado.

. Repare o reemplace inmediatamente las piezas

dafadas. Cuando trabaje en altura utilice un arnés
de seguridad para evitar caidas.

. Mantenga todos los componentes del equipo y
dispositivos de seguridad en el sitio de trabajo.

. Mantenga la antorcha lo mas alejada posible del
cuerpo cuando apriete el gatillo.

. Conecte el cable de masa al elemento soldado o lo

mas cerca posible del elemento (por ejemplo, a la
mesa de trabajo).

EL EQUIPO PUEDE ESTAR BAJO TENSION, AUN
DESPUES DE HABERLO DESENCHUFADO DE LA
CORRIENTE!

. Después de apagar el equipo compruebe el voltaje
en el condensador de entrada y asegurese de que
esté a cero. Si no es asi, evite tocar los componentes
del equipo.

3.5. GAS Y HUMO
JATENCION! LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER
PELIGROSOS PARA SU SALUD!

Manténgase siempre a cierta distancia de la salida

del gas.

. Cuando realice trabajos de soldadura, garantice una
Optima ventilacién y evite inhalar los gases.

. Retire de la zona de trabajo todo tipo de sustancias

(lubricantes, disolventes, etc.) que puedan inflamarse
por el efecto del calor del arco y emitir gases
altamente toxicos e irritantes.

. No suelde sobre metales galvanizados, a menos
que el revestimiento sea eliminado de la zona
de soldadura en la pieza y que el lugar esté bien
ventilado. Si fuese necesario utilice un respirador
con suministro de aire. El galvanizado puede emitir
humos toxicos durante el proceso de soldadura. Un
sintoma de una posible intoxicacion es la fiebre por
humos del metal.

3.6. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA TRABAJOS

CON RIESGO DE INCENDIO

La preparacién del edificio y las instalaciones para realizar

trabaJos con riesgo de incendio consiste en:
limpiar de materiales combustibles y suciedad las
instalaciones o areas donde se vaya a realizar el
trabajo;

. colocar a una distancia segura todos los objetos
combustibles, asi como los objetos que, aun
siendo incombustibles, dispongan de embalajes
combustibles;

. proteger los materiales que no puedan retirarse
contra salpicaduras de soldadura, cubriéndolos con,
p.ej., laminas de chapa, tableros de yeso etc.;

. comprobar si los materiales u objetos susceptibles de
inflamacion localizados en instalaciones adyacentes
requieren de medidas de seguridad locales;

. sellar con materiales incombustibles todos los
orificios en instalaciones, ventilacién etc,, localizados
en la proximidad del area de trabajo;

. proteger contra salpicaduras o dafios mecanicos los
conductos eléctricos, de gas o de instalaciones con
aislamiento inflamable, siempre que se encuentren
dentro de la zona de peligro al rededor de los
trabajos de soldadura;

. comprobar que en el area de trabajo prevista no se
hayan realizado el mismo dia trabajos de pintura u
otros trabajos con uso de sustancias inflamables.

LAS CHISPAS PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS

Las chispas pueden provocar incendios, explosiones o
quemaduras en la piel desprotegida. Utilice guantes
de soldador y ropa protectora durante los trabajos
de soldadura. Retire o proteja todos los materiales y
sustancias inflamables en el area de trabajo. No suelde
recipientes o contenedores cerrados que contengan o
hayan contenido liquidos inflamables. Estos recipientes
o contenedores deben enjuagarse antes de soldar para
eliminar los liquidos inflamables. No suelde cerca de gases,
vapores o liquidos inflamables. El equipo de lucha contra
incendios (mantas ignifugas y extintores de polvo y nieve)
debe estar localizado cerca del puesto de trabajo, en un
lugar visible y de facil acceso.

RIESGO DE EXPLOSION DE LA BOTELLA DE GAS

Utilice unicamente botellas de gas certificadas y un
reductor de funcionamiento apropiado. Las botellas deben
transportarse, almacenarse y colocarse en posicion vertical.
Proteja las botellas de fuentes de calor, caidas o dafios
mecanicos. Mantenga en buenas condiciones todos los
elementos de la instalacion de gas: botella, manguera,
manguitos de unién y reductor.

LOS MATERIALES SOLDADOS PUEDEN PROVOCAR
QUEMADURAS

Nunca toque los elementos soldados con partes del cuerpo
desprotegidas. Al tocar o desplazar el material soldado,
siempre utilice guantes de soldador y alicates.

4. FUNCIONAMIENTO

4.1. OBSERVACIONES GENERALES

. El equipo esta previsto para ser utilizado de acuerdo
a las normas de seguridad laboral y segun las
indicaciones en la placa técnica (Grado IP, Ciclo de
trabajo, Voltaje de entrada, etc.).

. El equipo contiene piezas susceptibles de explotar
cuando estan cargadas de corriente. Por ello, esta
prohibido abrir la maquina. Esto conlleva la perdida
de la garantia.

. El fabricante no se hace responsable de los dafios
derivados de modificaciones técnicas no autorizadas
en el equipo.

. En caso de averia en el dispositivo, pongase en
contacto con el servicio técnico del vendedor.

. AsegUrese de no obstruir las ranuras de ventilacion

del dispositivo. Instale el equipo por lo menos a 30
centimetros de los articulos circundantes.

. No aproxime la maquina de soldar al cuerpo.

. No utilice el equipo en estancias con un alto nivel
de emision de gas o mucho polvo. Tampoco lleve a
cabo trabajos de soldadura donde haya importantes
emisiones electromagnéticas.

4.2. ALMACENAJE DEL EQUIPO

. Proteja la maquina contra el agua y la humedad.

. El equipo de soldar no se debe colocar sobre una
superficie caliente.

. Almacene siempre el equipo en un lugar seco y
limpio.

4.3. CONEXION DEL EQUIPO

4.3.1. CONEXION A LA CORRIENTE

. La conexion eléctrica de este equipo debe ser
realizada por un electricista. El instalador debera
asegurarse de que la maquina estad correctamente
conectada a tierra, segun lo establecido en la
normativa vigente.

. Ubique el equipo lo mas cerca posible a la zona de
trabajo.

. No conecte cables demasiados largos al equipo.

. Las maquinas de soldadura monofasicas deberan de
conectarse a un enchufe con toma a tierra.

. Los equipos de soldar trifasicos se suministran

sin enchufe. La conexion eléctrica de los equipos
trifasicos debe ser realizada por un electricista
cualificado.

jATENCION! QUEDA PROHIBIDO UTILIZAR EL
EQUIPO SI LA INSTALACION NO DISPONE DE UN
FUSIBLE EN BUEN ESTADO!

4 3.2. CONEXION DEL GAS
Coloque la botella de gas lejos de la pieza de trabajo
y protéjala contra caidas.

. La conexién de la botella del gas al equipo se debe
de realizar por medio de una brida adecuada y un
manoreductor. jAtenciéon! Esta prohibido conectar
manoreductores de uso doméstico (horno, etc.) en el
equipo de soldar y vicerversa. Tal uso puede llevar a
dafos en el equipo y dafios personales.

. Un uso ahorrativo del gas retrasa el tiempo de
soldadura.
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5. DESCRIPCION DEL APARATO
ENTRIX 320

| — Panel de control

Il - Terminal de salida -

Il - Terminal de salida +

IV — Entrada del cable de control
V — Conexiones de gas

Vista del panel de control

1 — Botdn para cambiar de modo de soldadura: HF TIG/
LIFT TIG / MMA

2 - Indicador de corriente

3 - Indicador de tension

4-HFTIG

5-LIFTTIG

6 - MMA

7 - Onda cuadrada

8 — Onda sinusoidal

9 — Onda triangular

10 - Soldadura CA

11 - Testigo de alimentacién

12 - Testigo de falta de agua

13 — Testigo de sobrecalentamiento

14 — Boton de seleccion del tipo de refrigeracion: por agua
o por aire

15 — Botdn para cambiar el mecanismo de accion del botén
en el soplete TIG 2T/4T

2T - La soldadura empieza cuando se pulsa el gatillo de la
antorcha y cesa al dejar de apretarlo.

4T - Al pulsar el gatillo de la antorcha se inicia el proceso
de soldadura. El proceso no concluye aunque suelte
el gatillo. Solamente después tras presionar la tecla,
la soldadura llega a su fin.

16 — Hot Start (MMA)

17 — Corriente de soldadura (MMA)

18 — Arc Force (MMA)

19 — Botdn para seleccionar la forma de la gréafica de
corriente

20 - Perilla de regulacion / Boton de seleccién de
paréametros

1 - PRE GAS - Periodo de tiempo de escape de gas antes
del comienzo del proceso de soldadura (0-2s).

2 — CORRIENTE INICIAL (solo en modo 4T) — Valor de
corriente de salida después de la ignicion del arco
(10-320A).

3 - RAMPA DE SUBIDA - Tiempo de aumento progresivo de
amperaje desde el valor inicial hasta el de corriente
de soldadura (0-10s). )

4 — CORRIENTE DE SOLDADURA / CORRIENTE MAXIMA con
funcionamiento en PULSO (10-320A).

5 — CORRIENTE BASE — Mantiene el arco en modo PULSO
(10-320A).

6 — MODO PULSE OFF - Soldadura con corriente constante.

7 — MODO PULSE ON - Esta funcion permite reducir la
cantidad de calor suministrada a la pieza de trabajo.

8 — EQUILIBRIO (solo en el modo TIG - CA) - la regulacién
de este parametro facilita la eliminacion de éxidos de
metales (como aluminio, magnesio y sus aleaciones)
durante la soldadura con CA (-5 ~ + 5).

9 — ANCHURA - llenado del IMPULSO - es el cociente entre
la duracion del impulso y la duracién de la corriente
de base. Parametro ajustado en el modo PULSE (5-
95 %).

10 — FRECUENCIA del PULSO - Frecuencia de impulsos de
soldadura en modo PULSO (0.5-200Hz).

11 — FRECUENCIA CA (solo en el modo TIG - CA) -
Frecuencia de corriente alterna (50-250 Hz).

12 — RAMPA DE BAJADA - Tiempo de descenso progresivo
del amperaje desde el valor de corriente de
soldadura hasta el valor inicial (0-10s).

13 — CORRIENTE FINAL DE SOLDADURA (solo en 4T) —
Corriente de salida antes del final del proceso de
soldadura (10-320A).

14 - TIEMPO DE POST FLUJO DE GAS - Tiempo de salida de
gas tras el fin del proceso de soldadura. Esta funcion
se emplea para refrigerar el cordén de soldadura y
como proteccion contra oxidacion (0-10s).

Conexion TIG

o/

ponoe

o—

A
o
==

Capuchon largo trasero
Mordaza

Soporte de la antorcha
Portamordaza

Boquilla de cerdmica

6. CONEXION DE LOS CABLES
MODO DE SOLDADURA MMA:

1.

Conecte el cable de soldadura al conector marcado
con el signo + y apriete la clavija del cable para
asegurar la conexion.

Conecte el cable de masa al conector marcado con el
signo - y apriete la clavija del cable para asegurar la
conexion.

& NOTA! jla polaridad de los hilos puede variar! {Toda

la informacion referente a la polarizacion debe estar
presente en el embalaje de los electrodos provistos
por el fabricante!

Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la
corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,
tras lo que podra comenzar con el trabajo.

ES

Alimentacién

Cable de masa

Objeto tratado

Mango del electrodo MMA

ODO DE SOLDADURA TIG
Conecte el cable de masa al conector marcado con el
signo + y apriete la clavija del cable para asegurar la
conexion.

2. Conecte el cable de soldadura al conector marcado
con el signo - y apriete la clavija del cable para
asegurar la conexion.

3. Conecte el cable de control al enchufe (IV) y el cable
de gas del soplete a la conexion de gas (V).

4. Conecte el cable de gas del reductor / flujometro que
se encuentra en la bombona de gas de proteccion a
la entrada de gas de la parte trasera del aparato.

5. Ahora pude conectar el cable de alimentacion a la

corriente eléctrica y el cable de masa a la maquina,

tras lo que podra comenzar con el trabajo.

-~ Onwp»

Suministro

Botella de gas
Manoreductor

Manguera con antorcha TIG
Pieza de trabajo

Pinza de tierra

Mmoo w>
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7.MODO 2T/4T

Soldadura mediante el método TIG (Modo 4T)

Las corrientes inicial y final se pueden preajustar. Esta
funcién puede compensar el posible crater que aparece al
principio y al final de la soldadura, por eso el modo 4T sirve
para soldar chapas de grosor medio.

W 5 16 7 (s

Is — Corriente de soldadura ajustada

A — Mantener pulsado el boton del soplete
B — Encendido del arco

C - Corriente inicial

D - Soltar el botén del soplete

E — Mantener pulsado el boton del soplete
F — Corriente final

G - Soltar el botdn del soplete

H - Apagado del arco

Descripcion de cada acontecimiento en la gréfica:

. 0: Mantener pulsado el botdn del soplete. El gas de
proteccion empieza a fluir;

. 0 ~ t1: Salida inicial de gas (0 ~ 2S);

. t1 ~ t2: Encendido del arco y alcance de la corriente
inicial preajustada. Este periodo dura tanto como se
mantenga pulsado el botén del soplete;

. t2: Soltar el boton del soplete. La corriente de salida
aumenta desde la corriente de soldadura;

. t2 ~ t3: La corriente de salida aumenta hasta el valor
ajustado. El tiempo de aumento se puede regular;

. t3 ~ t4: Proceso de soldadura. Mientras tanto, el

conmutador del soplete se suelta;
Atencion: Es posible soldar con corriente continua o
usando la funciéon PULSE.

. t4: Pulsar de nuevo el botén del mango de soldadura.
La corriente de soldadura empieza a disminuir.
. t4 ~ t5: La corriente de salida disminuye hasta el

valor de la corriente final. El tiempo de disminucién
se puede regular;

. t5 ~ t6: La duracion de la corriente final (corriente
de llenado del crater) depende del tiempo que
mantenga pulsado el botén del soplete;

. 6: Soltar el boton del soplete hace que el arco se
apague;

. t6 ~ t7: Tiempo de salida de gas después de la
soldadura. Este parametro se puede regular en un
rango de 0 ~ 10S;

. t7: Final de la salida de gas y del proceso de
soldadura.

Soldadura mediante el método TIG (modo 2T)
Esta funcion, sin regulacién de corriente inicial ni corriente
del crater, sirve para aplicar una soldadura por puntos, una
soldadura provisional, soldar chapas finas, etc.

1A

o

Is — Corriente de soldadura

Ib — Corriente de base

A — Mantener pulsado el botdn del soplete
B — Encendido del arco

C - Soltar el botén del soplete

D — Apagado del arco

Descripcion de cada acontecimiento en la grafica:

. 0: Mantener pulsado el botén del soplete. El gas de
proteccion empieza a fluir.

. 0 ~ t1: Salida inicial de gas (0 ~ 2S).

. t1 ~ t2: Encendido del arco y aumento de la corriente
de salida hasta la corriente de base (en el modo
PULSE) o la corriente de soldadura (si el modo PULSE
esta desactivado) que se haya ajustado.

. t2 ~ t3: El proceso de soldadura dura mientras el
botdn del soplete se mantenga apretado. Si el modo
PULSE est4 activado, la corriente cambia ciclicamente
(como en la gréfica). Para usar una caracteristica de
corriente continua, desactive el modo PULSE.

. t3: Soltar el botdn del soplete hace que la corriente
de soldadura disminuya.

. t3 ~ t4: Tiempo de disminucion de la corriente
y apagado del arco. Este parametro se puede
preajustar.

. t4 ~ t5: Tiempo de salida de gas después de
apagarse el arco en funcién del ajuste (0 ~ 10's).

. t5: Final de la salida de gas y del proceso de
soldadura.

Funcién de proteccién contra cortocircuitos:

. 1TIG / DC/ LIFT: Si el electrodo de wolframio toca el
elemento soldado durante la soldadura, la corriente
disminuira hasta 20 A, lo que reduce el deterioro del
electrodo de wolframio y prolonga su vida util.

. 2 TIG / DC / HF: Si el electrodo de wolframio toca
el objeto tratado durante la soldadura, la corriente
disminuird a 0 en 1s, lo que reduce el deterioro del
electrodo de wolframio y prolonga su vida util.

. 3 Modo MMA: si el electrodo fusible toca el objeto
soldado durante dos segundos, la corriente de
soldadura disminuye automaticamente hasta 0 para
protegerlo.

. 4 TIG: Si pulsa el botdn del soplete TIG rapidamente,
la corriente de soldadura disminuira a la mitad. Si
vuelve a pulsarlo rapido, la corriente de soldadura
volverd a su valor inicial.

8. OPERACION DEL DISPOSITIVO

1 Después de conectar los cables segun las
instrucciones, encienda el interruptor del panel
trasero poniéndolo en posicién ON.

2. Seleccione el modo de soldadura MMA / LIFT TIG /
HF TIG mediante el botdn (1).

Modo MMA

3. Ajuste la intensidad de corriente adecuada al
electrodo utilizado.

4. Toque/Golpee/Frote el objeto con el extremo del
electrodo vy retirelo rapidamente a la longitud de
arco requerida.

5. El arco se apagara cuando el electrodo se aleje del
area de trabajo.

Modo Lift TIG

3. Después de ajustar los parametros adecuadamente,
abra la vélvula de gas de la bombona y la vélvula de
gas del soplete, y ajuste la intensidad de flujo de gas
deseada.

4. El arco se encendera después de que el electrodo
haga friccion con el objeto tratado y se levante a una
distancia de entre 2 y 4 mm.

5. El arco se apagara cuando el electrodo (soplete) se
aleje del area de trabajo.

Modo HF TIG

3. Después de ajustar los parametros adecuadamente,
abra la vélvula de gas de la bombona y la vélvula de
gas del soplete, y ajuste la intensidad de flujo de gas
deseada.

4. El arco se encendera al acercar el soplete al material
soldado.
Atencion: Mientras trabaje con el método HF
TIG, la chispa de encendido puede interferir con
el equipamiento eléctrico en las cercanias del
soldador. Acuérdese de tomar medidas de cautela o
proteccion especiales.

5. El arco se apagara cuando el electrodo (soplete) se
aleje del area de trabajo.

6. Antes de desenchufar el aparato, apaguelo con el
boton ON/OFF de la parte trasera.

9. ELIMINACION DEL EMBALAJE

iRogamos mantenga el embalaje original (carton, bridas de
plastico y poliestireno) para poder devolver el aparato lo
mejor protegido posible, en caso de que fuera necesaria
una reparacion!

10. TRANSPORTE Y ALMACENAJE

Para transportar el dispositivo, protéjalo tanto de sacudidas
como de caidas, y evite colocar objetos en la parte superior.
Almacenar en un espacio bien ventilado, seco y lejos de
gases Corrosivos.

11. REVISION PERIODICA DEL APARATO

. Después de la limpieza y mientras no esté en
uso, desenchufe el aparato y deje que se enfrie
completamente.

. Para limpiarlo, use siempre productos que no
contengan sustancias corrosivas.

. Prohibido rociar agua sobre el dispositivo o
sumergirlo en agua.

. Evite que el agua se introduzca por los orificios de
ventilacién de la carcasa.

. Las aberturas de ventilacién deben limpiarse con un
pincel y aire comprimido.

. Después de cada limpieza, deje secar bien todas las
piezas antes de volver a utilizar el aparato.

. Mantenga el equipo en un lugar seco, fresco y
protegido de la humedad y de la radiacién solar
directa.

. El polvo debe eliminarse regularmente con aire

comprimido seco y limpio.
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12. REVISION PERIODICA DEL APARATO

Compruebe periédicamente que los componentes del
dispositivo no estén deteriorados. Dado el caso, no
continGe utilizando el aparato. Contacte directamente
con su distribuidor para que realice las reparaciones
correspondientes.

:Qué hacer en caso de problemas?

Pongase en contacto con el vendedor y prepare la siguiente
informacion:

. Numero de factura y nimero de serie (este dltimo lo
encontrara en la placa de caracteristicas técnicas).

. En caso necesario, incluya una foto de la pieza
defectuosa.

. El personal del servicio técnico podra determinar

mejor cudl es el problema cuanto mas detallada sea
la descripcion. jCuanto mas detallada y precisa sea la
informacién, mas rapido podremos ayudarle!
ATENCION: Nunca intente reparar o abrir el aparato
sin consultar previamente con el servicio técnico.
iEsto puede conllevar la extincion de la garantia!
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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 liber 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




