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DE Produktname

WIG AC/DC-SchweiRmaschine

EN Product name

TIG AC/DC Welding Machine

PL Nazwa produktu

Spawarka TIG AC/DC

cz Nazev vyrobku

Svafovaci stroj TIG AC/DC

FR Nom du produit

Poste de soudage TIG AC/DC

IT Nome del prodotto Saldatrice TIG AC/DC

ES Nombre del producto Magquina de soldadura TIG CA/CC
HU Termék neve TIG AC/ DC hegeszt6gép

DA Produktnavn TIG AC/DC-svejsemaskine

Fl Tuotteen nimi TIG AC/DC -hitsauskone

NL Productnaam TIG AC/DC lasapparaat

NO Produktnavn TIG AC/DC sveisemaskin

SE Produktnamn TIG AC/DC svetsmaskin

PT Nome do produto

Magquina de solda TIG CA/CC

SK Nazov produktu

Zvéraci stroj TIG AC/DC

BG Mme Ha npoayKkTta

TIG AC/DC 3aBapbyHa MalluHa

EL ‘Ovopa npoiovrog Mnxavr cuykoA\nong TIG AC/DC
HR Naziv proizvoda TIG AC/DC aparat za zavarivanje
LT Produkto pavadinimas TIG AC/DC suvirinimo aparatas
RO Numele produsului Aparat de sudura TIG AC/DC

SL Ime izdelka TIG AC/DC varilni aparat

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

IT Modello | ES Modelo | HU Modell |
DA Model | FI Tuotteen malli |

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Mogaen Ha NpoaykKT |
EL MovtéAo nipoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

ENTRIX AID250

DE Hersteller | EN Manufacturer |
PL Producent | CZ Vyrobce |

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU Termel6 |

DA Producent | Fl Valmistaja |
NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG MpoussoguTten |
EL Kataokevaotig | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

EN Manufacturer Address | PL Adres
producenta | CZ Adresa vyrobce |

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccidn del fabricante |
HU A gyarté cime | DA Producentens
adresse | FI Valmistajan osoite |

NL Adres producent | NO Produsentens
adresse | SE Tillverkarens adress |

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Agpec Ha npoussoauTens |
EL: AleUBuvon kataokevaoth | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca
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Dieses Benutzerhandbuch wurde maschinell ibersetzt. Wir haben uns um eine méglichst genaue Ubersetzung

A bemiiht, weisen jedoch darauf hin, dass automatische Ubersetzungen nicht perfekt sind und menschliche
Ubersetzer nicht ersetzen kdnnen. Die offizielle Version des Benutzerhandbuchs ist in Englisch. Abweichungen
zwischen der Ubersetzten Version und dem englischen Original sind rechtlich nicht bindend. Bei Fragen zur
Genauigkeit der Ubersetzung konsultieren Sie bitte die englische Version, die als offizielle Referenz gilt. Weitere
Sprachversionen sind auf Anfrage unter info@expondo.com erhaltlich.

Technische Daten

Parameterbeschreibung Parameterwert
Produktname WIG AC/DC SchweiRgerat
Modell ENTRIX AID250
Spannung [V] 230
Minimale Strombilanz / AC [A] 10
Minimale Strombilanz / AC [A] 50
Einschaltdauer [%] 60
WIG-/MMA-SchweilRstrom [A] 20 - 250
Durchflussmenge [L/m] 5
Isolationsklasse F
Eingangsleistung [kVA] WIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maximaler Eingangsstrom [A] WIG: 27,5/ MMA: 41,2
Invertertyp IGBT
Anstiegszeit [s] 5
Abfallzeit [s] 5
Pulsfrequenz (AC-Modus) [Hz] 0,5-200
Maximaler Gasnachstrom [s] 10
Maximaler Gasvorstrom [s] 5
Ausgangsstromfrequenz (AC) [Hz] 50 - 200
Pulsstrom [A] 10- 250
Nenneingangsstrom [A] WIG: 15,8 / MMA: 16
Empfohlener Elektrodendurchmesser [mm] 1,6-3.2
Schutzart IP21S
Impulsbreite [%] 10-90
Wirkungsgrad [%] 79
Leistungsfaktor 0,65
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Uber die Maschine

Ein SchweilRgerat ist ein Gleichrichter, der modernste Invertertechnologie nutzt.

Die  Entwicklung von Inverter-Schutzgasschweilgeraten  profitiert von der Weiterentwicklung der
Inverter-Stromversorgungstheorie und -komponenten. Die Inverter-Schutzgasschweilsstromquelle verwendet einen
Hochleistungs-IGBT, um die Frequenz von 50/60 Hz auf bis zu 50 kHz zu erhéhen, anschlieRend die Spannung zu reduzieren,
zu kommutieren und mittels PWM-Technologie eine Hochspannung auszugeben. Durch die deutliche Reduzierung von
Gewicht und Volumen des Haupttransformators wird der Wirkungsgrad um 30 % gesteigert. Die Einflihrung von
Inverter-SchweiRgeraten revolutioniert die Schweillindustrie.

Die Schweillstromquelle ermdglicht einen stdrkeren, konzentrierteren und stabileren Lichtbogen. Bei Kurzschluss
zwischen Elektrode und Werkstlick reagiert sie schneller. Dies erleichtert die Konstruktion von SchweiRgeraten mit
unterschiedlichen dynamischen Eigenschaften und ermoglicht sogar die Anpassung an spezielle Anforderungen, um den
Lichtbogen weicher oder harter zu gestalten.

Das WIG-SchweiRgerat ermdglicht eine einfache Lichtbogenziindung und verfligt (iber Funktionen zur Einstellung von
Zlindstrom, Abschaltstrom, SchweiRstrom, Grundstrom, Stromanstiegs- und -abfallzeit, Gasverzogerungszeit sowie zur
stufenlosen Anpassung. Darliber hinaus lassen sich Pulsfrequenz und Pulsdauer unabhangig voneinander einstellen. Die
automatische Steuerung von Ziindung, Abschaltung und Lichtbogenstabilitdt sorgt flir optimale Ergebnisse hinsichtlich Form
und innerer Qualitat der Schweillnaht. Das exklusive Design eignet sich besonders fiir die Fahrradindustrie.

Das Gerdt ist vielseitig einsetzbar und schweilSt Edelstahl, Kohlenstoffstahl, Kupfer und andere farbige Metalle. Es kann

auch fir das herkdmmliche ElektroschweiBen verwendet werden. Der Wirkungsgrad liegt bei Giber 85 %.

ACHTUNG
Das Gerat wird hauptsachlich in der Industrie eingesetzt. Da es Funkwellen erzeugt, muss der Bediener
entsprechende SchutzmaRnahmen treffen.

INSTALLATION

Das Gerdt ist mit einer Netzspannungskompensation ausgestattet. Bei Spannungsschwankungen von +15 % der
Nennspannung ist der Betrieb weiterhin gewahrleistet.

Bei Verwendung langer Kabel wird ein Kabelquerschnitt mit gréerem Querschnitt empfohlen, um Spannungsabfélle zu
vermeiden. Ist das Kabel zu lang, kann dies die Leistung des Stromversorgungssystems beeintrachtigen. Wir empfehlen
daher, die empfohlene Kabellange zu verwenden.

1. Achten Sie darauf, dass der Lufteinlass des Gerats nicht blockiert oder abgedeckt ist, da das Kiihlsystem sonst
nicht funktionieren kann.
2. Stellen Sie eine sichere Verbindung der Schutzgasquelle sicher. Die Gaszufuhr umfasst Flasche,

Argon-Durchflussmesser und Schlauch. Die Schlauchverbindung muss mit einer Schlaufe oder Ahnlichem

gesichert werden, um Argonverlust und Lufteintritt zu verhindern.

3. Verwenden Sie ein Erdungskabel mit einem Querschnitt von mindestens 6 mm?2, um das Gehiuse zu erden. Die
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Erdung erfolgt von der Erdungsschraube an der Riickseite zum Erdungsgerat.

4.  SchlieRen Sie den Lichtbogenbrenner bzw. die Halterung gemaR der Skizze korrekt an. Beim MMA-Schweillen: Achten Sie
darauf, dass Kabel, Halterung und Anschlussstecker geerdet sind. Stecken Sie den Anschlussstecker mit der Polaritat ,,-“ in die
Anschlussbuchse und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Beim Impulslichtbogenschweillen: Stecken Sie den
Gas-/Stromstecker des SchweilRbrenners in die entsprechende Buchse an der Vorderseite und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn
fest. Stecken Sie den Luftschalter am Brenner in die entsprechende Buchse an der Vorderseite und ziehen Sie die Schraube
fest.

5.  Stecken Sie den Anschlussstecker des Kabels in die Anschlussbuchse mit der Polaritat ,+“ an der Vorderseite und drehen Sie
ihn im Uhrzeigersinn fest. Die Erdungsklemme am anderen Anschluss klemmt das Werkstlick ein.

6. SchlieRen Sie das Netzkabel entsprechend der Eingangsspannung an das Netzteil mit der entsprechenden
Spannung an. Achten Sie auf korrekte Anschlisse und stellen Sie sicher, dass die Spannungsdifferenz innerhalb
des zuldssigen Bereichs liegt. Nach diesen Schritten ist die Installation abgeschlossen und das Schweiflen kann

beginnen.

~

1- Eingangskabel
2- Baustellenstromversorgung
3- Druckminderer
4- Argonflasche
5- Erdung
6- SchweilRbrenner
7-  Werkstiick
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WARNUNG!

A Vor Inbetriebnahme bitte sicherstellen, dass die Stromzufuhr vollstdndig unterbrochen ist. Schliefen Sie
zuerst das SchweiBkabel und das Massekabel an das Gerdt an und vergewissern Sie sich, dass die
Verbindungen fest sitzen. Stecken Sie anschlieBend den Netzstecker in die Steckdose.

BEDIENUNG

BEDIENFELD

At
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1. Aktuelle Anzeige

2. Umschaltung zwischen WIG- und MMA-Modus

3. Umschaltung zwischen AC- und DC-Modus

4 & 7: Funktionsauswahl

* Vorstrom: Vorab-Einleitung des Schutzgases vor Arbeitsbeginn.

* Anlaufstrom: Zliindstrom zum Beginn des SchweiRvorgangs.

* Anstiegszeit: Zeit vom Anlaufstrom bis zum eingestellten Spitzenstrom (0-5 s).

* Spitzenstrom: Maximaler Stromwert beim ImpulsschweifRen.

* Pulsfrequenz: Frequenz des Wechselstroms zwischen Spitzen- und Grundstrom beim ImpulsschweiRen.

* Grundstrom: Niedrigerer Stromwert fiir eine stabile Lichtbogenverbrennung zwischen den beiden Spitzenwerten beim
ImpulsschweilRen.

* Abfallphase: Beim Erléschen des Argon-Lichtbogens stoppt der SchweiRstrom nicht sofort, sondern sinkt allmahlich auf
0.

* Endstrom: Am Ende des Schweillvorgangs sinkt der Schweillstrom allmahlich vom normalen Wert auf einen niedrigeren
Wert.

Nachstrémung: Nach dem SchweiRRen sollte das Schutzgas noch eine Weile nachstrémen.

w

. Impulsschalter

6. Funktionsschalter

* BENUTZERHANDBUCH + - 4-



DE

. Clean WD: Anzahl der Wechselstromimpulse pro Sekunde.

. Wechselstromfrequenz: Tastverhaltnis der positiven Halbwelle der Wolframelektrode beim
Argon-LichtbogenschweiRen.

8. Umschalten des SchweifRmodus

. 2T: Der Schalter der SchweiRpistole muss die ganze Zeit gedriickt gehalten werden, damit der Lichtbogen
aufrechterhalten wird. Durch Loslassen des Schalters wird der Strom abgeschaltet.

J AT: Driicken und lassen Sie den Schalter wahrend des SchweilRens los, der Stromfluss wird fortgesetzt. Nach Abschluss
des Schweillvorgangs den Schalter erneut driicken und loslassen, um den Lichtbogen zu stoppen.

9. Drehknopf: Stellen Sie den numerischen Wert ein.

10. Einheit:

e Aktuell

* Hz-Frequenz

* S-Zeit

* %%

11. Anomales Licht

TIG-SCHWEISSBESCHREIBUNG

1. Schalten Sie den Netzschalter auf der Riickseite ein, das digitale Strommessgerat zeigt normale Werte an, der Lufter
beginnt sich zu drehen.

2. Offnen Sie das Ventil der Argonflasche, stellen Sie den Durchflussmesser so ein, dass er fiir das Schweien ausreichend ist.

3. Driicken Sie den Schalter des Brenners, das elektromagnetische Ventil wird gestartet. Das Gerdausch des HF-Lichtbogens ist
zu horen, gleichzeitig stromt Argon aus dem Brenner. HINWEIS: Beim ersten Einschalten des SchweiBbrenners muss der
Benutzer den Schalter einige Sekunden lang gedriickt halten und mit dem SchweiRen beginnen, bis die gesamte Luft
entwichen ist. Nach dem SchweilRen stromt noch einige Sekunden lang Argon aus, um die Schweifstelle zu schiitzen,
bevor sie abkihlt. Daher muss der SchweiRbrenner noch eine Weile an der Schweilstelle gehalten werden, bevor der
Lichtbogen erlischt.

4. Stellen Sie einen geeigneten Schweilstrom ein und stellen Sie sicher, dass dieser fiir die Werksttickdicke ausreichend ist.
Stiick- und Prozessbedarf.

5. Der Abstand zwischen der Wolfram-SchweiRelektrode und dem Werkstiick betragt 2-4 mm. Dann wird der Bedienknopf
des SchweiRbrenners gedriickt und die Schweilung gestartet.

Beim Ziinden des Lichtbogens wird das Gerdusch des HF-Lichtbogens reduziert. Das SchweifRgerdt ist nun

betriebsbereit.
BESCHREIBUNG DES FESTKLEBENS

1. Offnen Sie den Netzschalter an der Vorderseite. Der Liifter |duft an.
2. Stellen Sie sicher, dass sich der Funktionsschalter an der Vorderseite in der Position ,unten” befindet, in der das
Festkleben auftritt. Der Impulsumschalter und der Drehknopf fiir die Stromabfallzeit funktionieren nicht.

3. Stellen Sie sicher, dass der Schweillstrom fiir die Werkstickdicke ausreichend ist.
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WARNUNG!
Wiéhrend des Schweillens ist es verboten, Stecker oder Kabel zu entfernen, da dies lebensgefahrlich sein und
das Geréat schwer beschadigen kann.

HINWEISE UND VORBEUGENDE MASSNAHMEN @

1. Umgebung

1) Das Geréat kann in einer trockenen Umgebung mit einer Luftfeuchtigkeit von maximal 90 % betrieben werden.
2) Die Umgebungstemperatur sollte zwischen 10 und 40 Grad Celsius liegen.

3) SchweiRen Sie nicht in der Sonne oder bei Regen.

4) Verwenden Sie das Gerit nicht in Umgebungen mit leitfahigem Staub oder korrosiven Gasen in der Luft.

5) Vermeiden Sie GasschweiRen in Umgebungen mit starker Luftstrémung.

2. Sicherheitsbestimmungen
Das SchweiBgerat verfiigt tiber einen Schutzschaltkreis gegen Uberspannung, Uberstrom und Uberhitzung. Wenn
Spannung, Ausgangsstrom oder Temperatur die zuldssigen Grenzwerte liberschreiten, schaltet sich das SchweiRgerat
automatisch ab. Da dies zu Schaden am SchweiRgerat fiihren kann, ist Folgendes zu beachten:

1) Der Arbeitsbereich muss ausreichend beliiftet sein!

Das SchweiRgerét ist eine leistungsstarke Maschine. Im Betrieb entstehen hohe Strome, deren Kihlung durch natirliche
Luftzirkulation nicht ausreichend ist. Daher ist ein Lifter im Inneren des Gerats eingebaut. Achten Sie darauf, dass der
Lufteinlass nicht blockiert oder abgedeckt ist und der Abstand zwischen SchweilRgerdt und Umgebungsobjekten
mindestens 0,3 Meter betrdagt. Der Benutzer muss fiir ausreichende Beliiftung des Arbeitsbereichs sorgen. Dies ist
wichtig fur die Leistung und Lebensdauer des Gerats.

2) Uberlastung vermeiden!

Der Bediener muss den maximalen Einschaltstrom (abhdngig vom gewahlten Tastverhaltnis) beachten.
Der SchweilRstrom darf den maximalen Einschaltstrom nicht Gberschreiten.
Uberlaststrom kann das Gerit beschidigen und zum Durchbrennen fiihren.

3) Keine Uberspannung!

Die Spannung ist im Diagramm der Technischen Daten angegeben. Eine automatische Spannungskompensation sorgt
dafir, dass der Schweillstrom im zuldssigen Bereich bleibt. Wird die zuldssige Netzspannung lberschritten, werden die
Geratekomponenten beschadigt. Der Bediener muss die Situation erkennen und entsprechende VorsichtsmafRnahmen
treffen.

4) Hinter dem SchweiBgerat befindet sich eine Erdungsschraube mit einer Erdungsmarkierung. Der Mantel muss zuverlassig
mit einem Kabel mit einem Querschnitt von mehr als 6 Quadratmillimetern geerdet werden, um statische Elektrizitat
und Leckstrome zu verhindern.

5) Wird die zuldssige Einschaltdauer beim Schweillen Uberschritten, schaltet sich das SchweifRgerdt zum Schutz ab. Da die
Maschine lberhitzt ist, befindet sich der Temperaturregler in der Position ,EIN“ und die Kontrollleuchte leuchtet rot. In
diesem Fall miissen Sie den Netzstecker nicht ziehen, um die Maschine durch den Lifter kiihlen zu lassen. Sobald die

Kontrollleuchte erlischt und die Temperatur im Normbereich liegt, kann wieder geschweif3t werden.

Haufig auftretende Probleme beim SchweiRen
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Anschlisse, SchweiBmaterialien, Umgebungsfaktoren und die Stromversorgung kénnen Einfluss auf das SchweiRergebnis

haben. Anwender sollten die SchweiRumgebung optimieren.

A. Schwarze Schweilflecken
entstehen durch Oxidation. Folgende Punkte kénnen Gberprift werden:

1. Stellen Sie sicher, dass das Ventil der Argonflasche geo6ffnet ist und ausreichend Druck vorhanden ist. Falls der Druck unter
0,5 MPa liegt, muss die Argonflasche erneut aufgefillt werden.

2. Priifen Sie, ob der Durchflussmesser gedffnet ist und ausreichend Gas liefert. Anwender kénnen den Durchfluss je nach
Schweilstrom anpassen, um Gas zu sparen. Ein zu geringer Durchfluss kann jedoch schwarze SchweiRflecken
verursachen, da das Schutzgas nicht ausreicht, um den SchweilRpunkt vollstdndig abzudecken. Wir empfehlen, den
Argondurchfluss auf mindestens 1000 um zu halten. 5 |/min.

3. Prifen Sie, ob der Brenner im Brennerblock sitzt.

4. Ein undichter Gaskreislauf oder verunreinigtes Gas kann die SchweiRqualitdt beeintrachtigen.

5. Starker Luftstrom in der Schweifumgebung kann die SchweiBqualitat mindern.

B. Das Zlinden des Lichtbogens ist schwierig und er fallt leicht ab.

1. Stellen Sie sicher, dass die Wolframelektrode von hoher Qualitat ist.

2. Das Ende der Wolframelektrode zu einer Verjingung abschleifen. Wenn die Wolframelektrode nicht geschliffen wird,
dann wird das

Es ist schwierig, einen Lichtbogen zu ziinden, und es kann zu einem instabilen Lichtbogen kommen.

C. Ausgangsstrom nicht auf Nennwert:
Weicht die Versorgungsspannung vom Nennwert ab, entspricht der Ausgangsstrom nicht dem Nennwert; ist die Spannung

niedriger als der Nennwert, kann die maximale Ausgangsleistung unter dem Nennwert liegen.

D. Der Strom stabilisiert sich nicht, wenn die Maschine in Betrieb ist:
Es hat mit folgenden Faktoren zu tun:
1. Die Spannung der elektrischen Leitungen wurde geandert.

2. Es gibt schadliche Stérungen durch elektrische Leitungsnetze oder andere Gerate.

E. Beim MMA-SchweilRen entstehen zu viele Schweispritzer.

1. Vielleicht ist die Stromung zu stark und der Durchmesser des Stabes zu klein.

2. Die Polaritdt des Ausgangsanschlusses ist falsch. Bei der {iblichen Technik sollte die entgegengesetzte Polaritat
angewendet werden. Das bedeutet, dass der Stab mit der negativen Polaritdt der Stromquelle und das Werkstlick mit

der positiven Polaritdt verbunden werden sollte. Bitte dndern Sie also die Polaritat.

WARTUNG
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WARNUNG!
Vor Wartungs- und Uberpriifungsarbeiten muss die Stromzufuhr unterbrochen werden. Beim Offnen des
Gehauses darauf achten, dass der Netzstecker abgezogen ist.
1. Entfernen Sie regelmafig Staub mit trockener und sauberer Druckluft. Wenn das SchweiRgerdt in einer Umgebung
betrieben wird, die mit Rauch und Schadstoffen belastet ist, muss das Gerat taglich entstaubt werden.
2. Der Druck der Druckluft muss in einem angemessenen Rahmen gehalten werden, um eine Beschadigung kleiner Bauteile
innerhalb der Maschine zu vermeiden.
3. Uberpriifen Sie regelmaRig die internen Schaltkreise des Schweigeréts und stellen Sie sicher, dass das Kabel
Der Stromkreis ist korrekt angeschlossen und die Steckverbinder sind fest verbunden (insbesondere Steckstecker und
Bauteile). Falls Sie Ablagerungen oder lose Teile feststellen, polieren Sie diese bitte griindlich und verbinden Sie sie
anschlieBend wieder fest.
4. Vermeiden Sie, dass Wasser und Dampf in das Innere der Maschine gelangen. Sollten sie dennoch in die Maschine
gelangen, trocknen Sie bitte den Innenraum und Uberprifen Sie anschliefend die Isolierung der Maschine.
5. Wenn das Schweiligerdt langere Zeit nicht in Betrieb ist, muss es in den Verpackungskarton gelegt und an einem

trockenen Ort gelagert werden.

VOR DER PRUFUNG

WARNUNG!

Blindes Experimentieren und nachldssige Reparaturen konnen zu weiteren Problemen an der Maschine
fiihren, die eine formelle Uberpriifung und Reparatur erschweren. Wenn die Maschine unter Strom gesetzt
wird, enthalten die ungeschitzten Teile lebensgefahrliche Spannungen. Jede direkte und indirekte
Berlihrung verursacht einen elektrischen Schlag, und ein schwerer elektrischer Schlag fiihrt zum Tod.

FEHLER PRUFEN

Fehler Auflosbare Methoden

Die  Betriebsanzeige leuchtet
1. Der Netzschalter ist defekt.

nicht, der Lufter l3uft nicht und es 2. Priifen Sie, ob das elektrische Drahtnetz (das mit dem Eingangskabel verbunden ist) funktioniert.

wird  keine  SchweiBleistung | 3 priifen Sie, ob das Eingangskabel nicht angeschlossen ist.

erzeugt.

1.  Moglicherweise ist die Maschine falschlicherweise an eine 380-V-Stromversorgung angeschlossen, da sie sich im
Schutzschaltkreis befindet. SchlieRen Sie sie an eine 240-V-Stromversorgung an und versuchen Sie, die Maschine
erneut zu betreiben.

2.  Die 240-V-Stromversorgung ist instabil (das Eingangskabel ist zu dinn) oder das Eingangskabel ist mit einem

. Die Betriebsanzeige leuchtet. stromfiihrenden Netz verbunden, wodurch sich das Gerat im Schutzschaltkreis befindet. Fligen Sie das fehlende

Kabelstilick hinzu und ziehen Sie den Eingangsstecker fest an. Schalten Sie das Gerét fir 2-3 Minuten aus und

dann wieder ein.

Das Kabel zwischen Schalter und Bedienfeld ist locker; ziehen Sie es wieder fest.

4.  Das Geréat befindet sich im Schutzschaltkreis, wenn Sie den Netzschalter haufig kurz hintereinander ein- und
ausschalten. Schalten Sie das Gerat fiir 2-3 Minuten aus und dann wieder ein.

Der Ventilator funktioniert nicht oder

Drehe mehrere Kreise.

w

, kein SchweiRausgang

5. Das 24-V-Hauptrelais des Bedienfelds ist nicht geschlossen oder defekt. Uberpriifen Sie die 24-V-Stromquelle und

das Relais. Ersetzen Sie ein defektes Relais durch das gleiche Modell.

Der Lifter lauft, 1.  Die Spannung zwischen den positiven und negativen Elektroden des VH-07-Einsatzbauteils sollte ca. 308 V DC
die Kontrollleuchte leuchtet nicht, vc?m I?edlenfeld zur MOSFET-Platine betragen. . ) . .
2.  Die Hilfsstromversorgung der MOSFET-Platine hat eine griine Kontrollleuchte. Leuchtet diese nicht

und das Zundgerausch des

ist die Hilfsstromversorgung defekt. Uberpriifen Sie die Fehlerstellen und wenden Sie sich an den Verkaufer.
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HF-Lichtbogens ist nicht zu héren. 3. Pr?fen Sie, ob die Steckvt.erbinder sc.hlechtt?n Kpntakt haben. . . i
4.  Prifen Sie den Steuerkreis und ermitteln Sie die Ursache oder kontaktieren Sie den Verkaufer.

Das Wischschweifen kann keinen | 5 priifen Sie, ob das Steuerkabel des Brenners beschadigt ist.
Lichtbogen ziinden.
Die Stdrungsanzeige leuchtet nicht,

. . 1. Priifen Sie, ob das Brennerkabel beschadigt ist.
das Ziindgerausch des 2. Prifen Sie, ob das Erdungskabel beschadigt oder nicht mit dem Werkstiick verbunden ist.
HF-Lichtbogens ist horbar, aber es | 3 per ausgangsanschluss der positiven Elektrode oder des Brenners ist nicht mit dem Gerat verbunden.

erfolgt kein SchweiRstrom.

Die Fehleranzeige leuchtet nicht, das
Zundgerausch des HF-Lichtbogens ist
nicht zu horen, beim
Wischschweien kann ein Lichtbogen

gezlindet werden.

3.
4.

Das Primarkabel des Ziindtransformators ist nicht fest mit dem Bedienfeld verbunden; ziehen Sie es fest.

Die Zlindspitze ist oxidiert oder zu weit entfernt; polieren Sie sie griindlich oder tauschen Sie sie aus (der Abstand
zwischen den Zlindspitzen sollte ca. 1 mm betragen).

Der Schalter (Elektroden-/Argon-LichtbogenschweiRen) ist defekt; tauschen Sie ihn aus.

Einige Bauteile der HF-Ziindschaltung sind beschadigt; suchen und ersetzen Sie sie.

Die Fehleranzeige leuchtet, aber es

erfolgt kein SchweiRvorgang.

Méglicherweise liegt eine Uberhitzungsschutzfunktion vor. Schalten Sie das Gerit aus und wieder ein, sobald die
Fehleranzeige erloschen ist.

Méglicherweise liegt eine Uberhitzungsschutzfunktion vor; warten Sie 2—-3 Minuten (Argon-LichtbogenschweiRen
verfiigt nicht Gber eine Uberhitzungsschutzfunktion).

Moglicherweise ist der Wechselrichter defekt. Ziehen Sie den Netzstecker des Haupttransformators auf der
MOSFET-Platine (VH-07, in der Ndhe des Liifters) und schalten Sie das Gerat wieder ein.

(1) Leuchtet die Fehleranzeige weiterhin, schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker der
HF-Lichtbogenziindungsquelle (in der Nahe des Lufteranschlusses VN-07) ab. Schalten Sie die Maschine
anschlieRend wieder ein.

a. Leuchtet die Fehleranzeige weiterhin, ist ein Feldistor auf der MOSFET-Platine defekt. Suchen Sie

den defekten Feldistor und ersetzen Sie ihn durch ein baugleiches Modell.

b.  Leuchtet die Fehleranzeige nicht, ist der Transformator der HF-Lichtbogenzlindungsschaltung defekt.

Tauschen Sie ihn aus.
Leuchtet die Fehleranzeige nicht,
a.  Moglicherweise ist der Transformator der Mittelplatine beschadigt. Messen Sie die Induktivitat und
den Gutefaktor (Q) des Haupttransformators mit einer Induktivitatsbriicke (L = 0,9-1,6 mH, Q > 35).
Ist der Wert zu niedrig, tauschen Sie ihn bitte aus.
b.  Moglicherweise ist die Sekundargleichrichterrohre des Transformators defekt. Lokalisieren Sie den
Fehler und ersetzen Sie die Gleichrichterréhre durch eine baugleiche Rohre.

()

. Moglicherweise ist die Riickkopplungsschaltung defekt.

Der Ausgangsstrom ist nicht stabil

oder lasst sich nicht Uber das

Potentiometer regeln und schwankt

stark.

1.

Das 1-kQ-Potentiometer ist defekt und muss ausgetauscht werden.

2. Alle Steckverbinder, insbesondere die Steckverbindungen, weisen schlechten Kontakt auf. Bitte Gberprifen Sie diese.

Es befinden sich viele
Verunreinigungen an der Elektrode,
und die Reinigung mit Atzmittel ist

schwierig.

Die Elektrode ist moglicherweise falsch angeschlossen. Tauschen Sie das Erdungskabel und das Kabel fur die
Kabelftihrung aus.
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This User Manual has been translated using machine translation. We have made every effort to ensure the

A translation is accurate, but please note that automated translations are not perfect and are not meant to
replace human translators. The official version of the User Manual is in English. Any differences between the
translated version and the original English are not legally binding. If you have any questions about the accuracy
of the translation, please refer to the English version, which is the official reference. More language versions are
available upon request via info@expondo.com.

Technical data

Parameter description Parameter value
Product name TIG AC/DC Welding Machine
Model ENTRIX AID250
Voltage [V] 230
Minimum current balance / AC [A] 10
Minimum currnet balance / AC [A] 50
Duty Cycle [%] 60
TIG / MMA welding current [A] 20 - 250
Flow rate [L/m] 5
Insulation class F
Input power [kVA] TIG: 7.1 / MMA: 9.6
Maximum input current [A] TIG: 27.5 / MMA: 41.2
Inverter type IGBT
Up slope time [s] 5
Down slope time [s] 5
Pulse frequency (AC-Mode) [Hz] 0.5-200
Maximum gas after-flow [s] 10
Maximum gas pre-flow [s] 5
Output current frequency (AC) [Hz] 50 - 200
Pulse current [A] 10- 250
Rated input current [A] TIG: 15.8 / MMA: 16
Recommended electrodes diameter [mm] 1.6-3.2
IP protection class IP21S
Pulse width [%] 10-90
Efficiency [%] 79
Power factor 0.65
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About the machine

A welding machine is a rectifier adopting the most advanced inverter technology.

The development of inverter gas-shielded welding equipment profits from the development of the inverter power
supply theory and components. The inverter gas-shielded welding power source utilizes a high-power IGBT component to
increase the 50/60Hz frequency up to 50kHz, then reduces the voltage, commutates it, and outputs high-power voltage via
PWM technology. Because of the great reduction of the main transformer’s weight and volume; the efficiency increases by
30%. The appearance of inverter welding equipment is a revolution for the welding industry.

Welding power source can offer stronger, more concentrated and more stable arc. When stick and work piece get short,
its response will be quicker. It means that it is easier to design into welding machine with different dynamic characteristics,
and it even can be adjusted for specialty to make arc softer or harder.

TIG welding machine is easy for arc initiation and has the functions of arc initiation current, arc stop current, welding
current, basic value current, current ascending time, current descending time, gas delay time, continuous adjustment.
What’s more, pulse frequency and pulse duty can also be adjusted independently. It has the characteristics of automatic
control of arc initiation, arc stop and stable arc, which make the best result for shape and inner quality of the welding
surface. Its exclusive design is especially suitable for the bicycle industry.

The machine can be for multi-use, and can weld stainless steel, carbon steel, copper and other color metal, and also

can be used for traditional electric welding. Its transfer efficiency is above 85%.

CAUTION
The machine is mainly used in industry. It will produce radio waves, so the worker should make fully
preparation for protection.

INSTALLMENT

The machine is equipment with power voltage compensation equipment. When power voltage moves betweent15%
of rated voltage, it still can work normally.

When using long cable, to prevent voltage from going down, bigger section cable is suggested. If the cable is too long,
it may affect the performance of the power system. So, we suggest you use configured length.

1. Make sure the intake of the machine is not blocked or covered, lest cooling system could not work.

2. Make good connection of shielded gas source. Gas supply passage includes cylinder, argon decompress flow
meter and pipe. Connecting part of pipe should use hoop or other things to fasten, lest argon leaks out and air
gets in.

3. Use inducting cable whose section is not less than 6 mm? to connect the housing to the ground. The way is from
the ground-connecting screw at the back to the earth device.

4.  Correctly connect the arc torch or holder according to the sketch. When using MMA welding: Make sure the cable, holder and

“un

fastening plug are related to the ground. Put the fastening plug into the fastening socket at the polarity and fasten it

clockwise. When using pulse arc welding: Put the gas-electricity plug of the welding gun to the joint at the front panel and
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fasten clockwise. Put the air switch on the gun to the relevant joint at the front panel and fasten the screw.

5.  Putthe fastening plug of the cable to fastening socket of “+” polarity at the front panel, fasten it clockwise, and the earth
clamp at the other terminal clamps the work piece.

6. According to input voltage grade, connect the power cable with power supply box of relevant voltage grade. Make
sure no mistake and make sure the voltage difference among permission range. After the above job, installment is

finished, and welding is available.

"

1- Input cable
2- Site power
3-  Pressure reducing valve
4- Argon cylinder
5- Connected to the ground
6- Welding torch
7- Work piece

WARNING!

A Before connecting operation, please make sure all the power is turned off. The right order is to connect the
welding cable and ground cable to the machine first, and make sure they are firmly connected and then put
the power plug to the power source.

OPERATION

OPERATION PANEL
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AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope “_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Current display screen

2. TIG and MMA mode switching

3. Switching between AC and DC modes

4 & 7. : Function selectors

* Pre Flow: The process of introducing protective gas in advance before the machine starts working.

* Start Amps: The current used to ignite the arc at the beginning of welding.

* Up Slope: The time from the starting current to the set peak current(0-5s)

* Peak Amps: The maximum value of current reached during pulsed argon arc welding process.

* Pulse Frequency: Frequency of alternating peak current and base current during pulsed argon arc welding process.

* Base Amps: The lower current value that maintains stable arc combustion between two peak values during pulse
welding process.

* Down Slope: When the argon arc is extinguished, the welding current does not immediately stop but gradually
decreases to 0.

* End Amps: At the end of welding, the welding gradually decreases from the normal welding current to a smaller current

value.

Post Flow: After stopping welding, allow the protective gas to flow for a period of time.

. Pulse switch switching

a U

. Function switch key

. Clean WD: The number of times the alternating current is repeated per second.

AC Frequency: Duty cycle of tungsten electrode positive half wave in argon arc welding communication.

(0]

. Welding mode switching

. 2T: Need to keep pressing the welding gun switch all the time for the arc to continue, and releasing the switch will
extinguish the current.

. 4T: Press and release the switch during welding, and the current will continue. After welding is completed, press and

release the switch again to stop the arc.
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9. Knob: Adjust the numerical value

10.

L]

Unit:

Current

Hz- Frequency
S-Time

%- %

11. Abnormal light
TIG WELDING DESCRIPTION

1.

Turn on the power switch at the back panel, digital current meter is normal, fan begins to wheel.

Open the valve of argon cylinder, adjust the volume of flow meter and make it is adequate to welding.

Press switch of torch, electromagnetic valve is started. The sound of HF arc striking can be heard, at the same time
argon is flowing from torch burner. NOTES: When welding is first operated, user must press switch of torch several
seconds and begin to weld until all of air is be drained out. When welding is over, argon will still flow out in several
seconds in order to protect the welding spot before cools down. So, the torch must be kept welding place sometime
before arc has been extinguished.

Set suitable welding current and make sure welding current is adequate to thickness of work.

piece and process demand.

It is 2-4 mm from welding tungsten electrode to work piece, press control knob of torch, burn.

and strike arc, sound of HF arc-striking will be diminished. The welding machine can be operated now.

STICKING DESCRIPTION

1.

Open power switch of front panel, fan is beginning to work.
Make sure the function switch of front panel is on “down” position that is sticking. Impulse changeover switch and knob
of current down-slope time will not work.

Make sure welding current is adequate to thickness of work piece.

WARNING!
During welding, it is forbidden to pull off any plug or cable in use, or it will lead to life-threatening danger
and sever damage of the machine.

NOTES OR PREVENTIVE MEASURES @

1,
iy
2)
3)
4)

5)

Environment

The machine can perform in an environment where conditions are dry with a dampness lever of max 90%.

Ambient temperature is between 10 to 40 degrees centigrade.

Avoid welding in sunshine or drippings.

Do not use the machine in an environment where the condition is polluted with conductive dust on the air or corrosive
gas on the air.

Avoid gas welding in the environment of strong airflow.
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2, Safety norms
The welding machine has installed protection circuit of over voltage and current and heat. When voltage and output
current and temperature of machine are exceeding the rate standard, welding machine will stop working automatically.
Because that will damage the welding machine, user must pay attention as following.

1) The working area is adequately ventilated !
The welding machine is a powerful machine; when it is being operated, it is generated by high currents, and natural
wind will not satisfy machine cool demands. So, there is a fan in the inter-machine to cool down machine. Make sure
the intake is not in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine to objects of environment. Users should
make sure the working area is adequately ventilated. It is important for the performance and the longevity of the
machine.

2) Do not overload!
The operator should remember to watch the max duty current (Response to the selected duty cycle).
Keep welding current is not exceed max duty cycle current.
Overload current will damage and burn up the machine.

3) No over voltage!
Power voltage can be found in a diagram of main technical data. Automatic compensation circuit of voltage will assure
that welding current keep in allowable arrangement. If power voltage is exceeding allowance arrangement limited, it is
damaged to components of machine. The operator should understand the situation and take preventive measures.

4) There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker on it Mantle must be grounded reliable
with cable which section is over 6 square millimeter | order to prevent from static electricity and leaking.

5) If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop working for protection. Because the machine is
overheated, temperature control switch is on “ON’’ position and the indicator light is red. In this situation, you don’t
have to pull the plug to let the fan cool the machine. When the indicator light is off, and the temperature goes down to

the standard range, it can weld again.

QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something to do with welding. Users must try to

improve the welding environment.

A. Black welding spot
——Welding spot is following: ed from oxidizing. User may check as following:

1. Make sure the valve of argon cylinder is opened, and its pressure is enough. The argon cylinder must be filled up to
enough pressure again if pressure of cylinder is below 0.5Mpa.

2. Check if the flow meter is open and has enough flow. Users can choose different flow according to welding current to
save gas. But too small flow maybe causes black welding spots because preventive gas is too short to cover welding
spot. We suggest that flow of argon must be kept min 5L/min.

3. Check if the torch is in the block.

4. |If gas circuit is not air-tight or gas is not pure can lower welding quality.

5. If airis flowing powerfully in welding environment, that can lower welding quality.
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B\ Arc-striking is difficult and easy to pause.
1. Make sure the quality of tungsten electrode is high.
2.  Grind end of the tungsten electrode to taper. If tungsten electrode is not grinded, that will be

difficult to strike arc and cause unstable arc.

C. Output current not to rated value:
When power voltage departs from the rated value, it will make the output current not matched with rated value; When

voltage is lower than rated value, the max output may lower than rated value.

D. Current is not stabilizing when machine is been operating:
It has something with factors as following:
1. Electric wire net voltage has been changed.

2. There is harmful interference from electric wire net or other equipment.

E. when use MMA welding, too much spatter.

1. Maybe the current is too big, and stick’s diameter is too small.

2. Output terminal polarity connection is wrong, it should apply the opposite polarity at the normal technics, which
means that the stick should relate to the negative polarity of power source, and work piece should be connected with

the positive polarity. So please change the polarity.

MAINTENANCE

WARNING!
A Before maintenance and checking, power must be turned off, and before. Opening the housing, make sure
the power plug is pulled off.
1. Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is operating in environment where is polluted
with smokes and pollution air, the machine need remove dust every day.
2. Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to prevent damaging to small
components of inter-machine.
3. Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable
Circuit is connected correctly, and connectors are connected tightly (especially insert connector and components). If
scale and loose are found, please give a good polish to them, then connect them again tightly.
4. Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine, please dry inter-machine then check
insulation of machine.

5. If welding machine will not be operated long time, it must be put into packing box and stored in dry environment.

BEFORE CHECKING
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WARNING!

Blind experiments and careless repair may lead to more problems of the machine that will make formal

check and repair more difficult. When the machine is electrified, the naked parts contain life-threatening

voltage. Any direct and indirect touch will cause electric shock, and severe electric shock will lead to death.

CHECK FAULT

Faults

Resolvable Methods

Power indicator is not lit, fan does

not work and no welding output

1. Power switch is out of work.
2. Check if the electrify wire net (which is connected to input cable) is working.

3. Check if input cable is out of circuit.

. Power indicator is lit,
fan does not work or
revolve several circles.

, no welding output

1.  Maybe connect wrong to380v power cause machine is in protection circuit, connect to 240v power and operate
machine again.

2. 240v power is not stable, (input cable is too slender) or input cable is connected to electrify wire net cause
machine is in protection circuit. Add the section of cable and tighten input connector firmly. Close the machine
for 2-3 minutes then open it again.

3. Cableis loosed from switch to power panel, tighten them again.

4.  Open and close the power switch constantly in a short time cause machine is in protection circuit Close machine
2-3 minutes then open it again.

5. Main circuit 24v relay of power panel is not close or has damaged. Check 24v power source and relay. If relay has

damaged replace it with same model.

Fan is working,
indicator is not lit, and sound of HF
arc-striking cannot be heard, wiping

welding cannot strike arc.

1.  Positive and negative electrodes of VH-07 insert component voltage should be about DC308v from power panel
to MOS board.
2. Thereis a green indicator in auxiliary power of MOS board, if it is not
on, auxiliary power is out of work. Check fault spots and connect with seller.
3. Check if connectors is poor contact.
4.  Check the control circuit and find out the reasons or connect with the seller.
5.  Check if control cable of torch is broken.

Abnormal indicator is not on, sound
of HF arc-striking can be heard, but

there is no welding output.

1.  Check if the torch cable is broken.
2. Check if the grounding cable is broken or not connected to the welding piece.

Output terminal of positive electrode or torch electrify is loosed from inter-machine.

Abnormal indicator is not lit, sound
of HF arc-striking cannot be heard,

wiping welding can strike arc.

1 The primary cable of arc-striking transformer is not connected to power panel firmly, tighten it again.

2 Arc-striking tip is oxidized or too far, give a good polish to it or change it is about 1 mm between arc-striking tip.
3. Switch (sticking/argon-arc welding) is damaged, replace it.
4

Some of HF arc-striking circuit components is damage, find out and replace it.

Abnormal indicator is lit but there is

no welding output.

1. Maybe it is overheated protection, please close the machine first, then open the machine again after abnormal
indicator is out.
2. Maybe it is overheated protection, wait for 2-3 minutes (argon-arc welding does not has overheated protection
function.)
3. Maybe the inverter circuit is at fault, please pull up the supply power plug of main transformer which is on MOS
board (VH-07 insert which is near the fan) then open the machine again.
(1) If abnormal indicator is still lit, close machine and pull up supply power plug of HF arc-striking power
source (which is near the VN-07 insert of fan), then open machine:
a.  If abnormal indicator is still lit, some of fieldistor of MOS board is damaged, find out and replace it
with same model.
b.  If abnormalindicator is not lit, rise transformer of HF arc-striking circuit is damaged, replace it .
(2) If abnormal indicator is not lit,
a.  Maybe transformer of middle board is damage, measure inductance volume and Q volume of main
transformer by inductance bridge (L=0.9-1.6mH Q>35). If the volume is too low, please replace it .
b.  Maybe the secondary rectifier tube of transformer is damaged, find out faults and replace rectifier
tube with same model.

4. Maybe feedback circuit is broken.

Output current is not stabilizing or
out of potentiometer control and

sometime is high, sometime is low.

1. 1K potentiometer is damaged, replace it.

2. All kinds of connectors are poor contact, specially inserts etc., please check it.
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Sticking spatter is much and caustic

electrode of is difficult.

Electrode is connected wrong, exchange grounding cable and handle cable.
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Niniejsza instrukcja obstugi zostata przettumaczona maszynowo. Dotozylismy wszelkich staran, aby ttumaczenie

A byto doktadne, jednak nalezy pamietaé, ze ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie zastepujg ttumaczy.
Oficjalna wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim. Wszelkie réznice miedzy wersjg przettumaczong a
oryginatem angielskim nie sg prawnie wigzace. W przypadku pytan dotyczacych dokfadnosci ttumaczenia
prosimy o zapoznanie sie z wersjg angielska, ktora jest oficjalng wersjg referencyjng. Wiecej wersji jezykowych
jest dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

Dane techniczne

Opis parametru

Wartos¢ parametru

Nazwa produktu

Spawarka TIG AC/DC

Model ENTRIX AID250
Napiecie [V] 230
Minimalny balans pradu / AC [A] 10
Minimalny balans pradu / AC [A] 50
Wspdtczynnik wypetnienia [%] 60

Prad spawania TIG / MMA [A] 20 - 250
Przeptyw [L/m] 5

Klasa izolacji F

Moc wejsciowa [kVA]

TIG: 7,1/ MMA: 9,6

Maksymalny prad wejsciowy [A]

TIG: 27,5 / MMA: 41,2

Typ inwertera IGBT
Czas narastania pradu [s] 5
Czas opadania pradu [s] 5
Czestotliwos¢ pulsowania (tryb AC) [Hz] 0,5-200
Maksymalny wyptyw gazu po spadkach [s] 10
Maksymalny wyptyw gazu przed spadkami [s] 5
Czestotliwos¢ pradu wyjsciowego (AC) [Hz] 50 - 200
Prad pulsowania [A] 10- 250
Znamionowy prad wejsciowy [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Zalecane s$rednica elektrod [mm] 1,6-3,2
Stopien ochrony IP IP21S
Szerokos¢ impulsu [%] 10-90
Sprawnos¢ [%] 79
Wspotczynnik mocy 0,65
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O urzadzeniu

Spawarka to prostownik wykorzystujgcy najnowoczesniejszg technologie inwertorowa.

Rozwdj inwertorowego sprzetu spawalniczego w ostonie gazowej opiera sie na rozwoju teorii i komponentow zasilania
inwertorowego. Inwertorowe zrddto prgdu spawalniczego w ostonie gazowej wykorzystuje komponent IGBT duzej mocy w
celu zwiekszenia czestotliwosci 50/60 Hz do 50 kHz, a nastepnie zmniejsza napiecie, komutuje je i generuje wysokie napiecie
wyjsciowe za pomocy technologii PWM. Ze wzgledu na znaczng redukcje masy i objetosci gtéwnego transformatora,
sprawnos¢ wzrasta o 30%. Pojawienie sie inwertorowego sprzetu spawalniczego to rewolucja w branzy spawalniczej.

Zrédto pradu spawalniczego moze zapewni¢ mocniejszy, bardziej skoncentrowany i bardziej stabilny tuk. Gdy elektroda i
przedmiot obrabiany stajg sie krotkie, jego reakcja bedzie szybsza. Oznacza to, ze tatwiej jest zaprojektowaé spawarke o
roznych charakterystykach dynamicznych, a nawet mozna jg dostosowaé do specjalnych wymagan, aby tuk byt bardziej
miekki lub twardszy.

Spawarka TIG jest fatwa w inicjacji tuku i posiada funkcje: pradu inicjacji tuku, pradu wygaszania tuku, pradu spawania,
pradu bazowego, czasu narastania i opadania pradu, czasu opdznienia gazu oraz regulacji ciggtej. Co wiecej, czestotliwosé¢
impulséw i wypetnienie impulsu mozna regulowac niezaleznie. Urzgdzenie posiada funkcje automatycznej kontroli inicjacji
tuku, wygaszania i stabilizacji tuku, co zapewnia najlepsze rezultaty pod wzgledem ksztattu i jakosci wewnetrznej powierzchni
spawania. Jego ekskluzywna konstrukcja jest szczegdlnie przydatna w przemysle rowerowym.

Urzadzenie jest wielofunkcyjne i moze spawad stal nierdzewng, stal weglowg, miedz i inne metale kolorowe, a takze

tradycyjne spawanie elektryczne. Jego sprawnos¢ przesytu przekracza 85%.

UWAGA
Urzadzenie jest przeznaczone gtéwnie do zastosowan przemystowych. Urzadzenie generuje fale radiowe,
dlatego nalezy zapewnic¢ odpowiednie zabezpieczenie.

INSTALACIA

Urzadzenie jest wyposazone w uktad kompensacji napiecia zasilania. Urzgdzenie moze pracowaé¢ normalnie, gdy
napiecie zasilania waha sie w zakresie +15% napiecia znamionowego.

W przypadku stosowania dtugich przewodow, aby zapobiec spadkom napiecia, zaleca sie stosowanie przewodoéw o
wiekszym przekroju. Zbyt dtugi kabel moze wptynac¢ na wydajnos¢ systemu zasilania. Dlatego zalecamy stosowanie kabla o
odpowiednie]j dtugosci.

1. Upewnij sie, ze wlot powietrza do urzadzenia nie jest zablokowany ani zastoniety, aby zapobiec zaktdceniu pracy
uktadu chtodzenia.

2. Nalezy dobrze podtaczy¢ zrédto gazu ostonowego. Przewdd doprowadzajacy gaz obejmuje butle, przeptywomierz
dekompresyjny argonu i rure. Cze$¢ taczacg rury nalezy zabezpieczy¢é obrecza lub innymi elementami, aby
zapobiec wyciekaniu argonu i przedostawaniu sie powietrza.

3. Do uziemienia obudowy nalezy uzyé przewodu indukcyjnego o przekroju nie mniejszym niz 6 mm?2. Przewdd

uziemiajacy nalezy poprowadzi¢ od Sruby uziemiajacej z tytu do urzadzenia uziemiajgcego.
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4.  Prawidtowo podtacz palnik fukowy lub uchwyt zgodnie ze schematem. Podczas spawania metodg MMA: Upewnij sie, ze
przewdd, uchwyt i wtyczka sg uziemione. Umies¢ wtyczke mocujacg w gniezdzie mocujgcym zgodnie z biegunowoscig ,,-” i
dokre¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Podczas spawania tukiem pulsacyjnym: Podigcz wtyczke gazowo-pragdowq
uchwytu spawalniczego do zigcza na panelu przednim i dokre¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Podtgcz przetacznik
powietrza w uchwycie do odpowiedniego ztgcza na panelu przednim i dokre¢ Srube.

5. WI6z wtyczke mocujaca przewodu do gniazda mocujgcego o biegunowosci .+’ na panelu przednim i zacisnij jg zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara. Zacisk uziemiajacy na drugim zacisku zaciska element spawany.

6. Zgodnie z napieciem wejsciowym, podtgcz przewdd zasilajacy do skrzynki zasilajgcej o odpowiednim napieciu.
Upewnij sie, ze nie ma pomytki i réznica napie¢ miesci sie w dopuszczalnym zakresie. Po wykonaniu powyzszych

czynnosci instalacja jest zakoriczona i mozna rozpoczaé spawanie.

~

1- Przewdd zasilajacy
2- Zasilanie miejsca pracy
3- Zawor redukcyjny cisnienia
4- Butla zargonem
5- Podtaczenie do uziemienia
6- Uchwyt spawalniczy

7- Element spawany

OSTRZEZENIE!

A Przed podtgczeniem urzadzenia nalezy upewnié sie, ze cate zasilanie jest wytgczone. Prawidtowa kolejnosc¢ to
najpierw podtaczyé kabel spawalniczy i kabel uziemienia do urzadzenia, upewnic sie, ze s3 one mocno
podtgczone, a nastepnie podtgczy¢ wtyczke zasilania do zrédta zasilania.
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OBStUGA

PANEL OBStUGI
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1. Ekran wyswietlacza pradu

2. Przetaczanie trybdw TIG i MMA

3. Przetgczanie miedzy trybami AC i DC

4i7.: Selektory funkcji

* Pre Flow: Proces wprowadzania gazu ochronnego przed rozpoczeciem pracy urzadzenia.

*  Prad startowy: Prgd uzywany do zajarzenia tuku na poczatku spawania.

* Narastanie pradu: Czas od pradu startowego do ustawionego pradu szczytowego (0-5 s)

*  Prad szczytowy: Maksymalna wartos¢ pradu osiggana podczas procesu spawania fukiem argonowym impulsowym.

* Czestotliwos¢ pulsu: Czestotliwos¢ przemiennego pradu szczytowego i prgdu bazowego podczas procesu spawania
tukiem argonowym impulsowym.

* Prad bazowy: Dolna wartos$¢ pradu, ktéra utrzymuje stabilne spalanie tuku miedzy dwiema wartosciami szczytowymi
podczas procesu spawania impulsowego.

* Zbocze opadajace: Po wygasnieciu tuku argonowego prad spawania nie zatrzymuje sie natychmiast, lecz stopniowo
spada do 0.

* Prad koncowy: Pod koniec spawania prad spawania stopniowo spada od normalnego do nizszego.

*  Wyptyw gazu po spawaniu: Po zakoriczeniu spawania nalezy pozwoli¢ na przeptyw gazu ochronnego przez pewien czas.

5. Przetgczanie przetgcznika impulséw

6. Przycisk przetgczania funkcji

. Czyszczenie WD: Liczba powtdrzen pradu przemiennego na sekunde.

. Czestotliwosé pradu przemiennego: wspoétczynnik wypetnienia dodatniej potfali elektrody wolframowej w komunikacji

spawania tukiem argonowym.
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8. Przetgczanie trybu spawania

. 2T: Aby tuk elektryczny utrzymywat sie, nalezy caty czas trzymaé wcisniety przetgcznik uchwytu spawalniczego, a
zwolnienie przetacznika spowoduje wytaczenie pradu.

. 4T: Nacisnij i zwolnij przetacznik podczas spawania, a prad bedzie kontynuowany. Po zakoriczeniu spawania nacisnij i
zwolnij przetgcznik ponownie, aby zatrzymac tuk.

9. Pokretto: Dostosuj wartos¢ liczbowa

10. Jednostka:

e Aktualny

* Hz-czestotliwosé¢
¢ S-Czas

* %%

11. Nieprawidtowe $wiatto

OPIS SPAWANIA TIG

1. Wiacz przetacznik zasilania na tylnym panelu, cyfrowy miernik prgdu dziata normalnie, wentylator zaczyna sie obracad.

2. Otwoérz zawor butli z argonem, wyreguluj objetos¢ przeptywomierza i upewnij sie, ze jest odpowiednia do spawania.

3. Nacisnij przycisk palnika, zawor elektromagnetyczny zostanie uruchomiony. Stycha¢ dzwiek zajarzania tuku HF, w tym
samym czasie z palnika palnika wyptywa argon. UWAGI: Przy pierwszym uruchomieniu spawania uzytkownik musi
nacisng¢ wytgcznik palnika i przytrzymac go przez kilka sekund, a nastepnie rozpocza¢ spawanie, az cate powietrze
zostanie odprowadzone. Po zakonczeniu spawania, przez kilka sekund bedzie jeszcze wyptywat argon, aby chronié
miejsce spawania przed ostygnieciem. Dlatego tez palnik musi pozosta¢ w miejscu spawania, az do momentu zgasniecia
tuku.

4. Ustaw odpowiedni prad spawania i upewnij sie, ze jest on adekwatny do grubosci spawanego materiatu.
popyt na sztuki i procesy.

5. Odlegtos¢ miedzy elektroda wolframowg a elementem obrabianym wynosi 2-4 mm. Nacisnij pokretto sterujgce palnika i
spawaj.

i zajarzania tuku, dzwiek zajarzania tuku HF bedzie wyciszony. Spawarka moze by¢ teraz uzywana.

OPIS ZATKANIA

1. Otworz przetgcznik zasilania na panelu przednim, wentylator zaczyna pracowac.
2. Upewnij sie, ze przetacznik funkcji na panelu przednim jest w pozycji ,w dét”, ktéra sie zacina. Przetgcznik impulsowy i
pokretto czasu opadania pradu nie bedg dziatac.

3. Upewnij sie, ze prad spawania jest odpowiedni do grubosci przedmiotu obrabianego.

OSTRZEZENIE!
Podczas spawania zabrania sie wyciggania jakiejkolwiek wtyczki lub kabla bedacego w uzyciu, w przeciwnym
razie doprowadzi to do zagrozenia zycia i powaznego uszkodzenia urzadzenia.

UWAGI LUB $RODKI ZAPOBIEGAWCZE @
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1. Srodowisko

1) Urzadzenie moze pracowaé w $rodowisku, w ktérym warunki sg suche, a poziom wilgotnosci wynosi maksymalnie 90%.
2) Temperatura otoczenia wynosi od 10 do 40 stopni Celsjusza.

3) Unikaj spawania w storicu lub w miejscach, gdzie kapie woda.

4) Nie uzywaj urzadzenia w srodowisku, w ktérym powietrze jest zanieczyszczone przewodzacym pytem lub zrgcym gazem.

5) Unikaj spawania gazowego w $rodowisku o silnym przeptywie powietrza.

2. Normy bezpieczenistwa
Spawarka jest wyposazona w obwdd zabezpieczajacy przed przepieciem, pragdem i wysoka temperaturg. Gdy napiecie,
prad wyjsciowy i temperatura urzadzenia przekroczg dopuszczalne wartosci, spawarka automatycznie sie zatrzyma.
Poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie spawarki, uzytkownik powinien zwréci¢ uwage na nastepujace kwestie:

1) Zapewnij odpowiednig wentylacje miejsca pracy!

Spawarka jest maszyng o duzej mocy; podczas pracy generuje wysokie prady, a naturalny wiatr nie zaspokoi
zapotrzebowania na chtodzenie. Dlatego w przestrzeni miedzy urzadzeniami znajduje sie wentylator, ktéry chtodzi
urzadzenie. Upewnij sie, ze wlot powietrza nie jest zablokowany ani zastoniety, a odlegtos¢ miedzy spawarka a
elementami otoczenia wynosi 0,3 metra. Uzytkownicy powinni zapewni¢ odpowiednig wentylacje miejsca pracy. Jest to
wazne dla wydajnosci i trwatosci urzadzenia.

2) Nie przecigzac!

Operator powinien pamietac o przestrzeganiu maksymalnego pradu pracy (zaleznego od wybranego cyklu pracy).
Utrzymywac prad spawania tak, aby nie przekraczat maksymalnego prgdu cyklu pracy.
Przecigzenie pragdowe moze uszkodzi¢ i spali¢ urzadzenie.

3) Nie przecigzac!

Napiecie zasilania mozna znalezé na schemacie gtéwnych danych technicznych. Automatyczny uktad kompensacji
napiecia zapewnia utrzymanie pradu spawania w dopuszczalnym zakresie. Przekroczenie dopuszczalnego napiecia
zasilania moze spowodowac uszkodzenie podzespotéw urzadzenia. Operator powinien zrozumieé sytuacje i podjgé
Srodki zapobiegawcze.

4) Za spawarka znajduje sie Sruba uziemiajaca, na ktdrej jest oznaczenie uziemienia. Ptaszcz musi by¢ solidnie uziemiony za
pomoca kabla o przekroju co najmniej 6 milimetréw kwadratowych, aby zapobiec gromadzeniu sie fadunkéw
elektrostatycznych i wyciekom.

5) Jesli czas spawania zostanie przekroczony, spawarka zatrzyma sie w celu ochrony. Poniewaz urzgdzenie jest przegrzane,
przetacznik regulacji temperatury jest w pozycji ,ON”, a lampka kontrolna Swieci na czerwono. W takiej sytuacji nie
trzeba odtaczac zasilania, aby wentylator schtodzit urzadzenie. Gdy lampka kontrolna zgasnie, a temperatura spadnie do

zakresu standardowego, mozna ponownie spawac.

PYTANIA, KTORE NALEZY POWSTRZYMAC PODCZAS SPAWANIA

Armatura, materiaty spawalnicze, czynniki srodowiskowe i zasilanie mogg mie¢ wptyw na spawanie. Uzytkownicy powinni

starac sie poprawic¢ warunki pracy podczas spawania.

A. Czarne punkty spawalnicze

— punkt spawalniczy wystepuje w przypadku: utleniania. Uzytkownik moze sprawdzic, czy:
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1. Upewnic sie, ze zawor butli z argonem jest otwarty, a ciSnienie w niej jest wystarczajace. Jesli cisnienie w butli jest nizsze

niz 0,5 MPa, butle z argonem nalezy ponownie napetni¢ do odpowiedniego ci$nienia.

N

. Sprawdzi¢, czy przeptywomierz jest otwarty i czy przeptyw jest wystarczajgcy. Uzytkownicy mogg wybraé inny przeptyw w
zaleznosci od pradu spawania, aby oszczedza¢ gaz. Zbyt maty przeptyw moze jednak powodowac czarne punkty
spawalnicze, poniewaz gaz ochronny jest zbyt krétki, aby pokry¢ miejsce spawania. Sugerujemy, aby przeptyw Nalezy

utrzymywacé przeptyw argonu na poziomie min. 5 |/min.

w

. Sprawdz, czy palnik znajduje sie w bloku.

I

. Nieszczelno$¢ obwodu gazowego lub nieczysto$¢ gazu moze obnizyé jako$¢ spawania.

v

. Silny przeptyw powietrza w $rodowisku spawalniczym moze obnizy¢ jakos$¢ spawania.

B. Zajarzenie tuku jest trudne i tatwe do przerwania.

1. Upewnij sie, ze elektroda wolframowa jest wysokiej jakosci.

N

Zeszlifuj koniec elektrody wolframowej, aby uzyska¢ stozkowaty ksztatt. Jesli elektroda wolframowa nie zostanie
oszlifowana, to bedzie

trudne do zajarzenia tuku i powodujgce jego niestabilnosc.

C. Prad wyjsciowy nie osigga wartosci znamionowe;j:
Jesli napiecie zasilania odbiega od wartosci znamionowej, prad wyjsciowy nie bedzie odpowiadat wartosci znamionowej.

Gdy napiecie jest nizsze od wartosci znamionowej, maksymalna moc wyjsciowa moze by¢ nizsza od wartosci znamionowej.

D. Prad nie stabilizuje sie podczas pracy maszyny:
Ma to zwigzek z nastepujgcymi czynnikami:
1. Zmieniono napiecie sieci elektrycznej.

2. Woystepujg szkodliwe zaktdcenia ze strony sieci elektrycznej i innego sprzetu.

E. Podczas spawania metodg MMA powstaje zbyt duzo odpryskow.

1. By¢ moze prad jest za duzy i Srednica kija jest za mata.

2. Podtaczenie biegunowosci zacisku wyjsciowego jest nieprawidtowe, nalezy zastosowa¢ odwrotng polaryzacje zgodnie
ze standardowg technika, co oznacza, ze drazek powinien by¢ podtgczony do ujemnej polaryzacji zrédta zasilania, a

element obrabiany powinien by¢ podtgczony do polaryzacji dodatniej. Wiec prosze zmiencie biegunowosc.

KONSERWACIA

OSTRZEZENIE!
Przed przystgpieniem do czynnosci konserwacyjnych i kontrolnych nalezy odfaczy¢ zasilanie i przed.
Otwierajgc obudowe nalezy upewnié sie, ze wtyczka zasilania jest odtgczona.

1. Regularnie usuwaj kurz suchym i czystym sprezonym powietrzem. Jesli spawarka pracuje w sSrodowisku zanieczyszczonym
dymem i zanieczyszczonym powietrzem, nalezy codziennie usuwac kurz z maszyny.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miesci¢ sie w rozsgdnych granicach, aby zapobiec uszkodzeniu matych elementéw
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miedzy maszynami.

3. Regularnie sprawdzaj obwéd miedzy spawarkami i upewnij sie, ze kabel
Obwdd jest podtaczony prawidtowo, a ztgcza sg potgczone szczelnie (dotyczy to zwtaszcza ztgcza i podzespotow). Jesli
zauwazysz kamien i luzy, wypoleruj je dokfadnie, a nastepnie ponownie mocno przymocu;.

4. Unikaj przedostawania sie wody i pary do wnetrza maszyny. Jesli dostang sie do srodka, osusz wnetrze maszyny, a
nastepnie sprawdz izolacje maszyny.

5. Jezeli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy ja umiesci¢ w opakowaniu i przechowywac¢ w suchym

miejscu.

PRZED SPRAWDZENIEM

OSTRZEZENIE!

Eksperymenty w ciemno i nieostrozne naprawy moga prowadzi¢ do wiekszej liczby probleméw z maszyng,
co utrudni formalng kontrole i naprawe. Gdy maszyna jest pod napieciem, jej odstoniete czesci znajdujg sie
pod napieciem zagrazajagcym zyciu. Kazde bezposrednie lub posrednie dotkniecie spowoduje porazenie
pragdem, a powazne porazenie prgdem zakonczy sie Smiercig.

SPRAWDZ BtAD

Usterki Metody rozwigzywalne

Wskaznik zasilania nie $wieci, | 1. Wytacznik zasilania nie dziata.

wentylator nie dziata i nie ma 2. Sprawdyz, czy siatka elektryczna (ktora jest podtaczona do kabla wejsciowego) dziata.

wyjécia spawalniczego 3. Sprawdyz, czy kabel wejsciowy nie jest roztaczony.

1. By¢ moze podtgczenie do zasilania 380 V jest nieprawidtowe, poniewaz maszyna znajduje sie w obwodzie
ochronnym. Podtgcz do zasilania 240 V i ponownie uruchom maszyne.

2.  Zasilanie 240 V nie jest stabilne (przewdd wejsciowy jest zbyt cienki) lub przewdd wejsciowy jest podtaczony do

. Wskaznik zasilania Swieci sig, siatki elektrycznej, co powoduje, ze urzadzenie znajduje sie w obwodzie ochronnym. Dodaj odcinek przewodu i

wentylator nie dziata lub mocno dokreé ztgcze wejsciowe. Zamknij urzadzenie na 2-3 minuty, a nastepnie ponownie je otworz.

3. Przewdd jest poluzowany od przetacznika do panelu zasilania, dokrec je ponownie.
zataczac kilka kregow. 4.  Otwieraj i zamykaj przetacznik zasilania stale w krotkim czasie, poniewaz urzadzenie znajduje sie w obwodzie
, brak wyjécia spawalniczego ochronnym. Zamknij urzgdzenie na 2-3 minuty, a nastepnie ponownie je otworz.

5. Przekaznik obwodu gtéwnego 24 V panelu zasilania nie jest zwarty lub jest uszkodzony. Sprawdz Zzrédto zasilania 24 V

i przekaznik. Jesli przekaznik jest uszkodzony, wymien go na ten sam model.

1.  Napiecie dodatniej i ujemnej elektrody elementu wktadanego VH-07 powinno wynosi¢ okoto 308 V DC od panelu
Wentylator dziata, zasilania do ptytki MOS.
kontrolka nie éwieci sie, nie stycha¢ 2. Na ptytce MOS znajduje sie zielona kontrolka zasilania pomocniczego, jesli sie nie Swieci
zasilanie pomocnicze nie dziata. Sprawdz miejsca usterek i skontaktuj sie ze sprzedawca.
Sprawdz, czy zfacza nie maja stabego styku.
Sprawdz obwdd sterowania i znajdz przyczyne lub skontaktuj sie ze sprzedawca.
5.  Sprawd?, czy kabel sterujacy palnika nie jest uszkodzony.

dzwieku zajarzania tuku HF, spawanie

pw

nie moze zajarzyc tuku.

Wskaznik nieprawidtowego dziatania
1.  Sprawdz, czy kabel palnika nie jest uszkodzony.

nie swieci sig, stychac diwigk 2. Sprawdz, czy kabel uziemienia nie jest uszkodzony lub nie jest podfaczony do elementu spawanego.

zajarzania tuku HF, ale nie ma pradu | 3 7acisk wyjéciowy elektrody dodatniej lub przewodu uziemienia palnika jest odtaczony od urzadzenia.

spawania.

1.  Przewdd pierwotny transformatora zajarzajgcego tuk nie jest mocno podtaczony do panelu zasilania, dokre¢ go
ponownie.

stycha¢ diwieku zajarzania tuku HF, | 2.  Korcéwka zajarzajaca tuk jest utleniona lub zbyt daleko, dobrze ja wypoleruj lub wymien, odlegto$¢ migdzy

koncéwkami wynosi okoto 1 mm.

Przetacznik (przyklejanie/spawanie tukiem argonowym) jest uszkodzony, wymien go.

Wskaznik awarii nie Swieci sig, nie

spawanie moze powodowacé 3

zajarzenie fuku. 4. Niektére elementy obwodu zajarzajacego tukiem HF sg uszkodzone, sprawdz przyczyne i wymien je.
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Wskaznik awarii $wieci sie, ale nie

ma wyjscia spawania.

1. By¢ moze jest to zabezpieczenie przed przegrzaniem, najpierw zamknij urzadzenie, a nastepnie otwdrz je
ponownie po zgasnieciu wskaznika awarii.

2. By¢ moze jest to zabezpieczenie przed przegrzaniem, odczekaj 2-3 minuty (spawanie tukiem argonowym nie ma
funkcji zabezpieczenia przed przegrzaniem).

3.  By¢ moze obwdd falownika jest uszkodzony, odtacz wtyczke zasilania gtéwnego transformatora, ktéra znajduje sie
na ptytce MOS (wktadka VH-07, ktéra znajduje sie obok wentylatora), a nastepnie ponownie otwdrz urzadzenie.

(1) Jesli wskaznik usterki nadal sie $wieci, zamknij maszyne i odtgcz wtyczke zasilania Zzrédta zasilania tuku HF
(znajdujaca sie w poblizu wktadki VN-07 wentylatora), a nastepnie otwdrz maszyne.

a.  Jesli wskaznik usterki nadal sie swieci, uszkodzony jest jeden z elementéw uktadu MOS. Sprawdz
przyczyne i wymien go na ten sam model.

b.  Jesdli wskaznik usterki nie Swieci, uszkodzony jest transformator podnoszacy obwodu tuku HF.
Wymien go.

(2) Jesli wskaznik usterki nie swieci,

a.  By¢ moze transformator na ptycie srodkowej jest uszkodzony. Zmierz indukcyjnos¢ i wartos¢ Q
gtéwnego transformatora za pomocg mostka indukcyjnego (L=0,9-1,6 mH Q>35). Jesli gtosnos¢ jest
zbyt niska, wymien go.

b.  By¢ moze uszkodzona jest lampa prostownicza wtérna transformatora. Znajdz przyczyne usterki i
wymien lampe prostowniczg na ten sam model.

Mozliwe, ze obwdd sprzezenia zwrotnego jest uszkodzony.

Prad wyjsciowy nie jest stabilny lub

wykracza poza zakres regulacji

potencjometrem i czasami jest za

wysoki, a czasami za niski.

1. Potencjometr 1K jest uszkodzony, wymien go.

2. Wszystkie ztgcza, zwtaszcza wktadki itp., maja staby kontakt.

Przywieranie odpryskéw jest czeste,
a elektroda zrgca jest trudna do

usuniecia.

Elektroda jest zle podtaczona. Wymien kabel uziemiajacy i kabel uchwytu.
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Tato uZivatelska pfirucka byla prelozena pomoci strojového prekladu. Vynalozili jsme veskeré Usili, abychom

A zajistili presnost prekladu, ale upozoriiujeme, Zze automatické preklady nejsou dokonalé a nejsou uréeny k
nahrazeni lidskych prekladatell. Oficidlni verze uZivatelské ptirucky je v anglictiné. Jakékoli rozdily mezi
preloZenou verzi a originalni angli¢tinou nejsou pravné zavazné. Mate-li jakékoli dotazy ohledné presnosti
prekladu, obratte se na anglickou verzi, kterad je oficidlni referenci. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na
vyzaddani na adrese info@expondo.com.

Technické udaje

Popis parametru Hodnota parametru
Nazev vyrobku Svarecka TIG AC/DC
Model ENTRIX AID250
Napéti [V] 230
Minimalni proudova bilance / AC [A] 10
Minimalni proudova bilance / AC [A] 50
Pracovni cyklus [%] 60
Svarovaci proud TIG / MMA [A] 20 - 250
Pratok [L/m] 5
Trida izolace F
Ptikon [kVA] TIG: 7,1/ MMA: 9,6
Maximalni vstupni proud [A] TIG: 27,5 / MMA: 41,2
Typ invertoru IGBT
Doba nabéhu [s] 5
Doba poklesu [s] 5
Pulzni frekvence (rezim AC) [Hz] 0,5-200
Maximalni dofuk plynu [s] 10
Maximalni predfuk plynu [s] 5
Vystupni proudova frekvence (AC) [Hz] 50 - 200
Pulzni proud [A] 10- 250
Jmenovity vstupni proud [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Doporuceny pramér elektrod [mm] 1,6-3,2
IP Tfida ochrany IP21S
Sitka impulzu [%] 10-90
Uginnost [%] 79
Ucinik 0,65
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Informace o stroji

Svarecka je usmérniovac vyuzivajici nejmodernéjsi invertorovou technologii.

Vyvoj invertorovych svafovacich zatizeni v ochranné atmosfére plynu tézi z vyvoje teorie a komponent invertorového
napajeni. Invertorovy svarovaci zdroj v ochranné atmosféfe plynu vyuzivd vysoce vykonnou IGBT soucdstku ke zvyseni
frekvence 50/60 Hz az na 50 kHz, poté snizuje napéti, komutuje ho a pomoci technologie PWM produkuje vysoké napéti.
Diky vyraznému snizeni hmotnosti a objemu hlavniho transformatoru se ucinnost zvysuje o 30 %. Vznik invertorového
svarovaciho zatizeni predstavuje revoluci pro svarec¢sky primysl.

Svarovaci zdroj miZe nabidnout silnéjsi, koncentrovanéjsi a stabilnéjsi oblouk. KdyZ se svafovaci elektroda a obrobek
zkrati, jeho odezva bude rychlejsi. To znamena, Ze je snazsi navrhnout svarecku s rliznymi dynamickymi charakteristikami a
Ize ji dokonce specialné upravit, aby byl oblouk mék¢i nebo tvrdsi.

Svarecka TIG se snadno zapaluje a ma funkce proudu pro zapalovani oblouku, proudu pro zastaveni oblouku,
svafovaciho proudu, zakladni hodnoty proudu, doby nabéhu proudu, doby klesajiciho proudu, doby zpozdéni plynu a
plynulého nastaveni. Navic lze nezavisle nastavovat frekvenci pulzli a pulzni stfidu. Ma vlastnosti automatického fizeni
zapalovani oblouku, zastaveni oblouku a stabilniho oblouku, co? zajistuje nejlepsi vysledek z hlediska tvaru a vnitfni kvality
svafovaného povrchu. Jeho exkluzivni design je vhodny zejména pro cyklisticky pramysl.

Stroj mlze byt viceucelovy a mliZze svarovat nerezovou ocel, uhlikovou ocel, méd' a dalsi barevné kovy a lze jej také

pouZit pro tradicni elektrické svafovani. Jeho pfenosova ucinnost je vyssi nez 85 %.

POZOR
Stroj se pouziva hlavné v primyslu. Produkuje radiové viny, takZe by se pracovnik mél plné pfipravit na
ochranu.

INSTALACE

Stroj je vybaven zafizenim pro kompenzaci napajeciho napéti. | kdyZ se napajeci napéti pohybuje v rozmezi +15 %
jmenovitého napéti, mizZe stile normalné fungovat.

Pfi pouziti dlouhého kabelu se doporucuje pouzit kabel s vétsim prirezem, aby se zabranilo poklesu napéti. Pfilis
dlouhy kabel mdze ovlivnit vykon napdjeciho systému. Doporucujeme tedy pouZit nakonfigurovanou délku.

1. Ujistéte se, Ze sani stroje neni blokovano ani zakryto, jinak by chladici systém nemohl fungovat.

2. Zajistéte dobré pripojeni zdroje ochranného plynu. Pfivod plynu zahrnuje ldhev, pritokomér pro dekompresi
argonu a potrubi. Spojovaci ¢ast potrubi by méla byt upevnéna pomoci objimky nebo jinych predmétd, aby
nedoslo k uniku argonu a vniknuti vzduchu.

3.  Pro pfipojeni pouzdra k zemi pouZijte indukéni kabel o priifezu nejméné 6 mm?2. Cesta vede od uzemfiovaciho
Sroubu na zadni strané k uzemnovacimu zafizeni.

4. Spravné pripojte obloukovy hofdk nebo drzak podle nacrtu. Pri pouziti svarovani MMA: Ujistéte se, Ze kabel, drzak a
upevnovaci zastrcka jsou uzemnény. Zasurite upeviovaci zastrcku do upevriovaci zasuvky s polaritou ,,-“ a upevnéte ji ve sméru

hodinovych rucicek. Pri poutziti pulzniho obloukového svarovani: Zapojte plynovou a elektrickou zastrcku svarovaci pistole do
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spoje na prednim panelu a upevnéte ji ve sméru hodinovych rucicek. Zapojte vzduchovy spinac na pistoli do pfislusného spoje
na prednim panelu a upevnéte Sroub.

5. Zasunte upeviovaci zastrcku kabelu do upeviiovaci zasuvky s polaritou ,,+“ na pfednim panelu, upevnéte ji ve sméru
hodinovych rucic¢ek a uzemnovaci svorka na druhém konci upne obrobek.

6. Podle vstupniho napéti pfipojte napajeci kabel k napajeci skfini s odpovidajicim napétim. Ujistéte se, Ze nedoslo k
chybé a Ze rozdil napéti je v povoleném rozsahu. Po vySe uvedené prdci je instalace dokonéena a svafovani je

mozZné.

~

1- Vstupni kabel
2- Napijeni na misté
3-  Redukéni ventil
4- Argonova lahev
5
6- Svarovaci hotak
7- Obrobek

Ptipojeno k zemi

VAROVANI!
Pred pfipojenim se ujistéte, Ze je veSkeré napajeni vypnuto. Spravné poradi je nejprve pfipojit svarovaci
kabel a zemnici kabel ke stroji, ujistit se, Ze jsou pevné pfipojeny, a poté zapojit zastréku do zdroje napajeni.

PROVOZ

OVLADACI PANEL
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1. Obrazovka zobrazeni proudu

2. Pfepinani rezim( TIG a MMA

3. Pfepindni mezi rezimy AC a DC

4a7.:Voli¢ funkci

* PredbéZny proud: Proces zavadéni ochranného plynu pred zahajenim provozu stroje.

* Startovaci proud: Proud poutzity k zapaleni oblouku na zac¢atku svarovani.

* Narust proudu: Doba od startovaciho proudu k nastavenému $pi¢kovému proudu (0-5 s)

»  Spitkovy proud: Maximalni hodnota proudu dosazena béhem pulzniho argonového obloukového svafovani.

* Pulzni frekvence: Frekvence stfidavého Spickového a zdkladniho proudu béhem pulzniho argonového obloukového
svafovani.

e Zakladni proud: Nizsi hodnota proudu, kterd udrzuje stabilni hofeni oblouku mezi dvéma Spickovymi hodnotami béhem
pulzniho svatovani.

* Po zhasnuti argonového oblouku se svarovaci proud okamzité nezastavi, ale postupné klesa na 0.

* Koncovy proud: Na konci svafovani se svafovani postupné snizuje z normalniho svarovaciho proudu na mensi hodnotu
proudu.

* Nasledny tok: Po ukonceni svarfovani nechte ochranny plyn po urcitou dobu proudit.

5. Pfepinani pulzniho spinace

6. Tlacitko prepinace funkci

. Cisty stfidavy proud: Pocet opakovani stfidavého proudu za sekundu.

. AC frekvence: Pracovni cyklus kladné pUlviny wolframové elektrody pfi svarovani argonovym obloukem.

8. Pfepinani svafovacich rezim(

. 2T: Pro udrzeni oblouku je nutné neustale drzet stisknuty spinac svarfovaci pistole a uvolnénim spinace se proud vypne.

. 4T: Stisknéte a uvolnéte spina¢ béhem svarovani a proud bude pokracovat. Po dokonéeni svafovdni znovu stisknéte a
uvolnéte spinac, abyste zastavili oblouk.

9. Knoflik: Nastaveni Ciselné hodnoty
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10. Jednotka:

*  Proud

* Hz- Frekvence

* S-¢as

* %%

11. Abnormalni svétlo

POPIS SVAROVANI TIG

1. Zapnéte hlavni vypinac¢ na zadnim panelu, digitalni méfi¢ proudu je normalni a ventilator se za¢ne otacet.

2. Otevrete ventil argonové lahve, upravte pritok na pratokoméru tak, aby byl dostatecny pro svafovani.

3. Stisknéte spinac horaku, spusti se elektromagneticky ventil. Je slySet zvuk zapalovani vysokofrekvencniho oblouku a
zaroveri z hotaku proudi argon. POZNAMKY: Pfi prvnim svafovani musi uZivatel na nékolik sekund stisknout spina¢
horaku a zacit svarovat, dokud se veskery vzduch neodsaje. Po skonceni svafovani bude argon jesté nékolik sekund
vytékat, aby ochranil misto svarovani pred jeho ochlazenim. Horak tedy musi byt ponechan na misté svarovani néjakou
dobu, neZ oblouk zhasne.

4. Nastavte vhodny svafovaci proud a ujistéte se, Ze svafovaci proud je dostateény pro tloustku obrobku.
poptdvka po kusech a procesech.

5. Mezi wolframovou elektrodou a obrobkem je vzdalenost 2—4 mm, stisknéte ovladaci knoflik horaku a horte.

a zapaleni oblouku se zvuk zapaleni VF oblouku ztlumi. Svarecku Ize nyni provozovat.
POPIS ZAPINANI

1. Vypnéte hlavni vypinac na prednim panelu, ventilator se zacind spoustét.

2. Ujistéte se, Ze je funkéni prepinac na prednim panelu v poloze ,dole”, tj. Ze se zasekava. Pfepinac impulst a knoflik doby
snizovani proudu nebudou fungovat.

3. Ujistéte se, Ze svarovaci proud je dostatecny pro tloustku obrobku.

VAROVANI!
Béhem svarovani je zakdzano odpojovat jakoukoli zastréku nebo kabel, jinak to povede k ohrozZeni Zivota a
vaznému poskozeni stroje.

POZNAMKY NEBO PREVENTIVNi OPATRENi @

1. Prostredi

1) Stroj mazZe pracovat v suchém prostfedi s maximalni vihkosti 90 %.

2) Okolni teplota je mezi 10 a 40 stupni Celsia.

3) Nesvafujte na slunci nebo za kapajici vody.

4) NepouZivejte stroj v prostiedi se zneisténym vzduchem vodivym prachem nebo korozivnimi plyny.

5) Nesvafujte plynem v prostfedi se silnym proudénim vzduchu.

2. Bezpecnostni normy
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Svarecka ma nainstalovany ochranny obvod proti prepéti, proudu a teplu. Pokud napéti, vystupni proud a teplota stroje
prekroci standardni povolenou hodnotu, svarecka se automaticky vypne. ProtoZe by to mohlo zpUsobit poskozeni
svarecky, musi uzivatel dbat nasledujicich pokyna.

1) Pracovni prostor je dostate¢né vétrany!
Svérecka je vykonny stroj; pfi provozu generuje vysoké proudy a prirozeny vitr neuspokoji pozadavky na chlazeni stroje.
Proto je v prostoru mezi stroji ventilator pro chlazeni stroje. Ujistéte se, ze sani neni zablokované ani zakryté a ze je
vzdalenost 0,3 metru od svarecky k okolnim predmétiim. UZivatelé by se méli ujistit, Ze pracovni prostor je dostatecné
vétrany. To je duleZité pro vykon a Zivotnost stroje.

2) Nepfetézujte!
Obsluha by méla sledovat maximalni pracovni proud (reakci na zvoleny pracovni cyklus).
Udrzujte svafovaci proud nepresahujici maximalni pracovni cyklus.
Pfetizeni proudem poskodi a spali stroj.

3) Zddné napéti!
Napajeci napéti je uvedeno v diagramu hlavnich technickych Gdaji. Automaticky kompenzaéni obvod napéti zajisti, ze
svafovaci proud bude udriovan v povoleném rozsahu. Pokud napajeci napéti prekroci povoleny rozsah, dojde k
poskozeni soucasti stroje. Obsluha by méla situaci pochopit a pfijmout preventivni opatreni.

4) Za svareckou se nachazi uzemrovaci Sroub se zemnici znackou. Plast musi byt spolehlivé uzemnén kabelem o prirezu
vétsSim nez 6 milimetr( ¢tverecnich, aby se zabranilo vzniku statické elektfiny a Uniku.

5) Pokud je prekrocena doba svafovani omezend pracovnim cyklem, svarecka se z ochrannych dlvodU zastavi. ProtoZe je
stroj prehraty, spinac regulace teploty je v poloze ,,ON“ a kontrolka sviti ¢ervené. V této situaci nemusite vytahovat
zastréku ze zasuvky, aby se ventildtor ochladil. KdyZ kontrolka zhasne a teplota klesne na standardni rozsah, mUze stroj

Znovu svarovat.

OTAZKY, KTERE JE TREBA ZAMYSLET BEHEM SVAROVANI

Armatury, svafovaci materidly, faktory prostfedi, napdjeci napéti mohou mit vliv na svafovani. Uzivatelé se musi pokusit

zlepsit svarovaci prostredi.

A. Cernéa svarova skvrna
—— Svarova skvrna je poskozena oxidaci. UZivatel miZe zkontrolovat nasledujici:

1. Ujistéte se, Ze je ventil argonové lahve otevieny a Ze tlak je dostatecny. Pokud je tlak v lahvi nizsi nez 0,5 MPa, musi byt
argonova ldhev znovu naplnéna na dostatecny tlak.

2. Zkontrolujte, zda je prltokomér otevieny a zda ma dostatecny pritok. UZivatelé si mohou zvolit jiny pritok podle
svafovaciho proudu, aby usetfili plyn. PFilis maly pratok vsak muze zplsobit ¢erna svarova mista, protoze preventivni
plyn je pfilis kratky na to, aby pokryl svarové misto. Doporucujeme udrzovat pratok argonu minimalné 5 I/min.

3. Zkontrolujte, zda je horak v bloku.

4. Pokud plynovy okruh neni vzduchotésny nebo plyn neni Cisty, mlize to snizit kvalitu svafovani.

5. Pokud ve svafovacim prostiedi silné proudi vzduch, miZe to sniZit kvalitu svarovani.

B. Zapaleni oblouku je obtizné a snadno se prerusi.

1. Ujistéte se, Ze kvalita wolframové elektrody je vysoka.
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2.  Konec wolframové elektrody zbrousime do kuzelového tvaru. Pokud wolframova elektroda neni brousena, bude to

obtizné zapaleni oblouku a zplsobeni nestabilniho oblouku.

C, Vystupni proud neodpovida jmenovité hodnoté:
Pokud se napajeci napéti odchyli od jmenovité hodnoty, vystupni proud nebude odpovidat jmenovité hodnoté; pokud je

napéti nizsi nez jmenovitd hodnota, maximalni vystup muZe byt nizsi nez jmenovita hodnota.

D. Proud se nestabilizuje, kdyzZ je stroj v provozu.
Ma to néco s nasledujicimi faktory:
1. Napétiv elektrické siti se zménilo.

2. Dochazi k skodlivému ruseni z elektrické sité nebo jiného zatizeni.

E. Pfi pouziti svafovani MMA dochazi k pfilis velkému rozstriku.

1. Moina je proud pfilis velky a primér tyce je prilis maly.

2. Pokud je polarita vystupnich svorek zapojena nespravné, pfi normalnim provozu by méla byt polarita opacnd, coz
znamena, Ze packa by méla byt pripojena k zaporné polarité zdroje napajeni a obrobek k kladné polarité. Takze prosim

zménte polaritu.
UDRZBA

VAROVANI!
Pfed udrzbou a kontrolou musi byt vypnuto napajeni a predtim. Po otevieni krytu se ujistéte, Ze je zastrcka
vytaZena ze zasuvky.
1. Pravidelné odstranfiujte prach suchym a Cistym stlatenym vzduchem. Pokud svarecka pracuje v prostfedi znecisténém
kourem a znecisténym vzduchem, je treba prach odstranovat kazdy den.
2. Tlak stlaceného vzduchu musi byt v rozumné mire, aby se zabranilo poskozeni malych soucdsti mezi stroji.
3. Pravidelné kontrolujte vnitfni obvody svarecky a ujistéte se, Ze kabel
Obvod je spravné zapojen a konektory jsou pevné pfipojeny (zejména vloZeny konektor a soucastky). Pokud zjistite okuji
a uvolnéné ¢asti, dikladné je vylestéte a poté je znovu pevné spojte.
4. Zabranite vniknuti vody a pary do mezikusu stroje. Pokud se do stroje dostane, osuste mezikus a poté zkontrolujte izolaci
stroje.

5. Pokud svarecka nebude delsi dobu v provozu, musi byt uloZena v krabici a skladovana v suchém prostredi.

PRED KONTROLOU

VAROVANI!

A Slepé experimenty a nedbald oprava mohou vést k dalsim problémim se strojem, které ztizi formalni
kontrolu a opravu. Pokud je stroj pod proudem, jeho odkryté €asti jsou pod Zivot ohrozujicim napétim.
Jakykoli pfimy i nepfimy dotyk zpUsobi Uraz elektrickym proudem a tézky uraz elektrickym proudem povede
k smrti.
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ZKONTROLUIJTE ZAVADU

Poruchy

ReSitelné metody

Kontrolka napajeni nesviti,
ventildtor nefunguje a neni k

dispozici Zadny svarovaci vykon.

1. Vypinac je nefunkéni.
2. Zkontrolujte, zda je sitovy vodi¢ (ktery je pFipojen ke vstupnimu kabelu) funkéni.

3. Zkontrolujte, zda neni vstupni kabel odpojeny od obvodu.

. Indikdtor napdjeni sviti,
ventilator nefunguje nebo
tocit se v nékolika kruzich.

, Zzadny svafovaci vykon

1. Moina je pfipojeni k napéjeni 380 V nespravné, protoze stroj je v ochranném obvodu, pfipojte k napajeni 240V a
znovu stroj spustte.

2. Napdjeni 240 V neni stabilni (vstupni kabel je pfili§ tenky) nebo je vstupni kabel pfipojen k elektrické siti, protoze
stroj je v ochranném obvodu. Pridejte ¢ast kabelu a pevné utahnéte vstupni konektor. Zaviete stroj na 2-3 minuty
a poté jej znovu otevrete.

3. Kabel od vypinace k napajecimu panelu je uvolnény, znovu jej utdhnéte.

4.  Pravidelné a kratce zapinejte a vypinejte vypinac, protoZe stroj je v ochranném obvodu. Zavrete stroj na 2-3
minuty a poté jej znovu otevrete.

5. Relé 24 V hlavniho obvodu napdjeciho panelu neni sepnuté nebo je poskozené. Zkontrolujte zdroj napdjeni 24 V a

relé. Pokud je relé poskozené, vymérite jej za stejny model.

Ventilator funguje,
indikator nesviti a neni slyset zvuk VF
oblouku, svafovani stiracim proudem

nemUzZe zapalit oblouk.

1.  Napéti kladnych a zapornych elektrod viozené soucastky VH-07 od napdjeciho panelu k desce MOS by mélo byt
priblizné 308 V DC.
2.V pomocném napdjeni desky MOS sviti zeleny indikator, pokud nesviti
pomocné napdjeni nefunguje. Zkontrolujte mista zavady a spojte se s prodejcem.
Zkontrolujte, zda konektory nemaji Spatny kontakt.
Zkontrolujte fidici obvod a zjistéte priciny, nebo se obratte na prodejce.
5.  Zkontrolujte, zda neni preruseny ovladaci kabel hotaku.

pw

Nesviti abnormadlni indikator, je

slySet  zvuk  vysokofrekvencniho

oblouku, ale neni slyset Zadny

svarovaci vystup.

1. Zkontrolujte, zda neni pferuseny kabel horaku.
2. Zkontrolujte, zda neni preruseny zemnici kabel nebo zda nenf pfipojen ke svafovanému dilu.

3. Vystupni svorka kladné elektrody nebo napajeni hofaku je uvolnénd od zafizeni.

Indikator abnormalniho stavu nesviti,
neni slySet zvuk VF oblouku, oblouk
stiracim

muze byt zapalen

svafovanim.

1.  Primarni kabel transformatoru pro zapaleni oblouku neni pevné pfipojen k napdjecimu panelu, znovu jej
utdhnéte.

2.  Zapalovaci tryska je oxidovana nebo je pfilis daleko, dobre ji vylestéte nebo zménte vzdalenost mezi tryskami a
zapalovacimi tryskami pfiblizné 1 mm.

3. Spinac (lepeni/argonové svafovani) je poskozeny, vymérite jej.

4. Néktera soucastka obvodu VF zapaleni oblouku je poskozena, zjistéte ji a vyménite ji.

Indikator abnormalniho stavu sviti,

ale neni Zadny svarovaci vystup.

1. Mozina se jednd o ochranu proti prehfati, nejprve vypnéte stroj a poté jej znovu otevrete, jakmile indikator
abnormalniho stavu zhasne.

2. Moina se jedna o ochranu proti prehrati, pockejte 2—3 minuty (argonové svarovani nema funkci ochrany proti
prehfati).

3. MozZna je chyba v obvodu ménice, vytahnéte zastrcku hlavniho transformdatoru, ktery se nachazi na desce MOS

(vloZka VH-07, ktera se nachazi pobliz ventilatoru), a poté stroj znovu otevrete.

(1) Pokud abnormalni indikator stdle sviti, vypnéte zafizeni a vytdhnéte zastréku napajeciho zdroje pro
zapalovani vysokofrekvenéniho oblouku (ktery se nachazi v blizkosti vlozky ventilatoru VN-07) a poté
zafizeni otevrete:

a.  Pokud abnormalni indikator stéle sviti, je néktery z polnich rezistorl desky MOS poskozeny, zjistéte
jej a vyménite za stejny model.

b.  Pokud abnormalni indikator nesviti, je poskozen stoupaci transformator vysokofrekvenéniho obvodu
pro zapalovani oblouku, vymérite jej.

(2) Pokud abnormalni indikator nesviti,

a.  Moind je transformdtor stfedni desky poskozeny, zméfte objem indukénosti a objem Q hlavniho
transformatoru indukénim mustkem (L=0,9-1,6mH Q>35). Pokud je objem pFili$ nizky, vymérite jej.

b.  Moina je poskozena sekundarni usmérfiovaci trubice transformdtoru, zjistéte zdvady a vyménte
usmérnovaci trubici za stejny model.

4. Mozna je preruseny obvod zpétné vazby.

Vystupni proud neni stabilizovany

nebo je mimo kontrolu
potenciometru a nékdy je vysoky,

jindy nizky.

1. Potenciometr 1K je poskozen, vymérite jej.

2. Vdechny druhy konektor( maji $patny kontakt, zejména vlozky atd., zkontrolujte je.

Je mnoho unikajicich rozstfikG a

Elektroda je Spatné pfipojena, vymérite zemnici kabel a manipulujte s kabelem.
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Ziravd elektroda je obtizna.
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Ce manuel d'utilisation a été traduit a l'aide d'un outil de traduction automatique. Nous avons tout mis en
A ceuvre pour garantir I'exactitude de la traduction, mais veuillez noter que les traductions automatiques ne sont
pas parfaites et ne sont pas destinées a remplacer les traducteurs humains. La version officielle du manuel
d'utilisation est en anglais. Les différences entre la version traduite et la version originale en anglais n'ont
aucune valeur juridique. Si vous avez des questions concernant I'exactitude de la traduction, veuillez vous
référer a la version anglaise, qui fait foi. D'autres versions linguistiques sont disponibles sur demande a I'adresse

info@expondo.com.

Caractéristiques techniques

Description du parameétre Valeur du parameétre
Nom du produit Poste a souder TIG AC/DC
Modele ENTRIX AID250
Tension [V] 230
Equilibre de courant minimum / CA [A] 10
Solde de courant minimum / CA [A] 50
Cycle de service [%] 60
Courant de soudage TIG/MMA [A] 20-250
Débit [L/m] 5
classe d'isolation F
Puissance absorbée [kVA] TIG:7,1/ MMA :9,6
Courant d'entrée maximal [A] TIG:27,5/ MMA : 41,2
Type onduleur IGBT
Temps de montée [s] 5
Temps de descente [s] 5
Fréquence d'impulsion (mode CA) [Hz] 0.5-200
Débit de gaz maximal aprés la sortie [s] 10
Pré-débit de gaz maximal [s] 5
Fréquence du courant de sortie (CA) [Hz] 50 - 200
Courant pulsé [A] 10- 250
Courant d'entrée nominal [A] TIG: 15,8/ MMA : 16
Diameétre recommandé des électrodes [mm] 1.6-3.2
f:lasse de protection de la propriété IP21S
intellectuelle
Largeur d'impulsion [%] 10-90
Efficacité [%] 79
Facteur de puissance 0,65
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A propos de la machine

Un poste a souder est un redresseur utilisant la technologie d'onduleur la plus avancée.

Le développement des équipements de soudage sous protection gazeuse a onduleur bénéficie des progres réalisés en
matiere de théorie et de composants d'alimentation a onduleur. La source d'alimentation pour le soudage sous protection
gazeuse a onduleur utilise un composant IGBT haute puissance pour augmenter la fréquence de 50/60 Hz jusqu'a 50 kHz,
puis réduit la tension, la commute et fournit une tension de puissance élevée via la technologie PWM. Grace a la réduction
significative du poids et du volume du transformateur principal, le rendement augmente de 30 %. L'apparition des
équipements de soudage a onduleur représente une révolution pour l'industrie du soudage.

La source d'alimentation permet d'obtenir un arc plus puissant, plus concentré et plus stable. En cas de court-circuit
entre |'électrode et la piece a souder, la réaction est plus rapide. Il est ainsi plus facile de concevoir des postes a souder aux
caractéristiques dynamiques variées, et il est méme possible de les ajuster pour obtenir un arc plus ou moins dur.

Le poste a souder TIG facilite I'amorcage de l'arc et possede les fonctions suivantes : courant d'amorgage de l'arc,
courant d'arrét de I'arc, courant de soudage, courant de base, temps de montée du courant, temps de descente du courant,
temps de retard du gaz et réglage continu. De plus, la fréquence et le rapport cyclique des impulsions peuvent également
étre réglés indépendamment. Elle présente les caractéristiques d'un contréle automatique de I'amorcage de I'arc, de I'arrét
de l'arc et d'un arc stable, ce qui permet d'obtenir les meilleurs résultats en termes de forme et de qualité interne de la
surface soudée. Son design exclusif est particulierement adapté a l'industrie du cycle.

Cette machine est polyvalente et peut souder I'acier inoxydable, I'acier au carbone, le cuivre et d'autres métaux de

couleur, et peut également étre utilisée pour le soudage électrique traditionnel. Son efficacité de transfert est supérieure a

85 %.
PRUDENCE
Cette machine est principalement utilisée dans l'industrie. L'appareil produira des ondes radio ; le travailleur
doit donc prendre toutes les précautions nécessaires pour se protéger.

TRANCHE

La machine est équipée d'un systéme de compensation de tension d'alimentation. Lorsque la tension d'alimentation
varie de +15 % de la tension nominale, le systeme peut toujours fonctionner normalement.

Lors de I'utilisation d'un cable long, pour éviter une chute de tension, il est conseillé d'utiliser un cable de section plus
importante. Si le cable est trop long, cela peut affecter les performances du systeme d'alimentation. Nous vous suggérons
donc d'utiliser la longueur configurée.

1. Assurez-vous que l'entrée d'air de la machine n'est ni obstruée ni recouverte, sinon le systéeme de refroidissement

ne pourra pas fonctionner.

2. Assurez-vous d'un bon raccordement de la source de gaz blindée. Le circuit d'alimentation en gaz comprend une
bouteille, un débitmetre de décompression d'argon et une conduite. Le raccord du tuyau doit étre fixé a l'aide

d'un cerceau ou d'un autre dispositif, afin d'éviter les fuites d'argon et les entrées d'air.
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Utilisez un cable inductif dont la section est d'au moins 6 mm? pour relier le boitier 3 la terre. Le cheminement se

fait depuis la vis de connexion a la terre située a l'arriére jusqu'au dispositif de mise a la terre.

4.  Raccordez correctement la torche a arc ou son support conformément au schéma. Lors de I'utilisation du soudage MMA :
assurez-vous que le cable, le support et la fiche de fixation sont reliés a la terre. Insérez la fiche de fixation dans la prise de
fixation en respectant la polarité « - » et serrez-la dans le sens des aiguilles d'une montre. Lors de l'utilisation du soudage a I'arc
pulsé : placez la prise gaz-électricité du pistolet de soudage sur le joint du panneau avant et serrez dans le sens des aiguilles
d'une montre. Placez l'interrupteur pneumatique du pistolet sur l'articulation correspondante du panneau avant et serrez la
vis.

5.  Placez la fiche de fixation du cable dans la prise de fixation de polarité « + » sur le panneau avant, fixez-la dans le sens horaire,
et la pince de terre de l'autre borne serre la piece a travailler.

6. En fonction de la tension d'entrée, connectez le cable d'alimentation au boitier d'alimentation correspondant a la

tension d'entrée. Veillez a éviter toute erreur et a respecter la différence de tension dans la plage autorisée. Une

fois les travaux ci-dessus effectués, l'installation est terminée et la soudure est possible.

1 — 3

~

1- cabled'entrée
2-  Puissance du site
3- détendeur
4- Bouteille d'argon
5-  Relié au sol
6- chalumeau de soudage

7- piece de travail
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AVERTISSEMENT!

A Avant toute opération de branchement, veuillez vous assurer que l'alimentation électrique est coupée.
L'ordre correct consiste a connecter d'abord le cable de soudage et le cable de terre a la machine, a
s'assurer qu'ils sont bien connectés, puis a brancher la prise d'alimentation a la source d'alimentation.

OPERATION

PANNEAU DE COMMANDE

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope *_ELEAN WD

]
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Ecran d'affichage actuel

2. Commutation entre les modes TIG et MMA

3. Commutation entre les modes CA et CC

4 et 7 : Sélecteurs de fonctions

* Pré-flux : Processus d'introduction préalable d'un gaz protecteur avant le démarrage de la machine.

* Courant d'amorgage : le courant utilisé pour amorcer I'arc au début du soudage.

* Pente ascendante : le temps écoulé entre le courant de démarrage et le courant de créte défini (0-5 s)

* Intensité de créte : valeur maximale du courant atteinte lors du processus de soudage a I'arc sous argon pulsé.

* Fréquence d'impulsion : Fréquence du courant de créte alternatif et du courant de base pendant le processus de
soudage a l'arc sous argon pulsé.

* Ampeéres de base : La valeur de courant inférieure qui maintient une combustion d’arc stable entre deux valeurs de créte
pendant le processus de soudage par impulsions.

* Pente descendante : lorsque I'arc d’argon s’éteint, le courant de soudage ne s’arréte pas immédiatement mais diminue
progressivement jusqu’a 0.

* Courant de fin de soudage : A la fin du soudage, le courant diminue progressivement de sa valeur normale a une valeur
plus faible.

* Post-flux : Apres I'arrét du soudage, laissez le gaz protecteur circuler pendant un certain temps.

5. Commutation par impulsion
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6. Touche de commutation de fonction

. Clean WD : Nombre de fois ou le courant alternatif se répéte par seconde.

. Fréquence CA : Rapport cyclique de la demi-onde positive de I'électrode de tungstene dans la communication de
soudage a l'arc sous argon.

8. Commutation du mode de soudage

. 2T : Il faut maintenir la pression sur l'interrupteur du pistolet de soudage en permanence pour que l'arc se poursuive ;
relacher l'interrupteur interrompt le courant.

U 4T : Appuyez sur l'interrupteur et relachez-le pendant le soudage, et le courant continuera de circuler. Une fois la
soudure terminée, appuyez de nouveau sur l'interrupteur et relachez-le pour arréter I'arc.

9. Bouton : Ajuster la valeur numérique

10. Unité :

* Actuel

* Hz-Fréquence

e S-Temps

* %%

11. Lumiére anormale

DESCRIPTION DU SOUDAGE TIG

1. Mettez l'interrupteur d'alimentation sur le panneau arriere, I'ampéremétre numérique est normal, le ventilateur
commence a tourner.

2. Ouvrez la vanne de la bouteille d'argon, réglez le débitmeétre et assurez-vous qu'il soit suffisant pour le soudage.

3. Appuyez sur l'interrupteur de la lampe torche, I'électrovanne se met en marche. On entend le bruit de I'arc électrique HF
qui s'amorce, tandis que de I'argon s'échappe du brlleur de la torche. REMARQUES : Lors de la premiere utilisation
d'une machine a souder, I'utilisateur doit appuyer sur l'interrupteur de la torche pendant plusieurs secondes et
commencer a souder jusqu'a ce que tout l'air soit évacué. Une fois la soudure terminée, de I'argon continuera de
s'échapper pendant quelques secondes afin de protéger le point de soudure avant qu'il ne refroidisse. Il faut donc
maintenir la torche en place pendant un certain temps avant que l'arc ne soit éteint.

4. Réglez le courant de soudage approprié et assurez-vous qu'il est suffisant pour I'épaisseur de la piece.
demande de pieces et de processus.

5. llya2a4mm entre I'électrode de tungsténe a souder et la piéce a travailler, appuyez sur le bouton de commande de la
torche, brilez.

et I'arc d'amorcage, le son de I'amorcage de I'arc HF sera diminué. Le poste a souder peut maintenant étre utilisé.
DESCRIPTION DE L'AUTOCOLLANT

1. Ouvrez l'interrupteur d'alimentation du panneau avant, le ventilateur se met en marche.
2. Assurez-vous que le commutateur de fonction du panneau avant est bien en position « bas » et qu'il est bloqué. Le
commutateur d'impulsion et le bouton de réglage du temps de descente du courant ne fonctionneront pas.

3. Assurez-vous que le courant de soudage est adapté a |I'épaisseur de la piéce a souder.
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AVERTISSEMENT!
Pendant le soudage, il est interdit de débrancher une prise ou un cable en cours d'utilisation, sous peine de
provoquer un danger mortel et d'endommager gravement la machine.

REMARQUES OU MESURES PREVENTIVES @

1. Environnement

D)
2)
3)
4)

5)

La machine peut fonctionner dans un environnement sec avec un taux d'humidité maximal de 90 %.

La température ambiante se situe entre 10 et 40 degrés Celsius.

Evitez de souder au soleil ou sous les projections de coulures.

N’utilisez pas la machine dans un environnement pollué par des poussiéres conductrices ou des gaz corrosifs présents
dans l'air.

Evitez le soudage au gaz dans un environnement a fort courant d'air.

2. Normes de sécurité

(D)

Le poste a souder est équipé d'un circuit de protection contre les surtensions, les surintensités et la chaleur. Lorsque la
tension, le courant de sortie et la température du poste a souder dépassent les valeurs limites, le poste a souder
s'arréte automatiquement. Comme cela risque d'endommager le poste a souder, |'utilisateur doit préter attention aux
points suivants.

La zone de travail est correctement ventilée !

Le poste a souder est une machine puissante ; en fonctionnement, il génére des courants élevés et la ventilation
naturelle ne suffit pas a assurer son refroidissement. C'est pourquoi un ventilateur interne est intégré a la machine.
Assurez-vous que l'entrée d'air n'est ni obstruée ni recouverte et qu'elle se situe a au moins 30 cm des objets
environnants. L'utilisateur doit veiller a ce que la zone de travail soit correctement ventilée. Ceci est important pour les

performances et la durée de vie de la machine.

2) Ne pas surcharger !

L'opérateur doit surveiller le courant de service maximal (correspondant au facteur de marche sélectionné).
Le courant de soudage ne doit jamais dépasser ce facteur de marche maximal.

Une surcharge risque d'endommager la machine.

3) Pas de surtension !

La tension d'alimentation est indiquée dans le schéma des principales caractéristiques techniques. Le circuit de
compensation automatique de tension garantit que le courant de soudage reste dans les limites admissibles. Si la
tension d'alimentation dépasse ces limites, les composants de la machine seront endommagés. L'opérateur doit étre

conscient de la situation et prendre les mesures préventives nécessaires.

4) Il y a une vis de mise a la terre derriere le poste a souder, avec un repére de mise a la terre dessus. Le manteau doit étre

mis a la terre de maniére fiable avec un cable dont la section est supérieure a 6 millimetres carrés afin d'éviter

|'électricité statique et les fuites.

5) Si le temps de soudage dépasse la limite du cycle de service, le poste a souder s'arrétera de fonctionner pour des raisons

de protection. La machine étant en surchauffe, I'interrupteur de controle de température est en position « ON » et le
voyant est rouge. Dans ce cas, il n'est pas nécessaire de la débrancher pour laisser le ventilateur refroidir la machine.

Lorsque le voyant s'éteint et que la température revient a la normale, la soudure peut reprendre.
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QUESTIONS PENDANT LE SOUDAGE

Les raccords, les matériaux de soudage, les facteurs environnementaux et l'alimentation électrique peuvent avoir une

incidence sur le soudage. Il est important d'améliorer les conditions de soudage.

A. Taches noires sur la soudure
ces taches sont dues a |'oxydation. Voici les points a vérifier :

1. Assurez-vous que la vanne de la bouteille d'argon est ouverte et que la pression est suffisante. Si la pression de la
bouteille est inférieure a 0,5 MPa, remplissez-la a nouveau.

2. Vérifiez que le volucompteur carburant est ouvert et que le débit est suffisant. Vous pouvez ajuster le débit en fonction du
courant de soudage pour économiser du gaz. Cependant, un débit trop faible peut provoquer des taches noires, car la
quantité de gaz protecteur est insuffisante pour couvrir la zone de soudure. Nous recommandons de maintenir un débit
d'argon minimal. 5 L/min.

3. Vérifiez que la torche est bien positionnée.

4. Un circuit de gaz non étanche ou un gaz impur peuvent nuire a la qualité de la soudure.

5. Un courant d'air trop fort dans I'environnement de soudage peut également nuire a la qualité de la soudure.

B. L'amorgage de I'arc est difficile et sujet aux interruptions.

1. Assurez-vous que |'électrode de tungsténe est de haute qualité.

2. Meuler I'extrémité de I'électrode de tungstene pour la rendre conique. Si I'électrode de tungstene n'est pas meulée, ce
sera

difficile d'amorcer I'arc et de provoquer un arc instable.

C. Courant de sortie non conforme a la valeur nominale :
Lorsque la tension d'alimentation s'écarte de la valeur nominale, le courant de sortie ne correspondra pas a la valeur
nominale ; lorsque la tension est inférieure a la valeur nominale, la puissance de sortie maximale peut étre inférieure a la

valeur nominale.

D. Le courant ne se stabilise pas lorsque la machine est en fonctionnement.
Cela présente des caractéristiques telles que :
1. Latension du réseau électrique a été modifiée.

2. lly ades interférences nuisibles provenant du réseau de cables électriques ou d'autres équipements.

E. Lors de |'utilisation du soudage MMA, trop de projections.

1. Peut-étre que le courant est trop fort et le diametre du baton trop petit.

2. Le branchement de la polarité de la borne de sortie est incorrect ; il convient d'appliquer la polarité inverse selon la
procédure normale, ce qui signifie que la baguette doit étre reliée a la polarité négative de la source d'alimentation et

la piece a travailler a la polarité positive. Veuillez donc inverser la polarité.
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ENTRETIEN

AVERTISSEMENT!
Avant toute opération de maintenance ou de vérification, I'alimentation électrique doit étre coupée, et
avant. En ouvrant le boitier, assurez-vous que la prise d'alimentation est débranchée.
1. Eliminez régulierement la poussiére a l'aide d'air comprimé sec et propre. Si le poste a souder fonctionne dans un
environnement pollué par la fumée et la pollution atmosphérique, le poste doit étre dépoussiéré quotidiennement.
2. La pression de I'air comprimé doit étre maintenue dans un espace raisonnable afin d'éviter d'endommager les petits
composants de la machine.
3. Vérifiez régulierement le circuit interne du poste a souder et assurez-vous que le cable
Le circuit est correctement connecté et les connecteurs sont bien serrés (en particulier le connecteur d'insertion et les
composants). Si vous constatez la présence de tartre ou de pieces desserrées, veuillez bien les polir, puis les
reconnecter fermement.
4. Bvitez que de I'eau et de la vapeur ne pénétrent a l'intérieur de la machine. Si elles y pénétrent, veuillez sécher l'intérieur
de la machine puis vérifier l'isolation de la machine.
5. Si le poste a souder ne doit pas étre utilisé pendant une longue période, il doit étre mis dans sa boite d'emballage et

stocké dans un environnement sec.

AVANT DE VERIFIER

AVERTISSEMENT!

Des expériences a l'aveugle et des réparations négligentes peuvent engendrer davantage de problemes sur
la machine, ce qui rendra les contrbles et les réparations officiels plus difficiles. Lorsque la machine est
électrifiée, les parties exposées contiennent une tension potentiellement mortelle. Tout contact, direct ou
indirect, provoquera un choc électrique, et un choc électrique grave entrainera la mort.

DEFAUT DE CONTROLE

Défauts Méthodes résolubles

Le voyant d'alimentation ne
1. L'interrupteur d'alimentation est hors service.

2. Vérifiez si le réseau de fils électrifiés (qui est connecté au cable d'entrée) fonctionne.

fonctionne pas et il n'y a pas de | 3 yrifiez si le cable d'entrée est hors circuit.

sortie de soudage.

s'allume pas, le ventilateur ne

1. |l est possible que le branchement a une alimentation 380 V soit incorrect, ce qui a mis la machine en circuit de
protection. Branchez-la a une alimentation 240 V et essayez de la remettre en marche.

2. L'alimentation 240 V n'est pas stable (le cable d'entrée est trop fin) ou le cdble d'entrée est connecté au réseau

. Le voyant d'alimentation est allumé. électrique, ce qui provoque le passage de la machine en circuit de protection. Ajoutez le trongon de céble et

serrez fermement le connecteur d'entrée. Fermez la machine pendant 2 a 3 minutes, puis rouvrez-la.

Le cable entre I'interrupteur et le panneau électrique est desserré, resserrez-le.

effectuer plusieurs cercles. 4.  Ouvrez et fermez constamment l'interrupteur d'alimentation en peu de temps car la machine est en circuit de

protection. Fermez la machine pendant 2 a 3 minutes, puis rouvrez-la.

le ventilateur ne fonctionne pas ou

w

, aucune sortie de soudage
5. Le relais principal 24 V du panneau électrique n'est pas fermé ou est endommagé. Vérifiez I'alimentation 24 V et le

relais. Si le relais est endommagé, remplacez-le par le méme modele.

Le ventilateur fonctionne. 1. Latension des électrodes positive et négative du composant d'insertion VH-07 doit étre d'environ 308 V CC entre
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Le voyant n'est pas allumé et le son

le panneau d'alimentation et la carte MOS.

2. Unvoyant vert indique I'alimentation auxiliaire de la carte MOS, s'il n'est pas allumé.
de l'amorcage de l'arc HF est L'alimentation auxiliaire est hors service. Vérifiez les points faibles et contactez le vendeur.
inaudible ; le soudage par essuyage 3.  Vérifiez si les connecteurs présentent un mauvais contact.
4.  Vérifiez le circuit de commande et identifiez les causes du probléme ou contactez le vendeur.
ne peut donc pas amorcer I'arc. 5.  Vérifiez si le cable de commande de la lampe torche est cassé.
Le voyant d'anomalie n'est pas
i . 1.  Vérifiez si le cable de la lampe torche est cassé.
allume, on entend le bruit de 2.  Vérifiez si le cable de mise a la terre est cassé ou non connecté a la piece a souder.
I'amorgage de I'arc HF, mais il n'y a | 3 |5 horne de sortie de I'électrode positive ou de la torche électrifiée est détachée de la machine.
pas de courant de soudage.
1.  Le cable primaire du transformateur d'amorgage d'arc n'est pas correctement connecté au tableau électrique ;
Le voyant d'anomalie n'est pas resserrez-le.
allumé, le bruit de l'amorcage de | 2.  L'extrémité de I'amorceur d'arc est oxydée ou trop éloignée ; polissez-la soigneusement ou remplacez-la ; I'écart
, X . entre les deux extrémités de I'amorceur d'arc est d'environ 1 mm.
I'arc HF est inaudible, le soudage par 3. L'interrupteur (collision/soudure a I'arc sous argon) est endommagé, remplacez-le.
essuyage peut amorcer |'arc. 4. Certains composants du circuit d'amorgage d'arc HF sont endommagés ; identifiez-les et remplacez-les.

1. |l s'agit peut-étre d'une protection contre la surchauffe. Veuillez d'abord éteindre la machine, puis la rouvrir une
fois que le voyant d'anomalie s'est éteint.

2. |l s'agit peut-étre d'une protection contre la surchauffe ; attendez 2 a 3 minutes (le soudage a I'arc sous argon ne
posséde pas de fonction de protection contre la surchauffe).

3. Il se peut que le circuit de l'onduleur soit défectueux. Veuillez débrancher la prise d'alimentation du
transformateur principal qui se trouve sur la carte MOS (insert VH-07 situé prés du ventilateur), puis rouvrir la
machine.

(1) Sile voyant d'anomalie reste allumé, fermez la machine et débranchez la prise d'alimentation de la source
, . . d'amorgage d'arc HF (située prés de I'insert VN-07 du ventilateur), puis ouvrez la machine :
Le voyant d'anomalie est allumé, 4 ) o X
a. Si le voyant anormal reste allumé, cela signifie que l'un des transistors de la carte MOS est
mais il n'y a pas de sortie de endommagé ; identifiez-le et remplacez-le par un modéle identique.
soudage. b.  Sile voyant d'anomalie ne s'allume pas, le transformateur de démarrage du circuit d'amorgage d'arc
HF est endommagé, remplacez-le.
(2) Sile voyant d'anomalie n'est pas allumé,
a. Peut-étre que le transformateur de la carte centrale est endommagé, mesurez le volume
d'inductance et le volume Q du transformateur principal a l'aide d'un pont d'inductance
(L=0,9-1,6mH Q>35). Si le volume est trop faible, veuillez le remplacer.
b. Il se peut que le tube redresseur secondaire du transformateur soit endommagé ; recherchez les
défauts et remplacez le tube redresseur par un modeéle identique.
4. Le circuit de rétroaction est peut-étre défectueux.

Le courant de sortie n'est pas
stabilisé ou est hors du contréle du
potentiometre et est parfois élevé,

parfois faible.

1. Le potentiometre 1K est endommagé, remplacez-le.

2. Tous les types de connecteurs présentent un mauvais contact, en particulier les inserts, etc. Veuillez vérifier.

L'adhérence des projections est
importante et I'électrode caustique

est difficile a utiliser.

L'électrode est mal connectée, inversez le cable de mise a la terre et le cable de la poignée.
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Questo manuale utente ¢ stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il possibile
A per garantire l'accuratezza della traduzione, ma si prega di notare che le traduzioni automatiche non sono
perfette e non intendono sostituire i traduttori umani. La versione ufficiale del manuale utente & in inglese.
Eventuali differenze tra la versione tradotta e I'originale inglese non sono legalmente vincolanti. In caso di dubbi
sull'accuratezza della traduzione, si prega di fare riferimento alla versione inglese, che e il testo di riferimento

ufficiale. Ulteriori versioni linguistiche sono disponibili su richiesta all'indirizzo info@expondo.com.

Dati tecnici

Descrizionedel parametro

Valore del parametro

Nome del prodotto

Saldatrice TIG AC/DC

Modello

ENTRIX AID250

Tensione [V] 230
Saldo corrente minimo / CA [A] 10
Saldo corrente minimo / CA [A] 50
Ciclo di lavoro [%] 60
Corrente di saldatura TIG/MMA [A] 20 - 250
Portata [L/min] 5
Classe di isolamento F

Potenza in ingresso [kVA]

TIG: 7.1 / MMA: 9.6

Corrente di ingresso massima [A]

TIG: 27,5/ MMA: 41,2

Tipo di inverter IGBT
Tempo di salita [s] 5
Tempo di discesa [s] 5
Frequenza degli impulsi (modalita CA) [Hz] 0.5-200
Flusso massimo di gas post-flusso [s] 10
Flusso di preflusso massimo del gas [s] 5
Frequenza della corrente di uscita (CA) [Hz] 50 - 200
Corrente pulsata [A] 10- 250
Corrente nominale di ingresso [A] TIG: 15.8 / MMA: 16
Diametro degli elettrodi consigliato [mm] 1.6-3.2
classe di protezione IP IP21S
Larghezza dell'impulso [%] 10-90
Efficienza [%] 79
fattore di potenza 0,65
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Informazioni sulla macchina

Una saldatrice & un raddrizzatore che adotta la tecnologia inverter piu avanzata.

Lo sviluppo delle apparecchiature di saldatura a gas con inverter beneficia dello sviluppo della teoria e dei componenti
degli alimentatori inverter. L'alimentatore per saldatura a gas con inverter utilizza un componente IGBT ad alta potenza per
aumentare la frequenza di 50/60 Hz fino a 50 kHz, quindi riduce la tensione, la commuta e fornisce una tensione ad alta
potenza in uscita tramite tecnologia PWM. Grazie alla notevole riduzione del peso e del volume del trasformatore principale,
I'efficienza aumenta del 30%. L'avvento delle apparecchiature di saldatura inverter rappresenta una rivoluzione per
I'industria della saldatura.

L'alimentatore di saldatura puo offrire un arco piu forte, pil concentrato e pilu stabile. In caso di cortocircuito tra
I'elettrodo e il pezzo, la risposta sara piu rapida. Cio significa che & piu facile progettare saldatrici con diverse caratteristiche
dinamiche e che & persino possibile regolarle per applicazioni specifiche, ad esempio per ottenere un arco piu morbido o piu
duro.

La saldatrice TIG é facile da usare per l'innesco dell'arco e dispone di funzioni di corrente di innesco dell'arco, corrente
di arresto dell'arco, corrente di saldatura, corrente di base, tempo di salita della corrente, tempo di discesa della corrente,
tempo di ritardo del gas e regolazione continua. Inoltre, la frequenza degli impulsi e il duty cycle degli impulsi possono
essere regolati indipendentemente. Ha le caratteristiche di controllo automatico dell'innesco dell'arco, dell'arresto dell'arco
e dell'arco stabile, che garantiscono il miglior risultato per la forma e la qualita interna della superficie di saldatura. Il suo
design esclusivo e particolarmente adatto all'industria delle biciclette.

La macchina puo essere utilizzata per molteplici scopi e puo saldare acciaio inossidabile, acciaio al carbonio, rame e
altri metalli colorati, e puo essere utilizzata anche per la saldatura elettrica tradizionale. La sua efficienza di trasferimento e

superiore all'85%.

ATTENZIONE
La macchina é utilizzata principalmente in ambito industriale. Produce onde radio, quindi I'operatore deve
adottare tutte le precauzioni di protezione necessarie.

INSTALLAZIONE

La macchina e dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di alimentazione. Quando la tensione di
alimentazione varia entro £15% della tensione nominale, pud comunque funzionare normalmente.

Quando si utilizza un cavo lungo, per evitare cali di tensione, si consiglia un cavo di sezione maggiore. Se il cavo e
troppo lungo, potrebbe influire sulle prestazioni del sistema di alimentazione. Pertanto, si consiglia di utilizzare un cavo della
lunghezza appropriata.

1. Assicurarsi che la presa d'aria della macchina non sia ostruita o coperta, altrimenti il sistema di raffreddamento
potrebbe non funzionare.
2. Assicurarsi che la fonte di gas schermato sia ben collegata. Il condotto di alimentazione del gas comprende la

bombola, il contatore per benzinaio di decompressione dell'argon e il tubo. La parte di collegamento del tubo
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deve essere fissata con un anello o altro materiale per evitare perdite di argon e I'ingresso di aria.

3.  Utilizzare un cavo induttore con sezione non inferiore a 6 mm? per collegare I'involucro a terra. Il percorso va dalla
vite di collegamento a terra sul retro al dispositivo di terra.

4.  Collegare correttamente la torcia ad arco o il portautensili secondo lo schema. Quando si utilizza la saldatura MMA: assicurarsi
che il cavo, il portautensili e la spina di fissaggio siano collegati a terra. Inserire la spina di fissaggio nella presa di fissaggio con

polarita "-" e serrarla in senso orario. Quando si utilizza la saldatura ad arco pulsato: inserire la spina gas-elettricita della torcia
di saldatura nel raccordo sul pannello frontale e serrarla in senso orario. Inserire I'interruttore dell'aria sulla torcia nel raccordo
corrispondente sul pannello frontale e serrare la vite.

5. Inserire la spina di fissaggio del cavo nella presa di fissaggio con polarita "+" sul pannello frontale, serrarla in senso orario e il
morsetto di terra sull'altro terminale blocca il pezzo in lavorazione.

6. In base alla tensione di ingresso, collegare il cavo di alimentazione alla scatola di alimentazione corrispondente.

Assicurarsi che non ci siano errori e che la differenza di tensione rientri nell'intervallo consentito. Dopo aver

eseguito le operazioni sopra descritte, I'installazione & terminata ed & possibile procedere alla saldatura.

~

1- Cavo diingresso
2- Alimentazione in loco
3- Valvola di riduzione della pressione
4- Bombola di argon
5- Collegamento a terra
6- Torcia di saldatura

7- Pezzo in lavorazione
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ATTENZIONE!

A Prima di collegare I'apparecchio, assicurarsi che tutta |'alimentazione sia disattivata. La procedura corretta
prevede di collegare prima il cavo di saldatura e il cavo di terra alla macchina, assicurandosi che siano ben
saldi, e solo successivamente di inserire la spina di alimentazione nella presa di corrente.

OPERAZIONE

PANNELLO OPERATIVO

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope *_ELEAN WD

]
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Schermata di visualizzazione corrente

2. Commutazione tra le modalita TIG e MMA

3. Passaggio tra modalita CA e CC

4 e 7: Selettori di funzione

* Preflusso: Il processo di introduzione di gas protettivo prima dell'avvio del funzionamento della macchina.

* Corrente di avviamento: la corrente utilizzata per innescare I'arco all'inizio della saldatura.

* Salita: tempo che intercorre tra la corrente iniziale e la corrente di picco impostata (0-5 s)

* Corrente di picco: il valore massimo di corrente raggiunto durante il processo di saldatura ad arco di argon pulsato.

* Frequenza degli impulsi: Frequenza di alternanza tra corrente di picco e corrente di base durante il processo di saldatura
ad arco di argon pulsato.

* Corrente di base: il valore di corrente inferiore che mantiene una combustione dell'arco stabile tra due valori di picco
durante il processo di saldatura a impulsi.

* Discesa: Quando l'arco di argon si estingue, la corrente di saldatura non si arresta immediatamente ma diminuisce
gradualmente fino a 0.

* Corrente di fine saldatura: al termine della saldatura, la corrente di saldatura diminuisce gradualmente dal valore
normale a un valore inferiore.

* Flusso post-saldatura: Dopo aver interrotto la saldatura, lasciare che il gas di protezione fluisca per un certo periodo di

tempo.
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5. Commutazione a impulsi

6. Tasto interruttore funzione

. Clean WD: Il numero di volte in cui la corrente alternata viene ripetuta al secondo.

. Frequenza CA: ciclo di lavoro della semionda positiva dell'elettrodo di tungsteno nella saldatura ad arco di argon.

8. Commutazione della modalita di saldatura

J 2T: E necessario tenere premuto costantemente l'interruttore della torcia di saldatura affinché I'arco continui;
rilasciando l'interruttore, la corrente si interrompe.

J 4T: Durante la saldatura, premere e rilasciare l'interruttore per mantenere la corrente. Al termine della saldatura,
premere e rilasciare nuovamente l'interruttore per arrestare I'arco.

9. Manopola: Regola il valore numerico

10. Unita:

* Attuale

* Frequenza Hz

e TempoS

* %%

11. Luce anomala

DESCRIZIONE DELLA SALDATURA TIG

1. Accendere l'interruttore di alimentazione sul pannello posteriore, I'amperometro digitale indica un valore normale, la
ventola inizia a girare.

2. Aprire la valvola della bombola di argon, regolare il contatore per benzinaio e assicurarsi che sia adeguato alla saldatura.

3. Premere l'interruttore della torcia, la valvola elettromagnetica si avvia. Si puo udire il suono dell'arco ad alta frequenza
che si innesca, mentre contemporaneamente I'argon fluisce dal bruciatore della torcia. NOTE: Quando si utilizza la
saldatura per la prima volta, l'utente deve tenere premuto l'interruttore della torcia per alcuni secondi e iniziare a
saldare finché tutta I'aria non é stata espulsa. Al termine della saldatura, I'argon continuera a fuoriuscire per alcuni
secondi al fine di proteggere il punto di saldatura prima che si raffreddi. Pertanto, la torcia deve rimanere accesa
durante la saldatura per un certo periodo di tempo prima che I'arco si sia spento.

4. Impostare una corrente di saldatura adeguata e assicurarsi che sia sufficiente rispetto allo spessore del pezzo.
domanda di pezzi e processi.

5. A una distanza di 2-4 mm tra l'elettrodo di tungsteno per saldatura e il pezzo in lavorazione, premere la manopola di
controllo della torcia e avviare la saldatura.

e innescare l'arco, il suono dell'innesco dell'arco HF sara ridotto. La saldatrice puo essere utilizzata ora.
DESCRIZIONE DEL BLOCCO

1. Aprire l'interruttore di alimentazione del pannello frontale, la ventola inizia a funzionare.
2. Assicurarsi che l'interruttore di funzione del pannello frontale sia in posizione "giu" che si blocca. L'interruttore di
commutazione a impulsi e la manopola del tempo di discesa della corrente non funzioneranno.

3. Assicurarsi che la corrente di saldatura sia adeguata allo spessore del pezzo.
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ATTENZIONE!
Durante la saldatura, & vietato scollegare qualsiasi spina o cavo in uso, altrimenti si rischia la vita e si
rischiano gravi danni alla macchina.

NOTE O MISURE PREVENTIVE @

1. Ambiente

1) La macchina pud funzionare in un ambiente asciutto con un livello di umidita massimo del 90%.
2) Latemperatura ambiente & compresa tra 10 e 40 gradi centigradi.

3) Evitare di saldare sotto la luce diretta del sole o in presenza di gocciolamenti.

4) Non utilizzare la macchina in un ambiente inquinato da polveri conduttive o gas corrosivi.

5) Evitare la saldatura a gas in ambienti con forti correnti d'aria.

2. Norme di sicurezza

La saldatrice & dotata di un circuito di protezione da sovratensione, sovracorrente e surriscaldamento. Quando la
tensione, la corrente di uscita e la temperatura della macchina superano i valori limite, la saldatrice si arresta
automaticamente. Poiché cio potrebbe danneggiare la saldatrice, I'utente deve prestare attenzione a quanto segue:

1) Il'area dilavoro deve essere adeguatamente ventilata!

La saldatrice & una macchina potente; durante il funzionamento, genera correnti elevate e la ventilazione naturale non e
sufficiente a soddisfare le sue esigenze di raffreddamento. Pertanto, & presente una ventola tra le macchine per
raffreddarle. Assicurarsi che la presa d'aria non sia ostruita o coperta e che si trovi a 0,3 metri di distanza dalla saldatrice
da qualsiasi oggetto presente nell'ambiente circostante. Gli operatori devono assicurarsi che I'area di lavoro sia
adeguatamente ventilata. Cio € importante per le prestazioni e la durata della macchina.

2) Non sovraccaricare!

L'operatore deve ricordarsi di controllare la corrente di lavoro massima (in base al ciclo di lavoro selezionato).
Assicurarsi che la corrente di saldatura non superi la corrente di lavoro massima.
Un sovraccarico di corrente puo danneggiare e bruciare la macchina.

3) Non sovraccaricare!

La tensione di alimentazione é riportata nello schema dei dati tecnici principali. Il circuito di compensazione automatica
della tensione garantisce che la corrente di saldatura rimanga entro i limiti consentiti. Se la tensione di alimentazione
supera i limiti consentiti, i componenti della macchina si danneggiano. L'operatore deve essere consapevole della
situazione e adottare misure preventive.

4) Dietro la saldatrice & presente una vite di messa a terra, su cui & presente un indicatore di messa a terra. Il mantello deve
essere messo a terra in modo affidabile con un cavo di sezione superiore a 6 millimetri quadrati per prevenire
I'elettricita statica e le dispersioni.

5) Se il tempo di saldatura supera il limite del ciclo di lavoro, la saldatrice si arresta per protezione. Poiché la macchina si &
surriscaldata, l'interruttore di controllo della temperatura & in posizione "ON" e la spia & rossa. In questa situazione,
non e necessario scollegare la spina per far raffreddare la macchina dalla ventola. Quando la spia si spegne e la

temperatura scende nell'intervallo standard, & possibile saldare di nuovo.

DOMANDE DA PORSI DURANTE LA SALDATURA
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Raccordi, materiali di saldatura, fattori ambientali, alimentazione potrebbero essere correlati alla saldatura. Gli utenti

devono cercare di migliorare I'ambiente di saldatura.

A. Punto disaldatura nero
il punto di saldatura e il seguente: ossidato. L'utente puo controllare come segue:

1. Assicurarsi che la valvola della bombola di argon sia aperta e che la sua pressione sia sufficiente. La bombola di argon
deve essere riempita nuovamente fino a raggiungere una pressione sufficiente se la pressione della bombola ¢ inferiore
a 0,5 MPa.

2. Verificare che il contatore per benzinaio sia aperto e che il flusso sia sufficiente. Gli utenti possono scegliere un flusso
diverso in base alla corrente di saldatura per risparmiare gas. Tuttavia, un flusso troppo basso puo causare punti di
saldatura neri perché il gas di protezione e insufficiente a coprire il punto di saldatura. Si consiglia di mantenere il flusso
di argon al minimo 5 I/min.

3. Verificare che la torcia sia nel blocco.

4. Se il circuito del gas non € a tenuta d'aria o il gas non & puro, la qualita della saldatura pud diminuire.

vl

. Se l'aria fluisce con forza nell'ambiente di saldatura, la qualita della saldatura puo diminuire.

B. L'innesco dell'arco é difficile e si interrompe facilmente.

1. Assicurarsi che la qualita dell'elettrodo di tungsteno sia elevata.

2. Levigare l'estremita dell'elettrodo di tungsteno per renderla conica. Se I'elettrodo di tungsteno non viene rettificato, ciod
sara

difficile innescare I'arco e causare un arco instabile.

C. Corrente di uscita non pari al valore nominale:
Quando la tensione di alimentazione si discosta dal valore nominale, la corrente di uscita non corrispondera al valore
nominale; quando la tensione & inferiore al valore nominale, la corrente di uscita massima potrebbe essere inferiore al

valore nominale.

D. La corrente non si stabilizza durante il funzionamento della macchina:
Ha a che fare con i seguenti fattori:
1. Latensione della rete elettrica & stata modificata.

2. Sono presenti interferenze dannose provenienti da reti di cavi elettrici o altre apparecchiature.

E. Quando si utilizza la saldatura MMA, si verificano troppi schizzi.

1. Forse la corrente & troppo forte e il diametro del bastoncino € troppo piccolo.

2. |l collegamento della polarita del terminale di uscita & errato; secondo le normali procedure tecniche, si dovrebbe
applicare la polarita opposta, ovvero l'utensile deve essere collegato alla polarita negativa dell'alimentatore e il pezzo in

lavorazione alla polarita positiva. Quindi, per favore, invertite la polarita.

MANUTENZIONE

* MANUALE UTENTE - -7 -



EN

AVVERTIMENTO!
Prima della manutenzione e del controllo, l'alimentazione deve essere disattivata e prima. Aprendo
I'involucro, assicurarsi che la spina di alimentazione sia scollegata.
1. Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa asciutta e pulita. Se la saldatrice opera in un ambiente inquinato
da fumi e aria inquinata, € necessario rimuovere la polvere quotidianamente.
2. La pressione dell'aria compressa deve rientrare in un intervallo ragionevole al fine di evitare danni ai piccoli componenti
interni della macchina.
3. Controllare regolarmente il circuito interno della saldatrice e assicurarsi che il cavo
Il circuito & collegato correttamente e i connettori sono ben serrati (in particolare il connettore a innesto e i
componenti). Se si riscontrano incrostazioni o parti allentate, si prega di lucidarle accuratamente e poi di ricollegarle
saldamente.
4. Evitare che acqua e vapore penetrino tra le macchine. Qualora dovessero penetrare, asciugare le parti interne e quindi
verificare I'isolamento della macchina.
5. Se la saldatrice non viene utilizzata per un lungo periodo, deve essere riposta nella sua scatola di imballaggio e conservata

in un ambiente asciutto.

PRIMA DI CONTROLLARE

AVVERTIMENTO!

Esperimenti alla cieca e riparazioni approssimative possono causare ulteriori problemi alla macchina,
rendendo piu difficili i controlli e le riparazioni formali. Quando la macchina ¢ elettrificata, le parti scoperte
contengono una tensione potenzialmente letale. Qualsiasi contatto, diretto o indiretto, provochera una
scossa elettrica, e una scossa elettrica grave sara fatale.

VERIFICA GUASTO

Guasti Metodi risolvibili

L'indicatore di alimentazione non | 1. L'interruttore di alimentazione non funziona.

& acceso, la ventola non funziona 2. Verificare se la rete di fili elettrificati (collegata al cavo di ingresso) funziona correttamente.

. g 3. Verificare che il cavo di ingresso non sia scollegato dal circuito.
e non c'e uscita di saldatura.

1.  Forse il collegamento alla rete elettrica a 380 V é errato, causando |'attivazione del circuito di protezione.

Collegare alla rete elettrica a 240 V e riavviare la macchina.
2. L'alimentazione a 240 V non é stabile (il cavo di ingresso & troppo sottile) oppure il cavo di ingresso & collegato
. L'indicatore di alimentazione & accesq alla rete elettrica, causando I'attivazione del circuito di protezione della macchina. Aggiungere la sezione di cavo e

La ventola non funziona o serrare saldamente il connettore di ingresso. Chiudere la macchina per 2-3 minuti, quindi riaprirla.

3. Il cavo e allentato dall'interruttore al pannello di alimentazione, serrarlo nuovamente.
ruotare su piu cerchi. 4.  Aprire e chiudere continuamente I'interruttore di alimentazione in breve tempo causa I'attivazione del circuito di
nessuna uscita di saldatura protezione della macchina. Chiudere la macchina per 2-3 minuti, quindi riaprirla.

5. 1l rele del circuito principale a 24 V del pannello di alimentazione non & chiuso o & danneggiato. Controllare

I'alimentazione a 24 V e il rele. Se il rele & danneggiato, sostituirlo con lo stesso modello.

La ventola funziona, 1. La tensione tra gli elettrodi positivo e negativo del componente di inserimento VH-07 dovrebbe essere di circa
308 V CC dal pannello di alimentazione alla scheda MOS.

2. C'@unindicatore verde nell'alimentazione ausiliaria della scheda MQOS, se non &

sente il suono dell'innesco dell'arco acceso, |'alimentazione ausiliaria non funziona. Controllare i punti di guasto e contattare il venditore.

I'indicatore non & acceso e non si
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HF, la saldatura a spazzola non riesce

a innescare l'arco.

w

Verificare se i connettori sono a contatto in modo insufficiente.
Controllare il circuito di controllo e individuare le cause o contattare il venditore.
5.  Verificare se il cavo di controllo della torcia & rotto.

B

L'indicatore di anomalia non &
acceso, si sente il suono dell'innesco
dell'arco HF, ma non c'e uscita di

saldatura.

1.  Verificare se il cavo della torcia é rotto.
2. Verificare se il cavo di messa a terra e rotto o non collegato al pezzo da saldare.

3. Il terminale di uscita dell'elettrodo positivo o dell'alimentazione della torcia & allentato tra le macchine.

L'indicatore di anomalia non &

acceso, non si sente il suono

dell'innesco dell'arco HF, la saldatura

a spazzola puo innescare I'arco.

1. Il cavo primario del trasformatore di innesco dell'arco non & collegato saldamente al pannello di alimentazione,
stringerlo nuovamente.

2. La punta diinnesco dell'arco e ossidata o troppo distante, lucidarla bene o sostituirla, la distanza tra le punte di
innesco dell'arco e di circa 1 mm.

3.  L'interruttore (saldatura ad arco/argon) & danneggiato, sostituirlo.

4. Alcuni componenti del circuito di innesco dell'arco HF sono danneggiati, individuarli e sostituirli.

L'indicatore di anomalia & acceso ma

non c'e uscita di saldatura.

1.  Potrebbe trattarsi di una protezione da surriscaldamento, chiudere prima la macchina, quindi riaprirla dopo che

I'indicatore di anomalia si & spento.

2.  Potrebbe trattarsi di una protezione da surriscaldamento, attendere 2-3 minuti (la saldatura ad arco di argon non
ha una funzione di protezione da surriscaldamento).

3.  Potrebbe essere guasto il circuito dell'inverter, scollegare la spina di alimentazione del trasformatore principale
che si trova sulla scheda MOS (inserto VH-07 vicino alla ventola), quindi riaprire la macchina.

(1) Se l'indicatore di anomalia & ancora acceso, chiudere la macchina e scollegare la spina di alimentazione
della sorgente di alimentazione dell'arco HF (che si trova vicino all'inserto VN-07 della ventola), quindi
aprire la macchina:

a.  Se l'indicatore di anomalia & ancora acceso, alcuni dei fieldistori della scheda MOS sono danneggiati,
individuarli e sostituirli con lo stesso modello.

b.  Se l'indicatore di anomalia non ¢ acceso, il trasformatore di salita del circuito di innesco dell'arco HF
e danneggiato, sostituirlo.

(2) Sel'indicatore di anomalia non € acceso,

a.  Forse il trasformatore della scheda centrale € danneggiato, misurare il volume dell'induttanza e il
volume Q del trasformatore principale tramite un ponte di induttanza (L=0,9-1,6 mH Q>35). Se il
volume é troppo basso, sostituirlo.

b.  Forse il tubo raddrizzatore secondario del trasformatore & danneggiato, individuare i guasti e
sostituire il tubo raddrizzatore con lo stesso modello.

4. Forse il circuito di feedback e rotto.

La corrente di uscita non si stabilizza

o e fuori dal controllo del

potenziometro e a volte & alta, a

volte & bassa.

1. Il potenziometro da 1 kQ e danneggiato, sostituirlo.

2. Tutti i tipi di connettori hanno uno scarso contatto, specialmente gli inserti ecc., controllarli.

C'¢ molta spruzzatura adesiva e

I'elettrodo caustico e difficile.

L'elettrodo & collegato in modo errato, scambiare il cavo di messa a terra e il cavo di gestione.
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Este manual de usuario ha sido traducido mediante traduccién automatica. Hemos hecho todo lo posible para

A garantizar la exactitud de la traduccién, pero tenga en cuenta que las traducciones automdticas no son
perfectas y no pretenden sustituir a los traductores humanos. La versién oficial del manual de usuario estd en
inglés. Las diferencias entre la version traducida y el original en inglés no son legalmente vinculantes. Si tiene
alguna duda sobre la exactitud de la traduccién, consulte la versidn en inglés, que es la referencia oficial. Si lo
desea, puede solicitar versiones en otros idiomas a través de info@expondo.com.

Datos técnicos

Descripcion del parametro Valor del parametro
Nombre del producto Mdquina soldadora TIG AC/DC
Modelo ENTRIX AID250
Tension [V] 230
Balance de corriente minimo / CA [A] 10
Saldo minimo en corriente / CA [A] 50
Ciclo de trabajo [%] 60
Corriente de soldadura TIG/MMA [A] 20 - 250
Caudal [L/m] 5
Clase de aislamiento F
Potencia de entrada [kVA] TIG: 7.1 / MMA: 9.6
Corriente de entrada maxima [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Tipo inversor IGBT
Tiempo de subida [s] 5
Tiempo de descenso [s] 5
Frecuencia de pulso (modo CA) [Hz] 0.5-200
Flujo maximo de gas posterior [s] 10
Preflujo maximo de gas [s] 5
Frecuencia de corriente de salida (CA) [Hz] 50 - 200
Corriente pulsada [A] 10- 250
Corriente de entrada nominal [A] TIG: 15.8 / MMA: 16
Didmetro de electrodos recomendado [mm)] 1.6-3.2
Clase de proteccién IP IP21S
Ancho de pulso [%] 10-90
Eficiencia [%] 79
factor de potencia 0,65

* MANUAL DE USUARIO - -1 -


mailto:info@expondo.com

EN

Acerca de la maquina

Una maquina soldadora es un rectificador que adopta la tecnologia de inversor mas avanzada.

El desarrollo de equipos de soldadura con proteccién de gas por inversor se beneficia del desarrollo de la teoria y los
componentes de la fuente de alimentacidn por inversor. La fuente de alimentacion para soldadura con proteccidn de gas por
inversor utiliza un componente IGBT de alta potencia para aumentar la frecuencia de 50/60 Hz hasta 50 kHz, luego reduce la
tensién, la conmuta y emite una tension de alta potencia mediante tecnologia PWM. Debido a la gran reduccién del peso y
el volumen del transformador principal, la eficiencia aumenta en un 30 %. La aparicién de los equipos de soldadura por
inversor representa una revolucidn para la industria de la soldadura.

La fuente de alimentacién para soldadura puede ofrecer un arco mas fuerte, concentrado y estable. Cuando la
distancia entre el electrodo y la pieza de trabajo es corta, su respuesta es mds rapida. Esto significa que es mas facil disefiar
maquinas soldadoras con diferentes caracteristicas dindmicas, e incluso se puede ajustar para aplicaciones especificas para
obtener un arco mds suave o mas duro.

La maquina soldadora TIG facilita el inicio del arco y cuenta con funciones de corriente de inicio de arco, corriente de
parada de arco, corriente de soldadura, corriente de valor base, tiempo de ascenso de corriente, tiempo de descenso de
corriente, tiempo de retardo de gas y ajuste continuo. Ademas, la frecuencia de pulso y el ciclo de trabajo de pulso también
se pueden ajustar de forma independiente. Posee control automatico de inicio de arco, parada de arco y arco estable, lo que
garantiza el mejor resultado en cuanto a forma y calidad interna de la superficie soldada. Su disefio exclusivo es
especialmente adecuado para la industria de la bicicleta.

La maquina es multiuso y puede soldar acero inoxidable, acero al carbono, cobre y otros metales de color, ademas de

poder utilizarse para soldadura eléctrica tradicional. Su eficiencia de transferencia supera el 85%.

PRECAUCION
La mdaquina se utiliza principalmente en la industria. Genera ondas de radio, por lo que el operario debe
tomar todas las precauciones necesarias para su proteccion.

INSTALACION

La mdquina esta equipada con un sistema de compensacién de tensién. Cuando la tension varia entre +15% de la
tensién nominal, puede seguir funcionando con normalidad.
Para evitar caidas de tensidn, se recomienda utilizar cables de mayor seccidn transversal. Un cable demasiado largo
puede afectar el rendimiento del sistema eléctrico. Por lo tanto, le sugerimos que utilice la longitud configurada.
1. Asegurese de que la entrada de aire de la maquina no esté bloqueada ni cubierta, ya que de lo contrario el
sistema de refrigeracién podria no funcionar.
2. Asegurese de conectar correctamente la fuente de gas protegido. El conducto de suministro de gas incluye el
cilindro, el medidor de caudal de descompresion de argén y la tuberia. La parte de conexion de la tuberia debe
sujetarse con una abrazadera u otro elemento para evitar fugas de argdn y la entrada de aire.

3. Utilice un cable de induccién con una seccidn transversal no inferior a 6 mm? para conectar la carcasa a tierra. La
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conexién se realiza desde el tornillo de conexion a tierra en la parte posterior hasta el dispositivo de puesta a
tierra.

4.  Conecte correctamente la antorcha de arco o el portaelectrodos seguin el esquema. Al utilizar soldadura MMA: Asegurese de
que el cable, el portaelectrodos y el conector de fijacidén estén conectados a tierra. Coloque el conector de fijacién en el zécalo
de fijacidn con polaridad "-" y apriételo en el sentido de las agujas del reloj. Al utilizar soldadura por arco pulsado: Coloque el
conector de gas-electricidad de la pistola de soldar en la junta del panel frontal y apriételo en el sentido de las agujas del reloj.
Coloque el interruptor de aire de la pistola en la junta correspondiente del panel frontal y apriete el tornillo.

5.  Coloque el conector de fijacion del cable en el zdcalo de fijacién con polaridad "+" del panel frontal, apriételo en el sentido de
las agujas del reloj y la pinza de tierra en el otro terminal sujeta la pieza de trabajo.

6. Segun el grado de tensién de entrada, conecte el cable de alimentacidn con la caja de alimentacién del grado de
tension correspondiente. Asegurese de que no haya errores y de que la diferencia de tension esté dentro del

rango permitido. Después de lo anterior, la instalacién esta terminada y se puede soldar.

1 — 3

"

1- Cable de entrada
2-  Alimentacién del sitio
3- Valvula reductora de presion
4- Cilindro de argon
5- Conectado a tierra
6- Antorcha de soldadura

7- Pieza de trabajo
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ADVERTENCIA!

A Antes de conectar la operacidn, asegurese de que toda la alimentacion esté apagada. El orden correcto es
conectar primero el cable de soldadura y el cable de tierra a la maquina, y asegurarse de que estén
firmemente conectados y luego colocar el enchufe de alimentacién en la fuente de alimentacién.

OPERACION

PANEL DE OPERACION

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope *_ELEAN WD

]
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Pantalla de visualizacidn de corriente

2. Cambio de modo TIG y MMA

3. Cambio entre modos CAy CC

4y 7.:Selectores de funcién

* Preflujo: El proceso de introduccidn de gas protector con anticipacion antes de que la maquina comience a funcionar.

* Amperios de inicio: La corriente utilizada para encender el arco al comienzo de la soldadura.

* Pendiente ascendente: El tiempo desde la corriente de inicio hasta la corriente pico establecida (0-5 s)

* Amperios pico: El valor maximo de corriente alcanzado durante el proceso de soldadura por arco de argdn pulsado.

* Frecuencia de pulso: Frecuencia de corriente pico alterna y corriente base durante el proceso de soldadura por arco de
argon pulsado.

* Amperios base: El valor de corriente mas bajo que mantiene una combustidon de arco estable entre dos valores pico
durante el proceso de soldadura por pulso.

* Pendiente descendente: Cuando se extingue el arco de argén, la corriente de soldadura no se detiene inmediatamente,
sino que disminuye gradualmente hasta 0.

* Amperaje final: Al final de la soldadura, la corriente de soldadura disminuye gradualmente desde la corriente de
soldadura normal hasta un valor de corriente menor.

* Flujo posterior: Después de detener la soldadura, permita que el gas protector fluya durante un periodo de tiempo.

5. Interruptor de pulso
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6. Tecla de interruptor de funcion

. Limpieza de WD: Numero de veces que se repite la corriente alterna por segundo.

. Frecuencia de CA: Ciclo de trabajo de la media onda positiva del electrodo de tungsteno en la comunicacién de
soldadura por arco de argon.

8. Cambio de modo de soldadura

. 2T: Es necesario mantener presionado el interruptor de la pistola de soldar todo el tiempo para que el arco continue, y
al soltar el interruptor se extinguird la corriente.

. 4T: Pulse y suelte el interruptor durante la soldadura y la corriente continuara. Una vez finalizada la soldadura, pulse y
suelte de nuevo el interruptor para detener el arco.

9. Perilla: Ajusta el valor numérico.

10. Unidad:

* Actual

* Hz-Frecuencia

¢ S-Tiempo

* %%

11. Luz anormal

DESCRIPCION DE LA SOLDADURA TIG

1. Encienda el interruptor de encendido en el panel posterior, el medidor de corriente digital es normal, el ventilador
comienza a girar.

2. Abra la valvula del cilindro de argon, ajuste el medidor de caudal y asegurese de que el nivel sea el adecuado para la
soldadura.

3. Pulse el interruptor de la linterna; la valvula electromagnética se pondra en marcha. Se puede oir el sonido del arco de
alta frecuencia al golpear, mientras que al mismo tiempo fluye argén del quemador de la antorcha. NOTAS: Cuando se
utilice la maquina de soldar por primera vez, el usuario debera presionar el interruptor de la antorcha durante varios
segundos y comenzar a soldar hasta que se haya expulsado todo el aire. Una vez finalizada la soldadura, el argén
seguira fluyendo durante varios segundos para proteger el punto de soldadura antes de que se enfrie. Por lo tanto, la
antorcha debe mantenerse en el lugar de soldadura durante algin tiempo antes de que se haya extinguido el arco.

4. Ajuste la corriente de soldadura adecuada y asegurese de que sea suficiente para el espesor de la pieza.
demanda de piezas y procesos.

5. Hay una distancia de 2 a 4 mm entre el electrodo de tungsteno de soldadura y la pieza de trabajo; presione la perilla de
control de la antorcha y encienda.

y el arco de encendido, el sonido del encendido del arco de HF disminuira. La maquina soldadora puede operarse

ahora.
DESCRIPCION DE ADHERENCIA

1. Abra el interruptor de encendido del panel frontal, el ventilador comenzard a funcionar.
2. Asegurese de que el interruptor de funcidon del panel frontal esté en la posiciéon "abajo" que esta adherida. El
interruptor de cambio de impulso y la perilla de tiempo de pendiente descendente de corriente no funcionaran.
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3.

Asegurese de que la corriente de soldadura sea adecuada al espesor de la pieza de trabajo.

ADVERTENCIA!
Durante la soldadura, esta prohibido tirar de cualquier enchufe o cable en uso o provocara un peligro mortal
y dafios graves a la maquina.

NOTAS O MEDIDAS PREVENTIVAS @

1. Entorno

9]
2)
3)
4)

5)

La maquina puede funcionar en un entorno donde las condiciones son secas con un nivel de humedad maximo del 90%.
La temperatura ambiente estd entre 10 y 40 grados centigrados.

Evite soldar bajo la luz del sol o goteos.

No utilice la maquina en un entorno donde las condiciones estén contaminadas con polvo conductor en el aire o gas
corrosivo en el aire.

Evite la soldadura de gas en un entorno de fuerte flujo de aire.

2. Normas de seguridad

1

La maquina soldadora cuenta con un circuito de proteccién contra sobretensién, sobrecorriente y sobrecalentamiento.
Si la tensidn, la corriente de salida y la temperatura de la maquina soldadora superan los limites establecidos, la
maquina soldadora se detendrd automdaticamente. Dado que esto podria dafiar la maquina soldadora, el usuario debe
prestar atencion a lo siguiente:

Asegurese de que el area de trabajo esté adecuadamente ventilada!

La maquina soldadora es una maquina potente; durante su funcionamiento, genera altas corrientes, y la ventilacion
natural no es suficiente para su refrigeracién. Por ello, cuenta con un ventilador interno para enfriarla. Asegurese de
que la entrada de aire no esté obstruida ni cubierta, y que se encuentre a 0,3 metros de la maquina soldadora con
respecto a cualquier objeto del entorno. Los usuarios deben asegurarse de que el area de trabajo esté adecuadamente

ventilada. Esto es fundamental para el rendimiento y la vida util de la maquina.

2) iNo sobrecargue!

El operador debe recordar controlar la corriente maxima de trabajo (respuesta al ciclo de trabajo seleccionado).
Mantenga la corriente de soldadura por debajo de la corriente maxima del ciclo de trabajo.

Una sobrecarga de corriente dafiard y quemard la maquina.

3) iNo sobretension!

La tensidn de alimentacién se puede consultar en el diagrama de datos técnicos principales. El circuito de
compensacion automatica de tensidn garantiza que la corriente de soldadura se mantenga dentro de los limites
permitidos. Si la tensidon de alimentacidn supera el limite permitido, se dafiaran los componentes de la maquina. El

operador debe comprender la situacion y tomar medidas preventivas.

4) Hay un tornillo de conexidn a tierra detras de la maquina soldadora, hay un marcador de conexién a tierra en él. El manto

debe estar conectado a tierra de manera confiable con un cable cuya seccién sea superior a 6 milimetros cuadrados

para evitar la electricidad estatica y las fugas.

5) Si se excede el tiempo de soldadura y el ciclo de trabajo, la maquina soldadora dejara de funcionar por motivos de

proteccion. Debido a que la maquina esta sobrecalentada, el interruptor de control de temperatura esta en la posicidn
"ON" y la luz indicadora esta roja. En esta situacidn, no es necesario desconectar el enchufe para que el ventilador

enfrie la maquina. Cuando la luz indicadora se apague y la temperatura baje al rango estandar, se puede volver a soldar.
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PREGUNTAS QUE SE PUEDEN ENCONTRAR DURANTE LA SOLDADURA

Los accesorios, los materiales de soldadura, el factor ambiental y las fuentes de alimentacién pueden tener algo que ver con

la soldadura. Los usuarios deben intentar mejorar el entorno de soldadura.

A. Punto de soldadura negro
el punto de soldadura es el siguiente: ed por oxidacion. El usuario puede comprobar lo siguiente:

1. Asegurese de que la valvula del cilindro de argdn esté abierta y que su presion sea suficiente. El cilindro de argdn debe
llenarse hasta la presidn suficiente de nuevo si la presién del cilindro es inferior a 0,5 Mpa.

2. Compruebe si el medidor de caudal esta abierto y tiene suficiente caudal. Los usuarios pueden elegir un caudal diferente
segun la corriente de soldadura para ahorrar gas. Pero un caudal demasiado pequeio puede causar puntos de
soldadura negros porque el gas preventivo es demasiado corto para cubrir el punto de soldadura. Sugerimos que el
caudal de argén debe mantenerse como minimo 5 L/min.

3. Compruebe si la antorcha esta en el bloque.

4. Si el circuito de gas no es hermético o el gas no es puro, puede disminuir la calidad de la soldadura.

5. Si el aire fluye con fuerza en el entorno de soldadura, eso puede disminuir la calidad de la soldadura.

B. El encendido del arco es dificil y facil de pausar.

1. Asegurese de que la calidad del electrodo de tungsteno sea alta.

2.  Esmerilar el extremo del electrodo de tungsteno para darle forma cdnica. Si el electrodo de tungsteno no se rectifica,
eso sera

Es dificil generar un arco eléctrico y provoca un arco inestable.

C. Corriente de salida no alcanza el valor nominal:
Cuando la tensidn de alimentacion se desvia del valor nominal, la corriente de salida no coincidira con dicho valor; cuando la

tensién es inferior al valor nominal, la salida maxima puede ser inferior al valor nominal.

D. La corriente no se estabiliza cuando la maquina estd en funcionamiento:
Tiene algo que ver con los siguientes factores:
1. Se ha modificado la tensién de la red eléctrica.

2. Existe interferencia perjudicial proveniente de la red eléctrica u otros equipos.

E. Al usar soldadura MMA, se producen demasiadas salpicaduras.

1. Quizas la corriente sea demasiado fuerte y el diametro del palo demasiado pequefio.

2. La conexion de la polaridad del terminal de salida es incorrecta; en la técnica normal, se debe aplicar la polaridad
opuesta, lo que significa que la varilla debe conectarse a la polaridad negativa de la fuente de alimentacion y la pieza

de trabajo debe conectarse a la polaridad positiva. Por favor, cambie la polaridad.
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MANTENIMIENTO

i ADVERTENCIA!
Antes de realizar el mantenimiento y la revision, se debe apagar la alimentacién eléctrica, y antes. Al abrir la
carcasa, asegurese de que el enchufe de alimentacion esté desconectado.

1. Elimine el polvo con aire comprimido seco y limpio regularmente. Si la maquina soldadora funciona en un entorno
contaminado con humo y aire contaminado, la maquina soldadora necesita que se le quite el polvo todos los dias.

2. La presién del aire comprimido debe mantenerse dentro de un rango razonable para evitar dafios a los componentes
pequeios de la maquina.

3. Revise el circuito interno de la maquina soldadora regularmente y asegurese de que el cable esté en buen estado.
El circuito esta conectado correctamente y los conectores estan bien sujetos (especialmente el conector de insercidn y
los componentes). Si encuentra incrustaciones o piezas sueltas, pulalas bien y luego vuélvalas a conectar firmemente.

4. Evite que el agua y el vapor entren en la maquina; si esto sucede, seque la zona entre las maquinas y luego verifique el
aislamiento de la maquina.

5. Si la maquina soldadora no se va a utilizar durante mucho tiempo, debe guardarse en una caja de embalaje y almacenarse

en un ambiente seco.

ANTES DE COMPROBAR

i ADVERTENCIA!

Los experimentos a ciegas y las reparaciones descuidadas pueden provocar mas problemas en la maquina,
lo que dificultard la revisién y reparacién formales. Cuando la mdquina estd electrificada, las partes
expuestas contienen una tensién potencialmente mortal. Cualquier contacto, directo o indirecto, provocara
una descarga eléctrica, y una descarga eléctrica grave puede causar la muerte.

COMPROBAR FALLO

Fallos Métodos resolubles

El indicador de encendido no se | 1. Elinterruptor de encendido no funciona.

ilumina, el ventilador no funciona 2. Compruebe si la red de cables electrificados (que estd conectada al cable de entrada) funciona.

y no hay salida de soldadura.

3. Compruebe si el cable de entrada esta fuera del circuito.

1.
2.
. El indicador de encendido estd ilumin
El ventilador no funciona o
hacer girar varios circulos. 3.
, sin salida de soldadura *
5.

Es posible que la conexion a la alimentacion de 380 V sea incorrecta, ya que la maquina estd en circuito de
proteccion. Conéctela a la alimentacion de 240 V y vuelva a poner en marcha la maquina.

La alimentacion de 240 V no es estable (el cable de entrada es demasiado delgado) o el cable de entrada estd
conectado a la red de cables electrificados porque la mdaquina estd en el circuito de proteccién. Agregue la
seccion del cable y apriete firmemente el conector de entrada. Cierre la maquina durante 2-3 minutos y luego
dbrala de nuevo.

El cable esta suelto del interruptor al panel de alimentacion, apriételos de nuevo.

Abra y cierre el interruptor de alimentacidn constantemente en un corto tiempo porque la maquina esta en el
circuito de proteccion. Cierre la maquina durante 2-3 minutos y luego abrala de nuevo.

relé de 24 V del circuito principal del panel de alimentacion no esta cerrado o esta dafiado. Verifique la fuente de

alimentacion de 24 V y el relé. Si el relé esta dafiado, reemplacelo por el mismo modelo.

Los electrodos positivo y negativo del componente de insercion VH-07 deben tener una tension de

El ventilador esta funcionando,
el indicador no esta encendido y no

se puede oir el sonido del arco de HF,

aproximadamente 308 V CC desde el panel de alimentacién a la placa MOS.
2. Hayunindicador verde en la alimentacién auxiliar de la placa MOS, si no esta
encendido, la alimentacion auxiliar no funciona. Verifique los puntos de falla y comuniquese con el vendedor.
3. Compruebe si los conectores hacen mal contacto.

* MANUAL DE USUARIO -

- 8-




EN

la soldadura de limpieza no puede

encender el arco.

4.  Compruebe el circuito de control y averigiie las causas o pongase en contacto con el vendedor.
5.  Compruebe si el cable de control de la antorcha esta roto.

El indicador anormal no estd
encendido, se puede oir el sonido del
arco de HF, pero no hay salida de

soldadura.

1.  Compruebe si el cable de la antorcha esta roto.
2. Compruebe si el cable de tierra esta roto o no esta conectado a la pieza de soldadura.

3. El terminal de salida del electrodo positivo o la antorcha electrificada estd suelto de la maquina.

El indicador anormal no estd
encendido, no se oye el sonido del
encendido del arco HF, la soldadura

por limpieza puede encender el arco.

1. El cable primario del transformador de encendido del arco no estd conectado firmemente al panel de
alimentacion, apriételo de nuevo.

2. La punta de encendido del arco esta oxidada o demasiado lejos, pulala bien o cdmbiela, hay aproximadamente 1
mm entre la punta de encendido del arco.

3. Elinterruptor (soldadura por arco de argon/adherente) estd dafiado, reemplécelo.

4. Algunos componentes del circuito de encendido del arco HF estan daflados, encuéntrelos y reemplacelos.

El indicador anormal estd encendido

pero no hay salida de soldadura.

1. Puede que sea la proteccién contra sobrecalentamiento, cierre la maquina primero, luego abrala de nuevo
cuando el indicador anormal se apague.

2.  Puede que sea la proteccidn contra sobrecalentamiento, espere 2-3 minutos (la soldadura por arco de argén no
tiene funcidn de proteccion contra sobrecalentamiento).

3. Puede que el circuito del inversor esté averiado, tire del enchufe de alimentacién del transformador principal que
estd en la placa MOS (inserto VH-07 que esta cerca del ventilador) y luego abra la maquina de nuevo.

(1) Si el indicador anormal sigue encendido, cierre la maquina y tire del enchufe de alimentacion de la fuente
de alimentacién de encendido de arco de HF (que esta cerca del inserto VN-07 del ventilador), luego abra
la maquina:

a. Sielindicador anormal sigue encendido, algun fieldistor de la placa MOS esta dafiado, encuéntrelo y
reemplacelo por uno del mismo modelo.

b.  Siel indicador anormal no esta encendido, el transformador de elevacién del circuito de encendido
de arco de HF esta dafiado, reemplacelo.

(2) Sielindicador anormal no esta encendido,

a. Tal vez el transformador de la placa central esté dafiado, mida el volumen de inductancia y el
volumen Q del transformador principal con el puente de inductancia (L=0.9-1.6mH Q>35). Si el
volumen es demasiado bajo, reemplacelo.

b.  Tal vez el tubo rectificador secundario del transformador esté dafiado, encuentre fallas y reemplace
el tubo rectificador con el mismo modelo.

4. Tal vez el circuito de retroalimentacion esté roto.

La corriente de salida no se estabiliza
o estd fuera del control del
potencidmetro y a veces es alta, a

veces es baja.

1. El potenciémetro de 1K esta dafiado, reemplacelo.

2. Todos los tipos de conectores tienen mal contacto, especialmente los insertos, etc., por favor reviselos.

Hay mucha salpicadura pegajosa y el

electrodo cdustico es dificil.

El electrodo esta conectado incorrectamente, cambie el cable de tierra y el cable de manejo.
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Ez a felhasznaldi kézikdonyv gépi forditassal készllt. Mindent megtettiink a forditdas pontossaganak biztositasa

A érdekében, de kérjik, vegye figyelembe, hogy az automatikus forditasok nem tokéletesek, és nem helyettesitik
az emberi forditét. A felhasznaldi kézikdnyv hivatalos verzidja angol nyelven késziilt. A leforditott valtozat és az
eredeti angol nyelv kozotti eltérések nem jogilag kotelez6 érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditds
pontossagdval kapcsolatban, kérjiik, tekintse meg az angol nyelvi verzidt, amely a hivatalos referencia. Tovabbi
nyelvi valtozatok kérésre elérhet6k az info@expondo.com cimen.

Miszaki adatok

Paraméter leirasa Paraméter értéke
Termék megnevezése TIG AC/DC hegeszt6gép
Modell ENTRIX AID250
Fesziiltség [V] 230
Minimalis dramkiegyenlités / AC [A] 10
Minimalis dramkiegyenlités / AC [A] 50
Kitoltési tényezé [%) 60
TIG / MMA hegeszt6aram [A] 20 - 250
Aramlasi sebesség [L/m] 5
Szigetelési osztaly F
Bemeneti teljesitmény [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maximalis bemeneti aram [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Inverter tipusa IGBT
Felfutasi id6 [s] 5
Lefutasi id6 [s] 5
Impulzusfrekvencia (AC méd) [Hz] 0,5-200
Maximalis gdzutdndramlas [s] 10
Maximalis gdzel6aramlas [s] 5
Kimeneti aramfrekvencia (AC) [Hz] 50 - 200
Impulzusaram [A] 10- 250
Névleges bemeneti aram [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Ajanlott elektrodadatmérs [mm] 1,6-3,2
IP védettségi osztaly IP21S
Impulzusszélesség [%] 10-90
Hatasfok [%] 79
Teljesitménytényez6 0,65
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A géprdl

A hegeszt6gép egyeniranyitd, amely a legfejlettebb inverter technoldgiat alkalmazza.

Az inverteres védGgazas hegesztGberendezések fejlesztése az inverteres tapegység elméletének és alkatrészeinek
fejl6désébdl profitalt. Az inverteres véddgazas hegesztGaramforras nagy teljesitmény(i IGBT komponenst hasznal az 50/60
Hz-es frekvencia 50 kHz-re novelésére, majd csokkenti a fesziiltséget, kommutalja azt, és PWM technoldgia segitségével
nagy teljesitményl fesziiltséget ad ki. A f6transzformator sulyanak és térfogatanak jelentés csokkentése miatt a hatasfok
30%-kal n6. Az inverteres hegeszt6berendezések megjelenése forradalmi valtozast jelent a hegeszt6iparban.

A hegeszt6aramforras erGsebb, koncentraltabb és stabilabb ivet biztosit. Amikor a pdlca és a munkadarab révidre
zarédik, a reakcidja gyorsabb lesz. Ez azt jelenti, hogy konnyebb kiilonb6z6 dinamikus jellemzSkkel rendelkezé
hegeszt6géppé tervezni, sét, specidlis igényekre is bedllithatd, hogy az iv lagyabb vagy keményebb legyen.

A TIG hegeszt6gép konnyen ivgyujthato, és olyan funkcidkkal rendelkezik, mint az ivgyujtasi dram, ivledllitasi aram,
hegesztGaram, alaparam, aramemelkedési id6, aramleallitasi idsS, gazkésleltetési id6 és folyamatos szabalyozas. Ezenkivil az
impulzusfrekvencia és az impulzusterhelés is egymastél fliggetlendl allithatd. Automatikus ivgyujtasi, ivledllitasi és stabil
ivvezérléssel rendelkezik, ami a legjobb eredményt hozza a hegesztési fellilet alakja és bels6 min&sége szempontjabdl.
Exkluziv kialakitasa kiilonosen alkalmas a kerékpdripar szamara.

A gép tobbcélian hasznalhatd, rozsdamentes acél, szénacél, réz és mas szines fémek hegesztésére, valamint

hagyomanyos elektromos hegesztésre is alkalmas. Atviteli hatasfoka meghaladja a 85%-ot.

FIGYELMEZTETES
A gépet f6ként iparban haszndljak. Radidhullamokat bocsat ki, ezért a munkavallalonak teljes mértékben fel
kell késziilnie a védelemre.

TELEPITES

A gép tapfesziltség-kompenzald berendezéssel rendelkezik. Amikor a tdpfesziiltség a névleges fesziiltség +15%-a kozott
ingadozik, tovabbra is normalisan mikoédhet.
Hosszu kabel haszndlata esetén a feszliltségesés megakadalyozasa érdekében nagyobb keresztmetszet( kabel ajanlott.

Ha a kabel tul hosszl, az befolyasolhatja az elektromos rendszer teljesitményét. Ezért azt javasoljuk, hogy a beallitott

hosszlsagot hasznalja.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép szivonyildsa nincs elzdrva vagy letakarva, kiilonben a hitérendszer nem
mikodhet.

2. Gondoskodjon a véddégazforras megfelelS csatlakoztatdsardl. A gazellatd csatorna tartalmazza a palackot, az argon
dekompresszoros dramlasmérét és a csovet. A cs6 csatlakozo részét gy(irlivel vagy mas eszkozzel kell régziteni,
hogy az argon ki ne szivarogjon és levegd ne jusson be.

3. A haz foldeléséhez legaldbb 6 mm? keresztmetszet( indukcids kabelt hasznaljon. A csatlakozas a hatul taldlhatd
foldel6csavartdl a foldelS eszkozig vezet.

4. Csatlakoztassa helyesen az ivhegesztést vagy a tartot a vazlat szerint. MMA hegesztés esetén: Gy&z6djon meg arrdl, hogy a
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kabel, a tartd és a rogzitédugo a foldeléshez csatlakozik. Helyezze a rogzit6dugdt a ,,-” polaritasu rogzitbaljzatba, és huzza meg
az Oramutatd jarasaval megegyezGen. Impulzusives hegesztés esetén: Helyezze a hegesztGpisztoly gaz-elektromos
csatlakozéjat az el6lapon taldlhatd csatlakozdba, és huzza meg az éramutatd jardsaval megegyezéen. Helyezze a pisztoly
levegBkapcsoldjat az el6lapon taldlhaté megfeleld csatlakozdba, és hiizza meg a csavart.

Helyezze a kdbel régzitédugdjat az el6lapon taldlhato ,+” polaritasu régzit6aljzatba, hizza meg az éramutatd jarasaval
megegyezéen, a masik csatlakozon lévé foldelbbilincs pedig rogziti a munkadarabot.

A bemeneti fesziiltségnek megfelel6en csatlakoztassa a tapkdbelt a megfelel6 fesziiltségosztalyu tdpegység
dobozdhoz. Gy6z6djon meg rola, hogy a fesziiltség a megengedett tartomanyon belil van. A fenti munka utan a

szerelés befejez6dott, és a hegesztés megkezdheté.

"

1- Bemeneti kdbel
2- Helyszini tapellatas
3- Nyomascsokkents szelep
4- Argonpalack
5- Foldeléshez csatlakoztatva
6- HegesztGpisztoly
7- Munkadarab

FIGYELMEZTETES!

A Csatlakoztatas el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy minden daramellatas ki van kapcsolva. A helyes sorrend az,
hogy el6szor a hegesztGkabelt és a foldkabelt csatlakoztassa a géphez, gy6z6djon meg arrél, hogy szorosan
csatlakoznak, majd csatlakoztassa a tapkdbelt az aramforrdshoz.
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MUKODES
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1. Aramkijelz6 képernyd

2. TIG és MMA mdd valtasa

3. Valtas AC és DC mddok kozott

4 és 7. : Funkciévélasztok

* El6aramlas: A védGgaz elGzetes bevezetése a gép megkezdése elbtt.

* Indité aram: Az az dram, amely az iv meggyujtasahoz sziikséges a hegesztés kezdetén.

* Felfutasi id6: Az inditdaram és a beallitott csicsaram kozotti idd (0-5 s).

e (Csucsaram: Az impulzusos argonives hegesztés soran elért maximalis aramérték.

* Impulzusfrekvencia: A valtakozd csucsaram és alaparam frekvenciaja impulzusos argonives hegesztés soran.

e Alaparam: Az az alacsonyabb aramérték, amely stabil ivégést biztosit két csucsérték kdzott impulzusos hegesztés soran.

e Lefelé irdnyuld dram: Amikor az argoniv kialszik, a hegeszt6aram nem all meg azonnal, hanem fokozatosan csékken O-ra.

* Végdram: A hegesztés végén a hegesztés fokozatosan csokken a normal hegeszt6aramrol egy kisebb dramértékre.

e Utddramlas: A hegesztés ledllitdsa utan hagyja a védbgazt egy ideig folyni.

5. Impulzuskapcsold kapcsoldsa

6. Funkcidkapcsolé gomb

. Tisztitasi WD: A véltakozé aram ismétlédéseinek szama masodpercenként.

*  Valtéaramu frekvencia: A volfram elektréda pozitiv félhulldmu kitoltési tényezbje argon ivhegesztési kommunikacidban.

8. Hegesztési mdd valtasa

. 2T: Az iv folytatdasahoz folyamatosan nyomva kell tartani a hegesztGpisztoly kapcsoldjat, a kapcsold elengedésekor az
aram megszUnik.

. 4T: Hegesztés kozben nyomja meg és engedje el a kapcsoldt, az dram folytatodik. A hegesztés befejezése utan nyomja

meg és engedje el ismét a kapcsolot az iv ledllitdsahoz.
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9.

10.

L]

L]

11.

Gomb: Allitsa be a szamértéket
Egység:

Aram

Hz - Frekvencia

S-1d6

%-%

Rendellenes fény

TIG HEGESZTES LEIRASA

1.

2.

3.

Kapcsolja be a hatlapon talalhaté f6kapcsoldt, a digitalis aramméré normalis, a ventilator forogni kezd.

Nyissa ki az argonpalack szelepét, allitsa be az dramlasmérd térfogatat, és tegye megfelel6vé a hegesztéshez.

Nyomja meg a pisztoly kapcsoldjat, az elektromagneses szelep elindul. A HF ivgyujtas hangja hallhatd, ugyanakkor argon
aramlik a pisztoly égéfejébsl. MEGJEGYZESEK: A hegesztés elsd inditasakor a felhasznaldnak néhany mésodpercig
nyomva kell tartania a pisztoly kapcsoldjat, és el kell kezdenie a hegesztést, amig az 6sszes leveg6 ki nem tavozik. A
hegesztés befejezése utdn az argon még néhany masodpercig aramlik ki, hogy megvédje a hegesztési pontot, mielstt
lehdlne. Ezért a pisztolyt egy ideig a hegesztGhelyen kell tartani, miel6tt az iv kialszik.

Allitson be megfelels hegesztGaramot, és gy6z3djon meg arrél, hogy az megfelel a munkadarab vastagsaganak,

a darabnak és a folyamat kévetelményeinek.

A volframelektréda és a munkadarab kozott 2-4 mm tavolsag legyen, nyomja meg a pisztoly vezérlgombijat, és égesse
el.

és ivgyujtas esetén a HF ivgyujtas hangja elhalkul. A hegeszt6gép most mar lizemeltethetd.

RAGASZTAS LEIRASA

1.

Nyissa ki az el6lapi f6kapcsolét, a ventildtor mikodni kezd.
GyG6z6djon meg arrdl, hogy az el6lapi funkcidkapcsolé ,le” allasban van, azaz be van ragasztva. Az impulzusvalté
kapcsold és az dramer6sség-csokkentési id6 gombja nem mikodik.

GyG6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6aram megfelel6 a munkadarab vastagsagahoz.

FIGYELMEZTETES!
Hegesztés kdzben tilos barmilyen haszndlatban |évé csatlakozét vagy kdbelt kihdzni, mert ez életveszélyes
veszélyt és a gép sulyos karosoddsat okozhatja.

MEGJEGYZESEK VAGY MEGELOZO INTEZKEDESEK @

1.
D)
2)
3)
4)

Kornyezet
A gép szaraz, legfeljebb 90%-0s paratartalmu kornyezetben mikodhet.
A kornyezeti h6mérséklet 10 és 40 Celsius fok kdzott van.
Kerilje a hegesztést napsitésben vagy csepegé esGben.

Ne haszndlja a gépet olyan kérnyezetben, ahol a leveg6 vezet6képes porral vagy korroziv gazzal szennyezett.
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5) Kerulje a gazhegesztést erds légaramldsu kérnyezetben.

2. Biztonsagi elGirasok
A hegeszt6gép tulfesziiltség-, tularam- és tulmelegedés elleni védelmi dramkorrel van felszerelve. Ha a fesziiltség, a
kimeneti aram és a gép h6mérséklete meghaladja a megengedett értékeket, a hegeszt6gép automatikusan leall. Mivel
ez karosithatja a hegeszt6gépet, a felhasznaldnak a kovetkez6kre kell Gigyelnie.

1) A munkateriilet megfeleléen szell6z6 legyen!

A hegeszt6gép egy nagy teljesitményl gép; mikodés kozben nagy dramer6sség keletkezik, és a természetes szél nem
fogja kielégiteni a gép hitési igényeit. Ezért a gépek kozott egy ventilator talalhato a gép hiitésére. Gy6z6djon meg arrél,
hogy a szivonyilas nincs elzadrva vagy letakarva, és a hegeszt6gépt6l 0,3 méter tavolsagra van a kornyezeti targyaktdl. A
felhasznaldknak gondoskodniuk kell a munkaterilet megfelel6 szell6zésérél. Ez fontos a gép teljesitménye és hosszu
élettartama szempontjabol.

2) Ne terhelje tal!

A kezel6nek tigyelnie kell a maximalis lizemi aramra (a kivalasztott munkaciklusra adott valasz).
Ugyeljen arra, hogy a hegesztéaram ne haladja meg a maximalis munkaciklusdramot.
A tulterhelési aram karosithatja és tulmelegitheti a gépet.

3) Ne legyen tulfesziiltség!

A fesziiltség a f6bb miszaki adatok diagramjan talalhatd. Az automatikus fesziltségkompenzacios aramkor biztositja,
hogy a hegeszt6aram a megengedett tartomanyon belll maradjon. Ha a tapfesziiltség meghaladja a megengedett
tartomdnyt, a gép alkatrészei karosodhatnak. A kezel6nek meg kell értenie a helyzetet, és megel6z6 intézkedéseket kell
tennie.

4) A hegeszt6gép mogott talalhatd egy foldelGesavar, amelyen foldelési jel6lés taldlhatd. A kdpenyt megbizhatéan foldelni
kell egy 6 négyzetmilliméternél nagyobb keresztmetszet(i kabellel, hogy elkeriljiik a statikus elektromossagot és a
szivargast.

5) Ha a hegesztési id6 tullépi a munkaciklusra vonatkozd korlatot, a hegesztégép védelmi okokbdl ledll. Mivel a gép
tulmelegedett, a h6mérséklet-szabalyozé kapcsold ,,ON” allasban van, és a jelz6fény pirosan vilagit. Ebben az esetben
nem kell kihtzni a csatlakozét a ventilator hiitéséhez. Amikor a jelz6fény kialszik, és a hémérséklet visszaesik a normal

tartomanyba, Gjra hegeszthet6.

KERDESEK HEGESZTES SORAN

A szerelvényeknek, hegeszt6anyagoknak, kornyezeti tényez6knek és a tdpfesziiltségnek koze lehet a hegesztéshez. A

felhasznaldknak meg kell prébalniuk javitani a hegesztési kornyezetet.

A, Fekete hegesztési pont
—— Hegesztési pont a kovetkezd: oxidaciétél mentes. A felhaszndlod a kovetkez6képpen ellendrizheti:
1. Gy6z6djon meg arrél, hogy az argonpalack szelepe nyitva van, és a nyomasa megfelel6. Az argonpalackot ujra fel kell
tolteni megfelelé nyomasra, ha a palack nyomasa 0,5 MPa alatt van.
2. Ellenérizze, hogy az dramlasmérs nyitva van-e, és elegendd-e az aramlas. A felhasznaldk a hegeszt6aramnak megfeleléen
eltéré aramlast valaszthatnak a gazmegtakaritdas érdekében. A tul kis aramlds azonban fekete hegesztési pontokat

okozhat, mivel a megel6z6 gaz tul rovid ahhoz, hogy lefedje a hegesztési pontot. Javasoljuk, hogy az argon aramlasat
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legalabb 5 |/perc értéken tartsak.
3. Ellenérizze ha a pisztoly a blokkban van.
4. Ha a gazkor nem légmentes, vagy a gaz nem tiszta, az ronthatja a hegesztés minGségét.

5. Ha a levegd er&sen aramlik a hegesztési kornyezetben, az ronthatja a hegesztés minGségét.

B. Az ivgyuijtas nehéz és konnyd leallitani.
1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a volfrdm elektréda minésége magas.
2. Csiszolja a volframelektréda végét kuposra. Ha a volframelektréda nincs készorilve

nehéz lesz ivet gyujtani, és instabil iv keletkezhet.

C. A kimeneti aram nem éri el a névleges értéket:
Ha a haldzati fesziiltség eltér a névleges értéktél, a kimeneti aram nem egyezik meg a névleges értékkel; Ha a fesziiltség

alacsonyabb a névleges értéknél, a maximalis kimeneti aram alacsonyabb lehet a névleges értéknél.

D. Az aram nem stabilizalédik m(ikodés kozben:
A kovetkez6 tényez6k allnak fenn:
1. Az elektromos haldzati fesziiltség megvaltozott.

2. Karos interferencia van az elektromos halézatbdl vagy mas berendezésekbdl.

E. MMA hegesztéskor tul sok frocskolés.

1. Lehetséges, hogy az aram tul nagy, és a pdlca atmérdje tul kicsi.

2. A kimeneti csatlakozé polaritasa rossz, normal technikdval ellentétes polaritast kell alkalmazni, ami azt jelenti, hogy a
palcanak az dramforras negativ polaritdsdahoz, a munkadarabnak pedig a pozitiv polaritdshoz kell kapcsolddnia. Ezért

kérjlik, valtoztassa meg a polaritast.
KARBANTARTASI

FIGYELMEZTETES!
Karbantartas és ellen6rzés el6tt ki kell kapcsolni a késziiléket, és a hdaz kinyitasa el6tt gy6z6djon meg arrdl,
hogy a tdpkabel ki van huzva a konnektorbdl.
1. Rendszeresen tavolitsa el a port szaraz és tiszta s(ritett levegével. Ha a hegesztGgép fiisttel és szennyezett levegdvel
szennyezett kérnyezetben miikédik, a gépet naponta el kell tavolitani a port.
2. A sliritett levegé nyomasanak ésszer(i kereteken beliil kell lennie, hogy elkeriilje a gép apro alkatrészeinek karosoddsat.
3. Rendszeresen ellendrizze a hegeszt6gép aramkorét, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a kabelek
megfelel6en vannak csatlakoztatva, a csatlakozok pedig szorosan vannak csatlakoztatva (kiilondsen a csatlakozo és az
alkatrészek). Ha vizkOvet és laza részeket talal, kérjuk, polirozza meg azokat, majd csatlakoztassa Ujra szorosan.
4. Keriilje a viz és g6z bejutasat a gépek aramkorébe. Ha ezek bejutnak a gépbe, kérjiik, szaritsa meg a gépek aramkorét,
majd ellendrizze a gép szigetelését.

5. Ha a hegeszt6gépet hosszabb ideig nem lizemelteti, tegye azt csomagolédobozba, és szdraz helyen tarolja.
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ELLENORZES ELOTT

FIGYELMEZTETES!
A vak kisérletezés és a gondatlan javitds a gép tovabbi problémaihoz vezethet, ami megneheziti a hivatalos

ellen6rzést és javitast. Amikor a gép elektromos, a csupasz alkatrészek életveszélyes fesziiltséget

tartalmaznak. Barmilyen kozvetlen vagy kozvetett érintés dramitést okozhat, a sulyos aramiités pedig

haldlhoz vezethet.

ELLENORZES HIBAK

Hibak

Elharithaté modszerek

A tdpelldtds jelz6fénye nem
vilagit, a ventildtor nem mikodik,

és nincs hegeszt6teljesitmény

1
2

3

. A f6kapcsold nem m(kodik.
. Ellenérizze, hogy miikddik-e az elektromos hélézat (amely a bemeneti kabelhez van csatlakoztatva).

. Ellenérizze, hogy a bemeneti kabel nincs-e kihtizva az aramkorbdl.

. A tapellatas jelz6fénye vilagit,
a ventilator nem mikodik, vagy
tobb kort forog.

, hincs hegesztGteljesitmény

Lehetséges, hogy rosszul csatlakoztatta a 380 V-os tapellatast, mert a gép védGaramkorben van. Csatlakoztassa a
240 V-os tapellatashoz, és inditsa Gjra a gépet.

A 240 V-os tapfesziiltség nem stabil (a bemeneti kabel tul vékony), vagy a bemeneti kabel elektromos héldzathoz
van csatlakoztatva, mert a gép védelmi aramkorben van. Helyezze be a kabelszakaszt, és hizza meg szorosan a
bemeneti csatlakozot. Zérja le a gépet 2-3 percre, majd nyissa ki Ujra.

A kabel laza a kapcsolotdl a tapegység panelig, hizza meg Ujra.

Rovid id6n belll folyamatosan nyissa és zarja a tapegység kapcsoldjat, mert a gép védelmi aramkorben van. Zarja
le a gépet 2-3 percre, majd nyissa ki Ujra.

. A tapegység panel 24 V-os féaramkorének reléje nincs zérva vagy sérilt. Ellendrizze a 24 V-os tapforrast és a relét.

Ha a relé sériilt, cserélje ki ugyanolyan modellre.

1. A VH-07 betét alkatrész pozitiv és negativ elektrédainak fesziltségének korulbeliil DC308 V-nak kell lennie a
A ventilator mikodik, tapegység panel és a MOS panel kozott.
a jelzéfény nem vilagit, és a HF | 2. A MOS panel segédtapellatasan zold jelzGfény van, ha nem
o . i vildgit, a segédtépellatas nem miikodik. Ellendrizze a hibdkat, és vegye fel a kapcsolatot az eladéval.
ivgyljtds hangja nem hallhats, a 3.  Ellendrizze, hogy a csatlakozék nem érintkeznek-e rosszul.
torlé hegesztés nem gyujt ivet. 4.  EllenGrizze a vezérl§ dramkort, és deritse ki az okokat, vagy vegye fel a kapcsolatot az eladéval.
5.  Ellendrizze, hogy nincs-e sériilt a pisztoly vezérlGkabele.
A rendellenes jelz&fény nem vilagit, a
L . 1. Ellendrizze, hogy nincs-e sériilt a pisztolykdbel.
nagyfrekvencids  fvgyljtds hangja 2.  Ellendrizze, hogy a foldelSkéabel nincs-e sériilt, vagy nincs-e csatlakoztatva a hegesztend8 darabhoz.
hallhats, ~de nincs  hegesztési | 3 A poitiv elektréda vagy a pisztoly elektromos csatlakozodja nincs-e levalasztva a gépek kozotti csatlakozasrl.
kimenet.
1. Azivgyujté transzformator primer kdbele nincs szorosan csatlakoztatva a tapegységhez, hlizza meg Ujra.
A rendellenes jelz6fény nem vildgit,a | 2. Az ivgyujto hegye oxidalodott vagy tul messze van, polirozza meg alaposan, vagy cserélje ki, kb. 1 mm-re legyen
HF ivgyujtas hangja nem hallhato, a az |vgyu1tcl> hegyekto!. ) L I
3. Akapcsol6 (beragadas/argonives hegesztés) sériilt, cserélje ki.
surlédo hegesztés ivet gyujthat. L . L L ; L
4. A HF ivgyujté dramkor egyes alkatrészei sériltek, allapitsa meg és cserélje ki.
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A rendellenes jelz6fény vilagit, de

nincs hegesztési teljesitmény.

1.

Lehetséges, hogy tulmelegedés elleni védelemrdl van szd, el6szor zarja be a gépet, majd miutan a rendellenes
jelz6fény kialudt, nyissa ki Ujra.

Lehetséges, hogy tulmelegedés elleni védelemrdl van sz6, varjon 2-3 percet (az argonives hegesztésnek nincs
tulmelegedés elleni védelmi funkcidja).

Lehetséges, hogy az inverter aramkore a hibds, huzza ki a fGtranszformator tapcsatlakozdjat, amely a MOS
panelen taldlhatoé (VH-07 betét, amely a ventilator kézelében taldlhatd), majd nyissa ki Gjra a gépet.

(1) Ha a rendellenes jelz6fény tovdbbra is vildgit, zarja be a gépet, és hlzza ki a HF ivgyuljté aramforras

tapcsatlakozojat (amely a ventildtor VN-07 betétje kdzelében talalhatd), majd nyissa ki a gépet:

a. Haarendellenes jelz6fény tovabbra is vilagit, a MOS kértya valamelyik mez6tisztora sérilt, allapitsa
meg, és cserélje ki ugyanolyan tipusura.

b.  Haarendellenes jelz6fény nem vilagit, a HF ivgyujté daramkor transzformatora sériilt, cserélje ki.

(2) Haarendellenes jelz6fény nem vilagit,

a. Lehetséges, hogy a kozépsG panel transzformatora sérilt; mérje meg a f6 transzformator
induktivitasat és Q értékét induktivitashiddal (L=0,9-1,6 mH, Q>35). Ha a térfogat tul alacsony,
cserélje ki.

b.  Lehetséges, hogy a transzformator szekunder egyeniranyitd csove sérilt, keresse meg a hibat, és
cserélje ki az egyenirdnyitd csévet ugyanolyan tipusura.

. Lehetséges, hogy a visszacsatol6 aramkdr megszakadt.

A kimeneti daram nem stabilizalodik,
vagy nincs potenciométerrel
szabdlyozva, és néha magas, néha

alacsony.

1.
2.

Az 1K potenciométer sériilt, cserélje ki.

Mindenféle csatlakozo rosszul érintkezik, kiilondsen a betétek stb., kérjiik, ellendrizze.

Sok a tapadasi froccsenés, és a mard

elektréda nehezen érintkezik.

Az elektrdda rosszul van csatlakoztatva, cserélje ki a foldel6kabelt és a kabelt.
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Denne brugermanual er oversat ved hjalp af maskinoversattelse. Vi har gjort alt for at sikre, at oversattelsen

A er ngjagtig, men bemaerk venligst, at automatiske overszttelser ikke er perfekte og ikke er beregnet til at
erstatte menneskelige oversaettere. Den officielle version af brugermanualen er pa engelsk. Eventuelle forskelle
mellem den oversatte version og den originale engelske version er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal
om ngjagtigheden af oversaettelsen, henvises der til den engelske version, som er den officielle reference. Flere
sprogversioner er tilgengelige efter anmodning via info@expondo.com.

Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parameterveerdi
Produktnavn TIG AC/DC-svejsemaskine
Model ENTRIX AID250
Spaending [V] 230
Minimum strgmbalance / AC [A] 10
Minimum strgmbalance / AC [A] 50
Arbejdscyklus [%] 60
TIG / MMA-svejsestrgm [A] 20 - 250
Flowhastighed [L/m] 5
Isolationsklasse F
Indgangseffekt [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maksimal indgangsstrgm [A] TIG: 27,5 / MMA: 41,2
Invertertype IGBT
Upslope-tid [s] 5
Downslope-tid [s] 5
Pulsfrekvens (AC-tilstand) [Hz] 0,5-200
Maksimal gasefterstrgmning [s] 10
Maksimal gasforstrgmning [s] 5
Udgangsstrgmfrekvens (AC) [Hz] 50 - 200
Pulsstrgm [A] 10- 250
Nominel indgangsstrgm [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Anbefalet elektrodediameter [mm] 1,6-3,2
IP Beskyttelsesklasse IP21S
Pulsbredde [%] 10-90
Virkningsgrad [%] 79
Effektfaktor 0,65
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Om maskinen

En svejsemaskine er en ensretter, der anvender den mest avancerede inverterteknologi.

Udviklingen af inverter gasbeskyttet svejseudstyr drager fordel af udviklingen af inverterstrgmforsyningsteori og
-komponenter. Den inverter gasbeskyttede svejsestrgmkilde anvender en hgjtydende IGBT-komponent til at gge 50/60
Hz-frekvensen op til 50 kHz, reducerer derefter speendingen, kommuterer den og udsender hgjspeending via PWM-teknologi.
P4 grund af den store reduktion af hovedtransformatorens vaegt og volumen gges effektiviteten med 30%. Udseendet af
inverter-svejseudstyr er en revolution for svejseindustrien.

Svejsestrgmkilden kan tilbyde en starkere, mere koncentreret og mere stabil lysbue. Nar elektrode og emne bliver
korte, vil dens reaktion vaere hurtigere. Det betyder, at det er lettere at designe den til en svejsemaskine med forskellige
dynamiske egenskaber, og den kan endda justeres for at ggre lysbuen blgdere eller hardere.

TIG-svejsemaskinen er nem til lysbueinitiering og har funktionerne lysbueinitieringsstrem, lysbuestopstrgm,
svejsestrgm, basisstrgm, strgmopgangstid, strgmaftagstid, gasforsinkelsestid og kontinuerlig justering. Derudover kan
pulsfrekvens og pulsbelastning ogsa justeres uafhaengigt. Den har egenskaber som automatisk styring af lysbueinitiering,
lysbuestop og stabil lysbue, hvilket giver det bedste resultat for form og indre kvalitet af svejseoverfladen. Dens eksklusive
design er iszer velegnet til cykelindustrien.

Maskinen kan bruges til flere formal og kan svejse rustfrit stal, kulstofstal, kobber og andre farvede metaller og kan

ogsa bruges til traditionel elektrisk svejsning. Dens overfgrselseffektivitet er over 85%.

FORSIGTIG
Maskinen bruges hovedsageligt i industrien. Den producerer radiobglger, sa arbejderen bgr forberede sig
fuldt ud pa beskyttelse.

INSTALLATION

Maskinen er udstyret med udstyr til kompensation af spaending. Nar stremspaendingen bevager sig mellem +15 % af
nominel spaending, kan den stadig fungere normalt.

Nar der bruges et langt kabel, anbefales det at bruge et stgrre kabel for at forhindre spaendingen i at falde. Hvis kablet
er for langt, kan det pavirke elsystemets ydeevne. Sa vi foreslar, at du bruger den konfigurerede laengde.

1. Sergfor, at maskinens indlgb ikke er blokeret eller daekket, da kglesystemet ellers ikke kan fungere.

2. Sgrg for god forbindelse til den beskyttede gaskilde. Gasforsyningskanalen inkluderer cylinderen,
argon-dekomprimeringsflowmaleren og rgret. Tilslutningsdelen af rgret skal fastggres med en bgijle eller andet, sa
argon ikke lzekker ud og luft traenger ind.

3. Brug et induktionskabel med et tveersnit pd mindst 6 mm? til at forbinde huset til jorden. Vejen er fra
jordforbindelsesskruen pa bagsiden til jordenheden.

4. Tilslut lysbuebraenderen eller holderen korrekt i henhold til skitsen. Ved MMA-svejsning: Sgrg for, at kablet, holderen og

fastggrelsesstikket er forbundet til jorden. Saet fastggrelsesstikket i fastggrelsesstikket me: polaritet, og fastggr det med

uret. Ved pulssvejsning: Seet gas-elektricitetsstikket pa svejsepistolen i samlingen pa frontpanelet, og fastggr det med uret. Szet
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luftafbryderen pa pistolen i den relevante samling pa frontpanelet, og fastggr skruen.

5.  Seet kablets fastggrelsesstik i fastggrelsesstikket med "+" polaritet pa frontpanelet, fastggr det med uret, og jordklemmen pa
den anden terminal klemmer emnet.

6. | henhold til indgangsspaendingen skal strgmkablet tilsluttes en strgmforsyningsboks med den relevante spaending.
Sgrg for, at der ikke er nogen fejl, og sgrg for, at speendingsforskellen er inden for det tilladte omrade. Efter

ovenstaende arbejde er installationen faerdig, og svejsning er mulig.

"

1- Indgangskabel
2-  Strgm til stedet
3- Trykreducerende ventil
4-  Argon-cylinder
5- Tilsluttet jord
6- Svejsebraender

7- Arbejdsemne

ADVARSEL!

A For tilslutning skal du sgrge for, at al strem er slukket. Den rigtige raekkefglge er fgrst at tilslutte svejsekablet
og jordkablet til maskinen, og sgrg for, at de er korrekt tilsluttet, og derefter seette strgmstikket i
strgmkilden.

BETJENING

BETJENINGSPANEL
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Peak Amps Peak OnTime
Down Slope “_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Strgmdisplay

2. TIG- og MMA-tilstandsskift

3. Skift mellem AC- og DC-tilstande

4 & 7. : Funktionsveaelgere

* Forstrgmning: Processen med at indfgre beskyttelsesgas pa forhand, fgr maskinen begynder at arbejde.

* Startstrgm: Den strgm, der bruges til at taende lysbuen i begyndelsen af svejsningen.

* Up Slope: Tiden fra startstremmen til den indstillede peakstrgm (0-5 sekunder)

*  Peakstrgm: Den maksimale strgmvaerdi, der opnas under pulseret argonbuesvejsning.

* Pulsfrekvens: Frekvens for alternerende peakstrgm og basisstrém under pulseret argonbuesvejsning.

* Basisstrgm: Den laveste strgmvaerdi, der opretholder stabil lysbueforbraending mellem to peakveaerdier under pulseret
argonbuesvejsning.

* Down Slope: Nar argonbuen slukkes, stopper svejsestrammen ikke med det samme, men falder gradvist til 0.

¢ Slutstrgmme: Ved afslutningen af svejsningen falder svejsningen gradvist fra den normale svejsestrgm til en mindre
stremvaerdi.

* Efterstrgmning: Efter svejsningen er stoppet, lad beskyttelsesgassen strgmme i et stykke tid.

5. Pulskontaktskift

6. Funktionsknap

. Renggr WD: Antallet af gange vekselstremmen gentages pr. sekund.

o AC-frekvens: Driftscyklus for wolframelektrode med positiv halvbglge i argonbuesvejsningskommunikation.

8. Skift af svejsetilstand

. 2T: Du skal holde svejsepistolens kontakt nede hele tiden for at lysbuen kan fortsaette, og hvis du slipper kontakten,
slukkes strgmmen.

. 4T: Tryk og slip kontakten under svejsning, og stremmen fortsaetter. Nar svejsningen er faerdig, skal du trykke pa
kontakten igen for at stoppe lysbuen.

9. Knap: Juster den numeriske veaerdi
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10. Enhed:

L]

L]

Strgm

Hz - Frekvens
S-tid

%- %

11. Unormalt lys
BESKRIVELSE AF TIG-SVASNING

1.

2.

3.

Taend for taend/sluk-knappen pa bagpanelet. Den digitale stremmaler er normal, og ventilatoren begynder at dreje.

Abn ventilen pa argonflasken, juster flowmalerens volumen, og sgrg for, at den er tilstraekkelig til svejsning.

Tryk pa braenderens kontakt, hvorefter den elektromagnetiske ventil starter. Lyden af HF-bue taending kan hgres, samtidig
med at argon stremmer fra braenderen. BEMZARKNINGER: Nar svejsningen pabegyndes f@rste gang, skal brugeren
trykke pa braenderens kontakt i flere sekunder og begynde at svejse, indtil al luft er draenet ud. Nar svejsningen er
faerdig, vil argon stadig stramme ud i et par sekunder for at beskytte svejsestedet, fgr det kgler ned. Sa skal braenderen
forblive pa svejsestedet et stykke tid, fgr lysbuen er slukket.

Indstil en passende svejsestrgm, og s@rg for, at svejsestrgmmen er tilstraekkelig til emnets tykkelse.
styk- og procesefterspgrgsel.
Der er 2-4 mm fra svejseelektroden til emnet, tryk pa braenderens betjeningsknap og braend.

og teend lysbuen, vil lyden af HF-lysbuetanding blive formindsket. Svejsemaskinen kan nu betjenes.

FASTSATTENDE BESKRIVELSE

1. Abn tend/sluk-knappen pa frontpanelet, ventilatoren begynder at virke.
2. Sgrg for, at funktionskontakten pa frontpanelet er i "ned"-positionen, hvis den sidder fast. Impulsomskifterkontakten og
knappen til strgm downslope-tid vil ikke virke.

3. Sgrg for, at svejsestrgmmen er tilstraekkelig til emnets tykkelse.
ADVARSEL!
Det er forbudt at traekke stik eller kabler ud under svejsning, da det vil fgre til livstruende fare og alvorlig
skade pa maskinen.

NOTER ELLER FOREBYGGENDE FORANSTALTNINGER @

1. Miljg

1) Maskinen kan fungere i et miljp med tgrre forhold med en fugtighedskontrol pa maks. 90%.

2) Omgivelsestemperaturen er mellem 10 og 40 grader celsius.

3) Undga svejsning i sollys eller dryppende vand.

4) Brug ikke maskinen i et miljg, hvor luften er forurenet med ledende stgv eller atsende gasser.

5) Undgé gassvejsning i omgivelser med steerk luftstrom.

2. Sikkerhedsnormer
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Svejsemaskinen har installeret et beskyttelseskredslgb mod overspaending, strem og varme. Nar maskinens spaending,
udgangsstrgm og temperatur overstiger den tilladte hastighed, stopper svejsemaskinen automatisk. Da det vil beskadige
svejsemaskinen, skal brugeren veere opmaerksom pa fglgende:

1) Arbejdsomradet er tilstraekkeligt ventileret!
Svejsemaskinen er en kraftfuld maskine; nar den er i brug, genereres den af hgj strém, og naturlig vind kan ikke opfylde
maskinens kglebehov. Derfor er der en ventilator mellem maskinen for at kgle maskinen ned. Sgrg for, at indtaget ikke
er blokeret eller deekket, og at der er 0,3 meter mellem svejsemaskinen og genstande i omgivelserne. Brugere bgr sgrge
for, at arbejdsomradet er tilstraekkeligt ventileret. Dette er vigtigt for maskinens ydeevne og levetid.

2) Overbelast ikke!
Operatgren skal huske at overholde den maksimale driftsstrem (respons pa den valgte driftscyklus).
Serg for, at svejsestremmen ikke overstiger den maksimale driftscyklusstrgm.
Overbelastningsstremmen vil beskadige og braende maskinen.

3) Ingen overspaending!
Spaendingen kan findes i et diagram over de vigtigste tekniske data. Automatisk spsendingskompensationskredsigb
sikrer, at svejsestremmen holdes inden for det tilladte arrangement. Hvis netspaendingen overstiger den tilladte graense,
er maskinens komponenter beskadiget. Operatgren bgr forsta situationen og treeffe forebyggende foranstaltninger.

4) Der er en jordingsskrue bag svejsemaskinen, med en jordingsmarkgr pa den. Kappen skal vaere palideligt jordet med et
kabel med en diameter pa over 6 kvadratmillimeter for at forhindre statisk elektricitet og laekage.

5) Hvis svejsetiden overskrides, vil svejsemaskinen stoppe med at virke af sikkerhedsmaessige arsager. Fordi maskinen er
overophedet, er temperaturkontrolkontakten i "ON"-positionen, og indikatorlampen lyser rgdt. | denne situation
behgver du ikke at traekke stikket ud for at lade ventilatoren kgle maskinen af. Nar indikatorlampen er slukket, og

temperaturen falder til standardomradet, kan den svejse igen.

SP@RGSMAL, DER B@R L@BE PA UNDER SVEJSNING

Fittings, svejsematerialer, miljgfaktorer og stremforsyning kan have noget at ggre med svejsning. Brugere skal forsgge at

forbedre svejsemiljget.

A. Sort svejseplet
—— Svejsepunktet skyldes oxidation. Brugeren kan kontrollere som fglger:

1. Sgrg for, at argonflaskens ventil er dben, og at dens tryk er tilstraekkeligt. Argonflasken skal fyldes op til tilstraekkeligt tryk
igen, hvis cylindertrykket er under 0,5 MPa.

2. Kontroller, om flowmaleren er 3aben og har tilstraekkelig gennemstrgmning. Brugere kan valge forskellige
gennemstrgmninger i henhold til svejsestrammen for at spare gas. Men for lille gennemstrgmning kan forarsage sorte
svejsepunkter, fordi den forebyggende gas er for kort til at daekke svejsepunktet. Vi foreslar, at argonstremmen holdes
minimal. 5L/min.

3. Kontroller om braenderen er i blokken.

4. Hvis gaskredslgbet ikke er lufttaet, eller gassen ikke er ren, kan det forringe svejsekvaliteten.

5. Hvis luften strgmmer kraftigt i svejsemiljget, kan det forringe svejsekvaliteten.

B. Lysbuetaending er vanskelig og let at stoppe.
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1. Sgrg for, at wolframelektrodens kvalitet er hgj.
2. Slib enden af wolframelektroden til den er konisk. Hvis wolframelektroden ikke slibes, vil det vaere

vanskeligt at teende lysbuen og forarsage ustabil lysbue.

C, Udgangsstrem ikke til nominel vaerdi:
Nar netspaendingen afviger fra den nominelle vaerdi, vil udgangsstrgammen ikke stemme overens med den nominelle veaerdi;

nar spaendingen er lavere end den nominelle vaerdi, kan den maksimale udgang veere lavere end den nominelle vaerdi.

D. Strgmmen stabiliserer sig ikke, nar maskinen er i drift.
Det har noget med faktorer som fglgende:
1. Spaendingen pa det elektriske ledningsnet er blevet ndret.

2. Der er skadelig interferens fra elektrisk ledningsnet eller andet udstyr.

E. Ved MMA-svejsning er der for meget sprgjt.

1. Maske er stremmen for stor, og stangens diameter er for lille.

2. Hvis udgangsterminalens polaritet er forkert, skal den anvende den modsatte polaritet ved normal teknik, hvilket
betyder, at stikket skal relatere til strgmkildens negative polaritet, og arbejdsemnet skal tilsluttes med den positive

polaritet. Sa skift venligst polariteten.

OPRETHOLDELSE

ADVARSEL!
A For vedligeholdelse og kontrol skal stremmen vaere afbrudt, og fgr. Nar du abner kabinettet, skal du sgrge
for, at stremstikket er trukket ud.
1. Fjern stgv regelmaessigt med t@r og ren trykluft. Hvis svejsemaskinen anvendes i et miljg, der er forurenet med rgg og
forurenet luft, skal maskinen fjerne stgv hver dag.
2. Tryklufttrykket skal vaere inden for den rimelige anordning for at forhindre beskadigelse af sma komponenter mellem
maskinerne.
3. Kontroller svejsemaskinens kredslgb regelmaessigt, og s@rg for, at kablet
Kredslgbet er tilsluttet korrekt, og stikkene er taet forbundet (iseer indstiksstikket og komponenterne). Hvis der findes
skalaer og Igse dele, skal de poleres grundigt, og derefter fastggres igen.
4. Undga at vand og damp traenger ind i maskinerne. Hvis det traenger ind i maskinen, skal du tgrre maskinens isolering og
derefter kontrollere maskinens isolering.

5. Hvis svejsemaskinen ikke skal bruges i la&engere tid, skal den pakkes i en emballage og opbevares tgrt.

FOR KONTROL
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ADVARSEL!

Blindforsgg og uforsigtig reparation kan fgre til flere problemer med maskinen, hvilket vil ggre formel
kontrol og reparation vanskeligere. Nar maskinen er elektrificeret, indeholder de bare dele livstruende
spaending. Enhver direkte eller indirekte bergring vil forarsage elektrisk stgd, og alvorligt elektrisk stgd vil
fore til dgden.

KONTROLLER FEJL

Fejl Lgsbare metoder

Strgmindikatoren  lyser  ikke, | 1. Afbryderen er ude af drift.

ventilatoren virker ikke, og der er 2. Kontroller om elektricitetsnettet (som er tilsluttet indgangskablet) fungerer.

. . 3. Kontroller om indgangskablet er ude af kredslgbet.
ingen svejseudgang

1.  Maske er den forkert tilsluttet til 380v strgm, fordi maskinen er i et beskyttelseskredslgb. Tilslut den til 240v
strgm, og betjen maskinen igen.

2. 240V stremmen er ikke stabil (indgangskablet er for smalt), eller indgangskablet er tilsluttet et elektricitetsnet, da

. Strgmindikatoren lyser, maskinen er i et beskyttelseskredslgb. Tilfgj et stykke kabel, og spaend indgangsstikket godt fast. Luk maskinen i
2-3 minutter, og abn det derefter igen.

3. Kablet er Igst fra kontakten til strempanelet, og spaend det derefter igen.

dreje flere cirkler. 4. Abn og luk teend/sluk-kontakten konstant i kort tid, da maskinen er i et beskyttelseskredslgb. Luk maskinen i 2-3
, ingen svejseudgang minutter, og abn den derefter igen.

ventilatoren virker ikke eller

5. Hovedkredslgbets 24V-rele pa strgmpanelet er ikke lukket eller er beskadiget. Kontroller 24V strgmkilden og relzeet.

Hvis relzeet er beskadiget, skal det udskiftes med et relee af samme model.

1. De positive og negative elektroder pa VH-07-indsatskomponentens spanding skal vaere omkring DC308V fra
Ventilatoren fungerer, strgmpanelet til MOS-kortet.

indikatoren lyser ikke, og lyden af | 2.  Dererengregn indikator i hjzelpestrsmmen p& MOS-kortet. Hvis den ikke er teendt

er hjeelpestremmen ude af drift. Kontroller fejlstederne, og kontakt saelgeren.

Kontroller, om stikkene har darlig kontakt.

svejsning kan ikke taeende buen. 4.  Kontroller styrekredslgbet, og find arsagerne, eller kontakt saelgeren.

5.  Kontroller, om braenderens styrekabel er brudt.

HF-bueteending kan ikke hgres, og | 3

Den unormale indikator lyser ikke,
1. Kontroller, om braenderkablet er brudt.

der kan heres lyden af Kontroller, om jordkablet er brudt eller ikke er forbundet til svejseemnet.

N

HF-buetanding, men der er ingen

w

. Udgangsterminalen pa den positive elektrode eller braenderens elektrificering er Igs fra maskinen.
svejseudgang.

Indikatoren for unormal drift lyser | 1. Detprimzere kabel til buetaendingstransformeren er ikke tilsluttet strgmpanelet ordentligt. Spaend det igen.

2. Buetandingsspidsen er oxideret eller for langt veek. Polér den grundigt, eller skift den ud. Der er ca. 1 mm
mellem bueteendingsspidserne.

ikke hgres, og svejsning kan | 3.  Afbryderen (fastklaebende/argon-buesvejsning) er beskadiget. Udskift den.

ikke, lyden af HF-bueteending kan

forarsage buedannelse. 4. Nogle af komponenterne i HF-buetaendingskredslgbet er beskadiget. Find ud af det, og udskift den.

1.  Maske er det overophedningsbeskyttelse. Luk fgrst maskinen, og abn derefter maskinen igen, nar indikatoren for
unormal drift er slukket.

2. Maske er det overophedningsbeskyttelse. Vent i 2-3 minutter (argon-buesvejsning har ikke
overophedningsbeskyttelsesfunktion).

3. Maske er inverterkredslgbet defekt. Traek strgmstikket ud til hovedtransformeren, som er pa MOS-kortet

(VH-07-indsatsen, som er i naerheden af ventilatoren), og abn derefter maskinen igen.

(1) Hvis den unormale indikator stadig lyser, skal du lukke maskinen og traekke strgmstikket  til
HF-taendingsstrgmkilden ud (som er i naerheden af VN-07-indsatsen pd ventilatoren), og derefter abne
maskinen.

Indikatoren for unormal drift lyser, a.  Hvis den unormale indikator stadig lyser, er en del af fieldistoren pa MOS-kortet beskadiget. Find det
ud og udskift den med en af samme model.

Hvis den unormale indikator ikke lyser, er stigetransformeren i HF-taendingskredslgbet beskadiget.
Udskift den.

(2) Hvis den unormale indikator ikke lyser,

a.  Maske er transformatoren pa midterkortet beskadiget. Mal induktansvolumen og Q-volumen pa
hovedtransformatoren via induktansbroen (L=0,9-1,6 mH Q>35). Hvis volumen er for lav, skal den
udskiftes.

b.  Maske er transformatorens sekundaere ensretterrgr beskadiget. Find fejlen, og udskift ensretterrgret
med et af samme model.

4. Maske er feedbackkredslgbet brudt.

men der er ingen svejseoutput. b

Udgangsstremmen stabiliserer sig | 1. 1K-potentiometeret er beskadiget, udskift det.
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ikke eller er ude af | 2. Alle slags stik har darlig kontakt, iszer indsatser osv.. Kontroller det venligst.
potentiometerkontrol, og den er

nogle gange hgj, nogle gange lav.

D t jt, og d tsend .
er er meget sprajt, og den =tsende Elektroden er tilsluttet forkert, udskift jordkabel og handtagskab.

elektrode er vanskelig.
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Tama kayttdopas on kdannetty konekdannokselld. Olemme tehneet kaikkemme varmistaaksemme kdanndksen

A tarkkuuden, mutta huomaa, ettd konekdannokset eivat ole taydellisid eivatkda niiden ole tarkoitus korvata
ihmiskddntajia. Kayttdéoppaan virallinen versio on englanniksi. K&annetyn version ja alkuperdisen
englanninkielisen version viliset erot eivat ole oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on kysyttdvaa kdaannoksen
oikeellisuudesta, katso englanninkielistd versiota, joka on virallinen |ldhde. Lisda kieliversioita on saatavilla
pyynnosta osoitteesta info@expondo.com.

Tekniset tiedot

Parametrin kuvaus Parametrin arvo
Tuotteen nimi TIG AC/DC -hitsauskone
Malli ENTRIX AID250
Jannite [V] 230
Minimivirtatasapaino / AC [A] 10
Minimivirtatasapaino / AC [A] 50
Kayttosuhde [%] 60
TIG / MMA -hitsausvirta [A] 20 - 250
Virtausnopeus [L/m] 5
Eristysluokka F
Ottoteho [kVA] TIG: 7,1/ MMA: 9,6
Maksimiottovirta [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Invertterityyppi IGBT
Nousuaika [s] 5
Laskuaika [s] 5
Pulssitaajuus (AC-tila) [Hz] 0,5-200
Maksimikaasun jalkivirtaus [s] 10
Maksimikaasun esivirtaus [s] 5
Lahtovirran taajuus (AC) [Hz] 50 - 200
Pulssivirta [A] 10- 250
Nimellisottovirta [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Suositeltava elektrodin halkaisija [mm] 1,6-3,2
IP-suojausluokka IP21S
Pulssinleveys [%] 10-90
Hyo6tysuhde [%] 79
Tehokerroin 0,65

* KAYTTOOPAS » - 1-


mailto:info@expondo.com

FI

Tietoja laitteesta

Hitsauskone on tasasuuntaaja, joka hyodyntaa edistyneinta invertteritekniikkaa.

Invertterikdyttoisten kaasusuojattujen hitsauslaitteiden kehitys on hy6tynyt invertterivirtaldhdeteorian ja
-komponenttien kehityksesta. Invertterikdyttdinen kaasusuojattu hitsausvirtaldahde kayttdd tehokasta IGBT-komponenttia
nostaakseen 50/60 Hz:n taajuuden 50 kHz:in, sitten alentaa jannitettd, kommutoi sitd ja tuottaa suuren tehon jannitteen
PWM-tekniikan avulla. Pd&dmuuntajan painon ja tilavuuden huomattavan pienenemisen ansiosta hyotysuhde kasvaa 30 %.
Invertterikayttoisten hitsauslaitteiden ilmestyminen on mullistus hitsausteollisuudelle.

Hitsausvirtaldhde voi tarjota vahvemman, keskittyneemman ja vakaamman valokaaren. Kun puikko ja tyokappale
oikosulkeutuvat, sen vaste on nopeampi. Tdma tarkoittaa, ettd siitd on helpompi suunnitella hitsauskone, jolla on erilaiset
dynaamiset ominaisuudet, ja sitd voidaan jopa saataa erikoistilanteen mukaan valokaaren pehmentamiseksi tai
kovettamiseksi.

TIG-hitsauskone on helppokdyttdinen valokaaren sytytykseen ja siind on toiminnot valokaaren sytytysvirta, valokaaren
pysaytysvirta, hitsausvirta, perusvirran arvo, virran nousu- ja laskuaika, kaasun viiveaika ja jatkuva saatd. Lisaksi
pulssitaajuutta ja pulssikuormitusta voidaan saataa erikseen. Siind on valokaaren sytytyksen, valokaaren pysaytyksen ja
vakaan valokaaren automaattiset toiminnot, jotka takaavat parhaan tuloksen hitsauspinnan muodon ja sisdisen laadun
kannalta. Sen ainutlaatuinen muotoilu sopii erityisesti polkupyorateollisuuteen.

Laite soveltuu monikayttoisyyteen ja sillda voidaan hitsata ruostumatonta terasta, hiiliterasta, kuparia ja muita varillisia

metalleja, ja sita voidaan kayttda myos perinteiseen sdahkohitsaukseen. Sen siirtotehokkuus on yli 85 %.

VAROITUS
Laitetta kdytetdan paaasiassa teollisuudessa. Se tuottaa radioaaltoja, joten tyontekijan tulee valmistautua
suojautumiseen huolellisesti.

ASENNUS

Laite on laite, jossa on jannitekompensointilaitteet. Kun jannite vaihtelee +15 %:n valilla nimellisjannitteesta, se voi silti
toimia normaalisti.

Pitkda kaapelia kdytettdessa suositellaan paksumman kaapelin kdyttéad jannitteen laskun estamiseksi. Jos kaapeli on
lilan pitkd, se voi vaikuttaa sdhkojarjestelman suorituskykyyn. Suosittelemme siis kdyttdmaan maaritettya pituutta.

1. Varmista, etta laitteen imuaukko ei ole tukossa tai peitetty, jotta jadhdytysjarjestelma ei toimi.

2. Tee suojakaasulahteen hyva liitanta. Kaasun syottokanavaan kuuluu sylinteri, argonin
paineenalennusvirtausmittari ja putki. Putken liitososa tulee kiinnittda vanteella tai muulla kiinnitysvélineelld,
jotta argonia ei vuoda ulos ja ilmaa ei paase sisaan.

3.  Kaytd vahintddan 6 mm2:n poikkileikkauksen omaavaa induktiokaapelia kotelon kytkemiseen maahan. Reitti kulkee
takana olevasta maadoitusliitdntaruuvista maadoituslaitteeseen.

4.  Kytke valokaaren poltin tai pidike oikein piirroksen mukaisesti. MMA-hitsausta kaytettdessa: Varmista, etta kaapeli, pidike ja

kiinnityspistoke ovat yhteydessa maahan. Aseta kiinnityspistoke kiinnitysliittimeen "-"-napaisella napaisuudella ja kirista se
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myotdpaivaan. Pulssikaarihitsausta kaytettdessa: Aseta hitsauspistoolin kaasu-sdahkopistoke etupaneelin liitokseen ja kirista
myotapaivaan. Aseta pistoolin ilmakytkin etupaneelin vastaavaan liitokseen ja kirista ruuvi.

5.  Aseta kaapelin kiinnityspistoke etupaneelin "+"-napaisella napaisella napaisella napaisella napaisella puristimella
tyokappaletta.

6. Kytke virtajohto tulojanniteluokan mukaan vastaavan janniteluokan virtaldhteeseen. Varmista, ettei ole virheita ja
ettd janniteero on sallittujen alueiden sisdlla. YIlda olevan tyon jalkeen asennus on valmis ja hitsaus on

kaytettavissa.

~

1- Syottokaapeli
2- Tydmaan virransyotto
3- Paineenalennusventtiili
4-  Argonkaasusylinteri
5- Kytketty maahan
6- Hitsauspoltin
7- Tyokappale

VAROITUS!

A Ennen kytkentda varmista, ettd kaikki laitteet on katkaistu. Oikea jarjestys on kytkea ensin hitsauskaapeli ja
maadoituskaapeli laitteeseen ja varmistaa, ettd ne ovat tiukasti kiinni, ja kytke sitten virtapistoke
virtaldahteeseen.

KAYTTO

KAYTTOPANEELI
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Frequency

Peak Amps Peak OnTime
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Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Virran naytto

2. TIG- ja MMA-tilan vaihto

3. Vaihtaminen AC- ja DC-tilojen vililla

4 ja 7. : Toimintovalitsimet

¢ Esivirtaus: Suojakaasun syottaminen etukdteen ennen laitteen aloittamista.

* Aloitusvirta: Virta, jota kdytetdan valokaaren sytyttdmiseen hitsauksen alussa.

* Nousuvirta: Aika aloitusvirrasta asetettuun huippuvirtaan (0-5s)

* Huippuvirta: Pulssi-argonhitsausprosessin aikana saavutettu maksimivirta.

* Pulssitaajuus: Vaihtovirtahuippu- ja perusvirran taajuus pulssi-argonhitsausprosessin aikana.

* Perusvirta: Pienin virta-arvo, joka ylldpitdd vakaan valokaaren palamisen kahden huippuarvon vililla
pulssihitsausprosessin aikana.

* Laskuvirta: Kun argonkaari sammuu, hitsausvirta ei pysahdy valittdmasti, vaan laskee vahitellen nollaan.

* Loppuvirta: Hitsauksen lopussa hitsausvirta laskee vahitellen normaalista hitsausvirrasta pienempaan virta-arvoon.

e Jalkivirtaus: Hitsauksen lopettamisen jalkeen anna suojakaasun virrata jonkin aikaa.

5. Pulssikytkimen kytkenta

6. Toimintokytkin

. Clean WD: Vaihtovirran toistojen lukumaara sekunnissa.

. Vaihtovirtataajuus: Volframielektrodin positiivisen puoliaallon kdyttésuhde argonkaarihitsausviestinndssa.

8. Hitsaustilan vaihto

. 2T: Hitsauspistoolin kytkintd on pidettdvd painettuna koko ajan, jotta valokaari jatkuu, ja kytkimen vapauttaminen

sammuttaa virran.

4T: Paina kytkintd ja vapauta se hitsauksen aikana, jolloin virta jatkuu. Kun hitsaus on valmis, paina ja vapauta kytkin
uudelleen pysayttadksesi valokaaren.

9. Nuppi: S4ada numeerista arvoa

10. Yksikko:
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* Nykyinen
* Hz-taajuus
* S-aika

* %%

11. Epanormaali valo

TIG-HITSAUKSEN KUVAUS

1. Kytke virta paalle takapaneelin virtakytkimesta, digitaalinen virtamittari on normaali ja tuuletin alkaa pyoria.

2. Avaa argonpullon venttiili, saada virtausmittarin tilavuus hitsaukseen riittavaksi.

3. Paina polttimen kytkinta, sshkdmagneettinen venttiili kdynnistyy. HF-valokaaren syttymisen dani kuuluu, ja samaan aikaan
argonia virtaa polttimen polttimesta. HUOMAUTUKSIA: Kun hitsausta aloitetaan ensimmaisen kerran, kdyttajan on
painettava polttimen kytkinta useita sekunteja ja aloitettava hitsaus, kunnes kaikki ilma on poistunut. Hitsauksen
paatyttya argonia virtaa ulos viela muutaman sekunnin ajan suojatakseen hitsauskohtaa ennen sen jadhtymista. Joten
poltin on pidettdva hitsauspaikalla jonkin aikaa ennen kuin valokaari on sammunut.

4. Aseta sopiva hitsausvirta ja varmista, etta hitsausvirta on riittava tyokappaleen paksuuteen nahden.
kappale- ja prosessikysynta.

5. Kun hitsausvolframielektrodin ja tyokappaleen vilinen etdisyys on 2—4 mm, paina polttimen sadtonuppia ja polta.

ja sytyta valokaari, HF-valokaaren sytytysaani vaimenee. Hitsauslaitetta voidaan nyt kayttaa.
TARRAUKSEN KUVAUS

1. Avaa etupaneelin virtakytkin, tuuletin alkaa toimia.
2. Varmista, ettd etupaneelin toimintokytkin on "alas"-asennossa eli ettd se juuttuu. Impulssikytkin ja virran laskuajan
nuppi eivat toimi.

3. Varmista, etta hitsausvirta on riittava tyokappaleen paksuuteen nahden.

VAROITUS!
Hitsauksen aikana on kielletty irrottaa mitddn pistoketta tai kaapelia, silld se johtaa hengenvaaralliseen
vaaraan ja laitteen vakavaan vaurioitumiseen.

HUOMAUTUKSIA TAI EHKAISEVAT TOIMENPITEET @

1. Ymparisto

1) Laite voi toimia kuivassa ymparistdssa, jossa kosteusarvo on enintdan 90 %.

2) Ympériston lampotila on 10-40 celsiusastetta.

3) Vilt hitsausta auringonpaisteessa tai tippuvalla vedell3.

4) Ald kidyts laitetta ympéristdsss, jossa ilmassa on johtavaa pélya tai syovyttavaa kaasua.

5) Viltd kaasuhitsausta voimakkaassa ilmavirtauksessa.

2. Turvallisuusmaaraykset

Hitsauskoneessa on ylijannite-, ylivirta- ja lamposuojauspiiri. Kun jannite, lahtovirta ja laitteen lampdtila ylittavat sallitut
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arvot, hitsauskone lakkaa toimimasta automaattisesti. Koska tama vahingoittaa hitsauslaitetta, kayttdjan on
noudatettava seuraavia ohjeita.

1) Tyéalue on riittdviasti tuuletettu!
Hitsauslaite on tehokas laite; kdyton aikana se tuottaa suuria virtoja, eikd luonnollinen tuuli riitd jadhdytystarpeisiin.
Siksi koneiden vélissa on tuuletin laitteen jadhdyttamiseksi. Varmista, etta ilmanottoaukko ei ole tukkeutunut tai peitetty,
ja ettd sen etdisyys hitsauslaitteesta ympadriston esineisiin on 0,3 metrid. Kayttajien on varmistettava, ettd tyéalue on
riittavasti tuuletettu. Se on tarkeaa laitteen suorituskyvyn ja pitkan kayttéian kannalta.

2) Ala ylikuormita!
Kayttajan on muistettava seurata suurinta sallittua tyovirtaa (vaste valitulle tyojaksolle).
Varmista, ettd hitsausvirta ei ylitd suurinta sallittua ty6jaksovirtaa.
Ylikuormitusvirta vahingoittaa ja polttaa laitteen.

3) Ei ylijannitetta!
Kayttdjannite 16ytyy teknisten tietojen kaaviosta. Automaattinen jannitteen kompensointipiiri varmistaa, etta
hitsausvirta pysyy sallitussa rajoissa. Jos kayttdjannite ylittaa sallitun arvon, se vahingoittaa laitteen osia. Kdyttdjan on
ymmarrettdva tilanne ja ryhdyttava ennaltaehkaiseviin toimenpiteisiin.

4) Hitsauskoneen takana on maadoitusruuvi, jossa on maadoitusmerkintd. Vaippa on maadoitettava luotettavasti yli 6
neliomillimetrin poikkileikkauksella staattisen sdhkon ja vuotojen estamiseksi.

5) Jos hitsausaika ylittyy kayttojakson rajoituksen mukaisesti, hitsauslaite lakkaa toimimasta suojaussyista. Koska laite on
ylikuumentunut, [ampédtilan sdaatdkytkin on "ON"-asennossa ja merkkivalo palaa punaisena. Tassa tilanteessa pistoketta
ei tarvitse irrottaa pistorasiasta, jotta puhallin jadhdyttda laitetta. Kun merkkivalo on sammunut ja lampdétila laskee

normaalialueelle, laite voi hitsata uudelleen.

KYSYMYKSIA HITSAUKSEN AIKANA

Liittimet, hitsausmateriaalit, ymparistotekijat ja syottoteho saattavat vaikuttaa hitsaukseen. Kayttdjien on pyrittava

parantamaan hitsausymparistoa.

A. Musta hitsauspiste
— Hitsauspiste on hapettunut. Kayttaja voi tarkistaa asian seuraavasti:

1. Varmista, ettd argonpullon venttiili on auki ja sen paine on riittdva. Argonpullo on tdytettava uudelleen riittavaan
paineeseen, jos pullon paine on alle 0,5 MPa.

2. Tarkista, onko virtausmittari auki ja onko virtaus riittava. Kayttdjat voivat valita eri virtauksen hitsausvirran mukaan kaasun
sddstamiseksi. Liian pieni virtaus voi kuitenkin aiheuttaa mustia hitsauspisteitd, koska suojakaasu on liian Iyhyt
peittdmaan hitsauspistettd. Suosittelemme, ettd argonin virtaus pidetdan vahintaan 5 I/min.

3. Tarkista jos poltin on lohkossa.

4. Jos kaasupiiri ei ole ilmatiivis tai kaasu ei ole puhdasta, se voi heikentda hitsauksen laatua.

5. Jos ilma virtaa voimakkaasti hitsausymparistossd, se voi heikentaa hitsauksen laatua.

B. Valokaaren sytytys on vaikeaa ja helppo keskeyttaa.
1. Varmista, ettd volframielektrodin laatu on korkea.

2.  Hio volframielektrodin paa kartiomaiseksi. Jos volframielektrodia ei hiota, se on
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vaikea sytyttda valokaarta ja aiheuttaa epavakaan valokaaren.

C, lahtovirta ei ole nimellisarvossa:
Kun kayttdjannite poikkeaa nimellisarvosta, |dhtovirta ei vastaa nimellisarvoa; Kun jannite on nimellisarvoa pienempi,

maksimildahtéteho voi olla nimellisarvoa pienempi.

D, Virta ei vakautu koneen ollessa kdynnissa:
Siihen liittyy jotain, johon liittyy seuraavat tekijat:
1. Sahkojohdon verkkojannitettda on muutettu.

2. Sahkoverkosta tai muista laitteista tulee haitallisia hairioita.

E. MMA-hitsauksessa liikaa roiskeita.

1. Ehka virta on liian suuri ja tikun halkaisija liian pieni.

2. Lahtoliittimen napaisuus on vaarin kytketty. Normaalikdytossa tulisi kdyttad vastakkaista napaisuutta. Tama tarkoittaa,
ettd tikun tulee liittya virtalahteen negatiiviseen napaisuuteen ja tyOkappaleen positiiviseen napaisuuteen. Joten

vaihda napaisuutta.

HUOLTO

VAROITUS!
Ennen huoltoa ja tarkastusta virta on katkaistava ja ennen. Avaa kotelo ja varmista, ettd virtapistoke on
irrotettu pistorasiasta.
1. Poista poly saannollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla. Jos hitsauslaitetta kdytetdaan savu- ja ilmansaasteissa, poly on
poistettava paivittain.
2. Paineilman paineen on oltava kohtuullisessa asennossa, jotta koneen sisdiset pienet komponentit eivat vahingoitu.
3. Tarkista hitsauskoneen sisapiiri saannoéllisesti ja varmista, etta kaapeli
Piiri on kytketty oikein ja liittimet on kytketty tiukasti (erityisesti liitin ja komponentit). Jos |6ydat hilsetta ja irtonaista
osaa, kiillota ne huolellisesti ja kiinnitd ne sitten tiiviisti uudelleen.
4. Valta veden ja hoyryn paasya koneiden valisiin osiin. Jos niitd padsee koneen sisdan, kuivaa koneiden vialiset osat ja
tarkista sitten koneen eristys.

5. Jos hitsauskonetta ei kdyteta pitkdan aikaan, se on pakattava pakkauslaatikkoon ja sailytettdva kuivassa paikassa.

ENNEN TARKISTAMISTA

VAROITUS!

A Sokeat kokeet ja huolimattomat korjaukset voivat johtaa koneen useampiin ongelmiin, jotka vaikeuttavat
virallista tarkastusta ja korjausta. Kun kone on sdhkoistetty, paljaissa osissa on hengenvaarallinen jannite.
Kaikki suora ja epasuora kosketus aiheuttaa sahkoiskun, ja vakava sahkoisku johtaa kuolemaan.
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TARKISTA VIKA

Viat

Ratkaistavat menetelmat

Virran merkkivalo ei pala, tuuletin

ei toimi eikd hitsaustehoa ole

1. Virtakytkin ei toimi.
2. Tarkista, toimiiko sdhkoverkko (joka on kytketty tulokaapeliin).

3. Tarkista, onko tulokaapeli irti piirista.

. Virran merkkivalo palaa,
tuuletin ei toimi tai
kiertaa useita ympyroita.

, ei hitsaustehoa

1. Laite on ehkd kytketty vaarin 380 V:n virtaldhteeseen, koska se on suojapiirissd. Kytke laite 240 V:n
virtaldhteeseen ja kayta sita uudelleen.

2. 240 V:n jannite ei ole vakaa (tulokaapeli on liian ohut) tai tulokaapeli on kytketty sahkoéverkkoon, koska laite on
suojapiirissa. Liitd kaapelipatka ja kirista tuloliitin tiukasti. Sulje laite 2—3 minuutiksi ja avaa se sitten uudelleen.

3. Kaapeli on I6ysélla kytkimesta virtapaneeliin, kiristd ne uudelleen.

4.  Avaa ja sulje virtakytkinta jatkuvasti lyhyen ajan sisalld, koska laite on suojapiirissa. Sulje laite 2—3 minuutiksi ja
avaa se sitten uudelleen.

5. Virtapaneelin padpiirin 24 V:n rele ei ole kiinni tai on vaurioitunut. Tarkista 24 V:n virtaldhde ja rele. Jos rele on

vaurioitunut, vaihda se samanlaiseen malliin.

Tuuletin toimii,

1.  VH-0O7-inserttikomponentin positiivisten ja negatiivisten elektrodien jannitteen tulisi olla noin 308 V DC
virtapaneelista MOS-korttiin.

kkival i la, ika - I . .
merkiivalo el pala €@ 2. MOS-kortin aputehossa on vihred merkkivalo. Jos se ei pala
HF-valokaaren  sytytystd kuulu, aputeho ei toimi. Tarkista vikapaikat ja ota yhteytta myyjaan.
pyyhkiisyhitsaus ei voi sytyttda 3. Tark!sta, on.ko Initl.ntnssa h.u.c.Jno koslfetus. i

4.  Tarkista ohjauspiiri ja selvitd syyt tai ota yhteyttd myyjaan.

valokaarta. 5.  Tarkista, onko polttimen ohjauskaapeli rikki.
Epdnormaali merkkivalo ei pala, | 1. Tarkista, onko polttimen kaapeli rikki.
HF-valokaaren sytytysadni kuuluu 2. Tarkista, onko maadoituskaapeli rikki tai eiko se ole kytketty hitsauskappaleeseen.
mutta hitsaustehoa ei ole 3. Positiivisen elektrodin tai polttimen sahkdistimen Idhtoliitin on irronnut koneiden vélisesta liitdnnasta.
Epanormaali merkkivalo ei pala, 1.  Valokaarimuuntajan ensitkaapeli ei ole kytketty tiukasti virtapaneeliin, kirista se uudelleen.

HF-valokaaren sytytyksen &antd ei

kuulu, pyyhkiytyvda hitsaus voi

sytyttda valokaaren.

2. Valokaarisytytyskarki on hapettunut tai lilan kaukana, kiillota se hyvin tai vaihda se, jos valokaaren sytytyskarkien
vélinen etdisyys on noin 1 mm.
3. Kytkin (jumittunut/argonkaarihitsaus) on vaurioitunut, vaihda se.

4. Jotkin HF-valokaaren sytytyspiirin komponenteista ovat vaurioituneet, selvita vika ja vaihda ne.

Epanormaali merkkivalo palaa, mutta

hitsaustehoa ei ole.

1.  Ehka kyseessa on ylikuumenemissuoja, sulje ensin laite ja avaa se sitten uudelleen, kun epdanormaali merkkivalo
on sammunut.
2. Ehkd kyseessd on
ylikuumenemissuojaa).
3. Ehka invertteripiiri on viallinen, irrota paamuuntajan virtapistoke, joka on MOS-kortilla (VH-07-insertti, joka on
tuulettimen ldhelld) ja avaa sitten laite uudelleen.
(1) Jos epanormaali merkkivalo palaa edelleen, sulje kone ja irrota HF-valokaarisytytysvirtaldhteen virtapistoke
(joka on tuulettimen VN-07-osan ldhelld) ja avaa sitten kone:
a. Jos epanormaali merkkivalo palaa edelleen, jokin MOS-kortin kenttdistori on vaurioitunut. Selvita
vika ja vaihda se samanlaiseen malliin.
b.  Jos epanormaali merkkivalo ei pala, HF-valokaarisytytyspiirin nousumuuntaja on vaurioitunut ja
vaihda se.
(2) Jos epanormaali merkkivalo ei pala,
a.  Keskimmaisen piirilevyn muuntaja saattaa olla vioittunut. Mittaa paamuuntajan induktanssin
tilavuus ja Q-tilavuus induktanssisillalla (L=0,9-1,6mH Q>35). Jos tilavuus on liian alhainen, vaihda se.
b.  Muuntajan toisiosuuntausputki saattaa olla vioittunut, selvitd vika ja vaihda tasasuuntausputki
samanlaiseen.

ylikuumenemissuoja, odota 2-3 minuuttia (argonkaarihitsauksessa ei ole

4. Takaisinkytkentdpiiri saattaa olla rikki.

Lahtovirta ei vakautu tai on

potentiometrin ohjauksen
ulkopuolella ja on valilla korkea,

valilla matala.

1. 1K-potentiometri on vioittunut, vaihda se.

2. Kaikissa liittimissa, erityisesti inserteissa, on huono kosketus. Tarkista se.

Tarttumisroiskeita on paljon ja

syovyttavan elektrodin irtoaminen

on vaikeaa.

Elektrodi on kytketty vaarin, vaihda maadoituskaapeli ja kasittele kaapelia.
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Deze gebruikershandleiding is machinaal vertaald. We hebben ons best gedaan om de vertaling zo nauwkeurig

A mogelijk te maken, maar houd er rekening mee dat automatische vertalingen niet perfect zijn en niet bedoeld
zijn om menselijke vertalers te vervangen. De officiéle versie van de gebruikershandleiding is in het Engels.
Eventuele verschillen tussen de vertaalde versie en het originele Engels zijn niet juridisch bindend. Als u vragen
heeft over de nauwkeurigheid van de vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie, die de officiéle referentie is.
Meer taalversies zijn op aanvraag beschikbaar via info@expondo.com.

Technische gegevens

Parameteromschrijving Parameterwaarde
Productnaam TIG AC/DC-lasapparaat
Model ENTRIX AID250
Spanning [V] 230
Minimale stroombalans / AC [A] 10
Minimale stroombalans / AC [A] 50
Inschakelduur [%] 60
TIG / MMA-lasstroom [A] 20 - 250
Debiet [L/min] 5
Isolatieklasse F
Ingangsvermogen [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maximale ingangsstroom [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Invertertype IGBT
Oplooptijd [s] 5
Aflooptijd [s] 5
Pulsfrequentie (AC-modus) [Hz] 0,5-200
Maximale gasnastroom [s] 10
Maximale gasvoorstroom [s] 5
Uitgangsstroomfrequentie (AC) [Hz] 50 - 200
Pulsstroom [A] 10- 250
Nominale ingangsstroom [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Aanbevolen elektrodediameter [mm] 1,6-3.2
IP-beschermingsklasse IP21S
Pulsbreedte [%] 10-90
Rendement [%] 79
Arbeidsfactor 0,65
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Over de machine

Een lasapparaat is een gelijkrichter die gebruikmaakt van de meest geavanceerde invertertechnologie.

De ontwikkeling van inverter-lasapparatuur met gasbescherming profiteert van de ontwikkeling van de
inverter-voedingstheorie en -componenten. De inverter-lasvoeding met gasbescherming maakt gebruik van een krachtige
IGBT-component om de 50/60Hz-frequentie te verhogen tot 50kHz, waarna de spanning wordt verlaagd, gecommuteerd en
via PWM-technologie een hoogvermogensspanning wordt geleverd. Door de aanzienlijke vermindering van het gewicht en
volume van de hoofdtransformator neemt het rendement met 30% toe. De komst van inverter-lasapparatuur is een
revolutie voor de lasindustrie.

De lasvoeding kan een sterkere, meer geconcentreerde en stabielere boog leveren. Bij korte afstanden tussen de
elektrode en het werkstuk reageert de voeding sneller. Dit betekent dat het gemakkelijker is om lasapparaten met
verschillende dynamische eigenschappen te ontwerpen, en dat de boog zelfs kan worden aangepast voor specifieke
toepassingen, bijvoorbeeld om de boog zachter of harder te maken.

De TIG-lasmachine is eenvoudig te ontsteken en beschikt over functies voor het instellen van de ontstekingsstroom, de
stopstroom, de lasstroom, de basisstroom, de oplooptijd, de aflooptijd en de gasvertragingstijd. Bovendien kunnen de
pulsfrequentie en de pulsduur onafhankelijk van elkaar worden ingesteld. De machine heeft automatische controle over de
ontsteking, stop en stabiele boog, wat zorgt voor optimale vorm en interne kwaliteit van het lasoppervlak. Het exclusieve
ontwerp is bijzonder geschikt voor de fietsindustrie.

De machine is multifunctioneel en kan roestvrij staal, koolstofstaal, koper en andere gekleurde metalen lassen, en is

ook geschikt voor traditioneel elektrisch lassen. Het overdrachtsrendement is hoger dan 85%.

LET OP
A De machine is voornamelijk bedoeld voor industrieel gebruik. Hij produceert radiogolven, dus de gebruiker
dient zich goed te beschermen.

INSTALLATIE

De machine is uitgerust met een spanningscompensatie-inrichting. Wanneer de voedingsspanning binnen +15% van de
nominale spanning varieert, blijft de machine normaal functioneren.

Bij gebruik van een lange kabel wordt een kabel met een grotere doorsnede aanbevolen om spanningsverlies te
voorkomen. Als de kabel te lang is, kan dit de prestaties van het voedingssysteem beinvloeden. We raden daarom aan de
voorgeschreven lengte te gebruiken.

1. Zorg ervoor dat de luchtinlaat van het apparaat niet geblokkeerd of afgedekt is, anders kan het koelsysteem niet
werken.

2. Zorg voor een goede aansluiting van de beschermgasbron. De gastoevoer bestaat uit een gasfles, een
argon-decompressiemeter en een leiding. Het verbindingsstuk van de leiding moet met een beugel of iets
dergelijks worden vastgezet om te voorkomen dat argon ontsnapt en er lucht binnendringt.

3.  Gebruik een aardingskabel met een doorsnede van minimaal 6 mm? om de behuizing met de aarde te verbinden.
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Dit gebeurt vanaf de aardingsschroef aan de achterzijde naar de aardingsinrichting.
4.  Sluit de lastoorts of houder correct aan volgens de tekening. Bij MMA-lassen: Zorg ervoor dat de kabel, houder en stekker

goed geaard zijn. Steek de stekker in de aansluiting met de "-" polariteit en draai deze met de klok mee vast. Bij pulslassen:
Steek de gas-elektrische stekker van het laspistool in de aansluiting op het voorpaneel en draai deze met de klok mee vast.
Steek de luchtschakelaar van het pistool in de betreffende aansluiting op het voorpaneel en draai de schroef vast.

5.  Steek de stekker van de kabel in de aansluiting met de "+" polariteit op het voorpaneel, draai deze met de klok mee vast en
klem het werkstuk vast met de aardingsklem aan de andere kant.

6. Afhankelijk van de ingangsspanning, sluit u de voedingskabel aan op de voedingskast met de juiste spanning. Zorg

ervoor dat u geen fouten maakt en dat het spanningsverschil binnen het toegestane bereik blijft. Na deze stappen

is de installatie voltooid en kunt u beginnen met lassen.

~

1- Ingangskabel
2- stroomvoorziening op locatie
3- drukreduceerventiel
4- argonfles
5- aarding
6- lastoorts

7-  werkstuk

WAARSCHUWING!

A Voordat u de apparatuur aansluit, dient u ervoor te zorgen dat alle stroom is uitgeschakeld. De juiste
volgorde is om eerst de laskabel en de aardingskabel op het apparaat aan te sluiten en ervoor te zorgen dat
ze stevig vastzitten. Steek daarna pas de stekker in het stopcontact.
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OPERATIE

BEDIENINGSPANEEL

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope %_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Huidig beeldscherm

2. Schakelen tussen TIG- en MMA-modus

3. Schakelen tussen wisselstroom- en gelijkstroommodi

4 & 7. : Functieselectoren

* Preflow: Het proces waarbij voorafgaand aan de start van de machine beschermgas wordt ingebracht.

e Startstroomsterkte: De stroom die nodig is om de boog te ontsteken aan het begin van het lassen.

¢ Stijgende helling: De tijd van de beginstroom tot de ingestelde piekstroom (0-5s)

* Piekstroomsterkte: De maximale stroomsterkte die wordt bereikt tijdens het pulserend argonbooglassen.

* Pulsfrequentie: De frequentie waarmee de piekstroom en de basisstroom elkaar afwisselen tijdens het gepulseerde
argonbooglasproces.

* Basisstroomsterkte: De laagste stroomwaarde die zorgt voor een stabiele boogontbranding tussen twee piekwaarden
tijdens het pulslasproces.

* Dalende stroomsterkte: Wanneer de argonboog dooft, stopt de lasstroom niet onmiddellijk, maar neemt deze geleidelijk
af tot 0.

* Eindstroomsterkte: Aan het einde van het lasproces neemt de lasstroom geleidelijk af van de normale lasstroom naar
een lagere waarde.

* Na het lassen: laat het beschermgas gedurende een bepaalde tijd doorstromen.

5. Schakelen met pulsschakelaar

6. Functieschakelaar

. Clean WD: Het aantal keren dat de wisselstroom per seconde wordt herhaald.

J Wisselstroomfrequentie: Inschakelduur van de positieve halve golf van de wolfraamelektrode bij argonbooglassen.
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8. Schakelen tussen lasmodi

. 2T: Je moet de schakelaar van het laspistool constant ingedrukt houden om de boog te laten branden; door de
schakelaar los te laten, wordt de stroom uitgeschakeld.

. 4T: Druk tijdens het lassen op de schakelaar en laat deze weer los; de stroom blijft dan doorlopen. Nadat het lassen is
voltooid, drukt u de schakelaar opnieuw in en laat u deze weer los om de boog te stoppen.

9. Draaiknop: Stel de numerieke waarde in

10. Eenheid:

* Huidig

* Hz- Frequentie
* S-Tijd

* %%

11. Abnormaal licht

Beschrijving van TIG-lassen

1. Schakel de stroomschakelaar op het achterpaneel in; de digitale stroommeter geeft een normale waarde aan en de
ventilator begint te draaien.

2. Open de klep van de argonfles, stel het debiet van de debietmeter in en zorg ervoor dat het debiet geschikt is voor het
lassen.

3. Druk op de schakelaar van de brander; de elektromagnetische klep wordt geactiveerd. Het geluid van een
HF-boogontlading is te horen, tegelijkertijd stroomt er argon uit de brander van de toorts. OPMERKINGEN: Bij het
eerste gebruik van het lasapparaat moet de gebruiker de schakelaar van de lastoorts enkele seconden ingedrukt
houden en beginnen met lassen totdat alle lucht is afgevoerd. Na het lassen zal er nog enkele seconden argon
uitstromen om de lasplek te beschermen voordat deze afkoelt. De lastoorts moet dus nog enige tijd op de lasplaats
blijven totdat de vlamboog is gedoofd.

4. Stel een geschikte lasstroom in en zorg ervoor dat de lasstroom toereikend is voor de dikte van het werkstuk.
stuk- en procesvereisten.

5. Houd 2-4 mm afstand tussen de wolfraamlaselektrode en het werkstuk, druk op de bedieningsknop van de brander en
start de branding.

en de boogontlading, het geluid van de HF-boogontlading zal afnemen. Het lasapparaat kan nu worden gebruikt.
BESCHRIVING VAN VASTLOPEN

1. Open de aan/uit-schakelaar op het voorpaneel, de ventilator begint te werken.
2. Zorg ervoor dat de functieschakelaar op het voorpaneel in de "omlaag"-stand staat. De impulsomschakelaar en de knop
voor de stroomafname werken niet.

3. Zorg ervoor dat de lasstroom voldoende is voor de dikte van het werkstuk.

WAARSCHUWING!
Tijdens het lassen is het verboden om stekkers of kabels los te trekken, dit kan levensgevaarlijk zijn en
ernstige schade aan het apparaat veroorzaken.
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OPMERKINGEN OF PREVENTIEVE MAATREGELEN @

1. Omgeving

1) Het apparaat kan worden gebruikt in een droge omgeving met een vochtigheidsgraad van maximaal 90%.
2) De omgevingstemperatuur moet tussen de 10 en 40 graden Celsius liggen.

3) Vermijd lassen in direct zonlicht of regen.

4) Gebruik het apparaat niet in een omgeving met stofdeeltjes of corrosieve gassen in de lucht.

5) Vermijd gaslassen in een omgeving met een sterke luchtstroom.

2. Veiligheidsvoorschriften
De lasmachine is voorzien van een beveiligingscircuit tegen overspanning, overstroom en oververhitting. Wanneer de
spanning, de uitgangsstroom en de temperatuur van de machine de toegestane waarden overschrijden, stopt de
lasmachine automatisch met werken. Omdat dit de lasmachine kan beschadigen, dient de gebruiker op het volgende te
letten:

1) Zorgvoor voldoende ventilatie in de werkruimte!

De lasmachine is een krachtige machine; tijdens gebruik genereert deze hoge stromen en natuurlijke lucht is niet
voldoende om de machine te koelen. Daarom is er een ventilator in de machine geplaatst om deze te koelen. Zorg
ervoor dat de luchtinlaat niet geblokkeerd of afgedekt is en dat er een afstand van 0,3 meter is tussen de lasmachine en
objecten in de omgeving. Gebruikers moeten ervoor zorgen dat de werkruimte voldoende geventileerd is. Dit is
belangrijk voor de prestaties en de levensduur van de machine.

2) Voorkom overbelasting!

De gebruiker moet de maximale inschakelstroom (afhankelijk van de geselecteerde inschakelduur) in de gaten houden.
Zorg ervoor dat de lasstroom de maximale inschakelstroom niet overschrijdt.
Overbelasting kan de machine beschadigen en doen doorbranden.

3) Voorkom overspanning!

De voedingsspanning is te vinden in het schema van de belangrijkste technische gegevens. Een automatisch
spanningscompensatiecircuit zorgt ervoor dat de lasstroom binnen de toegestane limieten blijft. Als de
voedingsspanning de toegestane limiet overschrijdt, kunnen de onderdelen van de machine beschadigd raken. De
gebruiker moet zich hiervan bewust zijn en preventieve maatregelen nemen.

4) Achter het lasapparaat bevindt zich een aardingsschroef met een aardingsmarkering. De mantel moet betrouwbaar
geaard worden met een kabel met een doorsnede van meer dan 6 vierkante millimeter om statische elektriciteit en
lekstroom te voorkomen.

5) Als de lastijd de maximale inschakelduur overschrijdt, stopt de lasmachine ter bescherming. Omdat de machine
oververhit is, staat de temperatuurregelaar in de stand "AAN" en brandt het indicatielampje rood. In deze situatie hoeft
u de stekker niet uit het stopcontact te trekken om de ventilator de machine te laten afkoelen. Wanneer het

indicatielampje uit is en de temperatuur is gedaald tot het normale bereik, kunt u weer lassen.

VRAGEN DIE U KUNT ONTSTAAN TIJDENS HET LASSEN

Koppelingen, lasmaterialen, omgevingsfactoren en de stroomvoorziening kunnen van invloed zijn op het lassen. Gebruikers

moeten proberen de lasomgeving te verbeteren.
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A, Zwarte lasplek
——De lasplek wordt veroorzaakt door oxidatie. Gebruikers kunnen het volgende controleren:
1. Zorg ervoor dat de klep van de argonfles open staat en dat de druk voldoende is. De argonfles moet opnieuw worden

gevuld tot voldoende druk als de druk lager is dan 0,5 MPa.

N

. Controleer of de flowmeter open staat en voldoende flow levert. Gebruikers kunnen een andere flow kiezen afhankelijk
van de lasstroom om gas te besparen. Een te lage flow kan echter zwarte lasplekken veroorzaken, omdat er te weinig

beschermgas is om de lasplek te bedekken. We raden aan om de argonflow minimaal te houden. 5 |/min.

w

. Controleer of de toorts in de houder zit.

IS

. Een niet-luchtdicht gascircuit of onzuiver gas kan de laskwaliteit verminderen.

(%2}

. Een sterke luchtstroom in de lasomgeving kan de laskwaliteit verminderen.

B. Boogontsteking is moeilijk en kan gemakkelijk onderbroken worden.

1. Zorg ervoor dat de wolfraamelektrode van hoge kwaliteit is.

N

Slijp het uiteinde van de wolfraamelektrode taps toe. Als de wolfraamelektrode niet geslepen is, zal het

moeilijk zijn om een boog te ontsteken en zal de boog instabiel zijn.

C. Uitgangsstroom niet conform de nominale waarde:
Wanneer de voedingsspanning afwijkt van de nominale waarde, zal de uitgangsstroom niet overeenkomen met de nominale
waarde; wanneer de spanning lager is dan de nominale waarde, kan het maximale uitgangsvermogen lager zijn dan de

nominale waarde.

D. Stroom stabiliseert niet tijdens gebruik van de machine:
Dit kan te maken hebben met de volgende factoren:
1. De spanning van het elektriciteitsnet is veranderd.

2. Eris sprake van schadelijke interferentie van het elektriciteitsnet of andere apparatuur.

E. Te veel spatten bij MMA-lassen.

1. Mogelijk is de stroom te hoog en de diameter van de elektrode te klein.

2. De polariteit van de uitgangsaansluiting is verkeerd aangesloten. Bij de normale techniek moet de polariteit omgekeerd
worden aangesloten, wat betekent dat de elektrode moet worden aangesloten op de negatieve pool van de

voedingsbron en het werkstuk op de positieve pool. Wijzig daarom de polariteit.

ONDERHOUD

WAARSCHUWING!
Voor onderhoud en controle moet de stroom worden uitgeschakeld. Zorg er ook voor dat de stekker uit het
stopcontact is getrokken voordat u de behuizing opent.

1. Verwijder regelmatig stof met droge en schone perslucht. Als de lasmachine in een omgeving met rook en vervuilde lucht
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wordt gebruikt, moet het stof dagelijks worden verwijderd.

2. De druk van de perslucht moet binnen redelijke grenzen blijven om schade aan kleine onderdelen van de machine te
voorkomen.

3. Controleer regelmatig het interne circuit van de lasmachine en zorg ervoor dat de kabel in orde is.
Het circuit is correct aangesloten en de connectoren zijn stevig verbonden (met name de insteekconnector en de
componenten). Als er aanslag of losse onderdelen zijn, poets ze dan goed op en bevestig ze vervolgens weer stevig.

4. Voorkom dat water en stoom in de machine terechtkomen. Indien dit toch gebeurt, droog dan de binnenkant van de
machine en controleer vervolgens de isolatie.

5. Als de lasmachine langere tijd niet wordt gebruikt, moet deze in een verpakking worden geplaatst en op een droge plaats

worden bewaard.

VOORDAT U HET CONTROLEERT

WAARSCHUWING!

Experimenten zonder gedegen kennis en onzorgvuldige reparaties kunnen leiden tot meer problemen met
de machine, waardoor formele controle en reparatie moeilijker worden. Wanneer de machine onder stroom
staat, bevatten de onbedekte onderdelen een levensgevaarlijke spanning. Elk direct of indirect contact
veroorzaakt een elektrische schok, en een ernstige elektrische schok leidt tot de dood.

CONTROLEER DE FOUT

Fouten Oplosbare methoden

Het stroomindicatielampje brandt | 1. De aan/uit-schakelaar werkt niet.

niet, de ventilator werkt niet en 2. Controleer of het elektrische bedradingsnet (dat is aangesloten op de ingangskabel) werkt.

. 3. Controleer of de ingangskabel niet in het circuit zit.
er is geen lasoutput.

1.  Mogelijk is de machine in de beveiligingsmodus terechtgekomen door de verkeerde aansluiting op 380V. Sluit de
machine aan op 240V en probeer het opnieuw.

2.  De 240V-voeding is niet stabiel (de voedingskabel is te dun) of de voedingskabel is aangesloten op een elektrisch

. Het stroomindicatielampje brandt. netwerk waardoor het apparaat in de beveiligingsmodus is gegaan. Sluit het kabelgedeelte aan en draai de
ingangsconnector stevig vast. Sluit het apparaat 2-3 minuten en open het daarna weer.

3.  De kabel tussen de schakelaar en het stroompaneel zit los, draai hem weer vast.

meerdere cirkels ronddraaien. 4, Als u de aan/uit-schakelaar kort na elkaar herhaaldelijk open- en dichtdoet, bevindt het apparaat zich in de

beveiligingsmodus. Schakel het apparaat 2-3 minuten uit en vervolgens weer in.

de ventilator werkt niet of

geen lasoutput
5. Het 24V-hoofdrelais van het stroompaneel is niet gesloten of is beschadigd. Controleer de 24V-voeding en het relais.

Als het relais beschadigd is, vervang het dan door hetzelfde model.

De ventilator werkt. . . . .
1.  De spanning tussen de positieve en negatieve elektroden van de VH-07 insert component moet ongeveer 308V

Het indicatielampje brandt niet en er DC bedragen, gemeten vanaf het voedingspaneel naar de MOS-printplaat.

is geen geluid van een | 2. Eriseengroeneindicator in de hulpvoeding van de MOS-printplaat; zo niet, dan is deze niet aanwezig.
De hulpvoeding werkt niet meer. Controleer de gebreken en neem contact op met de verkoper.

Controleer of de connectoren slecht contact maken.

Controleer het regelcircuit en achterhaal de oorzaak, of neem contact op met de verkoper.

5.  Controleer of de bedieningskabel van de zaklamp is gebroken.

hoogfrequente boogontlading te

»w

horen; bij afvegen kan er geen boog

ontstaan.

De storingsindicator brandt niet, het
1.  Controleer of de kabel van de zaklamp gebroken is.

geluid van een hoogfrequente 2. Controleer of de aardingskabel gebroken is of niet is aangesloten op het lasstuk.
boogontlading is hoorbaar, maar eris | 3 pe yitgangsaansluiting van de positieve elektrode of de elektrificeerbrander is losgekoppeld van de machine.
geen lasresultaat.
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Het storingsindicatielampje brandt
niet, er is geen geluid van de
hoogfrequentboogontsteking te
horen, maar bij het afvegen kan er

wel een boog ontstaan.

1. De primaire kabel van de boogontstekingstransformator is niet goed aangesloten op het stroompaneel; draai
deze vast.

2.  De boogontstekingspunt is geoxideerd of zit te ver uit elkaar; polijst deze of vervang hem; de afstand tussen de
boogontstekingspunten moet ongeveer 1 mm zijn.

3. De schakelaar (elektrodelassen/argonbooglassen) is beschadigd; vervang deze.

4. Sommige componenten van het hoogfrequentboogontstekingscircuit zijn beschadigd; zoek deze op en vervang ze.

Het storingsindicatielampje brandt,

maar er is geen lasuitvoer.

1. Mogelijk is het de oververhittingsbeveiliging; schakel het apparaat eerst uit en weer in nadat het
storingsindicatielampje is uitgegaan.

2. Mogelijk is het de oververhittingsbeveiliging;
oververhittingsbeveiliging).

3. Mogelijk is het invertercircuit defect; trek de stekker van de hoofdtransformator op de MOS-printplaat
(VH-07-connector bij de ventilator) los en schakel het apparaat weer in.

(1) Als het storingslampje nog steeds brandt, sluit u de machine en trekt u de stekker van de
HF-boogontladingsvoeding (die zich in de buurt van de VN-07-aansluiting van de ventilator bevindt) uit het
stopcontact. Schakel de machine vervolgens weer in:

a.  Als het storingslampje nog steeds brandt, is een van de veldweerstanden op de MOS-printplaat
beschadigd. Zoek deze op en vervang ze door een exemplaar van hetzelfde model.

b.  Als het storingslampje niet brandt, is de transformator van het HF-boogontladingscircuit beschadigd.
Vervang deze.

(2) Als het storingslampje niet brandt,

a.  Mogelijk is de transformator van de middelste printplaat beschadigd. Meet de inductantie en de
Q-factor van de hoofdtransformator met een inductantiebrug (L=0,9-1,6 mH, Q>35). Als de waarde
te laag is, vervang de transformator.

b.  Mogelijk is de secundaire gelijkrichterbuis van de transformator beschadigd. Zoek de oorzaak van de
beschadiging en vervang de gelijkrichterbuis door een exemplaar van hetzelfde model.

wacht 2-3 minuten (argonbooglassen heeft geen

4. Mogelijk is het terugkoppelcircuit defect.

De uitgangsstroom stabiliseert niet
of valt buiten het bereik van de
potentiometer; soms is de stroom te

hoog, soms te laag.

1. De 1K-potentiometer is mogelijk beschadigd en moet worden vervangen.

2. Alle connectoren maken slecht contact, met name de insteekconnectoren. Controleer deze.

Er is veel contact met de elektroden
en het contact met de elektroden is

moeilijk.

De elektroden zijn mogelijk verkeerd aangesloten. Vervang de aardingskabel en de kabel.
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Denne brukerhandboken er oversatt med maskinoversettelse. Vi har gjort vart ytterste for & sikre at

A oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er perfekte og ikke er
ment 3 erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av brukerhandboken er pa engelsk.
Eventuelle forskjeller mellom den oversatte versjonen og den originale engelske versjonen er ikke juridisk
bindende. Hvis du har spgrsmal om ngyaktigheten av oversettelsen, kan du se den engelske versjonen, som er
den offisielle referansen. Flere sprakversjoner er tilgjengelige pa forespgrsel via info@expondo.com.

Tekniske data

Parameterbeskrivelse Parameterverdi
Produktnavn TIG AC/DC-sveisemaskin
Modell ENTRIX AID250
Spenning [V] 230
Minimum strgmbalanse / AC [A] 10
Minimum strgmbalanse / AC [A] 50
Driftssyklus [%] 60
TIG-/MMA-sveisestrgm [A] 20-250
Strgmningshastighet [L/m] 5
Isolasjonsklasse F
Inngangseffekt [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maksimal inngangsstrgm [A] TIG: 27,5 / MMA: 41,2
Invertertype IGBT
Oppstrgmningstid [s] 5
Nedstrgmningstid [s] 5
Pulsfrekvens (AC-modus) [Hz] 0,5-200
Maksimal gassetterstremning [s] 10
Maksimal gassforstrsmning [s] 5
Utgangsstrgmfrekvens (AC) [Hz] 50-200
Pulsstrgm [A] 10-250
Nominell inngangsstrgm [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Anbefalt elektrodediameter [mm)] 1,6-3,2
IP Beskyttelsesklasse IP21S
Pulsbredde [%] 10-90
Virkningsgrad [%] 79
Effektfaktor 0,65
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Om maskinen

En sveisemaskin er en likeretter som bruker den mest avanserte inverterteknologien.

Utviklingen av inverter gassbeskyttet sveiseutstyr drar nytte av utviklingen av inverterstrémforsyningsteori og
-komponenter. Den inverter gassbeskyttede sveisestrgmkilden bruker en hgyeffekts IGBT-komponent for & gke 50/60
Hz-frekvensen opp til 50 kHz, deretter reduserer den spenningen, kommuterer den og sender ut hgyeffektsspenning via
PWM-teknologi. Pa grunn av den store reduksjonen av hovedtransformatorens vekt og volum gker effektiviteten med 30 %.
Utseendet til inverter-sveiseutstyr er en revolusjon for sveiseindustrien.

Sveisestrgmkilden kan tilby sterkere, mer konsentrert og mer stabil lysbue. Nar staven og arbeidsstykket blir korte, vil
responsen vaere raskere. Det betyr at det er enklere @ designe den inn i en sveisemaskin med forskjellige dynamiske
egenskaper, og den kan til og med justeres for a gjgre lysbuen mykere eller hardere.

TIG-sveisemaskinen er enkel for lysbuetending og har funksjoner for lysbuetendingstrgm, lysbuestoppstrgm,
sveisestrgm, grunnstrgm, stremoppgangstid, stremnedgangstid, gassforsinkelsestid og kontinuerlig justering. | tillegg kan
pulsfrekvens og pulsbelastning ogsa justeres uavhengig. Den har egenskapene automatisk kontroll av lysbuetending,
lysbuestopp og stabil lysbue, noe som gir best resultat for form og indre kvalitet pa sveiseoverflaten. Dens eksklusive design
er spesielt egnet for sykkelindustrien.

Maskinen kan brukes til flere formal og kan sveise rustfritt stal, karbonstal, kobber og andre fargede metaller, og kan

ogsa brukes til tradisjonell elektrisk sveising. Overfgringseffektiviteten er over 85 %.

FORSIKTIG
Maskinen brukes hovedsakelig i industrien. Den vil produsere radiobglger, sa arbeideren bgr forberede seg
fullt ut pa beskyttelse.

INSTALLERING

Maskinen er utstyrt med utstyr for spenningskompensasjon. Nar stréemspenningen beveger seg mellom +15 % av
nominell spenning, kan den fortsatt fungere normalt.

Nar du bruker en lang kabel, anbefales det a bruke en stgrre kabeltverrsnitt for 3 forhindre at spenningen synker. Hvis
kabelen er for lang, kan det pavirke ytelsen til strgmforsyningssystemet. Sa vi foreslar at du bruker konfigurert lengde.

1. Segrg for at maskinens inntak ikke er blokkert eller tildekket, ellers kan ikke kjglesystemet fungere.

2. Sgrg for god tilkobling av  skjermet gasskilde.  Gasstilfgrselskanalen inkluderer  sylinder,
argon-dekompressstromningsmaler og rgr. Tilkoblede deler av rgret bgr festes med en bgyle eller andre
gjenstander, slik at ikke argon lekker ut og luft kommer inn.

3.  Bruk en induksjonskabel med et tverrsnitt pa minst 6 mm? for & koble huset til jord. Veien gar fra jordskruen p3
baksiden til jordingsenheten.

4. Koble til lysbuebrenneren eller holderen riktig i henhold til skissen. Ved bruk av MMA-sveising: Sgrg for at kabelen, holderen
og festepluggen er koblet til jord. Sett festepluggen inn i festekontakten med «-»-polariteten og fest den med klokken. Ved

pulssveising: Sett gass-elektrisitetspluggen pa sveisepistolen i skjgten pa frontpanelet og fest den med klokken. Sett
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luftbryteren pa pistolen til den aktuelle skjgten pa frontpanelet og stram skruen.

5.  Sett kabelens festepluggen i festekontakten med «+»-polaritet pa frontpanelet, fest den med klokken, og jordklemmen pa den
andre terminalen klemmer arbeidsstykket.

6. | henhold til inngangsspenningsgraden, koble strgmkabelen til strgmforsyningsboksen med relevant
spenningsgrad. Sgrg for at det ikke gjgres noen feil, og s@grg for at spenningsforskjellen er innenfor

tillatelsesomradet. Etter jobben ovenfor er installasjonen ferdig, og sveising er tilgjengelig.

1 — 3

"

1- Inngangskabel
2- Nettstedets kraft
3- Trykkreduserende ventil
4- Argon-sylinder
5-  Koblet til bakken
6- Sveisebrenner
7- Arbeidsstykke

ADVARSEL!
Fgr du kobler til maskinen, ma du sgrge for at all strgm er slatt av. Riktig rekkefglge er & koble sveisekabelen
og jordkabelen til maskinen fgrst, og sgrge for at de er ordentlig tilkoblet, og deretter sette stgpselet i

stremkilden.

BRUK

BETJENINGSPANEL
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1. Strgmdisplay

2. TIG- og MMA-modusbytte

3. Bytte mellom AC- og DC-modus

4 og 7. : Funksjonsvelgere

* Forstrgmning: Prosessen med a introdusere beskyttelsesgass pa forhand fgr maskinen begynner 3 arbeide.

e Startstrgm: Stremmen som brukes til a tenne lysbuen ved begynnelsen av sveisingen.

* Up Slope: Tiden fra startstrgmmen til den innstilte toppstrgmmen (0-5 sekunder)

*  Toppstrgm: Maksimal stremverdi som nas under pulset argonbuesveising.

* Pulsfrekvens: Frekvensen for vekslende toppstrgm og basisstrém under pulset argonbuesveising.

* Basisstrgm: Den laveste strgmverdien som opprettholder stabil lysbueforbrenning mellom to toppverdier under pulset
argonbuesveising.

* Down Slope: Nar argonbuen slukkes, stopper ikke sveisestremmen umiddelbart, men synker gradvis til 0.

e Sluttstrgm: Ved slutten av sveisingen synker sveisingen gradvis fra normal sveisestrgm til en mindre strgmverdi.

* Etterstrgmning: Etter at sveisingen er stoppet, la beskyttelsesgassen stremme en stund.

5. Pulsbryterkobling

6. Funksjonsbryterknapp

. Rengjor WD: Antall ganger vekselstremmen gjentas per sekund.

*  AC-frekvens: Driftssyklus for wolframelektrode med positiv halvbglge i argonbuesveisekommunikasjon.

8. Bytte av sveisemodus

. 2T: Du ma holde sveisepistolbryteren inne hele tiden for at lysbuen skal fortsette, og hvis du slipper bryteren, slukkes
strgmmen.

. 4T: Trykk og slipp bryteren under sveising, sa fortsetter stremmen. Etter at sveisingen er fullfgrt, trykk og slipp bryteren
igjen for a stoppe lysbuen.

9. Knapp: Juster den numeriske verdien

10. Enhet:
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* Naveerende

* Hz-frekvens

e S-tid

* %%

11. Unormalt lys

BESKRIVELSE AV TIG-SVEISING

1. SIa pa strgmbryteren pa bakpanelet. Den digitale strammaleren er normal, og viften begynner a rotere.

2. Apne ventilen pa argonflasken, juster volumet pa stremningsmaleren og sgrg for at den er tilstrekkelig for sveising.

3. Trykk pa bryteren pa brenneren, den elektromagnetiske ventilen starter. Lyden av HF-bueantenning kan hgres, samtidig
som argon strgmmer fra brenneren. MERKNADER: Nar sveisingen startes for fgrste gang, ma brukeren trykke pa
bryteren pa brenneren i flere sekunder og begynne & sveise til all luften er tappet ut. Nar sveisingen er over, vil argon
fortsatt stremme ut i noen sekunder for a beskytte sveisepunktet fgr det avkjgles. S& ma brenneren oppbevares pa
sveisestedet en stund fgr lysbuen er slukket.

4. Still inn passende sveisestrgm og s@rg for at sveisestrgmmen er tilstrekkelig til tykkelsen pa arbeidsstykket.
stykk- og prosessetterspgrsel.

5. Det er 2-4 mm fra sveiseelektroden for wolfram til arbeidsstykket, trykk pa kontrollknappen pa brenneren og brenn.

og tenne lysbuen, lyden av HF-buetenning vil bli redusert. Sveisemaskinen kan na brukes.

FASTHETTE BESKRIVELSE

1. Apne strgmbryteren pa frontpanelet, viften begynner & virke.

2. Forsikre deg om at funksjonsbryteren pa frontpanelet er i "ned"-posisjon hvis den sitter fast. Impulsbryteren og knotten
for strem nedoverbakketiden vil ikke fungere.

3. Forsikre deg om at sveisestrgmmen er tilstrekkelig til tykkelsen pa arbeidsstykket.

ADVARSEL!
Det er forbudt a trekke ut stgpsel eller kabler under sveising, ellers vil det fgre til livstruende fare og alvorlig
skade pa maskinen.

MERKNADER ELLER FOREBYGGENDE TILTAK @

1. Miljg

1) Maskinen kan fungere i et miljg der forholdene er tgrre med en fuktighetsbryter pa maks. 90 %.

2) Omgivelsestemperaturen er mellom 10 og 40 grader celsius.

3) Unnga sveising i sollys eller drypp.

4) lkke bruk maskinen i et miljg der forholdene er forurenset med ledende stgv i luften eller etsende gass i luften.

5) Unnga gassveising i omgivelser med sterk luftstrgm.

2. Sikkerhetsnormer

Sveisemaskinen har installert en beskyttelseskrets mot overspenning, strem og varme. Nar spenningen,
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utgangsstrammen og temperaturen pa maskinen overstiger standardhastigheten, vil sveisemaskinen stoppe automatisk.
Fordi dette vil skade sveisemaskinen, ma brukeren vaere oppmerksom pa fglgende:

1) Arbeidsomradet er tilstrekkelig ventilert!
Sveisemaskinen er en kraftig maskin. Nar den er i bruk, genereres den av hgy strém, og naturlig vind vil ikke dekke
maskinens kjglebehov. Derfor er det en vifte mellom maskinene for & kjgle ned maskinen. Sgrg for at inntaket ikke er
blokkert eller tildekket, og at det er 0,3 meter mellom sveisemaskinen og gjenstander i omgivelsene. Brukere bgr sgrge
for at arbeidsomradet er tilstrekkelig ventilert. Dette er viktig for maskinens ytelse og levetid.

2) Ikke overbelast!
Operatgren bgr huske a fglge med pa maksimal driftsstrgm (respons pa valgt driftssyklus).
Serg for at sveisestremmen ikke overstiger maksimal driftssyklusstrgm.
Overbelastningsstrgm vil skade og brenne maskinen.

3) Ingen overspenning!
Strgmspenningen finnes i et diagram over de viktigste tekniske dataene. Automatisk spenningskompensasjonskrets vil
sikre at sveisestremmen holder seg innenfor tillatt ordning. Hvis stremspenningen overstiger tillatt ordningsgrense, er
det skadet pa maskinens komponenter. Operatgren bgr forsta situasjonen og iverksette forebyggende tiltak.

4) Det er en jordingsskrue bak sveisemaskinen, med en jordingsmarkgr pa den. Mantelen ma vaere palitelig jordet med en
kabel med et tverrsnitt pa over 6 kvadratmillimeter for 3@ unnga statisk elektrisitet og lekkasje.

5) Hvis sveisetiden overskrides, vil sveisemaskinen stoppe for a beskytte seg. Fordi maskinen er overopphetet, er
temperaturkontrollbryteren i «PA»-posisjon og indikatorlampen lyser rgdt. | denne situasjonen trenger du ikke & trekke
ut stgpselet for a la viften kjgle ned maskinen. Nar indikatorlampen er slukket og temperaturen synker til

standardomradet, kan den sveise igjen.

SP@RSMAL SOM B@R M@TE PA UNDER SVEISING

Rgrdeler, sveisematerialer, miljgfaktorer og stremforsyning kan ha noe med sveising & gjgre. Brukere ma prgve a forbedre

sveisemiljpet.

A. Svart sveisepunkt
— Sveisepunktet er som fglger: forarsaket av oksidering. Brukeren kan sjekke som fglger:

1. Sgrg for at ventilen pa argonflasken er apnet, og at trykket er tilstrekkelig. Argonflasken ma fylles opp til tilstrekkelig trykk
igjen hvis trykket i sylinderen er under 0,5 MPa.

2. Sjekk om strgmningsmaleren er apen og har tilstrekkelig stremning. Brukere kan velge forskjellig stramning i henhold til
sveisestrgmmen for a spare gass. Men for liten strgmning kan forarsake svarte sveisepunkter fordi forebyggende gass er
for kort til a dekke sveisepunktet. Vi foreslar at argonstrgmmen holdes minimal. 5 I/min.

3. Sjekk om brenneren er i blokken.

4. Hvis gasskretsen ikke er lufttett eller gassen ikke er ren, kan det redusere sveisekvaliteten.

5. Hvis luften strgmmer kraftig i sveisemiljget, kan det redusere sveisekvaliteten.

B. Tenning av lysbuen er vanskelig og lett a stoppe.
1. Sgrg for at wolframelektroden er av hgy kvalitet.

2. Slip enden av wolframelektroden til den blir konisk. Hvis wolframelektroden ikke slipes, vil det vaere
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vanskelig a tenne lysbuen og forarsake ustabil lysbue.

C, Utgangsstrgm ikke til nominell verdi:
Nar nettspenningen avviker fra nominell verdi, vil utgangsstremmen ikke samsvare med nominell verdi. Nar spenningen er

lavere enn nominell verdi, kan den maksimale utgangen vaere lavere enn nominell verdi.

D. Strgmmen stabiliserer seg ikke nar maskinen er i drift.
Den har noe med faktorer som fglgende:
1. Spenningen pa det elektriske ledningsnettet er endret.

2. Det er skadelig interferens fra elektrisk ledningsnett eller annet utstyr.

E. Ved bruk av MMA-sveising blir det for mye sprut.

1. Kanskje stremmen er for stor, og pinnens diameter er for liten.

2. Hvis utgangsterminalens polaritet er feil, skal den bruke motsatt polaritet ved normal teknikk. Det betyr at
stikkontakten skal ha negativ polaritet pa strgmkilden, og arbeidsstykket skal kobles til med positiv polaritet. S3 veer sa

snill 3 endre polariteten.

VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!
A For vedlikehold og kontroll ma stremmen slas av, og fgr. Nar du apner huset, ma du sgrge for at stgpselet er
trukket ut.
1. Fjern stgv regelmessig med t@rr og ren trykkluft. Hvis sveisemaskinen brukes i et miljg med forurensning av rgyk og
luftforurensning, ma maskinen fjerne stgv hver dag.
2. Trykklufttrykket ma veere innenfor det rimelige arrangementet for & forhindre skade pa sma komponenter mellom
maskinene.
3. Sjekk regelmessig mellomkretsene pa sveisemaskinen og sgrg for at kabelen
Kretsen er riktig tilkoblet, og kontaktene er tett tilkoblet (spesielt innstikkskontakten og komponentene). Hvis det finnes
belegg og Igse deler, ma de poleres godt, og deretter festes godt igjen.
4. Unnga at vann og damp kommer inn i maskinene. Hvis det kommer inn i maskinen, tgrk mellom maskinene og sjekk
deretter maskinens isolasjon.

5. Hvis sveisemaskinen ikke skal brukes over lengre tid, ma den legges i en emballasje og oppbevares tgrt.

FOR KONTROLL

ADVARSEL!

A Blindforsgk og uforsiktig reparasjon kan fgre til flere problemer med maskinen som vil gjgre formell kontroll
og reparasjon vanskeligere. Nar maskinen er elektrifisert, inneholder de bare delene livstruende spenning.
Enhver direkte og indirekte bergring vil forarsake elektrisk st@t, og alvorlig elektrisk stgt vil fgre til dgden.
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SJEKK FEIL

Feil

Lgsbare metoder

Strgmindikatoren  lyser  ikke,
viften fungerer ikke og det er

ingen sveiseeffekt

1. Strgmbryteren er ute av drift.
2. Sjekk om det elektriske ledningsnettet (som er koblet til inngangskabelen) fungerer.

3. Sjekk om inngangskabelen er ute av krets.

. Strgmindikatoren lyser,
viften fungerer ikke, eller
dreie seg om flere sirkler.

, ingen sveiseeffekt

5.

Kanskje koblet feil til 380v strgm fordi maskinen er i en beskyttelseskrets. Koble til 240v strém og bruk maskinen
igjen.

240V-strgmmen er ikke stabil (inngangskabelen er for tynn), eller inngangskabelen er koblet til et strgmnett fordi
maskinen er i en beskyttelseskrets. Legg til kabeldelen og stram inngangskontakten godt. Lukk maskinen i 2-3
minutter, og apne den deretter igjen.

Kabelen er lgs fra bryteren til strempanelet, stram den igjen.

Apne og lukk strembryteren konstant i kort tid fordi maskinen er i en beskyttelseskrets. Lukk maskinen i 2-3
minutter, og apne den deretter igjen.

Hovedkretsens 24V-relé pa strgmpanelet er ikke lukket eller er skadet. Sjekk 24V-strgmkilden og reléet. Hvis reléet

er skadet, skift det ut med et relé av samme modell.

1.  Positive og negative elektroder pa VH-07-innsatskomponenten skal vaere omtrent DC308V fra strempanelet til
Viften fungerer, MOS-kortet.
indikatoren lyser ikke, og lyden av | 2.  Deterengrgnnindikator i hjelpestrmmen pa MOS-kortet. Hvis den ikke er p&
. . er hjelpestrammen ute av drift. Sjekk feilstedene og kontakt selgeren.
HF-bue tennes ikke, og sveising kan | 3 Sjekk om kontaktene har darlig kontakt.
ikke tenne buen. 4.  Sjekk kontrollkretsen og finn ut arsakene, eller kontakt selgeren.
5.  Sjekk om kontrollkabelen til brenneren er gdelagt.
Den unormale indikatoren lyser ikke, | 1.  Sjekk om brennerkabelen er gdelagt.
lyden av HF-bue tenning kan heres, 2. Sjekk om jordkabelen er gdelagt eller ikke koblet til sveisestykket.
men det er ingen sveiseeffekt. 3. Utgangsterminalen til den positive elektroden eller brennerens elektrifisering er Igs fra maskinen.
Unormal-indikatoren  lyser  ikke, 1.  Primaerkabelen til buetenningstransformatoren er ikke koblet godt til strgmpanelet. Stram den igjen.
2. Buetenningsspissen er oksidert eller for langt unna. Poler den godt eller bytt den. Avstanden mellom
lyden av HF-buetenning kan ikke tenningsspissene er ca. 1 mm.
hgres, sveising kan forarsake | 3.  Bryteren (fast/argon-buesveising) er skadet. Skift den ut.
buedannelse. 4. Noen av komponentene i HF-buetenningskretsen er skadet. Finn ut av det og skift den ut.
1. Kanskje det er overopphetingsbeskyttelsen. Lukk maskinen fgrst, og apne deretter maskinen igjen etter at
unormal-indikatoren er slukket.
2. Kanskje det er overopphetingsbeskyttelsen. Vent i 2-3 minutter (argon-buesveising har ikke
overopphetingsbeskyttelse).
3. Kanskje inverterkretsen er feil. Trekk ut strgmpluggen til hovedtransformatoren som er pa MOS-kortet
(VH-07-innsatsen som er i naerheten av viften), og apne deretter maskinen igjen.
(1) Hvis den unormale indikatoren fortsatt lyser, lukk maskinen og trekk ut strgmpluggen til
HF-tenningsstrgmkilden (som er i naerheten av VN-07-innsatsen pa viften), og apne deretter maskinen.
a.  Hvis den unormale indikatoren fortsatt lyser, er noen av feltistorene pa MOS-kortet skadet. Finn ut
Unormal-indikatoren lyser, men det av det og bytt den ut med en annen modell.
er ingen sveiseeffekt. b.  Hvis den unormale indikatoren ikke lyser, er stigetransformatoren til HF-tenningskretsen skadet. Bytt
den ut.
(2) Hvis den unormale indikatoren ikke lyser,

a. Kanskje transformatoren pa midtkortet er skadet. Mal induktansvolumet og Q-volumet pa
hovedtransformatoren med induktansbroen (L=0,9-1,6 mH Q>35). Hvis volumet er for lavt, ma det
skiftes ut.

b.  Kanskje transformatorens sekundzere likeretterrgr er skadet. Finn feilene og skift ut likeretterrgret
med et av samme modell.

4. Kanskje tilbakekoblingskretsen er gdelagt.

Utgangsstrgmmen stabiliserer seg
ikke eller er utenfor
potensiometerkontroll, og noen

ganger er den hgy, noen ganger lav.

1.

1K-potensiometeret er skadet, skift det ut.

2. Alle typer kontakter har darlig kontakt, spesielt innsatser osv.. Sjekk det.

Det er mye sprut, og den etsende

elektroden er vanskelig.

Elektroden er koblet feil. Bytt jordkabel og handtakskabel.
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Denna anvandarmanual har 6versatts med maskinoversattning. Vi har gjort allt for att sdkerstdlla att

A oversattningen ar korrekt, men observera att automatiserade Oversattningar inte ar perfekta och inte ar
avsedda att ersatta manskliga oversattare. Den officiella versionen av anvandarmanualen &r pa engelska.
Eventuella skillnader mellan den Oversatta versionen och den ursprungliga engelska versionen ar inte juridiskt
bindande. Om du har nagra fragor om O&versattningens noggrannhet, vanligen héanvisa till den engelska
versionen, som ar den officiella referensen. Fler sprakversioner finns tillgangliga pa begéaran via
info@expondo.com.

Tekniska data

Parameterbeskrivning Parametervarde
Produktnamn TIG AC/DC-svetsmaskin
Modell ENTRIX AID250
Spanning [V] 230
Minsta strombalans / AC [A] 10
Minsta strombalans / AC [A] 50
Intermittensfaktor [%] 60
TIG-/MMA-svetsstrom [A] 20-250
Flédeshastighet [L/m] 5
Isolationsklass F
Ineffekt [kVA] TIG: 7,1/ MMA: 9,6
Maximal instrém [A] TIG: 27,5 / MMA: 41,2
Vaxelriktartyp IGBT
Uppstromningstid [s] 5
Nedstromningstid [s] 5
Pulsfrekvens (AC-lage) [Hz] 0,5-200
Maximal gasefterstromning [s] 10
Maximal gasférstromning [s] 5
Utstromsfrekvens (AC) [Hz] 50 - 200
Pulsstrom [A] 10- 250
Nominell instrém [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Rekommenderad elektroddiameter [mm] 1,6-3,2
IP Skyddsklass 1P21S
Pulsbredd [%] 10-90
Verkningsgrad [%] 79
Effektfaktor 0,65
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Om maskinen

En svetsmaskin ar en likriktare som anvdander den mest avancerade invertertekniken.

Utvecklingen av inverter gasskyddad svetsutrustning drar nytta av utvecklingen av inverterstromforsérjningsteorin och
komponenterna. Den inverter gasskyddade svetsstrémkallan anvinder en hogeffekts IGBT-komponent for att 6ka 50/60
Hz-frekvensen upp till 50 kHz, sedan minskar spanningen, kommuterar den och matar ut hogeffektsspanning via
PWM-teknik. P& grund av den kraftiga minskningen av huvudtransformatorns vikt och volym okar effektiviteten med 30 %.
Utvecklingen av inverter-svetsutrustning ar en revolution for svetsindustrin.

Svetsstromkallan kan erbjuda starkare, mer koncentrerad och stabilare ljusbdge. Nar stav och arbetsstycke blir korta
blir dess respons snabbare. Det betyder att det ar lattare att designa in i svetsmaskin med olika dynamiska egenskaper, och
den kan till och med justeras for att gora ljusbagen mjukare eller hardare.

TIG-svetsmaskinen ar enkel for baginitiering och har funktioner for baginitieringsstrom, bagstoppstrom, svetsstrom,
grundstrom, strémuppgangstid, strémsankningstid, gasfordrojningstid, kontinuerlig justering. Dessutom kan pulsfrekvens
och pulsbelastning ocksa justeras oberoende. Den har egenskaper fér automatisk styrning av baginitiering, bagstopp och
stabil bage, vilket ger basta resultat for form och inre kvalitet pa svetsytan. Dess exklusiva design ar sarskilt 1amplig for
cykelindustrin.

Maskinen kan anvandas flera ganger och kan svetsa rostfritt stal, kolstal, koppar och andra fargade metaller, och kan

dven anvandas for traditionell elsvetsning. Dess dverforingseffektivitet ar éver 85 %.

VARNING
Maskinen anvands huvudsakligen inom industrin. Den kommer att producera radiovagor, sa arbetaren bor
vara fullt forberedd for skydd.

INSTALLATION

Maskinen ar utrustad med utrustning for spanningskompensation. Nar stromspanningen varierar mellan +15 % av
markspanningen kan den fortfarande fungera normalt.
Nar man anvander lang kabel rekommenderas en kabel med storre tvarsektion for att forhindra att spanningen sjunker.
Om kabeln &r for lang kan det paverka elsystemets prestanda. Sa vi foreslar att du anvander den konfigurerade langden.
1. Setill att maskinens inlopp inte ar blockerat eller tackt, annars kan kylsystemet sluta fungera.
2. Se till att den skyddade gaskallan ar ordentligt ansluten. Gasfoérsorjningskanalen inkluderar cylindern,
argonavtrycksmataren och réret. Anslutna delar av roret bor fastas med hjalp av en ring eller annat, sa att argon
inte lacker ut och luft kommer in.
3. Anvind en induktionskabel med en tvirsnittsarea pad minst 6 mm? for att ansluta héljet till jord. Vigen gar fran
jordanslutningsskruven pa baksidan till jordningsanordningen.
4.  Anslut bagbrannaren eller hallaren korrekt enligt skissen. Vid MMA-svetsning: Se till att kabeln, hallaren och fastkontakten &r
anslutna till jord. Satt i fastkontakten i fastuttaget med "-" polaritet och dra at den medurs. Vid pulsbagsvetsning: Satt i

gas-elkontakten pa svetspistolen i skarven pa frontpanelen och dra at medurs. Satt i luftstrémbrytaren pa pistolen i relevant
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skarv pa frontpanelen och dra at skruven.

5.  Sattikabelns fastkontakt i fastuttaget med "+" polaritet pa frontpanelen, dra at den medurs, och jordklamman pa den andra
terminalen klammer fast arbetsstycket.

6. Anslut stromkabeln till en stromforsorjningsenhet med relevant spanningsklass beroende pa ingangsspanning. Se
till att det inte finns nagra misstag och kontrollera att spanningsskillnaden 6verensstaimmer med det tillatna

omradet. Efter ovanstaende arbete ar installationen klar och svetsning ar mojlig.

1 — 3

"

1- Ingangskabel
2-  Stromforsorjning pa plats
3- Tryckreduceringsventil
4- Argongasylinder
5- Ansluten till jord
6- Svetsbrannare
7- Arbetsstycke

VARNING!
Innan du ansluter maskinen, se till att all strom ar avstangd. | ratt ordning ar att forst ansluta svetskabeln
och jordkabeln till maskinen, se till att de ar ordentligt anslutna och sedan satta i natkontakten i stromkallan.

BRUKSANVISNING

MANOVERPANEL
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AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope “_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Stromdisplay

2. TIG- och MMA-ldge

3. Vaxling mellan AC- och DC-lage

4 och 7. Funktionsvaljare

* Forstromning: Processen att introducera skyddsgas i férvag innan maskinen bérjar arbeta.

* Startstrém: Strommen som anvands for att tdnda bagen i borjan av svetsningen.

* Up Slope: Tiden fran startstrommen till den installda toppstrommen (0-5 sekunder)

*  Toppstrom: Det maximala stromvardet som uppnas under pulsad argonbagsvetsning.

* Pulsfrekvens: Frekvensen for alternerande toppstrom och basstrém under pulsad argonbagsvetsning.

* Basstrom: Det lagre stromvardet som uppratthaller stabil bagférbranning mellan tva toppvarden under pulssvetsning.

* Down Slope: Nar argonbagen slacks upphor inte svetsstrommen omedelbart utan minskar gradvis till 0.

* Slutstrom: Vid slutet av svetsningen minskar svetsningen gradvis fran den normala svetsstrommen till ett lagre
stromvarde.

e Efterstromning: Efter att svetsningen avslutats, |at skyddsgasen fléda under en tid.

5. Pulsomkopplare

6. Funktionsomkopplare

. Rengor WD: Antalet ganger vaxelstrémmen upprepas per sekund.

. AC-frekvens: Driftscykel for volframelektrod med positiv halvvag vid argonbagsvetskommunikation.

8. Omkoppling av svetsldge

. 2T: Du maste halla svetspistolens brytare intryckt hela tiden for att ljusbagen ska fortsatta, och om du slapper brytaren
slacks strommen.

. 4T: Tryck och slapp knappen under svetsning, sa fortsatter strommen. Nar svetsningen ar klar, tryck och slapp knappen
igen for att stoppa ljusbagen.

9. Ratt: Justera det numeriska vardet

10. Enhet:
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* Nuvarande

* Hz-frekvens
e S-tid

* %%

11. Onormalt ljus

BESKRIVNING AV TIG-SVETSNING

1. SI3 pa strémbrytaren pa bakpanelen, den digitala strommataren ar normal och flakten bérjar rotera.

2. Oppna ventilen pa argoncylindern, justera flédesmatarens volym och se till att den &r tillracklig fér svetsning.

3. Tryck pa brannarens brytare, den elektromagnetiska ventilen startas. Ljudet av HF-bdge som ténds kan horas, samtidigt
som argon strémmar fran brannaren. OBS: Néar svetsningen pabdrjas for forsta gangen maste anvandaren trycka pa
brannarens knapp i flera sekunder och borja svetsa tills all luft har tdmts ut. Nar svetsningen ar klar kommer argon
fortfarande att stromma ut i nagra sekunder for att skydda svetsstéllet innan det svalnar. S8 maste bréannaren forvaras
pa svetsplatsen nagon gang innan ljusbdgen har slocknat.

4. Stallin lamplig svetsstrom och se till att svetsstrommen &r tillracklig for arbetsstyckets tjocklek.
stycken och processbehov.

5. Det ar 2-4 mm fran svetselektroden for volfram till arbetsstycket, tryck pa brannarens kontrollknapp och brann.

och tind bagen, ljudet av HF-bagtandningen kommer att minska. Svetsmaskinen kan nu anvandas.

FASTNANDE BESKRIVNING

1. Oppna strombrytaren pa frontpanelen, flikten bérjar fungera.

2. Kontrollera att funktionsbrytaren pa frontpanelen &r i lage "ner" om den har fastnat. Impulsomkopplaren och vredet for
strommens nedatgaende tid fungerar inte.

3. Kontrollera att svetsstrommen ar tillracklig for arbetsstyckets tjocklek.

VARNING!
Det &r forbjudet att dra ur nagon kontakt eller kablar under svetsning, annars kan det leda till livshotande
fara och allvarliga skador pa maskinen.

ANTECKNINGAR ELLER FOREBYGGANDE ATGARDER @

1. Miljé

1) Maskinen kan anvindas i en miljé med torra forhallanden med en fuktighetsreglering pa max 90 %.

2) Omgivningstemperaturen dr mellan 10 och 40 grader Celsius.

3) Undvik svetsa i solljus eller droppande vatten.

4) Anvind inte maskinen i en miljo dar férhallandena &r férorenade med ledande damm i luften eller korrosiva gaser i
luften.

5) Undvik gassvetsning i miljéer med starkt luftfléde.

2. Sdkerhetsnormer

* BRUKSANVISNING - 5-



SV

Svetsmaskinen har installerat en skyddskrets mot Gverspanning, strom och varme. Nar spanning, utgangsstrom och
temperatur 6verstiger standardvardet kommer svetsmaskinen att sluta fungera automatiskt. Eftersom det kan skada
svetsmaskinen maste anvandaren vara uppmarksam pa foljande:

1) Arbetsomradet r tillrickligt ventilerat!
Svetsmaskinen ar en kraftfull maskin; nar den ar i drift genereras den av héga strommar, och naturlig vind kommer inte
att tillgodose maskinens kylbehov. Darfor finns det en flakt mellan maskinen for att kyla ner maskinen. Se till att intaget
inte ar blockerat eller tackt, det &r 0,3 meter fran svetsmaskinen till omgivande foremal. Anvindare bor se till att
arbetsomradet ar tillrdckligt ventilerat. Detta ar viktigt for maskinens prestanda och livslangd.

2) Overbelasta inte!
Operatéren bér komma ihag att halla koll pa den maximala arbetsstrommen (respons pa vald arbetscykel).
Se till att svetsstrémmen inte Overstiger den maximala arbetscykelstrommen.
Overbelastningsstrommen kommer att skada och bridnna maskinen.

3) Ingen 6verspanning!
Natspanningen finns i ett diagram Over de viktigaste tekniska data. Automatisk spanningskompensationskrets
sakerstaller att svetsstrommen halls inom det tilldatna arrangemanget. Om néatspanningen 6verskrider det tilldtna
arrangemangets granser, ar maskinens komponenter skadade. Operatéren boér forsta situationen och vidta
forebyggande atgarder.

4) Det finns en jordningsskruv bakom svetsmaskinen, det finns en jordningsmarkering pa den. Manteln maste vara
tillforlitligt jordad med en kabeltvarsnitt pa minst 6 kvadratmillimeter for att forhindra statisk elektricitet och lackage.

5) Om svetstiden Overskrids den begransade arbetscykeln kommer svetsmaskinen att sluta fungera som skydd. Eftersom
maskinen ar éverhettad ar temperaturkontrollbrytaren i lage "ON" och indikatorlampan lyser rott. | den har situationen
behover du inte dra ur kontakten for att |ata flakten kyla ner maskinen. Nar indikatorlampan ar slackt och temperaturen

sjunker till standardintervallet kan den svetsa igen.

FRAGOR ATT STOTA PA UNDER SVETSNING

Rordelar, svetsmaterial, miljofaktorer och stromforsorjning kan ha nagot att géra med svetsningen. Anvandare maste forsoka

forbattra svetsmiljon.

A. Svart svetspunkt
—— Svetspunkten ar foljande: orsakad av oxidation. Anvdandaren kan kontrollera enligt féljande:

1. Se till att argoncylinderns ventil ar 6ppen och att trycket ar tillrackligt. Argoncylindern maste fyllas upp till tillrdckligt tryck
igen om cylindertrycket ar under 0,5 MPa.

2. Kontrollera om flédesméataren ar oppen och har tillrackligt flode. Anvandare kan vélja olika floden beroende pa
svetsstrommen for att spara gas. Men for litet flode kan orsaka svarta svetspunkter eftersom den skyddande gasen ar
for kort for att tacka svetspunkten. Vi foreslar att argonflédet maste hallas sa litet som magjligt. 5 |/min.

3. Kontrollera om brannaren ar i blocket.

4. Om gaskretsen inte ar lufttat eller gasen inte ar ren kan det forsamra svetskvaliteten.

5. Om luften flodar kraftigt i svetsmiljon kan det forsamra svetskvaliteten.

B. Det &r svart att tanda ljusbagen och det ar |att att pausa den.
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1. Se till att volframelektroden ar av hog kvalitet.
2. Slipa danden av volframelektroden for att avsmalna. Om volframelektroden inte slipas, kommer det att vara

svart att tanda ljusbagen och orsaka instabil ljusbage.

C, Utgdngsstrom inte till nominellt varde:
Nar spanningen avviker fran det nominella vardet kommer utgdngsstrommen inte att matcha det; nar spdnningen ar lagre

an det nominella vardet kan den maximala uteffekten vara lagre dn det nominella vardet.

D. Strommen stabiliseras inte ndr maskinen ar i drift.
Den har nagot med faktorer som foljande:
1. Spénningen pa det elektriska tradnatet har andrats.

2. Det finns skadliga stérningar fran elektriska ledningsnat eller annan utrustning.

E. vid MMA-svetsning blir det for mycket stank.

1. Kanske ar strommen for stor och pinnens diameter for liten.

2. Om utgangsterminalens polaritet ar felaktig, bor den ha motsatt polaritet vid normal teknik, vilket innebar att
stiftkontakten ska vara kopplad till stromkallans negativa polaritet och arbetsstycket ska vara anslutet till positiv

polaritet. Sa snélla andra polariteten.
UNDERHALL

VARNING!
Fére underhall och kontroll méste strémmen stingas av, och fore. Oppna héljet och se till att natsladden ar
urdragen.
1. Avldgsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft. Om svetsmaskinen anvands i en miljo som &r férorenad med rok
och férorenad luft, maste maskinen avldgsna damm varje dag.
2. Trycket pa tryckluften maste vara inom rimliga granser for att forhindra skador pa sma komponenter mellan maskinerna.
3. Kontrollera regelbundet svetsmaskinens kretsar och se till att kabeln ar
Kretsen &r korrekt ansluten och kontakterna ar ordentligt anslutna (sarskilt insatskontakten och komponenterna). Om
det finns skala och 16sa delar, polera dem ordentligt och satt sedan ihop dem ordentligt igen.
4. Undvik att vatten och dnga kommer in i maskinerna. Om det kommer in i maskinen, torka av mellanrummen och
kontrollera sedan maskinens isolering.

5. Om svetsmaskinen inte ska anvandas under en langre tid maste den laggas i en forpackning och forvaras i en torr miljo.

INNAN KONTROLL

VARNING!

A Blindfoérsok och slarvig reparation kan leda till fler problem med maskinen som férsvarar formell kontroll och
reparation. Nar maskinen ar elektrifierad innehdller de bara delarna livshotande spanning. All direkt och
indirekt beroring orsakar elektriska stotar, och allvarliga elektriska stotar leder till doden.
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KONTROLLERA FEL

Fel

Losbara metoder

Stromindikatorn lyser inte, flakten

fungerar inte och ingen

svetsutgang

1. Strémbrytaren ar ur funktion.
2. Kontrollera om det elektriska kabelnatet (som &r anslutet till ingangskabeln) fungerar.

3. Kontrollera om ingangskabeln ar urkopplad.

. Stromindikatorn lyser,
flakten fungerar inte eller
kretsa i flera cirklar.

, ingen svetsutgang

Kanske fel anslutning till 380V eftersom maskinen ar i skyddskretsen, anslut till 240V och kér maskinen igen.
240V-strommen &r inte stabil (ingangskabeln ar for smal) eller sa &r ingangskabeln ansluten till ett elektrifierat
nat eftersom maskinen ar i skyddskretsen. Satt i kabeln och dra at ingangskontakten ordentligt. Stang maskinen i
2-3 minuter och 6ppna den sedan igen.

Kabeln har lossnat fran brytaren till strompanelen, dra at den igen.

Oppna och stdng strémbrytaren konstant under kort tid eftersom maskinen &r i skyddskretsen. Stang maskinen i
2-3 minuter och 6ppna den sedan igen.

. Huvudkretsens 24V-reld pa strdmpanelen &r inte sténgt eller ar skadat. Kontrollera 24V-strémkallan och reldet. Om

reldet ar skadat, byt ut det mot ett reld av samma modell.

1. Positiva och negativa elektroder pa VH-07-insatskomponentens spédnning ska vara cirka DC308V fran
Flakten fungerar, strompanelen till MOS-kortet.
indikatorn lyser inte och ljudet av 2.  Det finns en gron indikator i MOS-kortets hjdlpstrom, om den inte ar paslagen
Lo o . ar hjalpstrommen ur funktion. Kontrollera felpunkterna och kontakta séljaren.
HF-bagtandning hors inte, svetsning | 3 yontrollera om kontakterna har dalig kontakt.
kan inte tinda bagen. 4.  Kontrollera styrkretsen och ta reda pa orsaken eller kontakta séljaren.
5.  Kontrollera om brénnarens styrkabel ar trasig.
Den onormala indikatorn lyser inte, | 1.  Kontrollera om brannarkabeln &r trasig.
2. Kontrollera om jordkabeln ar trasig eller inte ansluten till svetsstycket.

ljudet av HF-bage ténds kan horas,

men det finns ingen svetsutgang.

3. Utgangsterminalen pa den positiva elektroden eller brannarens elektrifiering ar 16s fran maskinen.

Onormalindikatorn lyser inte, ljudet

av  HF-bagtdndning hors inte,

svetsning kan orsaka

ljusbagsbildning.

3.

Tandtransformatorns primarkabel ar inte ordentligt ansluten till strmpanelen, dra at den igen.

Tandspetsen ar oxiderad eller for langt borta, polera den ordentligt eller byt ut den. Avstandet mellan
tandspetsen &r cirka 1 mm.

Strdmbrytaren (fastspanning/argonbagsvetsning) ar skadad, byt ut den.

4. Nagra av komponenterna i HF-bagtandningskretsen ar skadade, leta reda pa det och byt ut den.

Onormalindikatorn lyser men det

finns ingen svetsutgang.

1.

Det kan vara Overhettningsskyddet, stdng av maskinen forst och Gppna sedan maskinen igen efter att
onormalindikatorn slocknat.

Det kan vara o&verhettningsskyddet,
overhettningsskyddsfunktion).

Det kan vara fel pa vaxelriktarkretsen, dra ut stromkontakten till huvudtransformatorn som sitter pa MOS-kortet
(VH-07-insatsen som sitter nara flakten) och 6ppna sedan maskinen igen.

(1) Om indikatorn for onormal drift fortfarande lyser, staing maskinen och dra ut stromkontakten till

HF-tandningsstromkallan (som &r ndra VN-07-insatsen pa flakten), 6ppna sedan maskinen.

a.  Om indikatorn for onormal drift fortfarande lyser dr nagon av faltistorn pd MOS-kortet skadad, ta
reda pa det och byt ut den mot en annan modell.

b.  Om indikatorn for onormal drift inte lyser ar stigtransformatorn i HF-tandningskretsen skadad, byt ut
den.

(2) Om indikatorn fér onormal drift inte lyser,

a. Transformatorn pa mittkortet kan vara skadad. Mat induktansvolymen och Q-volymen pa
huvudtransformatorn med induktansbryggan (L=0,9-1,6 mH Q>35). Om volymen &r for 1ag, byt ut
den.

b.  Transformatorns sekundara likriktarror kan vara skadat. Hitta felet och byt ut likriktarréret mot ett av
samma modeller.

vanta i 2-3  minuter (argonbagsvetsning har ingen

4. Aterkopplingskretsen kan vara trasig.

Utstrémmen stabiliseras inte eller ar
utanfér potentiometerns styrning,

ibland hég, ibland lag.

1. 1K-potentiometern ar skadad, byt ut den.

2. Alla typer av kontakter har dalig kontakt, speciellt insatser etc., kontrollera dem.

Det finns mycket stank och den
fritande elektroden &r svar att

ansluta.

Elektroden ar felaktigt ansluten, byt ut jordkabeln och handtagskabeln.

* BRUKSANVISNING




SV

* BRUKSANVISNING



EN

Este manual do usudrio foi traduzido usando tradugdo automatica. Fizemos todos os esforcos para garantir a

A precisdo da traducdo, mas observe que as tradugdes automadticas ndo sdo perfeitas e ndo devem substituir os
tradutores humanos. A versdo oficial do Manual do Usudrio esta em inglés. Quaisquer diferengas entre a versao
traduzida e o original em inglés ndo sao juridicamente vinculativas. Caso tenha alguma duvida sobre a precisao
da traducdo, consulte a versdao em inglés, que é a referéncia oficial. Mais versGes em outros idiomas estdo
disponiveis mediante solicitagdo através do e-mail info@expondo.com.

Dados técnicos

Descri¢do do parametro Valor do parametro
Nome do produto Mdquina de solda TIG AC/DC
Modelo ENTRIX AID250
Tensdo [V] 230
Equilibrio minimo de corrente / CA [A] 10
Saldo minimo de corrente / CA [A] 50
Ciclo de trabalho [%] 60
Corrente de soldagem TIG/MMA [A] 20 - 250
Vazio [L/m] 5
Classe de isolamento F
Poténcia de entrada [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Corrente maxima de entrada [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Tipo inversor IGBT
Tempo de subida [s] 5
Tempo de descida [s] 5
Frequéncia de pulso (modo CA) [Hz] 0.5-200
Fluxo maximo de gds apds a vazao [s] 10
Pré-fluxo maximo de gas [s] 5
Frequéncia da corrente de saida (CA) [Hz] 50 - 200
Corrente de pulso [A] 10- 250
Corrente de entrada nominal [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Didametro recomendado dos eletrodos [mm)] 1.6-3.2
Classe de protecdo IP IP21S
Largura do pulso [%] 10-90
Eficiéncia [%] 79
Fator de poténcia 0,65
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Sobre a maquina

Uma maquina de solda é um retificador que adota a mais avanc¢ada tecnologia de inversor.

O desenvolvimento de equipamentos de soldagem com gds de protegdo por inversor se beneficia do desenvolvimento
da teoria e dos componentes da fonte de alimentacdo do inversor. A fonte de alimentagdo para soldagem com gds de
protecdo por inversor utiliza um componente IGBT de alta poténcia para aumentar a frequéncia de 50/60Hz para até 50kHz,
reduzindo a tensdo, comutando-a e fornecendo uma tensao de alta poténcia por meio da tecnologia PWM. Devido a grande
reduc¢do no peso e no volume do transformador principal, a eficiéncia aumenta em 30%. O surgimento dos equipamentos de
soldagem por inversor representa uma revolugao para a industria da soldagem.

A fonte de alimentacgdo para soldagem pode oferecer um arco mais forte, concentrado e estavel. Quando o eletrodo e
a peca de trabalho se aproximam, sua resposta é mais rapida. Isso significa que é mais facil projetar maquinas de solda com
diferentes caracteristicas dindmicas, podendo inclusive ser ajustada para tornar o arco mais suave ou mais duro.

A maquina de solda TIG facilita a iniciagdo do arco e possui fungdes como corrente de iniciagdo, corrente de parada,
corrente de soldagem, corrente base, tempo de subida e descida da corrente, tempo de retardo do gds e ajuste continuo.
Além disso, a frequéncia e o ciclo de trabalho do pulso também podem ser ajustados independentemente. Possui controle
automatico de iniciagdo e parada do arco, além de estabilidade do arco, o que proporciona os melhores resultados em
termos de formato e qualidade interna da superficie soldada. Seu design exclusivo é especialmente adequado para a
industria de bicicletas.

A maquina é multiuso e pode soldar ago inoxidavel, ago carbono, cobre e outros metais coloridos, além de também

poder ser usada para soldagem elétrica tradicional. Sua eficiéncia de transferéncia é superior a 85%.

ATENGAO
Esta maquina é utilizada principalmente na industria. Ela produz ondas de radio, portanto, o operador deve
tomar todas as precaugdes necessarias para sua protegdo.

INSTALACAO

A maquina possui um sistema de compensac¢do de tensao. Mesmo com variagdes de tensao de +15% em relagdo a
tensdo nominal, ela continua funcionando normalmente.

Ao utilizar cabos longos, recomenda-se o uso de cabos com sec¢do transversal maior para evitar quedas de tensdo. Se o
cabo for muito comprido, pode afetar o desempenho do sistema de alimentagdo. Portanto, sugerimos que utilize o
comprimento especificado.

1. Certifique-se de que a entrada de ar da maquina ndo esteja bloqueada ou obstruida, caso contrario, o sistema de
refrigeracdo poderd ndo funcionar corretamente.

2. Faga uma boa conexado da fonte de gds blindado. A passagem de suprimento de gas inclui o cilindro, o medidor de
vazdo de argonio e a tubulagdo. A conexdo da tubulagdo deve ser feita com um anel ou outro dispositivo de
fixacdo para evitar vazamentos de argdnio e entrada de ar.

3. Utilize um cabo indutor com sec¢do transversal minima de 6 mm? para conectar a carcaca ao aterramento. A
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conexao deve ser feita a partir do parafuso de aterramento na parte traseira até o dispositivo de aterramento.

4.  Conecte corretamente a tocha ou o porta-magarico conforme o esquema. Ao utilizar soldagem MMA: Certifique-se de que o
cabo, o porta-magarico e o plugue de aterramento estejam conectados ao aterramento. Insira o plugue de aterramento no
soquete de aterramento com a polaridade negativa (-) e aperte-o no sentido horario. Ao utilizar soldagem a arco pulsado:
Conecte o plugue de gas e eletricidade da tocha de solda a junta no painel frontal e aperte-o no sentido horario. Conecte o
interruptor de ar da tocha a junta correspondente no painel frontal e aperte o parafuso.

5. Conecte o plugue de fixagdo do cabo ao soquete de fixagdo com polaridade “+” no painel frontal, aperte-o no sentido horario
e prenda a pega de trabalho com a garra de aterramento no outro terminal.

6. De acordo com a tensdo de entrada, conecte o cabo de alimentacdo a fonte de alimentacdo com a tensao
adequada. Certifique-se de que ndo haja erros e que a diferenca de tensao esteja dentro da faixa permitida. Apds

a conclusdo das etapas acima, a instalagdo estara finalizada e a soldagem podera ser iniciada.

1 - 3

e

1- Cabo de entrada
2- alimentacdo elétrica
3- vdlvula redutora de pressao
4- cilindro de argénio
5- aterramento
6- tocha de solda
7- peca de trabalho

AVISO!
Antes de iniciar a operagao, certifique-se de que toda a energia esteja desligada. A ordem correta é conectar
primeiro o cabo de soldagem e o cabo de aterramento a maquina, certificando-se de que estejam

* MANUAL DO USUARIO * -3 -



EN

firmemente conectados, e sé entdo conectar o plugue de alimentagdo a tomada.

OPERACAO

PAINEL DE OPERAGAO

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope “_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Tela de exibicdo atual

2. Alternancia entre os modos TIG e MMA

3. Alternancia entre os modos CA e CC

4 e 7: Seletores de fungdo

* Pré-fluxo: O processo de introducdo de gds protetor antecipadamente, antes do inicio do funcionamento da maquina.

* Corrente de partida: a corrente usada para iniciar o arco no inicio da soldagem.

* Rampa ascendente: o tempo decorrido entre a corrente inicial e a corrente de pico definida (0-5s)

* Corrente de pico: o valor maximo da corrente atingida durante o processo de soldagem a arco de argbnio pulsado.

* Frequéncia de pulso: Frequéncia da corrente de pico alternada e da corrente de base durante o processo de soldagem a
arco de argbnio pulsado.

* Corrente base: O valor de corrente mais baixo que mantém a combustdo do arco estdvel entre dois valores de pico
durante o processo de soldagem pulsada.

* Rampa descendente: Quando o arco de argdnio se extingue, a corrente de soldagem ndo para imediatamente, mas
diminui gradualmente até 0.

* Corrente final: Ao final da soldagem, a corrente diminui gradualmente, passando da corrente normal para um valor
menor.

* Pos-fluxo: Apds interromper a soldagem, permita que o gas de protegao flua por um periodo de tempo.

5. Comutacdo por pulso

6. Tecla seletora de funcdo

. WD limpo: Niumero de vezes que a corrente alternada se repete por segundo.
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. Frequéncia CA: Ciclo de trabalho da meia onda positiva do eletrodo de tungsténio na comunicagao de soldagem a arco
de argonio.

8. Troca do modo de soldagem

. 2T: E necessario manter o interruptor da pistola de solda pressionado o tempo todo para que o arco continue, e soltar
o interruptor extinguira a corrente.

. 4T: Pressione e solte o interruptor durante a soldagem, e a corrente continuara. Apds a soldagem ser concluida,
pressione e solte o interruptor novamente para interromper o arco.

9. Botdo: Ajusta o valor numérico

10. Unidade:

e Atual

* Hz-Frequéncia

e TempoS

* %%

11. Luz anormal

DESCRIGAO DA SOLDAGEM TIG

1. Ligue o interruptor de energia no painel traseiro; o medidor de corrente digital estd normal e a ventoinha comeca a girar.

2. Abra a vélvula do cilindro de argonio, ajuste o volume do medidor de fluxo até que esteja adequado para a soldagem.

3. Pressione o interruptor da lanterna; a valvula eletromagnética sera acionada. E possivel ouvir o som do arco de alta
frequéncia sendo acionado, ao mesmo tempo em que o argonio flui do queimador da tocha. NOTA: Ao utilizar a tocha
de soldagem pela primeira vez, o usuario deve pressionar o interruptor por alguns segundos e iniciar a soldagem até
que todo o ar seja expelido. Quando a soldagem termina, o argonio continua a fluir por alguns segundos para proteger
o ponto de solda antes de esfriar. Portanto, a tocha deve ser mantida no local de soldagem por algum tempo antes que
0 arco se extinga.

4. Ajuste a corrente de soldagem adequadamente e certifique-se de que ela seja suficiente para a espessura da peca a ser
soldada.
demanda por peca e processo.

5. Adistancia entre o eletrodo de tungsténio e a peca de trabalho é de 2 a 4 mm. Pressione o botdo de controle da tocha e
inicie a soldagem.

e acenda o arco; o som da ignicdo do arco de alta frequéncia sera reduzido. A maquina de solda pode agora ser

operada.
DESCRICAO DA ADERENCIA

1. Ligue o interruptor de alimentagdo do painel frontal; o ventilador comegara a funcionar.
2. Certifique-se de que a chave de funcdo do painel frontal esteja na posicao "para baixo" para verificar se hd aderéncia. A
chave de comutac¢do de impulso e o botdo de tempo de rampa de corrente ndo funcionarao.

3. Certifique-se de que a corrente de soldagem seja adequada a espessura da pecga de trabalho.
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AVISO!
Durante a soldagem, é proibido desconectar qualquer plugue ou cabo em uso, pois isso pode causar perigo
de vida e danos graves a maquina.

NOTAS OU MEDIDAS PREVENTIVAS @

1. Ambiente

1) A maquina pode operar em um ambiente seco com um nivel de umidade de no maximo 90%.
2) Atemperatura ambiente deve estar entre 10 e 40 graus Celsius.

3) Evite soldar sob luz solar direta ou em locais com gotejamento.

4) N3o use a maquina em um ambiente poluido com poeira condutora ou gases corrosivos no ar.

5) Evite soldagem a gds em ambientes com forte fluxo de ar.

2. Normas de seguranga
A maquina de solda possui circuito de protecdo contra sobretensdo, sobrecorrente e superaquecimento. Quando a
tensdo, a corrente de saida e a temperatura da maquina excederem os limites estabelecidos, a mdquina de solda parara
automaticamente. Para evitar danos a maquina, o usuario deve atentar para as seguintes medidas:

1) A drea de trabalho deve estar adequadamente ventilada!

A maquina de solda é um equipamento potente; durante sua operagdo, ela gera altas correntes, e o vento natural ndo é
suficiente para suprir suas necessidades de resfriamento. Portanto, hd um ventilador interno para resfriar a maquina.
Certifique-se de que a entrada de ar ndo esteja obstruida ou obstruida e que haja uma distancia de 0,3 metro entre a
maquina de solda e os objetos ao redor. Os usuarios devem garantir que a area de trabalho esteja adequadamente
ventilada. Isso é importante para o desempenho e a vida atil da maquina.

2) Ndo sobrecarregue!

O operador deve observar a corrente maxima de trabalho (resposta ao ciclo de trabalho selecionado).
A corrente de soldagem ndo deve exceder a corrente maxima do ciclo de trabalho.
A sobrecarga de corrente pode danificar e queimar a maquina.

3) Sem sobretensdo!

A tensdo de alimentagdo pode ser encontrada no diagrama dos dados técnicos principais. O circuito de compensagdo
automatica de tensdo garante que a corrente de soldagem permaneca dentro dos limites permitidos. Se a tensdo de
alimentacgdo exceder o limite permitido, os componentes da maquina serdo danificados. O operador deve estar ciente
da situagdo e tomar medidas preventivas.

4) Existe um parafuso de aterramento atras da maquina de solda, com uma marcagdo de aterramento. O manto deve ser
aterrado de forma confidvel com um cabo cuja segdo transversal seja superior a 6 milimetros quadrados para evitar
eletricidade estatica e fuga de corrente.

5) Se o tempo de soldagem exceder o limite do ciclo de trabalho, a maquina de solda parara de funcionar como medida de
seguranca. Como a maquina esta superaquecida, a chave de controle de temperatura esta na posi¢cdo "LIGADQO" e a luz
indicadora esta vermelha. Nessa situagdo, ndo é necessario desconectar a maquina da tomada para que o ventilador a

resfrie. Quando a luz indicadora se apagar e a temperatura retornar a faixa padrao, a soldagem podera ser retomada.

QUESTOES A SEREM CONSIDERADAS DURANTE A SOLDAGEM
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Conexdes, materiais de soldagem, fatores ambientais e a alimentagdo elétrica podem influenciar a soldagem. Os usuarios

devem tentar melhorar o ambiente de soldagem.

A. Mancha de solda preta
— A mancha de solda é causada pela oxidagdo. O usudrio pode verificar o seguinte:

1. Certifique-se de que a valvula do cilindro de argbnio esteja aberta e que a pressdo seja suficiente. O cilindro de argbnio
deve ser reabastecido até a pressdo adequada se a pressao estiver abaixo de 0,5 MPa.

2. Verifique se o fluxdmetro estad aberto e com fluxo suficiente. Os usuarios podem escolher um fluxo diferente de acordo
com a corrente de soldagem para economizar gas. No entanto, um fluxo muito baixo pode causar manchas de solda
pretas, pois o gas de prote¢do ndo cobre a mancha por completo. Sugerimos que o fluxo de argbénio seja mantido no
minimo 5 L/min.

3. Verifique se a tocha estd no bloco.

4. Se o circuito de gas ndo estiver hermeticamente fechado ou se o gas nao for puro, isso pode diminuir a qualidade da

soldagem.

5. Se houver um fluxo de ar forte no ambiente de soldagem, isso também pode diminuir a qualidade da soldagem.

B. A ignicdo do arco é dificil e ocorre pausas frequentes.

1. Certifique-se de que a qualidade do eletrodo de tungsténio seja alta.

2. Afie a extremidade do eletrodo de tungsténio para que fique cOnica. Se o eletrodo de tungsténio nao for retificado, isso
sera...

E dificil acertar o arco e isso causa instabilidade no mesmo.

C. Corrente de saida abaixo do valor nominal:
Quando a tensdo de alimentag¢do se desvia do valor nominal, a corrente de saida ndo corresponde ao valor nominal; quando

a tensdo é inferior ao valor nominal, a poténcia maxima de saida pode ser inferior ao valor nominal.

D. A corrente ndo se estabiliza quando a maquina esta em funcionamento:
Tem algo a ver com os seguintes fatores:
1. Atensdo da rede elétrica foi alterada.

2. Hainterferéncia prejudicial proveniente da rede elétrica ou de outros equipamentos.

E. Ao usar soldagem MMA, ocorre muito respingo.

1. Talvez a corrente seja muito forte e o diametro da vareta seja muito pequeno.

2. A polaridade da conexdo do terminal de saida esta incorreta. A polaridade correta é a oposta a indicada na técnica
padrdo, ou seja, o terminal deve ser conectado ao polo negativo da fonte de alimentagdo e a pega de trabalho ao polo

positivo. Entdo, por favor, inverta a polaridade.

MANUTENCAO
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AVISO!
Antes de realizar qualquer manutencdo ou verificagdo, a energia deve ser desligada. Ao abrir o
compartimento, certifique-se de que o cabo de alimentagdo esteja desconectado.
1. Remova a poeira regularmente com ar comprimido seco e limpo. Se a mdaquina de solda estiver operando em um
ambiente poluido com fumaca e ar contaminado, a poeira deverd ser removida diariamente.
2. A pressdao do ar comprimido deve estar dentro de um arranjo adequado para evitar danos aos pequenos componentes
internos da maquina.
3. Verifique regularmente o circuito interno da maquina de solda e certifique-se de que o cabo esteja em boas condicdes.
O circuito esta conectado corretamente e os conectores estdo firmemente encaixados (especialmente o conector de
insercdo e os componentes). Caso encontre escamas ou pegas soltas, limpe-as bem e, em seguida, aperte-as
novamente.
4. Evite a entrada de dgua e vapor no interior da maquina. Caso isso aconteca, seque o interior da maquina e verifique o
isolamento.
5. Se a maquina de solda ndo for utilizada por um longo periodo, ela deve ser colocada na caixa de embalagem e

armazenada em local seco.

ANTES DE VERIFICAR

AVISO!

Experimentos as cegas e reparos descuidados podem levar a mais problemas na maquina, o que dificultara a
verificagdo e o conserto formais. Quando a mdquina é energizada, as partes expostas contém voltagem que
representa risco de vida. Qualquer contato, direto ou indireto, causara choque elétrico, e choques elétricos
severos levardo a morte.

VERIFICAR FALHA

Falhas Métodos Resolviveis

O indicador de energia ndo | 1.0 interruptor de energia ndo estd funcionando.

acende, o ventilador ndo 2. Verifique se a rede de fios elétricos (que esta conectada ao cabo de entrada) estd funcionando.

. x La s 3. Verifique se o cabo de entrada esta fora do circuito.
funciona e ndo hd saida de solda.

1. Talvez a conexdo incorreta a fonte de alimentagdo de 380V tenha acionado o circuito de prote¢do da maquina.

Conecte-a a fonte de 240V e tente novamente.
2. Aalimentagdo de 240 V n3o esta estavel (o cabo de entrada é muito fino) ou estd conectado a uma rede elétrica,
. O indicador de energia esta aceso. o que faz com que a maquina entre no circuito de protegdo. Adicione um pedago de cabo e aperte bem o

. ~ . conector de entrada. Desligue a maquina por 2 a 3 minutos e ligue-a novamente.
O ventilador ndo funciona ou g q p 8

3. Ocabo entre o interruptor e o painel de alimentagdo estd solto; aperte-o novamente.
girar varios circulos. 4.  Ligar e desligar o interruptor de alimentagdo constantemente em curtos periodos pode fazer com que a maquina
sem saida de soldagem entre no circuito de protegdo. Desligue a maquina por 2 a 3 minutos e ligue-a novamente.
,

5. O relé de 24 V do circuito principal do painel de alimentagdo ndo esta fechando ou esta danificado. Verifique a fonte

de alimentagdo de 24 V e o relé. Se o relé estiver danificado, substitua-o por um do mesmo modelo.

0 ventilador esta funcionando, 1. Atensdo entre os eletrodos positivo e negativo do componente de inser¢do VH-07 deve ser de aproximadamente
308 V CC do painel de alimentagdo até a placa MOS.

Ha um indicador verde na alimentacdo auxiliar da placa MOS; se ndo estiver aceso

ouve o0 som do arco de alta a alimentagdo auxiliar estd com defeito. Verifique os pontos de falha e entre em contato com o vendedor.
3. Verifique se os conectores estdo com mau contato.

4.  Verifique o circuito de controle e descubra as causas ou entre em contato com o vendedor.

mas o indicador ndo acende e ndose | »

frequéncia; a soldagem por contato
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nio gera arco. 5.  Verifique se o cabo de controle da tocha estd rompido.
O indicador de anormalidade ndo
1. Verifique se o cabo da tocha estd rompido.
acende, o som do arco de alta | Verifique se o cabo de aterramento esta rompido ou desconectado da pega a ser soldada.
frequéncia é ouvido, mas ndo ha | 3 o terminal de saida do eletrodo positivo ou a alimentacio da tocha esta solto da maquina.
saida de soldagem.
O indicador de anormalidade ndo | 1. O cabo principal do transformador de ignigdo do arco ndo estd firmemente conectado ao painel de energia;
= aperte-o novamente.
acende, ndo se ouve o som da . L. i . i X
2. A ponta de igni¢do do arco estd oxidada ou muito afastada; faga um polimento ou substitua-a, deixando uma
ignicdo do arco de alta frequéncia, folga de cerca de 1 mm entre a ponta de ignigdo e o eletrodo.
mas a soldagem por fricgdo 3. Achave (soldagem com eletrodo revestido/soldagem a arco de argdnio) estd danificada; substitua-a.
consegue iniciar o arco. 4. Algum componente do circuito de ignigdo do arco de alta frequéncia esta danificado; identifique e substitua-o.
1. Pode ser a protegdo contra superaquecimento; desligue a maquina primeiro e ligue-a novamente apds o
indicador de anormalidade apagar.
2. Pode ser a protecdo contra superaquecimento; aguarde de 2 a 3 minutos (a soldagem a arco de argénio ndo
possui fungdo de protegdo contra superaguecimento).
3. Pode ser o circuito inversor com defeito; desconecte o plugue de alimentagdo do transformador principal, que
estd na placa MOS (inser¢do VH-07 préxima ao ventilador), e ligue a maquina novamente.
(1) Se o indicador de anormalidade ainda estiver aceso, feche a maquina e desconecte o plugue de
alimentagdo da fonte de alimentagdo de ignigdo de arco de alta frequéncia (que fica préximo ao inserto
0 indicador de anormalidade VN-07 do ve.ntil.ador). Em seguida, ébra a rr)a’quina.. . ]
a. Se o indicador de anormalidade ainda estiver aceso, algum dos fotodiodos da placa MOS esta
acende, mas ndo ha saida de danificado. Localize-o e substitua-o por um do mesmo modelo.
soldagem. b.  Se oindicador de anormalidade ndo estiver aceso, o transformador de subida do circuito de igni¢do
de arco de alta frequéncia esta danificado. Substitua-o.
(2) Se oindicador de anormalidade ndo estiver aceso,

a. Talvez o transformador da placa intermediaria esteja danificado. Mega a indutancia e o fator Q do
transformador principal usando uma ponte de indutancia (L=0,9-1,6mH, Q>35). Se o valor for muito
baixo, substitua-o.

b.  Talvez a valvula retificadora secunddria do transformador esteja danificada. Identifique as falhas e
substitua a valvula retificadora por uma do mesmo modelo.

4. Talvez o circuito de feedback esteja com defeito.
A corrente de saida ndo estd
estabilizando ou estd fora do . . .
1. O potenciometro de 1K pode estar danificado; substitua-o.
controle do potencidmetro, . . .
2. Todos os conectores apresentam mau contato, especialmente os insertos. Verifique-os.

apresentando valores altos e baixos

em alguns momentos.

Ha muita sujeira e o eletrodo esta

dificil de limpar.

O eletrodo pode estar conectado incorretamente; troque o cabo de aterramento e o cabo de alimentagao.
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Tato pouzivatelska prirucka bola prelozena pomocou strojového prekladu. VynaloZili sme maximalne usilie, aby

A sme zabezpedili presnost prekladu, ale upozoriiujeme, Ze automatické preklady nie si dokonalé a nie st uréené
na nahradenie ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouzivatelskej prirucky je v anglictine. Akékolvek
rozdiely medzi preloZzenou verziou a origindlnou angli¢tinou nie su pravne zdvazné. Ak mate akékolvek otdzky
tykajuce sa presnosti prekladu, pozrite si anglickt verziu, ktora je oficialnou referenciou. Dalsie jazykové verzie
su k dispozicii na poziadanie prostrednictvom info@expondo.com.

Technické udaje

Popis parametra Hodnota parametra
Nazov produktu Zvaraci stroj TIG AC/DC
Model ENTRIX AID250
Napatie [V] 230
Minimalna bilancia pradu / AC [A] 10
Minimalna bilancia pradu / AC [A] 50
Pracovny cyklus [%] 60
Zvaraci prad TIG / MMA [A] 20 - 250
Prietok [L/m] 5
Trieda izolacie F
Prikon [kVA] TIG: 7,1/ MMA: 9,6
Maximalny vstupny prud [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Typ invertora IGBT
Cas nabehu [s] 5
Cas poklesu [s] 5
Frekvencia impulzov (rezim AC) [Hz] 0,5-200
Maximalny doprud plynu [s] 10
Maximalny predprud plynu [s] 5
Frekvencia vystupného prudu (AC) [Hz] 50 - 200
Pulzny prud [A] 10- 250
Menovity vstupny prad [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Odporucany priemer elektréd [mm] 1,6-3,2
IP Trieda ochrany IP21S
Sirka impulzu [%)] 10-90
Uginnost [%] 79
Ucinnik 0,65
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Informacie o stroji

Zvaraci stroj je usmernovac, ktory vyuziva najmodernejsiu invertorovu technolégiu.

Vyvoj invertorovych zvaracich zariadeni v ochrannej atmosfére plynu profituje z vyvoja teérie a komponentov
invertorového napajania. Invertorovy zvaraci zdroj v ochrannej atmosfére plynu vyuziva vysokovykonnu IGBT suciastku na
zvysenie frekvencie 50/60 Hz az na 50 kHz, potom zniZuje napatie, komutuje ho a prostrednictvom technolégie PWM
dodava vysoké napatie. Vdaka vyraznému znizeniu hmotnosti a objemu hlavného transformatora sa ucinnost zvySuje o 30 %.
Vznik invertorovych zvaracich zariadeni predstavuje revoluciu pre zvaraésky priemysel.

Zvaraci zdroj dokaze ponuknut silnejsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi obluk. Ked' sa zvaracia ty¢ a obrobok skratia, jeho
odozva bude rychlejsia. To znamen3, Ze je jednoduchsie navrhnut zvaraci stroj s réznymi dynamickymi charakteristikami a
dokonca ho mozno $pecialne nastavit na maksi alebo tvrdsi obluk.

Zvaraci stroj TIG sa lahko zapaluje a ma funkcie zapalovacieho prudu oblidka, pridu na zastavenie obluka, zvaracieho
prudu, zakladnej hodnoty pradu, ¢asu stupania prudu, ¢asu klesania priddu, ¢asu oneskorenia plynu a plynulého nastavenia.
NavySe, frekvenciu impulzov a pracovny ¢as je moziné nastavit aj nezavisle. M3 vlastnosti automatického riadenia
zapalovania obluka, zastavenia obluka a stabilného obluka, ¢o prindsa najlepsie vysledky z hladiska tvaru a vnutornej kvality
zvaraného povrchu. Jeho exkluzivny dizajn je vhodny najma pre cyklisticky priemysel.

Stroj je viacucelovy a dokaze zvarat nehrdzavejucu ocel, uhlikovi ocel, med' a iné farebné kovy a mozno ho pouzit aj na

tradi¢né elektrické zvaranie. Jeho prenosova ucinnost je vyssia ako 85 %.

UPOZORNENIE
Stroj sa pouziva hlavne v priemysle. Vytvara radiové viny, takZe pracovnik by sa mal plne pripravit na
ochranu.

INSTALACIA

Stroj je vybaveny zariadenim na kompenzaciu napéatia. Ked sa napatie napajania pohybuje v rozmedzi +15 %
menovitého napétia, stale méZe normalne fungovat.
Pri pouziti dlhého kabla sa odporucda pouzit kidbel s vd¢sim prierezom, aby sa zabranilo poklesu napétia. Ak je kabel
prili§ dlhy, mdZe to ovplyvnit vykon napéjacieho systému. Preto odport¢ame pouzit nakonfigurovanu dizku.
1. Uistite sa, Ze nasavanie vzduchu do stroja nie je blokované alebo zakryté, inak by chladiaci systém nefungoval.
2. Vykonajte spravne pripojenie zdroja ochranného plynu. Privod plynu zahffia flasu, prietokomer argénovej
dekompresie a potrubie. Spojovacia ¢ast potrubia by mala byt upevnena pomocou obruce alebo inych predmetov,
aby nedoslo k uniku argénu a vniknutiu vzduchu.
3. Na pripojenie krytu k zemi pouZite indukény kdbel s prierezom najmenej 6 mm?. Cesta vedie od uzemfiovacej
skrutky na zadnej strane k uzemnovaciemu zariadeniu.
4.  Spravne pripojte oblukovy horak alebo drziak podla nacrtu. Pri pouziti MMA zvarania: Uistite sa, Ze kabel, drZiak a upeviiovacia
zastrcka su spojené so zemou. Zasurite upevriovaciu zastrcku do upevriovacej zasuvky s polaritou ,-“ a upevnite ju v smere

hodinovych ruciciek. Pri pouZiti pulzného oblikového zvarania: Zapojte plynovu a elektricku zastréku zvaracej pistole do spoja
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na prednom paneli a upevnite ju v smere hodinovych ruciciek. Zapojte vzduchovy spina¢ na pistoli do prislusSného spoja na
prednom paneli a upevnite skrutku.

5. Zasunte upeviovaciu zastrcku kdbla do upeviiovacej zasuvky s polaritou ,,+“ na prednom paneli, upevnite ju v smere
hodinovych ruciciek a uzemnovacia svorka na druhej svorke upne obrobok.

6. Podla stupna vstupného napatia pripojte napajaci kabel k napajacej skrinke s prislusSnym stupnom napatia. Uistite
sa, Zze nedoslo k chybe a rozdiel napétia je v povolenom rozsahu. Po vys$sie uvedenej praci je inStalacia dokoncena

a je mozné zvarat.

~

1-  Vstupny kabel
2- Napdjanie na mieste
3- Redukény ventil
4-  Argonova flasa
5-  Pripojené k zemi
6- Zvaraci horadk
7- Obrobok

VAROVANIE!
Pred pripojenim sa uistite, Ze je vypnuté vietko napdjanie. Spravne poradie je najprv pripojit zvaraci kabel a
uzemnovaci kabel k stroju a uistit sa, Ze si pevne pripojené, a potom zapojit zastrécku do zdroja napajania.

PREVADZKA

OVLADACI PANEL
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1. Aktudlna obrazovka

2. Prepinanie reZimov TIG a MMA

3. Prepinanie medzi rezimami striedavého a jednosmerného pruadu

4 a7.:Selektory funkcii

* Predprudenie: Proces zavedenia ochranného plynu pred zadiatkom prevadzky stroja.

» Startovaci prud: Prid pouZity na zapélenie oblika na zaciatku zvarania.

* Narast pridu: Cas od $tartovacieho prudu po nastaveny $pickovy prud (0-5 s)

»  Spickovy prud: Maximalna hodnota pridu dosiahnutd pocas pulzného argénového oblikového zvarania.

* Pulznd frekvencia: Frekvencia striedavého Spickového prudu a zakladného prudu pocas pulzného argénového
oblikového zvarania.

* Zakladny prud: Nizsia hodnota prudu, ktora udrziava stabilné horenie oblika medzi dvoma Spickovymi hodnotami pocas
pulzného zvérania.

* Klesajuci prud: Po zhasnuti argénového obluika sa zvaraci prdd okamzite nezastavi, ale postupne klesa na 0.

* Koncovy prud: Na konci zvdrania sa zvaraci prud postupne zniZuje z normalneho zvaracieho prddu na nizsiu hodnotu
pradu.

¢ Dodato¢né prudenie: Po ukonéeni zvérania nechajte ochranny plyn pruadit urdity ¢as.

5. Prepinanie impulznym spina¢om

6. Tlacidlo prepinaca funkcii

. Cisty WD: Pocet opakovani striedavého pridu za sekundu.

. AC frekvencia: Pracovny cyklus kladnej polviny volfrdmovej elektrédy pri komunikacii s argédnovym oblikovym
zvaranim.

8. Prepinanie rezimu zvarania

. 2T: Pre udrzanie obluka v chode je potrebné neustéle drzat stlaeny spinac zvaracej pistole a uvolnenim spinaca sa prud

vypne.

4T: Pocas zvarania stlacte a uvolnite spinac a prud bude pokracovat. Po dokonceni zvarania znova stlaéte a uvolnite
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spinac, aby ste zastavili obluk.
9. Gombik: Nastavenie Ciselnej hodnoty
10. Jednotka:
* Sucasny
* Hz-frekvencia
* S-¢as
* %%
11. Abnormalne svetlo

POPIS ZVARANIA TIG

1. Zapnite hlavny vypina¢ na zadnom paneli, digitdlny merac¢ pradu je normalny a ventilator sa za¢ne otacat.

2. Otvorte ventil argénovej flase, nastavte objem prietokomeru tak, aby bol dostato¢ny na zvaranie.

3. Stlacte spinac hordka, spusti sa elektromagneticky ventil. Je pocut zvuk zapalovania vysokofrekvenéného oblika a zaroven
z horaka prudi argdn. POZNAMKY: Pri prvom zvérani musi pouzivatel na niekolko sekund stlacit vypina¢ horaka a zacat
zvérat, kym sa vsetok vzduch nevypusti. Po skonéeni zvarania bude argén este niekolko sekind vytekat, aby ochranil
zvarané miesto pred jeho vychladnutim. Preto musi byt horak ponechany na mieste zvarania uréity ¢as predtym, ako
obluk zhasne.

4. Nastavte vhodny zvaraci prud a uistite sa, Ze zvaraci prad je dostatocny pre hribku obrobku.
dopyt po kusoch a procesoch.

5. Medzi zvaracou volfrdmovou elektrédou a obrobkom je vzdialenost 2 — 4 mm, stlacte ovladaci gombik horaka a zapnite
zvaranie.

a zapalenia obluika, zvuk zapélenia vysokofrekvenéného obluika sa zniZi. Zvaraci stroj je teraz mozné prevadzkovat.

POPIS NALEPKY

1. Otvorte hlavny vypinac¢ na prednom paneli, ventilator sa za¢ne spustat.

2. Uistite sa, Zze funkény prepinac na prednom paneli je v polohe ,,dole” a Ze je zaseknuty. Prepinac impulzov a gombik na
nastavenie ¢asu poklesu pradu nebudud fungovat.

3. Uistite sa, Ze zvaraci prud je dostato¢ny na hrubku obrobku.

POZOR!
Pocas zvarania je zakazané odpdjat akukolvek zastréku alebo kabel, pretoZe to méze viest k ohrozeniu Zivota
a vaznemu poskodeniu stroja.

POZNAMKY ALEBO PREVENTIVNE OPATRENIA @

1. Zivotné prostredie

1) Stroj mdZe pracovat v suchom prostredi s maximalnou vlhkostou 90 %.
2) Teplota okolia sa pohybuje medzi 10 a 40 stupfiami Celzia.

3) Vyhnite sa zvaraniu na slnku alebo v kvapkajicej vode.

4) NepouZivajte stroj v prostredi, kde je vzduch znecisteny vodivym prachom alebo korozivnym plynom.
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5) Vyhnite sa zvaraniu plynom v prostredi so silnym pradenim vzduchu.

2. Bezpecnostné normy
Zvdraci stroj ma nainstalovany ochranny obvod proti prepatiu, prudu a teplu. Ked napétie, vystupny prud a teplota stroja
prekrodia Standardnu hodnotu, zvéaraci stroj sa automaticky prestane pouZivat. PretoZe by to poskodilo zvaraci stroj,
musi pouZzivatel venovat pozornost nasledujicim krokom.

1) Pracovny priestor je dostatoéne vetrany!
Zvaraci stroj je vykonny stroj; pocas prevadzky generuje vysoké prudy a prirodzeny vietor neuspokoji poziadavky na
chladenie stroja. Preto je v priestore medzi strojmi ventilator na chladenie stroja. Uistite sa, Ze nasavanie vzduchu nie je
zablokované alebo zakryté a Ze je vzdialené 0,3 metra od zvaracieho stroja od okolitych predmetov. Pouzivatelia by sa
mali uistit, Ze pracovny priestor je dostatoCne vetrany. Je to déleZité pre vykon a Zivotnost stroja.

2) NepretaZujte!
Obsluha by mala dbat na maximalny pracovny prud (reakcia na zvoleny pracovny cyklus).
UdrZujte zvdraci prud nepresahujici maximalny pracovny cyklus.
PretaZovaci prad poskodi a spali stroj.

3) Ziadne prepitie!
Napajacie napatie najdete v diagrame hlavnych technickych udajov. Automaticky kompenzacny obvod napatia zabezpedi,
aby sa zvaraci prud udrziaval v povolenom rozsahu. Ak napdjacie napatie prekroci povoleny rozsah, déjde k poskodeniu
komponentov stroja. Obsluha by mala pochopit situdciu a prijat preventivne opatrenia.

4) Za zvaracim strojom sa nachadza uzemnovacia skrutka so znackou uzemnenia. Plast musi byt spolahlivo uzemneny
kablom s prierezom vacsim ako 6 Stvorcovych milimetrov, aby sa predislo statickej elektrine a tniku.

5) Ak sa prekroci Cas zvarania obmedzeny pracovnym cyklom, zvaraci stroj sa z ochrannych dévodov zastavi. PretoZe je stroj
prehriaty, spinac reguldcie teploty je v polohe ,,ON“ a kontrolka svieti na Cerveno. V tejto situdcii nemusite vytahovat
zastrcku zo siete, aby ventilator ochladil stroj. Ked kontrolka zhasne a teplota klesne na Standardny rozsah, méZze znova

zvarat.

OTAZKY, S KTORYMI SA MUSITE stretnut POCAS ZVARANIA

Armatury, zvaracie materialy, faktory prostredia, napajacie napatie m6zu mat nieco spolo¢né so zvaranim. PouZivatelia sa

musia snazit zlepsit prostredie zvarania.

A, Cierna zvéracia $kvrna
—— Zvaracia $kvrna je poskodena oxidaciou. PouZivatel moZe skontrolovat nasledovne:

1. Uistite sa, Ze ventil argdnovej flase je otvoreny a tlak je dostatocny. Ak je tlak vo flasi nizsi ako 0,5 MPa, argénova flasa sa
musi opat naplnit na dostatocny tlak.

2. Skontrolujte, ¢i je prietokomer otvoreny a ¢i ma dostatoény prietok. Pouzivatelia si mozu zvolit iny prietok podla
zvaracieho prudu, aby usetrili plyn. Prili§ maly prietok vsak mdze spOsobit Cierne zvaracie Skvrny, pretoze preventivny
plyn je prilis kratky na pokrytie zvaracieho miesta. Odporuc¢ame udrzZiavat prietok argénu minimalne 5 I/min.

3. Skontrolujte, ¢i je horak v bloku.

4. Ak plynovy okruh nie je vzduchotesny alebo plyn nie je Cisty, mdzZe to znizit kvalitu zvarania.

5. Ak v prostredi zvarania silno prudi vzduch, méze to znizit kvalitu zvarania.
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B. Zapdlenie obluka je tazké a lahko sa prerusi.
1. Uistite sa, ze kvalita volframovej elektrédy je vysoka.
2.  Zbruste koniec volframovej elektrédy do zdZzeného tvaru. Ak sa volframova elektréda nebrusi, bude to

tazké zapalit obluk a spbsobit nestabilny obluk.

C, Vystupny prud nedosahuje menovitu hodnotu:
Ked sa napajacie napatie odchyli od menovitej hodnoty, vystupny prid nebude zodpovedat menovitej hodnote; ak je

napatie nizSie ako menovita hodnota, maximalny vystup moze byt nizsi ako menovita hodnota.

D. Prud sa nestabilizuje, ked'je stroj v prevadzke.
Ma to nieco s nasledujucimi faktormi:
1. Napatie v elektrickej sieti sa zmenilo.

2. Dochddza k skodlivému ruseniu z elektrickej siete alebo inych zariadeni.

E, pri zvarani MMA dochddza k priliSnému rozstreku.

1. Mozno je prud prilis velky a priemer tyce je prilis maly.

2.  Pripojenie vystupnych svoriek je nespravne, pri normalnej technike by mala byt opac¢na polarita, ¢o znamen3, Ze tyc by
mala byt pripojend k zdpornej polarite zdroja napdajania a obrobok by mal byt pripojeny k kladnej polarite. Takze prosim

zmerite polaritu.
UDRZBA

POZOR!
Pred udrzbou a kontrolou musi byt vypnuté napdjanie a pred. Po otvoreni krytu sa uistite, Ze je zastrcka
vytiahnuta zo siete.
1. Prach pravidelne odstranujte suchym a Cistym stlacenym vzduchom. Ak zvéracka pracuje v prostredi znecistenom dymom
a vzduchom, je potrebné prach odstrariovat kazdy deri.
2. Tlak stlaceného vzduchu musi byt v rozumnom rozmedzi, aby sa predislo poskodeniu malych komponentov medzi strojmi.
3. Pravidelne kontrolujte medziobvody zvaracky a uistite sa, Ze kablovy obvod je spravne pripojeny
a konektory su pevne pripojené (najméa konektor a komponenty). Ak zistite vodny kamen a uvolnené casti, dokladne ich
vylestite a potom ich opat pevne pripojte.
4. Zabrante vniknutiu vody a pary do medziobvodov zvaracky. Ak sa dostanu do stroja, vysuste medziobvody a skontrolujte
izolaciu stroja.

5. Ak zvaracka nebude dlhsi ¢as v prevadzke, musi sa vloZit do obalu a uskladnit na suchom mieste.

PRED KONTROLOU
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VAROVANIE!

Experimenty naslepo a neopatrna oprava mozu viest k dalsim problémom so strojom, ktoré stazia formalnu

kontrolu a opravu. Ked' je stroj pod prudom, odkryté ¢asti su pod napatim ohrozujucim Zivot. Akykolvek

priamy alebo nepriamy dotyk spdsobi Uraz elektrickym priudom a tazky uraz elektrickym priddom povedie k

smrti.

KONTROLA PORUCHY

Poruchy

ktoré mozno odstranit

Kontrolka napdjania  nesvieti,
ventilator nefunguje a nie je k

dispozicii ziadny zvaraci vystup

1. Hlavny vypinac je mimo prevadzky.
2. Skontrolujte, &i funguje elektricka siet (ktord je pripojend k vstupnému kablu).

3. Skontrolujte, ¢i nie je vstupny kdbel odpojeny od obvodu.

. Indikator napdjania svieti,
ventilator nefunguje alebo
sa otaca niekolkokrat.

, Ziadny zvaraci vystup

1.  Moizno je nespravne pripojenie k napajaniu 380 V, pretoZe stroj je v ochrannom obvode, pripojte ho k napajaniu
240V a znova ho uvedte do prevadzky.

2. Napdjanie 240 V nie je stabilné (vstupny kabel je prili$ tenky) alebo je vstupny kabel pripojeny k elektrickej sieti,
pretoZe stroj je v ochrannom obvode. Pridajte ¢ast kabla a pevne utiahnite vstupny konektor. Zatvorte stroj na 2-3
minuty a potom ho znova otvorte.

3.  Kabel je uvolneny z vypinaca do napdjacieho panela, znova ich utiahnite.

4.  Pravidelne a kratko vypinajte a zatvarajte vypinac, pretoZe stroj je v ochrannom obvode. Zatvorte stroj na 2-3
minuty a potom ho znova otvorte.

5. Relé 24 V hlavného obvodu napdjacieho panela nie je zatvorené alebo je poskodené. Skontrolujte zdroj napajania 24

V arelé. Ak je relé poskodené, vymerite ho za rovnaky model.

Ventilator funguje,
indikdtor nesvieti a nepocut zvuk
vysokofrekvencného obluika, zvaranie

nedokaze zapalit obluk.

1.  Napétie kladnych a zapornych elektrod vlozenej sucdiastky VH-07 by malo byt priblizne 308 V DC od napajacieho
panela k doske MOS.
2. Napomocnom napajani dosky MOS svieti zeleny indikator, ak nesvieti
pomocné napdjanie je mimo prevadzky. Skontrolujte miesta poruchy a kontaktujte predajcu.
3. Skontrolujte, ¢i je kontakt konektorov slaby.
4,  Skontrolujte ovlddaci obvod a zistite priciny alebo sa obrétte na predajcu.
5.  Skontrolujte, €i nie je ovladaci kdbel hordka preruseny.

Indikator abnormalneho stavu

nesvieti, je pocut zvuk
vysokofrekvenéného oblika, ale nie

je k dispozicii Ziadny zvaraci vystup.

1.  Skontrolujte, ¢i nie je kdbel hordka preruseny.
2. Skontrolujte, ¢i nie je uzemriovaci kabel preruseny alebo nie je pripojeny k zvaranému kusu.

3. Vystupna svorka kladnej elektrédy alebo napdjania hordka je uvolnena zo spojenia medzi strojom.

Indikdtor abnormalneho stavu

nesvieti, nepocut zvuk zapdlenia

vysokofrekvencného obludka, obluk

mbéze byt zapéleny stieracim

zvaranim.

1.  Primarny kdbel transformatora na zapalenie oblika nie je pevne pripojeny k rozvadzacu, znova ho dotiahnite.

2. Hrot na zapalovanie je oxidovany alebo je prili$ daleko, dobre ho vylestite alebo zmerite vzdialenost medzi hrotmi
na zapalovanie priblizne 1 mm.

3. Spinac (lepenie/argénové oblikové zvaranie) je poskodeny, vymerite ho.

4. Niektoré komponenty obvodu pre zapalenie vysokofrekvenéného oblika su poskodené, zistite ich a vymerite.

Indikator abnormalneho stavu svieti,

ale nie je Ziadny zvaraci vystup.

1. Mozino je to ochrana proti prehriatiu, najskor zatvorte zariadenie a potom ho znova otvorte, ked' indikator
abnormalneho stavu zhasne.

2. Moino je to ochrana proti prehriatiu, pockajte 2-3 minuty (argénové oblikové zvaranie nema funkciu ochrany
proti prehriatiu).

3. Moino je chyba v obvode menica, vytiahnite zastréku napajacieho zdroja hlavného transformatora, ktory sa
nachadza na doske MOS (vlozka VH-07, ktord sa nachadza v blizkosti ventildtora), a potom znova otvorte
zariadenie.

(1) Ak indikdtor abnormalnej poruchy stale svieti, zatvorte zariadenie a vytiahnite zastrcku zdroja
vysokofrekvencného obluka (ktory sa nachadza v blizkosti vlozky ventilatora VN-07) a potom zariadenie
otvorte:

a. Ak abnormalny indikdtor stdle svieti, niektory z polnych rezistorov na doske MOS je poskodeny,
zistite to a vymerite ho za rovnaky model.

b. Ak sa abnormdlny indikdtor nerozsvieti,
vysokofrekvenéného oblika, vymerite ho.

(2) Ak sa nerozsvieti abnormalny indikator,

a.  Moino je transformator strednej dosky poskodeny, zmerajte objem indukénosti a objem Q hlavného
transformatora pomocou indukéného mostika (L=0,9-1,6mH Q>35). Ak je objem prili$ nizky, vymente
ho.

b.  Mozino je poskodend sekundarna usmerfovacia trubica transformatora, zistite poruchy a vymerite
usmernovaciu trubicu za rovnaky model.

je poskodeny stupajuci transformator obvodu

* NAVOD NA POUZIVANIE +
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4. Mozno je preruseny obvod spatnej vazby.

Vystupny prud nie je stabilizovany
alebo je mimo kontroly
potenciometra a niekedy je vysoky,

inokedy nizky.

1. Potenciometer 1K je poskodeny, vymerite ho.

2. Vetky druhy konektorov maju slaby kontakt, najma vlozky atd', skontrolujte ich.

Je vela prilepenych rozstrekov a

Zieravina je tazko zapalovatelna.

Elektrdda je nespravne pripojena, vymerite uzemnovaci kabel a manipulujte s kablom.

* NAVOD NA POUZIVANIE +
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ToBa pbKOBOACTBO 33 NOTPebUTENA e NpeBeAeHO C MOMOLLTA Ha MalWHeH npesod. MOoN0KUAM CMe BCUYKM
A yCuAvA, 3a ga rapaHtMpame TOYHOCTTA Ha MNpesBoga, HO MOAA, MMaiTe npeasua, ye aBTOMaTU3MpaHuTe
npeBoau He ca NepdeKTHM U He ca NpeHa3HaYeHU 43 3aMeHAT YoBeWKuTe npesogaun. OduumnanHaTa sepcua
Ha PbKOBOACTBOTO 33 NOTPEOUTENA € HAa aHI/IMACKM e3UK. BCAKAKBM Pas/iMKM Mexay npesegeHata Bepcus u
OPWIMHANHMA aHTIMIACKM €31K He ca NPaBHO 06BBbP3BaLM. AKO MMaTe BbNPOCK OTHOCHO TOYHOCTTA Ha NPEBOA3,
MONA, BMMKTE aHrIMICKaTa Bepcusa, KoATo e oduumanHata pedepeHTHa sepcua. Oule e3MKOBM Bepcum ca

Ha/IMYHM NpK NoncKBaHe ypes info@expondo.com.

TexHUu4YeCcKn AaHHHU

OnucaHue Ha NapameTbpa CTOMHOCT Ha NapameTbpa
Mme Ha npoayKTa TIG AC/DC 3aBapbueH anapat
Mogen ENTRIX AID250
HanpekeHue [V] 230
MuHumaneH 6anaHc Ha Tok / AC [A] 10
MuHumaneH 6anaHc Ha Tok / AC [A] 50
KoeduumeHT Ha 3anbnBaHe [%) 60
TIG / MMA 3aBapbyeH Tok [A] 20-250
Oe6ut [L/m] 5
Knac Ha nsonayma F
BxoaHa mouiHocT [kVA] TIG: 7.1 / MMA: 9.6
MakcumaneH BxofeH Tok [A] TIG: 27.5 / MMA: 41.2
Tun nHBepTOp IGBT
Bpeme Ha HapacTBaHe [s] 5
Bpeme Ha HamansBaHe [s] 5
YecroTa Ha umnyncute (AC-pexkmm) [Hz] 0.5-200
MaKkcumaneH nocnensall, NOTOK Ha ras [s] 10
MakcvMmaneH npegBapuTesieH NOTOK Ha ras [s] 5
YecroTa Ha nsxogHusa 1ok (AC) [Hz] 50-200
MmnynceH Tok [A] 10- 250
HomuHaneH BxogeH TokK [A] TIG: 15.8 / MMA: 16
MNpenopbunTeneH AuameTbp Ha enekTpoauTe

1.6-3.2

[mm]
IP Knac Ha 3awmTa IP21S
LWnpuHa Ha umnynca [%] 10-90
Kng, [%) 79
DaKTOp HAa MOLLHOCTTA 0,65
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OTHOCHO MaLUUHaTa

3aBapbYyHMAT anapaT e TOKOU3NpaBuTen, M3MON3BALY, Hali-CbBPeMEHHATA MHBEPTOPHA TEXHONOIUA.

PasBuTMeTo Ha MHBEPTOPHO obopyaBaHe 3a 3aBapsBaHe B 3alUMTEH ras ce Bb3N0/3Ba OT PAa3BUTUETO Ha TeopuATa U
KOMMOHEHTUTE HAa WHBEPTOPHOTO 3axpaHBaHe. MHBEPTOPHWAT M3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe 3a 3aBapABaHe B 3alUMTEH ras
nsnonssa BucokomouweH IGBT KomnoHeHT, 3a fga ysenamum yectotata 50/60Hz po 50kHz, cneps Koeto Hamanssa
HanpeeHMeTo, KOMyTUpa ro U M3BEKAa BMCOKOMOLLHO HanpexeHue upe3 PWM TtexHonorua. Mopagu 3HaumMTenHoTo
HamanABaHe Ha Ternoto M obema Ha raBHWMA TpaHcdopmatop, edeKTUBHOCTTA ce yBenmyaBa ¢ 30%. MosBaTa Ha
WHBEPTOPHO 060pyABaHe 3a 3aBapABAHE e PeBOIOLMA 3@ 3aBapbyHATa MHAYCTPUA.

M3TOYHUKBT Ha 3axpaHBaHe 3a 3aBapsABaHe MOXe Aa NPensoXKM No-CUAHA, NO-KOHLEHTPUpaHa M no-ctabunHa gbra.
KoraTo 3aBapbyHaTa eleKTpoaa W AeTalabT Ce CKbCAT, HEroBaTa peakuma we 6bae no-6bp3a. ToBa 03HaAYaBa, Ye e No-/1eCHO
[a ce NPOEeKTMPA 3aBapbYEH anapaT € Pas3IMYHM ANHAMUYHN XapaKTEPUCTUKN U JOPU MOXKE Aa Ce perynvpa crneumanHo, 3a
[a Ce HanpaBu Abrata No-mekKa UAn No-TBbpaa.

TIG 3aBapbYHMAT anapaT e JieceH 3a 3anasiBaHe Ha Abra U UMa GyHKLMM 3a 3ananBaHe Ha AbraTta, CNUMpPaHEe Ha AbraTa,
3aBapbyeH TOK, OCHOBHA CTOMHOCT Ha TOKa, BPEMe 33 HAapacTBaHe Ha TOKa, Bpeme 3a CrnafiaHe Ha ToKa, Bpeme 3a 3abaBsAHe
Ha rasa U HeMpeKbCHATO peryanpaHe. Helwo noBeye, YyectoTaTa Ha UMMYACUTE U KOEPUULMEHTBT Ha 3aMb/IBAHE Ha MMNyACUTE
MmoraT Aa ce peryiMpat He3aBucuMmo. TOW MMa XapaKTePUCTUKMTE Ha aBTOMATMYEH KOHTPOJ Ha 3amajsiBaHe Ha AbraTa,
CnMpaHe Ha AbraTa M CcTabuaHa gbra, Koeto gaBa Hal-gobpu pesyntatv 3a ¢dopmaTta M BBLTPELIHOTO KayecTBO Ha
3aBapbYHATaA NOBBPXHOCT. HErOBMAT EKCKAY3MBEH AN3aiH € 0cobeHOo noaxoaALl, 33 BeslocuneaHaTa UHAYCTPUA.

MalwwuHata moxe Aa 6bae 3a MHOrOKpaTHa ynoTpeba M MoOXe Aa 3aBapABa Hepb)KAaema CTOMaHa, BbraepoaHa
CTOMaHa, Mmea, U APYrn LUBETHM META/IM, 3 CbLUO TaKa MOXKe A3 Ce U3Mo/i3Ba 3a TPAAMLUMOHHO eNeKTPUYECKO 3aBapABaHe.

EdekTnBHOCTTa Ha NpeHoca e Hag 85%.

BHUMAHUE
MalwmnHaTa ce U3MoN3Ba aBHO B MPOMMLLIEHOCTTa. TA Lie reHepupa PajMoBb/HM, Taka Ye PaboOTHUKBLT
TpAbBa Ja ce NOArOTBM HAaMbAHO 3a 3alLMTa.

MOHTAX

MawwnHaTa e obopyaBaHa ¢ obopyaBaHe 3a KOMMEHCAUMsa Ha 3axpaHBalLOTO HanpexeHue. Korato 3axpaHBalLOTO
Hanpe)eHue ce ABUKM MexXay £15% oT HOMMHANHOTO HanpeXKeHue, TA BCe OLLLEe MOXKe i@ paboTM HopMasHo.

Mpu u3nonssaHe Ha AbAbr Kaben, 3a Aa ce NPeaoTBPaTM CNafaHe Ha HamnpeXeHWeTo, ce npenopbyBa Kaben c
Nno-ronsiMo ceyeHue. AKO KabenbT e TBbpAE AbNbl, TOBa MOXKeE Aa NoBAMAe Ha paboTaTa Ha 3axpaHBallaTa cucTema. 3aToBa
BM Npeasiarame Aa M3nossBate KOHPUrypmMpaHa AbaxKunHa.

1. VYBepeTe ce, Ye BXOABT Ha MalUMHATa He e 6IOKMpPaH UAW NOKPUT, 3a Aa He paboTu oxnaguTenHaTa cucTema.
2.  Ocurypete fobpa Bpb3Ka Ha M3TOYHMKA Ha 3aliMTeH ra3. 3axpaHBalLMAT KaHafA 3a ra3 BkAtouBa OyTwWiKa,
nebutomep 3a gekomnpecus Ha aproH 1 Tpbba. CBbp3BalLaTa YacT Ha TpbbaTa TpabBa Aa M3nonssa obpbY MK

ApPyrn Heula 3a 3aKpenBaHe, 3a Aa He U3Te4vye aproH U Aa He B/e3e Bb34yX.
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3.  M3nonsBaiiTe MHAYKTMBEH Kaben CbC CeYeHMe He No-masko OoT 6 mm?, 3a [a CBbpMKeTe Kopryca KbM 3emATa.
MbTAT € OT 3a3eMABALUMA BUHT Ha rbpba KbM 3a3eMUTENHOTO YCTPOMCTBO.

4.  CebprKeTe NpaBUIHO AbroBaTa ropeska Uan gbprKada Cbi/IacHO cKkmuaTa. MNpu nsnonssaHe Ha MMA 3aBapsBaHe: YBeperTe ce,
Ye KabesTbT, AbprKaybT M 3aKpenBaLLMAT LENCeN ca CBbP3aHW KbM 3emATa. [locTaBeTe 3aKpenBsaLLys Lencen B 3akpensaLuma

KOHTaKT ¢ nonapHocT "-" 1 ro 3aTerHeTe No YaCOBHMKOBATa CTpesiKa. [py M3non3saHe Ha UMMY/ICHO AbrOBO 3aBapsABaHe:
MoctaBeTe ra3oBMA LUEMNCEN Ha 3aBAPBYHWUA MUCTONET KbM CbEAMHEHWMETO Ha MPEAHWA MaHen M o 3aTerHeTe no
YACOBHWMKOBATa CTpesiKa. [ocTaBeTe NPEBKOYBATENA 3@ Bb3AyX Ha MUCTOMIETA KbM CbOTBETHOTO CbeAMHEHWE Ha NpeaHuA
naHen v 3aTerHeTe BMHTA.

5. lMocraBeTe 3aKpenBaLLmMs LENCce Ha Kabena Kbm 3aKpenBaLma KOHTaKT € NoAapHOCT "+ Ha NpeaHua naHes, 3aTerHeTe ro no
YaCcOBHMKOBATA CTPE/IKA U 3a3eMUTe/IHaTa CKoba Ha Apyrvs TepMMHa 3axBallia 0bpaboTeaHua geTain.

6. B 3aBMCMMOCT OT K/laca Ha BXOA4HOTO HanpexeHue, CBbPrKETe 3axpaHBalLMA Kaben KbM 3axpaHBaLlaTa KyTuaA CbC

CbOTBETHMA K/acC Ha HanpeseHue. Yeepere ce, Ye HAMA rPeLlKM M Ye pas/ivKaTa B HanpesKeHMeTo e B 40NyCTUMUA

AvanasoH. Cneg ropHata paboTa MOHTaXbT € 3aBbpLUEH Y 3aBaPABAHETO € Bb3MOXHO.

~

1- BxopgeH Kaben
2- 3axpaHBaHe Ha obekTa
3- PepyumpseHTUA
4- AproHoBa byTu/IKa
5- CBbp3aHO KbMm 3emATa
6- 3aBapbyHa ropeska

7- PaboTteH getann
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IPEOYIIPEXOEHNUE!
Mpean Oa 3anoyHeTe onepauuATa No CBbP3BaHE, MOJIA, YBEPETE Ce, Ye LANOTO 3aXxpaHBaHE € U3K/YEHO.
MpaBUAHUAT pes e NbPBO Aa CBbPXKETe 3aBapbyHUA Kaben u 3asemsaBalima Kabes Kbm MallMHaTta U ga ce

yBEpUTE, Ye Ca 34paBO CBbP3aHM, a Ce TOBA 4a BKAOUMTE LWENCea Ha 3axpaHBalLma Kabe.

PABOTA

ONEPALIMOHEH NAHEN

AC
Freaquency

Peak Amps Peak OnTime SLEAE WY

Down Slope

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Pest Flow

PULSE OFF

PULSE ON

ce ENTRIX AID2S0 [N welbach

1. EKpaH 3a NoKa3BaHe Ha TOKa

2. MpesBKAtoyBaHe Ha pexumu TIG 1 MMA

3

. MpeskntouBaHe mexay pexkmmm ACn DC

4 n 7. :Cenektopu Ha GyHKLMM

MpeaBaputeneH noTok: MpouecsT Ha NpeaBapUTENHO BbBEXKAAHE Ha 3alMTeH ras, npeau mallMHaTa Aa 3anoyHe Aaa
pabotu.

CrapToBu amnepu: TOKbT, M3MOA3BaH 3a 3ana/siBaHe Ha Abrata B Ha4a/i0TO Ha 3aBapABaHeTo.

HapacTsall, TOK: BpemeTo oT cTapToBMA TOK A0 3a4aeHMA NMKoB Tok (0-5s)

MukoBn amnepu: MaKkcMmanHaTa CTOMHOCT HA TOKa, AOCTUIHATa MO BPeMEe Ha MMNY/ACEH MPOLEC HA aproHoBa Abrosa
3aBapka.

YectoTa Ha mmnyncute: YectoTa Ha peayBalLmA ce NMKOB TOK U 6a30B TOK MO Bpeme Ha MMMy/CEeH NPOLLEC HA aproHoBa
Obrosa 3aBapka.

ba3osn amnepu: Mo-HUCKATa CTOMHOCT Ha TOKa, KOATO MOAAbp)Ka CTabMAHO ropeHe Ha Abrata Mexay ABe MUKOBU
CTOMHOCTW MO BPEME Ha UMMYJICEH NPOLLEC HA 3aBapABaHe.

HamansasaHe Ha 3aBapbyHuMA TOK: KoraTo aproHoBaTta Abra yracHe, 3aBapbyHUAT TOK He Cnupa BeAHara, a NocreneHHo
Hamanaea go 0.

KpaeH ToK: B Kpasa Ha 3aBapABaHeTo, 3aBapABAHETO NOCTENEHHO HamasiABa OT HOPMAIHMA 3aBapbyeH TOK A0 NO-MankKa

CTOMHOCT Ha TOKa.
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* TloTok cnep 3aBapsasaHe: Cnej cnupaHe Ha 3aBapABaHETO, OCTaBeTe 3alMTHUA ras Aa Teve 3a onpegeneH nepuog ot
Bpeme.
5. UmnyacHO npeBKAtOYBaHe

6. ByTOH 3a npeBK/OYBaHe HA PyHKUUUTE

Clean WD: BpoAT nbTH, B KOUTO MPOMEHJIMBUAT TOK CE NOBTaPS B CEKYHAA.

. YecToTa Ha NpomeHAUB TOK: KoeduLMeHT Ha 3anb/iBaHe Ha MOMOXKUTENHATA NOAYBb/HA Ha BOAGPaMOBUA eNeKkTpos,
nNpW KOMYHMKaLKMA C aproHOBa Abrosa 3aBapKa.

8. MpeBKAtOYBaHe Ha peXMma Ha 3aBapABaHe

. 2T: TpabBa fa AbpKUTE NPEBKAOYBATENA HA 3aBapbYHMA NUCTONET HAaTUCHAT Npe3 LANOTO Bpeme, 3a A3 NPOABIKM
Abrata, a 0cBo60XKAaBaHETO Ha NPEBK/IOYBATENA e U3racu TOKa.

. 4T: HatucHeTe u OTNycHeTe MpeBK/AOYBATeNA NO Bpeme Ha 3aBapABaHe M TOKbLT LWe npoab/mku. Cnea Kato

3aBapABAHETO NPUKIIOYN, HATUCHETE N OTNYCHETE NPeBKAYBaTeNA OTHOBO, 3a Aa CnpeTe AbraTa.

9. Konye: PerynnpaHe Ha uncioBata CTOMHOCT

10. EanHnua:

*  Tekyuw,

* Hz-YecroTa
* S-Bpeme

* %%

11. HeobunyualiHa cBeTAMHa

OMNCAHME HA TIG 3ABAPABAHE

1. BKAtoyeTe 3axpaHBaLMA KAOY Ha 3a4HUA NaHen, LMdpoBUAT N3MePBATEN Ha TOK € HOPMaJIeH, BEHTUATOPBT 3aNoYBa Aa
ce BbpTyU.

2. OTBOpETE BEHTW/IA HA aPrOHOBUA LMAMHABP, perynnpaiite obema Ha pa3xoLoMepa U ro HacTPoWTe Ha HUBO, HEOBXoANMO
3a 3aBapABaHe.

3. HatucHeTe npeBKAtOYBATENA HA rOpPe/IKaTa, eNeKTPOMArHUTHUAT KAanaH ce ctapTupa. Yysa ce 3BYKbT OT 3aManBaHe Ha
BMCOKOYECTOTHA Abra, KAaTO e4HOBPEMEHHO C TOBA OT rOpe/IKaTa Ha ropenKkaTa M3tuya aproH. SABE/TEXKN: Mpu
MbPBOTO 3aBapABaHe NOTPebUTENAT TPAGBA fa HATUCHE NPEBKAOYBATENA HA FOPe/IKaTa 33 HAKO/IKO CEeKYHAM U Aa
3anoyHe Aa 3aBapABa, AOKATO LEeUAT Bb3ayx ce nstouun. Cnea NnpuKAoYBaHe Ha 3aBapABAHETO, aproHbT Le nsteye
olLle HAKOIKO CEKYHAM, 3a Aa 3alMTM MACTOTO Ha 3aBapsABaHe, Npeaun Aa ce oxnagu. Taka ve, ropesikata Tpabsa aa ce
ObPXM HA MACTOTO Ha 3aBapABaHe U3BECTHO Bpeme, Npean Abrata Aa e yracHana.

4. 3apavite NnoaxoAAll 3aBapbYEH TOK M Ce yBepeTe, Ye TOM e afeKBaTeH Ha aebennHata Ha 06paboTBaHMA maTepuan.
TbpCceHe Ha BpOoiiKM 1 NpouecH.

5. PasctosHMeTo OT BOAPPaMOBUA eNeKkTpos A0 AeTanna e 2-4 MM, HaTUCHeTe KOHTPO/JIHMA OYyTOH Ha ropesikata wu
3ananerte.

W 3ananBaHe Ha Abrata, 3BYKbT OT 3anansaHe Ha HF gbraTta we Hamanee. 3aBapbyHMAT anapaT Beye MOXe Aa ce

nsnonssa.
OMUCAHUE HA 3ATNNANNIBAHETO
1. OrtBoperTe NpeBK/OYBATE/A 32 3aXpaHBaHe Ha NpeaHNA NaHes, BEHTMAATOPLT 3ano4sa Aa pabotu.
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2. yBEDETe ce, ve beHKLIMOHaJ'IHVIHT npesKNOYBaATENN HA NPeaHUA NaHen € B NoJI0XKeHue "Hap,ony", KOeTO O3Ha4aBa, 4ye
3a/1enBaHeTo e 3aTpygHeHo. lNpeBKAYBaTENAT 32 NPEBKAOYBAHE HA MMMYACUTE M KOMYETO 3a HamanABaHEe HA TOKa

HsAMa ga paboTarT.

3. YBeperTe ce, ye 3aBapbYHMAT TOK € afleKBaTeH Ha aebennHata Ha obpaboTBaHMA geTan.

IPEOYIIPEXOEHNUE!
Mo Bpeme Ha 3aBapsABaHe e 3abpaHEHO Aa Ce M3K/IYBa LWENCeabT UM KabenbT, Tbil KaTo ToBa Lie Aoseae

[0 KMBOTO3aCTPalLaBalla OnacHOCT U CEPMO3HU NMOBPEaM Ha MaluMHaTa.

3ABENEXKU UNU NMPEBAHTUBHU MEPKU @

1. OkonHa cpepa

1) MawmnHaTa moxe aa paboTu B cyxa cpeaa ¢ MakcumasiHa BaaxHoct 90%.

2) TemnepaTypaTa Ha OKONHaTa cpeaa e mexay 10 v 40 rpaayca no Liensui.

3) WsbArsaiiTe 3aBapABaHe Ha C/TbHUYEBa CBET/IMHA UM NPU KamnKu BoAa.

4) He n3nonssaiTe maluMHaTa B CpeAa, KbAETO YC/I0BUATA Ca 3aMbPCEHM C NPOBOAUM Mpax BbB Bb3AyXa WM KOPO3UBEH
ras BbB Bb3ayxa.

5) W3barsaiTe ra3oBo 3aBapABaHe B CPea CbC CUIEH Bb3AyLUEH MOTOK.

2. Hopmu 3a 6e3onacHocT
3aBapbyYHMAT anapaT MMa WHCTaZMpaHa 3allMTHa Bepura cpelyy MpeHanpexeHne, Tok M nperpasaHe. Korato
HanpeXeHMeTo, U3XOAHUAT TOK W TemnepaTypaTa Ha MallMHaTa HaABULWAT CTaHAAPTHUTE CTOMHOCTW, 3aBapbyHUAT
anaparT we cnpe ga pabotM aBTomatuyHO. Tbii KaTo TOBa Lie NOBpeaM 3aBapbyHMA anapaT, notpebutenaT Tpabsa Aa
06bpHE BHMMaAHME Ha CNegHOoTo.

1) PaboTHOTO MACTO e aAeKBaTHO NnpoBeTpuso!
3aBapbYHMAT anapaT € MOoLWHA MAaLMHA; KoraTo paboTu, TON reHepmpa BUCOKM TOKOBE M eCTECTBEHUAT BATbP HAMA Aa
33[0BONN HYXAWUTE OT OX/1aAaHe Ha MaluHaTa. 3aToBa BbB BLTPELIHOCTTA HAa MALIMHATA MMa BeHTMNATOp 3a
OoXxNlaXKAaHe Ha MalwuHaTa. YBepeTe ce, Ye BXOAHUAT OTBOP He e BAOKMpaH MAM NOKpUT M 4Ye e Ha 0,3 meTpa oT
3aBapbyHMA anapaT A0 OKosHWUTe 06eKkTu. MoTpebutennte Tpsabsa Aa ce yBepsT, Ye paboTHaTa 30HA € aAeKBaTHO
nposeTpeHa. ToBa e Ba*KHO 33 NPOM3BOAMTENHOCTTA U AbArOTPANHOCTTa Ha MalUMHaTa.

2) He npetoBapsaiite!
OnepatopbT TpaAbBa Aa cieam MakcMmanHua paboTeH ToK (peakuma Ha n3bpaHusa paboTeH LMKbA).
MoaabprraiiTe 3aBapbYHUA TOK A3 HE HAABULLIABA MAaKCUMATHUA PaboTeH LUKDBI.
ToKbT Ha NpeToBapBaHe Lie NOBpeay U U3ropu MalMHaTa.

3) be3 npeHanpexeHue!
3axpaHBaALLOTO HamnpexeHne moxe fa 6bae HamMepeHOo B gMarpama C OCHOBHW TEXHUYECKWU AaHHM. ABTOMaTU4HaTa
CXeMa 3a KOMMEeHCaUMA Ha HanpeXeHWeTo LWe rapaHTUpa, Ye 3aBapbyHMAT TOK LWWe ce noaabpXa B AonycTUmuTe
rpaHUUM. AKO 3axpaHBALLOTO HaMNpeXKeHWe HaLBMLIABA AONYCTUMUTE FPAHULLM, TOBA MOXKe Aa NOBpeay KOMMNOHEHTUTE
Ha mawwuHaTta. OnepaTopbT TPA6BA Aa pa3bepe cUTyauUMATa M Aa B3EME NPEBAHTUBHU MEPKM.

4) 3aa 3aBapbyHaTa MalMHA MMa 3a3eMUTE/IEH BMHT, BbPXY KOWTO MMa 3a3emuTenieH Mapkep. KopnycbT Tpabea aa 6bae
HageXaHO 3a3emeH C Kaben cbCc ceyeHMe Haf 6 KBagpaTHM MUAMMETPA, 33 A3 Ce NpefoTBpaTM CTaTUYHO

eNeKkTpn4ecTBso U Te4yose.
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5) AKo BpemeTo 3a 3aBapsABaHe e NPEBULIEHO, OTPAHMYEHO NO PaboTeH LMKBA, 3aBapbYHMAT anaparT we cnpe ga pabotm oT
3aWMTHN Lenn. Tbil KaTo MallMHaTa e MperpATta, NPEeBKAOYBATENAT 3a KOHTPOA Ha TemnepaTypata € B MOJIOXKeHue
»BR/1” " nHanKaTopHaTa CBET/INHA CBETM YepBeHOo. B Tasn cuTyaumns He e HeobXxoAMMO Aa M3K/toYBaTe Wencena, 3a ga
oxnaguTe BeHTUAaTopa mMallmMHaTa. Korato MHAMKaTopHaTa CBET/IMHA U3racHe U TemnepaTypaTa nagHe Ao CTaHAapTHUA

Anana3oH, TA MOXXe Aa 3aBapABa OTHOBO.

BbMPOCKH, KOUTO TPABBA A CE 3AAABAT MO BPEME HA 3ABAPABAHE

dUTUHIUTE, 3aBapbYHUTE MaTepuann, GakTopuTe Ha OKO/IHaTa Cpeaa, 3axXpPaHBalLMTe MOLLHOCTM MOXeE 43 Ca CBbP3aHM CbC

3aBapnABaHeTo. [oTpebuTtenmTe Tpsabsa Aa ce onuTaT Aa NoA06PAT cpeaaTa 3a 3aBapsABaHe.

A. YepHo 3aBapbYHO NETHO
—— 3aBapbYHOTO NETHO e OKUcneHo. MoTpebuTensT MoxKe 4a NPOBEPU CNEAHOTO:
1. YBepeTe ce, Ye BEHTUABT HA ApProHoBaTa byTU/IKa € OTBOPEH W HANAFAHETO e A0CTaTbYyHO. AproHoBaTa b6yTuKa TpabBea Aa

ce Hanmb/IHM OTHOBO A0 AOCTAaTbYHO HaNAraHe, ako HanAraHeTo B 6yTuaKaTa e nog 0,5 Mpa.

N

. MpoBepeTe gann aebutomepsT € OTBOPEH M MMA AOCTaTbueH AebuT. MoTpebutenmnte morat ga usbupar pasanueH aebut
cropeg, 3aBapbyHMA TOK, 3@ A3 NecTAT ra3. Ho TBbpAe MankuAT AebuUT MoXe Aa NPUUYMHWU YepHU 3aBapbyHU MeTHa,
3alLOTO NPEBAHTUBHMAT ra3 e TBbPAE KPaTbK, 3a A3 NOKPME 3aBapbYHOTO NeTHO. [penopbyBame NOTOKBLT HA aproH Aa

ce noaabprKa MUHUMYM 5 n/MUH.

w

. Mposepete gann ropenkarta e 8 6/10Ka.

I

. AKo rasosaTta BeEpUra He e XxepMeTU4YHa NN ra3svT HE € YUCT, TOBa MOXKe Aa HaMa/in Ka4eCTBOTO Ha 3aBapABaHe.

v

. AKO B 3aBapbyHaTa cpefa Teye CUIHO Bb34yX, TOBA MOXe Aa HamMaM KayecTBOTO Ha 3aBapABaHe.

B. 3ananBaHeTo Ha gbrata e TPYAHO M JIECHO Ce MPEKbCBa.

1. YBepeTe ce, Ye KauecTBOTO Ha BONIGPAMOBUSA ENEKTPOL, € BUCOKO.

2. Wnndosaiite Kpas Ha BoAdpamMOBUA €NeKTPoa, 33 Aa Ce KOHYCOBMAHO 3a0CTpU. AKO BONDPAMOBUAT eNeKTpog He ce
wnudosa, ToBa LWe bbae

TPYZAHO 3aMasiBaHe Ha gbra v NPUYMHABA HecTabuaHa abra.

C\ W3XOA4HMAT TOK HE € HA HOMMHAIHATA CTOMHOCT:
KoraTto 3aXpPaHBAWOTO HanpexXeHne ce OTKI0HABA OT HOMWUHA/IHATa CTOﬁHOCT, TOBa We goseae A0 HECHOTBETCTBME MeXAOY
n3XoaHMA TOK U HOMMUHA/IHATa CTOVIHOCT; KOrato HanpexeHmeto € No-HUCKO OT HOMWHa/IHAaTa CTOVIHOCT, MaKCUMa/IHaTa

M3X04Ha MOLWHOCT MOXe Ja € NO-HUCKa OT HOMWUHa/1HaTa CTOMHOCT.

D. TokbT He ce cTabuimsmpa, Korato MalwmnHaTa paboTu:
Mma Hewwo, CBbP3aHO CbC cegHnTe GpakTopu:
1. HanpexXeHuWeTo B eNeKTpuYecKaTa Mpexa € NPoOMeHeHO.

2.  Wma BpeaHu CMyLLEHMA OT eNleKTpUYecKa Mpexa uam apyro obopyasaHe.
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E, kKoraTo ce nsnonsea MMA 3aBapsABaHe, ce 06pasyBaT TBbPAE MHOIO MNPbCKU.

1. MorKe 61 TOKBT e TBbPAE FoNAM, @ AMAMETHPBT Ha NPbYKaTa e TBbPAEe MabK.

2. AKO NOAAPHOCTTA HA U3XOAHUTE KJAEMMU € rpeLlHa, NP HOPMAJIHA TEXHUKA TpsAbBa Aa ce npunara obpaTHa NOAAPHOCT,
KOEeTO O3HayaBa, Ye [AKOMCTMKLT TpAbBa Aa e CBbP3aH C OTpULUATENHA MOMAAPHOCT HA 3aXPaHBALLMA M3TOYHMK, a

O6pa6OTBaHMF|T ,CI,ETaf;U'I TpflﬁBa [a e CBbp3aH C NONOXKUTEeIHA NOAAPHOCT. Taka Ye, MOAA, CMeHeTe NOAAPHOCTTA.

IIPEOYIIPEXIOEHUE!
Mpean nNofApbiKKa M NPOBepKa, 3axpaHBaHeTo TpAbBa Aa 6bae M3KAYeHO M npeau ToBa. OTBapArKM
Kopnyca, yBepeTe ce, Ye 3aXPaHBaLLMAT LWence e U3BafeH OT KOHTaKTa.

1. PegoBHO OTCTpaHABaiTe Npaxa CbC CyX M YUCT CrbCTeH Bb3AyX. AKO 3aBapbyHaTa MallMHa PaboTu B cpeaa, 3amMbpceHa ¢
AVM 1 3aMbPCEH Bb3AyX, MallMHaTa TpAabBa Aa OTCTPaHABA Npaxa BCEKU AeH.

2. HanaraHeTo Ha CrbCTeHMs Bb3ayx Tpabea Aa 6bAe B pasyMHM rpaHMuM, 3a Aa Ce NPesoTBpaTVM Nnospeda Ha Masku
KOMMOHEHTM Ha MalMHaTa.

3. MpoBepnBaiTe peoOBHO BLTPELIHUTE BEPUTM Ha 3aBapbyHaTa MallMHa M ce yBepeTe, Ye KabenHaTa Bepura e CBbp3aHa

npasuIHO

M KOHEKTOpMUTE Ca 34paBO CBbP3aHM (0COBEHO KOHEKTOPUTE M KOMMOHEHTUTE). AKO Ce OTKPUAT KOTIEH KaMbK U
xnabaBu yacTu, nonupainTe rv fobpe 1 cnes ToBa MM CBbPXKETE OTHOBO 34PABO.

4. U3bareaiiTe nonaaaHeTo Ha BOAa M Napa BbB BbTPELUHMTE BEPUIrM Ha MallMHaTa. AKO monagHaT B MaluMHaTa, nogacyluere
BbTPELWHMTE BEPUIM HA MallMHaTa M NpoBepeTe M30aaumaTa n.

5. AKo 3aBapbyHaTa MallMHA HAMa Ja ce M3M0/3Ba AbJAro Bpeme, TA TpAbBa Aa ce NOCTaBM B ONAKOBbBYHA KyTWA M ga ce

CbXpaHABa Ha CyX0O MACTO.

NPEAU NPOBEPKA

NPEOYVIIPEXOEHUE!

CnenuTte eKCcnepumeHTu u HE6DE)'KHMHT PEMOHT MmoraTt ga goseaat OO0 nosevye rIpO6J'IEMVI C MallnHaTa,

KOEeTO uWe 3aTpyaHu OCI)MLI,Ma}'IHaTa npoBepKa U peMoHT. Korato mawunHaTa e EJ'IEKTpMd)VILI,MpaHa, oroneHurte
YaCTU CbADbP)KAT KMBOTO3ACTPALUABALLO HanpeeHue. BCAKO AUMPEKTHO WU WMHAMPEKTHO AO0KOCBaHe Le
NPUYNHUN TOKOB yAap, a TEXXKUAT TOKOB yaap we goeeae A0 CMbpPT.

MPOBEPKA HA HEM3IMPABHOCTTA

HeunsnpasHoCTH MeToau 3a oTcTpaHABaHe

MHAMKaTOp®T 3a 3axpaHBaHe He | 1. KnwoubT 3a 3axpaHBaHe He pabotu.

2. TpoBepeTe Aanu eneKkTpuyeckaTa Mpexa (KOATO e CBbP3aHa KbM BXOAHMA Kaben) paboTu.
CBETH, BEHTMNATOPLT He paboTh u posepete A p pexa ( p il ) p

3. NpoBepeTe Aanu BXOAHUAT Kaben He e OT BepuraTa.

HAMa 3aBapbyHa MOLLHOCT
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. MHpuKaTOop®bT 33 3axpaHBaHe cBeTH,
BEHTUNATOPDBLT He paﬁom nwnn
Cce BbPTU HAKOJIKO NbTU.

, HAMa 3aBapbyeH U3Xos4

1. Moxe 61 e cBbp3aH HenpaBuaHO Kbm 380V 3axpaHBaHe, 3al0TO MALLMHATA € B 3alMTHA BEPUra, CBbPIKETE KbM
240V 3axpaHBaHe 1 paboTeTe OTHOBO C MalUMHaTA.

2.  3axpaHBaHeTo 240V He e CTabUNHO (BXOAHMWAT Kaben e TBbpAe TbHbK) MAN BXOAHUAT Kaben e cBbp3aH Kbm
eNeKTpMyeckaTa Mpexa, 3alloTo MallMHaTa e B 3aliMTHa Bepwura. [lobaseTe cekuuaTa oT Kabena u 3aTerHere
34paBO BXOAHMWA KOHEKTOP. 3aTBOpeTe MaLIMHATa 3a 2-3 MUHYTU, C/lef, KOeTo A OTBOPeTe OTHOBO.

3.  Kabenwvt e pasxnabeH OT NpeBKAOYBATENA KbM 3aXpaHBALLMA NaHes, 3aTerHeTe r'm OTHOBO.

4.  OTBapsAiTe v 3aTBapAlTe 3axpaHBALLMA K04 MOCTOAHHO 3a KPaTKO Bpeme, 3al0TO MalluHaTa e B 3aluTHA
Bepura. 3aTBopeTe MallMHaTa 3a 2-3 MUHYTH, C/ief, KOeTO ro OTBOpPETe OTHOBO.

5. Peneto 24V Ha rnaBHaTa Bepura Ha 3axpaHBAaLLMA NaHeN He e 3aTBOPEHO Ui e nospegeHo. I'IpOBepeTe U3TOYHUKa

Ha 3aXpaHBaHe 24V n peneTo. AKo peneTo e NnoBpeaeHo, ro CMeHeTe CbC CbLUUA Moaen.

BeHTunatopwsT pabotw,

MHAMKATOPBLT He CBETU U He ce 4yBa
3BYK ot 3anasnBaHe Ha
BMCOKOYECTOTHA Abra, 3aBapsABaHETO

C TpueHe He MOXKe Aa 3ananu gbra.

1. HanpeeHWeTo Ha MNONOKUTENHWUTE U OTPULATENHUTE eNeKTPOAMN Ha BoxKaTa VH-07 Tpabsa aa e okono DC308V

OT 3axpaHBawua naHen go MOS nnaTtkara.
2. V/ima 3eneH nHAMKaATOP B CMOMAraTesIHOTO 3axpaHBaHe Ha MOS niaTtkaTa, ako He e

BK/IIOYEH, CroOMmaraTe/HOTO 3axpaHBaHe He pabotu. MposepeTe mecTaTa Ha noBpegaTa M Ce CBbPXKeTe C

npozasava.

MpoBepeTe Aa/M KOHTAKTLT Ha KOHEKTOpUTE € NoLU.

MpoBepeTe ynpaBasABaLlaTa BepUra u oTKpUIATE NPUYMHUTE UK Ce CBBPIKETE C NPoaaBaya.

MpoBepeTe Aanv ynpaBaaABalLMAT Kaben Ha ropenkarta e npekbCcHar.

MHanKaTopbT 3a HeobuyaHo
CbCTOAHWE HE CBETH, YyBa Ce 3BYK OT
3anasBaHe Ha BUCOKOYECTOTHA Abra,

HO HAMa 3aBapbyeH U3Xoa.

3

4

5

1. TpoBepeTe fanu KabenbT Ha ropesikaTa e NPeKbCHaT.

2. MpoBepeTe fanun 3a3eMUTEIHUAT Kaben e NPeKbCHAT WM He e CBbP3aH KbM 3aBapbyHusA AeTai.
3

. N3xopgHuat TEPMUHAN Ha MONOXUTENIHUA eNeKkTpos UIN eNeKkTpuyeckata Bepura Ha ropenkarta e pa3xna6eH oT

BbTpeLwHaTa CTpaHa Ha MallnHaTa.

NHauKaTopbT 3a HEeHOpPMa/IHO

CbCTOAHME He CBEeTU, 3BYKBLT OT
3anasnBaHe Ha BMCOKOYeCTOTHa Abra
He Cce 4yBa, 3aBapABaHETO u4pes3

TPUEHE MOXKe Aa 3ananu Abrata.

1. n'prVI"IHVIHT kaben Ha Tpchd)opmaTopa 3d 3ananBaHe Ha Abrata He € CBbpP3aH 34PaBO KbM 3axpaHBalWlMA NaHen,
3aTerHeTte ro OTHOBO.

2. [vrata 3a 3ananBaHe e OKUC/AEHa MAM e TBbpae Aaneu, nonMpaﬁTe ro /J,oﬁpe MAn ro CMeHeTe, TaKa 4e
Pa3CTOAHUETO MeXAy AH03UTE U 3anaiBaHETO Ha Abrata Aa € OKON0 1 mm.

3. npeBK}'II'O"IBaTe}'IFIT (3anenBaHe/apr0Hoao 3aBapﬂBaHe) € noBpeaeH, cmeHeTe ro.

4. HAKON OT KOMMOHEHTUTE Ha BepuraTa 3a 3anasBaHe Ha BUCOKOYECTOTHa Ablra Ca nosBpeaeHn, OTKPVIVITE n cmeHeTe

.

NHauKaTopbT 3a HEeHOpPMa/IHO

CbCTOAHME cBeTH, HO HAMa

3aBapbyeH nsxoa,.

1. Moxe 6u e 3awmTa OT NperpaBaHe, NbPBO 3aTBOPETe MalUMHATA, Cned KOeTo A OTBOpeTe OTHOBO, CNej Kato
MHAMKATOPBT 328 HEHOPMAJTHO CbCTOAHME U3racHe.

2. Moke bu e 3alymTa OT NperpasaHe, U34akaiTe 2-3 MUHYTU (aQpProHOBOTO 3aBapABaHe HAMA PyHKLMA 3a 3aluTa OT
nperpssaHe).

3. Moxe 6u BepuraTa Ha WHBepTOpa € NOBPeAeHa, MOMA, U3K/IOYeTe Lencena Ha 3axpaHBAHETO Ha [aBHUA
TpaHchopmaTop, KOWMTo ce Hammpa Ha MOS nnaTkaTa (Bnokkata VH-07, KoAaTo e 64130 A0 BEHTUANATOPA), Ceq,
KOETO OTBOpETe MalUMHATa OTHOBO.

(1) AKo MHAMKaATOPBT 3a HEObUYalHO CbCTOAHME BCE OLle CBETM, 3aTBOPETE MalMHATAa U U3AbphaiTe
Lencena Ha 3axpaHBaLLyA U3TOYHMK 33 BUCOKOUECTOTHO 3anasiBaHe Ha Abra (KoiTo e 61130 A0 BAOXKKaTa
VN-07 Ha BeHTUNaTopa), cnes KoeTo OTBOpeTe MallMHaTa:

a.  AKO MHAMKATOPBT 32 HEeOobMYaHO CbCTOAHWE BCe Olle CBETM, YacT OT Nnonesusa Auctop Ha MOS
nnaTkaTa e NnoBpeseH, NPOBEPETE o U r0 CMEHETE CbC CbLUMA MOAEN.

b.  AKO MHAMKATOP®T 33 HEOOWMYAHO CHCTOAHWE HE CBETU, NOBAUTALLMAT TPaHCHOPMATOpP Ha Bepurata
3a BUCOKOYECTOTHO 3anasiBaHe Ha Abra e noBpeseH, CMeHeTe ro.

(2) AKO MHAMKATOPBT 32 HEOBMYAWHO CCTOAHME He CBETH,

a.  Moxe 61 TpaHchOpPMaTOPBT Ha cpeaHaTa NaaTka e NnoBpeseH, usmepete obema Ha UHAYKTUBHOCTTA
1 obema Q Ha rnasHuA TpaHchopmaTop Ypes MHAYKTUBHUA mocT (L=0.9-1.6mH Q>35). AKo 06embT e
TBbPAE HUCBK, MONA, CMEHETE rO.

b. Moxe 6u BTOpMYHaTa TOKOM3MNpaBuTeNHa Tpbba Ha TpaHcopmaTopa e nospeseHa, OTKpuUiTe
HEeu3npPaBHOCTUTE U CMEHETE TOKOM3NPaBUTENHA TPbba CbC CblumMA Moaen.

4. Moxe 61 BepuraTa 3a obpaTHa Bpb3Ka e NpeKbcHaTa.

M3XoAHMAT TOK He ce cTabunmaunpa

nwnn e U3BbH KOHTpONa Ha

noteHUMoOMeTbpa U MNOHAKOra e

BUCOK, NOHAKOra € HUCHK.

1. 1K noTeHUMoOmMeTbp e NoBpeseH, CMeHeTe ro.

2. Bcnukum Bugose KOHEKTOPU UMAT N0 KOHTAKT, 0CO6EHO BNOMKKMN U ApP., MONIA, NnpoBepeTe .

Mma MHOro 3asensalm NpbCcku U e
TPYOHO [a Ce C/N0XM KayCTWUueH

eneKkTpoa.

EneKkTpoabt e cBbp3aH HenpaBUAHO, CMeHeTe 3a3emABaLLmA Kaben n 60paBETE c Kabena.
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To mapov Eyxelpidlo Xprnotn £xel petadpactel pe pnxovikn petadpaocn. Exoupe kataBdlel kabe Suvatn

A npoonabela ywa va Swoodaiicoupe TNV okpifela tng petadpaong, oAAG AdaBete uvmogn OtL oL
OQUTOHATOMOLNUEVEG UeTadpdoelg Sev elval TéAeleg kol Sev Tmpoopilovial va QavILKOTOOTHOOUV TOUG
avBpwrivoug petadpaoctég. H emionun €kdoon tou Eyxelptdiou Xpnotn eivat ota AyyAlkd. Omolecdnmote
Sladopég petatl g petadpacpévng €kdoong Kol TNG MPWTOTUTNG ayYALKAG yAwooag 8ev eival VOULKA
OEONEVTIKEG. EQV €XETE OTIOLEGSNTIOTE EPWTNOELG OXETIKA ME TNV aKpifela TG petadpacng, avatpéfte otnv
ayyAky €kdoon, n omola eivat n enionun avadopd. Meplocodtepeg YAWOOIKEG eKEOOELG elval SlaBEotueg
KOTOTILY QLTAATOG HECWw Tou info@expondo.com.

Texvika dedopéva

Nepypadn napapétpou T mopapétpou
‘Ovopa mpoidvtog Mnxawvr) cuykoAAnong TIG AC/DC
Movtého ENTRIX AID250
Taon [V] 230
EAGyLoth Lloopporia pevpatog / AC [A] 10
EAGyLoth Lloopporia pevpatog / AC [A] 50
KUkAog Aettoupyiag [%] 60
PeUpa cuykoAAnong TIG / MMA [A] 20-250
Pon [L/m] 5
Katnyopia povwong F
loxug elod6ou [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Méyloto pelpa eloddou [Al TIG: 27,5 / MMA: 41,2
TUMOG PeTATPOTEQ IGBT
Xpbdvog avodikig kAlong [s] 5
Xpovog kaBodikn g kAiong [s] 5
Juxvotnta aApwv (Asttoupyia AC) [Hz] 0,5-200
MéyLlotn petaporn asgpiou [s] 10
MéyLotn mpopor) agpiou [s] 5
Juxvotnta pevpartoc e€66ou (AC) [Hz] 50 - 200
Pebpa maApwy [A] 10- 250
OvopaoTikd pevpa stoddou [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
JuvioTwuevn SLapetpog nAektpodiwyv [mm] 1,6-3,2
Katnyopia mpootaoiag IP 1P21S
MAdTog moApou [%] 10-90
Anobdoon [%] 79
JUVTEAEOTN G LOXVOG 0,65
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IXETIKA PLE TO HNXAVNHQL

Mua pnxavr) cuykOAANGong ival £vag avopBwtng mou uLoBEeTel TV mLo mponyuévn texvoloyia inverter.

H avamtuén sfomAlopol ouykOAAnong pe Bwpdkion aepiov inverter emwddeleital and tv avamntuén tng Bewplag
tpododoaoiag kal Twv faptnUdtwy Tou inverter. H mnyn wox0og cuykOAAnong pe Bwpdkion aspiou inverter xpnotLuomolel
gva e€aptnua IGBT vPnAng toxlog ya va auéiost tn ouxvotnta 50/60Hz £wg kat 50kHz, 0Tn CUVEXELQ LELWVEL TNV TAON,
™V LeTatpénel kat e€ayel Tdon LPNANG LoxUog Péow tng Texvoloyiog PWM. Adyw TNG HeyAAng pelwaong Tou BApoug Kat Tou
OYKOU TOU KUPLOU PETOCXNMATLOTH, N anodoon auvfdvetal katd 30%. H epdavion tou e§omAlopol cuykOAANoNg We inverter
anoteAel emavactaon yla T Blopnxavio cuykoAAnong.

H mnyn oxVog cuykOAANonG Umopel va mpoodEpel LOXUPOTEPO, TILO GUYKEVIPWHEVO Kal Tilo otabepd tofo. Otav n
pABS0C Kal To TEpAXLO epyaciag BpaxuUKuKAWvVOUY, n anokplon tng Ba eival TaxUtepn. AUTO onuaivel OtTL eival EUKOAOTEPO
va oxeSlaoTel pLor pnxavr cuykOAANonG He SLadoPETIKA SUVALKA XOPAKTNPLOTIKA KAl UITOPEL aKOWN Kol VoL pUBULOTEL yla
€€EL6LKEVLEVN XPrON WOTE VA YIVEL TO TOLO TILO LAAOKO H TILO OKANPO.

H unxavr) cuykoAAnong TIG gival eUkoAn otnv evepyomoinon to¢ou kal Slabétel Asttoupyieg pevpatoc Evapéng tofou,
pevpatog Slakomng to¢ou, PeLUATOG GUYKOAANGONG, PEUMATOC BACLKAG TLUNG, XPOVOU avodou pelpatog, xpovou kabodou
pelpatog, xpovou kabuotépnaong aspiou, cuvexolg puBULONG. EMmA£oy, N cuXVOTNTA MOAUWY Kol f Asttoupyia TOApWY
UTopoUV £Tiong va puBuLlotolv avetaptnta. EXEL TA XOPAKTNPLOTIKA OUTOUATOU gAEYXOU Evapéng Tofou, Slakomng tofou
Kal otaBepou tofou, Ta omoia MPoodEPouv To KAAUTEPO QMOTEAECUA Yld TO OXAUO KOL TNV €0WTEPLKN TOLOTNTA TNG
enudpavelag cuykoAANnonG. O amokAELOTIKOG oXeSLAoUOG TG elval Wblaitepa KatdAAnAog yla T Blopnxavia modSnAdtwy.

H unxavr pnopet va givatl mToAQmAWY XpRoewv Kal Umopei va. cuykoAAroel avoteibwto yaAuBa, avBpakolxo xaAuBa,
XOAKO Kol GAAO €yxpwpa UETOAAQ, KOl UIMOPEL €miong va xpnotluomolnBel yio mapadootakr) nAEKTpLK cuykoAAnon. H

anddoon petadopdg TNG elval mavw amnod 85%.

NMPOZOXH
H unxavn xpnoldomoleital kupiwg otn Blopnxavia. Napdyel padlokiuota, EMOUEVWE 0 epyalopevos Ba
TPETIEL VAL TIPOETOLUAOTEL AR pWG yLa tpootaacia.

TONOBGETHZH

H unxavn givat e€omAlopévn pe e€omMALOPO avTlotddpiong taong toxvog. Otav n tdon oxvog Kupaivetal petat +15%
TNG OVOUAOTIKAG TAong, e€akoAouBel va pumopel va AelToupyel Kavovika.

‘Otav xpnoluoroleite pakpl KoAWSLO, yla va amoTpEPETE TNV TTTWON TNG TAONG, cuviloTAtal KAAWSLo PeyaAuTepng
Slatopng. Eav to kaAwdlo elval moAl HoKpU, Umopel va emnpedoel Thv anodocn ToU CUCTHUATOC LoxVUoG. Emopévwg, cog
T(POTEIVOULE VOl XPNOLUOTIOLHOETE TO SLOHOPPWHEVO LN KOG.

1. BeBowwBeite 6t n eloodog tou pnxaviuatog dev ival dpayuévn A KaAUpPEVN, SladopeTkA To cuaTtnua Puéng

Sev Ba Aettoupynoet.

2. BeBawBeite 0tL n Bwpakiopévn mnyn agpiouv cuvdéstal cwotd. H §iodog tpododooiag aepiou mephapfavel Tov

KUAWVSPO, TOV HETPNTH PONG QIMOCUUTiECNC apyoU Kal Tov cwAnva. To TUAUA cUVEECNC TOU CWARVA TPETEL VAl
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XPNOLUOTIOLEL KPIKO 1] AAAQ avTIKELPEVA yLa vo oTeEpewBEL, WOTe va pnv SlappeVoeL apyo Kal va LCENBEL a€pag.

3.  XpnowlomoLiote EMaywylKo KoAWSlo pe Stotopr) touldylotov 6 mm? yla vo cUVSECETE To TIEPIBANUO UE TN
velwon. H dtadpoun ivat amno tn Bida clvdeong yeiwong oTo Tiow PEPOC HEXPL TN CUOKEUN YELWONC.

4.  JuvbéoTte oWOTA ToV TUPCO TOLOU 1) TN Baocn cuudwva pe To okitoo. Otav xpnotuornoleite cuykoAnon MMA: BeBawwbeite
otL to kaAwdLo, N Baon kat To PUCUA oTEPEWONC sival ouvSedepéva e Tn yeiwon. ToroBetrote to BUCUA CTEPEWONG OTNV

unoSox otepEwong Ue MOAKOTNTA =" Kol oTepPeWaTe To Seflootpoda. Otav XpnOLUOTOLEITE CUYKOAANGH TIOALKOU TOEOU:
TomoBetr\ote 10 BUoA 0EPlOU-NAEKTPIKOU PEVUATOG TOU TILOTOAOU GUYKOAANGNC OTNV £VWON OTO UIPOCTIVO TALCLO Kol
otepewote o Se€lootpoda. TormoBeTroTE ToV SLOKOTTTN 0EPAl OTO TILOTOAL 0TV QVTICTOLKN £VWan OTO WIMPOoTVO TAAOLO Kot
otepewote T Blda.

5. TomoBetrote to BUoUA OTEPEWONG TOU KaAwSioU otV uNoSoxn OTEPEWONG e TIOAKOTNTA "+ 0T HpooTvo MAAioLo,
otepewate To de€loatpoda Kat 0 abLyKTrPAS YElwonG oTtov AANO OKPOSEKTN CTEPEWVEL TO TEUAXLO EpYACLAC.

6. Avaloya pe tnv taon £0060u, cuvdéate To KaAwdlo tpododoaiag pe To TPOPOSOTIKO TNEG AVILOTOLXNG TAONG.

BeBalwBeite otL dev umdpyxouv Aabn kat BeBalwbeite 6tL n Sladopd TAONG BPLOKETAL OTO EMITPENMOUEVO €UPOC.

MeTd thv mapandavw epyacia, n eykatdotoon £€xel oAokAnpwOel kat n cuykdAAnon eivat dtabéatun.

1 - 3

0

1- KoAwdio elo6dou
2- Tpodobdooia xwpou
3- BaMBida peiwong mieong
4- KOAwépog apyou
5- Juvbebepévog otn yeiwon
6- OAOyYLoTPO CUYKOAANONG
7- Tepdyo gpyaociog
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ITPOEIAOIIOI HXH!

A Mpw amo tn ouvéeon, PePalwOeite OTL £xeTe amevepyomoLoel MANPwCE TV Tpododoacia pevpatogs. H cwotn
oelpd elval va ouvdéoete MPWTA TO KAAWSLO GUYKOAANONG Kal To KaAwdlo yelwong oto pnxavnua, vo
BePBalwOeite otL eival otaBepd ocuvdedepéva Kol 0Th cUVEXELA Vo cUVEEaeTe To dLS Tpododoaiog atnv mnyn
pelUATOC.

AEITOYPTIA

MINAKAZ XEIPIZMOY

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope *_ELEAN WD

Pulse Frequency | Base Amps

o PULSE OFF
PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. 086vn eudaviong peVUATOG

2. EvalAayn Aettoupyiog TIG kat MMA

3. EvaAAayn petagl Asttoupylwyv AC kat DC

4 & 7. : Emhoyeig Aettoupylag

Mpo-pon: H Sladikacia eloaywyng mMPooTATEUTIKOU aepiou €K TwV MPOTEPWVY TPV amod tnv évapén Astoupyiag tou
HNXOVALOTOG.

Aunép Evapéng: To pela TTOU XpnoLUoToLEiTaL yla TNV avadAegn tou tofou otnv apxr tng cuykoAAnong.

KAilon mpog ta mavw: O xpdvog amd To peUa EKKIVNONG £WG TO KaBopLopEvo péyLaTto pelpa (0-5s)

Aunép Méylotng Pebpatog: H YEylotn TN pEVOTOC TTOU EMLTUYXAVETOL KATA TN SLAPKELA TNG SLaSIKACLAG TTAAULKAG
GUYKOAANONG pe TO€o apyou.

Juxvotnta MaAptkng Pebpatog: Tuxvotnta eVOAAACOOEVOU PEYLOTOU PEUUATOC Kal PEUUATOC BAonG KOTd Tn SLdpKeLa
™G dtadikaoiag mMaAUIKkAG cUYKOAANGNG e TOEo apyou.

Aunép Baong: H xapunAotepn tuur peupatog mou Statnpel otabepr) tnv kavon to¢ou Hetal dU0 TIHWV Kopubdn G KATA TN
Slapkela tng Stadikaciag MoApLKAG GUYKOAAnoNG.

KaBodikry KAlon: Otav 1o to€o apyol oBrocl, To peUa GUYKOAANONG €V OTOUATA AUECWG, AANA PELWVETAL OTASLOKA
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oto 0.

L]

TeAlkd Apmép: 2to TEAOG TNG GUYKOAANGNG, N GUYKOAANGCN LELWVETAL OTASLAKA ATO TO KAVOVLKO PEUA CUYKOAANGNG o€
L0 LLKPOTEPN TLUN PEVUATOG.

* Metd tn Porj: ApoU oTapatioste Tn cUYKOAANGN, apOTE TO MPOCTATEUTIKO AEPLO VAL PEEL YLA EVA XPOVIKO SLAoTnua.

. EvaAlayn Slakdmtn maApou

5
6. MANKTpo SlakomTN AsLToupyiag

Clean WD: O aptBuog twv emavaAnPewy Tou eVAANAGCOUEVOU PEUHATOG AVA SEUTEPOAETTO.

Juyvotnta AC: KukAog Aettoupylog tou BeTikol nUIKUpatog NAektpodiou BoAdpapiou og emkowvwvia GUYKOAANONG UE

160 apyou.

0o

. AAN\ayr| tpomou Asttoupyiag cuykOAAnong

. 2T: MpE€mMeL va TATATE OGUVEXWG TOV SLAKOTTN TOU TIOTOALOU GUYKOAANONG yla va OUVEXLOTEL To TOEO Kal n
aneheuBépwon tou Slakomtn Ba oBroeL To pela.

* 4T: Natnote kol adnote Tov SLOKOMTN KATA TN SLApKELA TNG CUYKOAANONG kal to pelpa Ba ouvexlotel. Adou
oAokAnpwBel n cuykoAAnon, matrjote Kat adrote ava Tov SLOKOMTN yLa VA OTAUOTHOETE To TOEO.

9. Koupnti: PUBULON TNG 0PLOUNTIKAG TUAG

10. Movada:

*  Pelpa

* Hz- Zuyvotnta

* S-Qpa

* %%

11. AcuvnOiloto dwg

MEPITPAQH SYTKOAAHEHE TIG

1. Evepyomolrote tov SLakomtn Aswtoupyiag oto miow mAaiolo, o Yndlakdg PeTpNTAG PEVUOTOC Elval KAVOVIKOG Kol O
aveulotrpag apxilel va meplotpédetal.

2. Avoi€te tn BaABida tou kUAivépou apyol, puBuioTe Tov Oyko TOU PETPNTH PonG Kal BePatwbeite OtTL ival EMapKAg yLa
OUYKOAANON.

3. NatRote Tov SLakomtn Tou TupooU, N hAektpopayvntikn BaABida Ba Eekivrosl. AKoUyeTal o NXog Tou to¢ou HF mou
XTUTIAEL, EVW TAUTOXPOVA PEEL APYOV A0 TOV KAUOTHPA Tou upool. SHMEIQIEIZ: Katd tnv mpwtn Aeltoupyia
GUYKOAANONG, 0 XPrOTNG TTPETEL VAL TTATHOEL TOV SLAKOTITN TOU TUPOOU YLO LEPLKA SEUTEPOAETITA KAl VAl EEKLVHOEL TN
OUYKOAANON HEXPL VO aMOCTPAyYLOTEL OA0G 0 aépag. Otav oAokAnpwOei n cuykoAAnon, To apyov Ba péeL £€w yla
OPKETA SEVUTEPOAETTA, TIPOKELEVOU VO TIPOCTATEUCEL TO ONUELO CUYKOAANGNG TPV KPUWOEL. ETOL, 0 mMUpodg MpEMEL va
Slatnpeital otn B€on ouykOGAANGNC KATIOLO OTLYI TIPLY 6B OEL To TOEO.

4. PuBuiote 1o katdAAnAo peUpa cuykoAAnong kal BeBalwOeite OTL TO peUA GUYKOAANONG Elval EMAPKEG YL TO TIAXOG TNG
epyooiag.

{ntnon ava KoppaTtt kot dtadikaacta.

5. Amnéxet 2-4 mm amnod 1o nAektpodlo BoAdpapiov cUYKOAANCNG HEXPL TO TEUAXLO EPYOCLAC, TIATAOTE TO KOUUTL EAEyxOU

Tou TUpoOU Kal Kalyetal.

Kol TG0 XTUTUOTOC, 0 AXOG Tou Tofou HF Ba pelwBOeil. H pnxavr) cuykOAANong Uopel Twpa va AEITOUPYHOEL.
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MNEPITPA®H KOAAHZHZ

1. Avoite tov Slakomntn tpododooiag Tou PUmpoaTvou TivaKa, 0 AVEULOTHPAG apxilel va Aettoupyetl.
2. BePalwwBeite OtL 0 SlakdmTNC AstToupyiag Tou punpoaotivou mivaka Bploketal otn 6€on "katw" mou koAAAeL. O SLoKOTTNG
gvoAAayn g MaAPWY Kat o emloyéag xpovou KaBddou pelpatog dev Ba Asttoupyroouy.

3. BePalwBeite OtL TO peU A CUYKOAANONG Elval EMAPKEC YL TO TTIAXOG TOU TEHA)LOU Epyaciag.
ITPOEIAOIIOI HXH!
Katd tn cuykoAAnon, amayopeUeTal va amocuvEEeTe onolodnmote BUCHA 1} KAAWSLO TTOU XpPNOLUOTOLELTAL,
Sladopetikd Ba mpokAnOet kivbuvog yia tn {wn kal cofapr {NULA 0T Lnxavn.

IHMEIQZEIZ'H NMPOAHMNTIKA METPA @

1. NepBailov

D)
2)
3)
4)

5)

H pnxavn propel va Aettoupyroet og §npo meptBaiAov e LoxAd vypaoiag péytotou 90%.

H Beppokpaocia nmeptparlovtog eivat petaf 10 kat 40 Babuwv KeAolou.

AmnodUyete Tn GUYKOAANON o€ NALOGAVELQ I OE OTAYOVEG.

Mnv XpnoLUOTOLE(TE TN pnxavn oe MepBAANov OToU N KOTAoToon €lval LOAUGUEVN UE aywyLUn okdvn oTov aépa i
SloBpwTtikd a€plo atov apa.

AmodUyete Tt cUYKOAAnGoN aepiou os mepPaAlov e Loxuph pon aépa.

2. Kavoveg acpaleiag

(D)

H pnxavr) cuykoAAnong SLaBETel eykateotnuévo KUKAWUA pootaciag and unepBoAkn Taon, pebuo Kol Bepuotnta.
Otav n taon, 1o pevpa €€66ou Kal n Bepuokpacia TG Unxavng umepPaivouv To 6plo, N pnxav cuykoAAnong Ba
OTOUATAOEL aUTOpaTA va Asttoupyel. Emeldn auto Ba mpokaAéael InULd otn pnxoavy cUYKOAANGNG, O XPHOTNG TTPETEL VAL
Swoaoel mpoooxn ota £ENG:

O xwpog gpyaoiag aspiletol emapkw!

H unxavr) ouykOGAAnong sival pla woxupn pnxavn. Otav Asttoupyel, mapdyetal and vPnAd pevpata Kol 0 GUGCLKOG
avepog dev kavorolel Ti¢ amattioelg PuEng tng unxavne. EMopuévwe, UTIAPXEL VA QVEULOTAPAG OTO ECWTEPLKO TNG
pUNXavAg yla tnv Yuén tng unxovng. BepawwBeite otL n eloodog Sev eival urmAokaplopévn i KOAUUUEVN, aAAG améxel 0,3
METPA artd TN UNXavA GUYKOAANGONG amo avtikeipeva tou meplBallovtog. OL xprioteg Oa mpémnel va BeBatwvovtal 4Tt o

XWpog epyaciog aepiletal emapkwc. Eival onpavtikd yla tnv anodoon Kot Tn pokpolwio TG unxavng.

2) Mnv unepdoptwvete!

O xelplotig Ba mpémel va Bupdrtat va TopakoAouBEel To LEYLOTO peUpa Asttoupyiag (ATOKpLON OTOV ETUAEYHEVO KUKAO
Aettoupyloag).
Alatnprote to pel A CUYKOAANGNG va KNV urtepPaivel To péyloto peupa KUKAou Asttoupylac.

To pebpa untepdoptwong Ba mpokaAéoel TnULd kal Kadon TG UNXAVAG.

3) Mnv unepdoptwvere!

H tdon tpododooiag punopel va Bpebel oe €va dlaypappa Twv KUPLWY TEXVIKWY Sedopévwy. TO AUTOMOTO KUKAWUO
avtiotabulong taong Ba dtachahioel OtL To pevpa ouykoAAnong Ba Slatnpeltal evtog TNG eMLTPENOUEVNG pUOULONG.
Edv n taon tpododociag unepPaivel To OPLO TNG EMUTPENMOUEVNG PUOULONG, Ba pokANBel {nuLd ota e€aptipatTa TG

pUNxavic. O XELpLoTHG Ba PETEL VAL KATAVONOEL TNV KATAOTACON Kal va AdBeL TTpOANTTIKA LETPAL.
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4) Yridpyet pla Bida yelwong miow omo tn unxavr) cuykoAAnong, pe €véelén yeiwong mavw tng. To pavdua mpeEneL va givat
VELWHEVO e KOAWSLO SLATOUAG AVW TWV 6 TETPAYWVIKWY XIALOOTWY, YLOL VO QTIOTPEMETAL O OTATLKOG NAEKTPLOUOC Kal oL
Slapposc.

5) EGv o Xpbdvog cuykOAAnaong emepaoTel anod Tov mepLoplopévo KUKAO Asttoupylag, n pnxavy cuykoAAnong Ba otapatiost
va Aeltoupyel yla mpootacio. Emedn n pnxavn €xel umepBOeppavOel, o SlakomTng eAéyyxou Bepuokpaciag sival otn
B€on "ON" kal n evelktikr Auxvia gival KOKKLVN. e AUTAV TNV Ttepimtwon, 6ev xpeldletal va tpapréete tnv npila yla
va apr)OETE TOV AVEULOTAPA VO KPUWOEL TN pnxavn. Otav n evlelktikn Auxvia sival ofnotr Kot n Beppokpacia mMéoel

OTO TUTILKO €UPOG, UMOpEL va yivel Eava cuykOAAnon.

EPQTH2EIZ NOY NPEMEI NA ANANTHOOYN KATA TH AIAPKEIA THX 2YTKOAAHZHZ

Ta efaptrpata, o UAKG cuykOAANonG, o meptBaAAovTikog mapdyovtag, n oxug tpododooiag Umopel va €ouv Kamola

oX€on e TN ouyKOAANnan. OL XpHoTeG MPEMEL va TipooTabrjcouv va BeATlwoouv To meptBailov cuyKOAAnGngG.

A. Malpo onueio cuykOAAnoNG
——To onueio ouykOAANGoNG sival to g€n¢: amo ofeibwaon. O xprnotng umopel va eAéyéel we e€ne:

1. BeBawwOeite otL n BaABida tou KUAivEpou apyou eival avolytr Kot OTL N mieon Tou elval emapkng. O kKUAWSpog apyou
TPETEL vaL yepioeL Eava pHéEXPL OPKETN Ttieon Av n Ttieon Tou KUAivSpou elval kdtw amnd 0,5Mpa.

2. EAéy€te edv 0 PETPNTAC ponG eival avolyTog kal €xelL emapkn pon. OL Xprnoteg umopoulv va erhé€éouv SladopeTiky pon
avaloya LE To peUpa CUYKOAANONG yla e€okovopnaon agpiou. AAA n TOAU pkpr por Umopel va MPOKAAECEL AU PEG
KNALSEG oUYKOAANONG emeldy To MPOANTITIKO aéplo €ival TMOAU pKpO yla va kaAUPeL To onueio ouykOAANnong.
Mpoteivou e n por apyou va Statnpeitatl ehdylotn. 5L/min.

3. EAéy€te av o mupodc PpLoKETOL OTO UTTAOK.

4. Edv 1o KUKAwA aepiou Sev eival agpooTeyEg f To aéplo Sev eivat kabapo, n moldtnTa CUYKOAANGNG UTTOPEL va HelwBEL.

5. Edv o aépag pget Suvatd oto meptBAAlov cuYKOAANGNG, OUTO UTTOPEL VAL LELWGCEL TNV TTOLOTNTA GUYKOAANONG.

B. H &nuioupyia t0€ou givat SUoKOAN Kal EUKOAN oTn SLAKOTH).

1. BeBawwOeite otL n molotnta tou nAsktpodiou BoAdpapiou gival uPnAn.

2. Tpiyte to akpo tou hAektpodiou BoAdpapiou yia va yivel Kwvikd. Edv to nAektpodlo BoAdpapiou Sev AstavBei, auto
Ba elvat

S600oKoMO va XTUTTHOEL TOEOD Kat va POKAAEoeL aoTaBEG TOEo.

C, To pevpa €660U SV elval OTNV OVOUAOTLKA TLUN:
Otav n taon peUUATOC OOKALVEL QO TNV OVOLACTIKY TN, To peUpa £060u Sev Ba TalplAlel PUeE TNV OVOUOOTLKA TLUA.
Otav n tdon eival xapnAotepn amod TNV OVOUOOTIKA TN, N Héylotn €€odog umopel va eival xaunAotepn amd tnv

OVOMQOTIKA TLUA.

A. To pevpa 6ev otabepomoleital OTav To PNXAVNHA AELTOUPYEL:

‘EXEL KATL Y€ AP AYOVTEG OTIWG OL £ENG:
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1. Htdon tou nAektpkol SIKTUOU £XeL OAAAEEL.

2. Yrnapyouv eriPAapeic mapeuBoAeg amd nAektplko Siktuo 1 dAAo eEOMALOUO.

E, 6tav xpnotpomnoleite cuykoAAnon MMA, untapxel utepPBOALKNA TILTGIALA.

1. ’lowgTto pelpa elval MOAU PEYAAO Kal N SLAUETPOC Tou pafBSlol oAU uikpr).

2.  H olUvbeon moAkotnTag tou akpodektn e€66ou eival AavBaopévn, Ba mpémet va epappudletal n avtiBetn moAkoTnTa
OTLG KAVOVLKEG TEXVLKEC, TIPAYMO TIOU onpaivel OtL n paPSog MPEMEL va OXETIETAL PE TNV APVNTLKA TTOALKOTNTA TNG
nnyng tpododooiag Kal To TEUAXLO epyaociag TPEMeL va gival ocuvdebepévo pe BTk TOAMKOTNTA. EMOPEVWC,

TapakaAw aAAGETE TNV TTOALKOTNTA.
2YNTHPHZH

ITPOEIAOIIOI HXHI
Mpw amd Tn ouvtrpnon Kot Tov EAeyxo, TPEMEL va SLaKoTEL N apoxr PEVUATOG Kal TpLy. Avolyovtag To
nepiPAnpua, BePalwbeite OtL €xete TpaPnéet To dig and tnv npilo.
1. Adalpeite ™ okOvn HE OTEYVO Kal kaBapd TEMIECUEVO a€pa TOKTIKA. EAv n pnxavry cuykoAAnong Aettoupyel oe
TeEPLBANAOV UE KOTVO Kol atpoadalplky pUTIAVon, N KXoV pEMeL va adalpel tn okovn kobnuepwva.
2, H mieon Tou MemMIeCUEVOU a£pa TIPETEL va givat evtdg tng Aoyikng Statagng, mpokelévou va anodeuxBel n mpokAnon
{NHLAG OE KPA EEOPTAMOTA TNG UNXAVAG.
3. EAEYXETE TOKTLKA TO KUKAWUO TOU LNXOVAATOC oUYKOAANoNG Kal BeBatwBeite otL To KUKAWUA KOAWSIwY
elval owotd ouvdedepévo Kkal OTL oL cUvSecpoL eival KaAd cuvdedepévol (elblka o oUvdeopog kal Ta e€aptripata). Eav
€VTOTLOTOUV GAata ) xoaAapd onpeia, yuaAiote to KOAQ KoL 0T CUVEXELD CUVOEDTE Ta Eava KaAd.
4. AnodUyete TNV €l0060 vEPOU KOl ATUOU OTO ECWTEPLKO TOU UNXOVIHATOC. Edv elcéABoUV O0TO pnXAvnua, OTEYVWOTE TO
E£0WTEPLKO TOU UNXAVILOTOC Kol EAEYETE TN HOVWON TOU HNXOVAUOTOG.
5. EQv o punxavnuo cuykOAAnong ev mPOKEeLTAL va AELTOUPYNAOEL yLo. LEYAAO XPOVIKO Slaotnua, PEMEeL va tornoBetnBel oto

KOUTL ouokevaoiag Kot va pulayBei og Enpo mepLBAaiAov.

MPIN AMO TON EAENXO

ITPOEIAOIIOI HXH!

A To TUGAG TTELPAMATA KAL N ATPOCEKTN ETMLOKEUN WMOPEL va 08nyrnoouv og MePLoocOTEPA TIPOPBANLATO TOU
LNXQVI LOTOG, YEYOVOC Tou Ba SucXEPAVEL TOV €TIONUO EAEYXO KOL TNV €MLOKeL. Otav To pnxavnua sivat
NAEKTPLOUEVO, TA YUUVA PEPN TIEPLEXOUV amMEANTIKA ya Ttn {wr taon. Omolodnmote AUESN KoL ELEDN
enadn Ba npokaAéoel nAsktponAnéia kat coBapn nAektpomAnéia Ba odnyrostL o Bdavarto.

EAETXOz ZOAAMATOZ

BAaPeg MéBodol eniluong

, ) 1. O Sakdmeng Aettoupyiag sival ektdg Asttoupyiag.
H évdedn Aewoupyiag  bev 2. EAéy&te edv Aettoupyei to Siktuo nAektplopoU (to omoio eivatl cuvdebepévo oto KaAwdLo eloddou).
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avafe, o avepwotpag Sev
Aewttoupyel  kaL  Sev  UTAPXEL
€£080¢ oUYKOAANONG

3. EAéy&te €dv 10 KaAwSLo €L0OS0U gival EKTOG KUKAWUATOG,.

. H évdelén tpododooiag eivat avappé
0 aveULoTApag Sev Aettoupyei )
TiEPLOTPEDETAL APKETOUG KUKAOUG.

, 8ev untdpxel ££060¢ cuYKOAANoNG

1. lowg n oUvdeon va eivat AavBaocuévn oe tpododooia 380V, emedn 1o pnxdvnua Ppioketal oe KUKAwpa
npootaoiag. Zuvdéate To oe Tpododooia 240V kat Asttoupyrote Eava To Unxavnua.

2. H tpodobdooia 240V ev eival otabepry (to Kahwdlo €066ou eivat MoAU Aemtd) f to kahwbdlo elco6dou eivat

ouvbedelévo og NAeKTPLKO SikTuo, EMELSH TO UNXAvnpa Bpioketal o KUKAwUa ipootaciag. MpooBéote to THApa

Tou KaAwdiou kat odifte kaAd Tov oUVEeopo €L0060u. KAELOTE TO pNXAVNUQ yLa 2-3 AEMTA KOL 0T CUVEXELD

avoi€te to ava.

To koAwbLo gival xahapd anod tov takomtn otov nivaka tpododoaciog kat odifte Ta {ava.

4,  Avoite kat kAeiote tov SLokOmTn TPOodOoSOoiag CUVEXWEG O CUVTOMO XPOVIKO SLA0TNUA, EMELSH TO UNXAvNHo
Bploketal og kKUKAwua pootaciag. KAeiote To pnxdvnua yia 2-3 Aemtd Kat oThn cUVEXELR avoifte To Eavd.

w

5. KUpto kOKAwpa: To pelé 24V tou mivaka tpododooiag Sev eivat KAelotod 1 £xel unootel InuLd. EAéyéte tnv mnyn

tpododooiag 24V kal o pelé. EQv To pelé €xel UTIOOTEL {NKLA, AVTIKATAOTAOTE TO ME TO 510 HOoVTENO.

O aveplotripag Asttoupyei,
n évéelfn dev avaBel kal o rxog Tou
HF  8ev

toou akovyetal, N

oUuykOAnon pe okoUropa  Sev

umnopel va mpokaAéoet To€o.

1.  Ta Betikd kot apvnTikd NAekTpdSla TG tdong tou efaptipatog sloaywyng VH-07 mpémel va sival mepinou
DC308V ano tov nivaka tpododoaiag otnv mhakéta MOS.

2. Ymdapxel pio mpdown évbelgn otnv Bondntkr tpododoaoia tng makétag MOS. Edv Sev eivat
gvepyormolnuévn, n Pondntikr tpododooia eival ektdg Aswtoupyiog. EAEyEte ta onueio odpdAuatog Kot

ETUKOLVWVAOTE LE TOV MWANTH.

3. EAéy&te €dv oL oUVSECOL €XOUV KOKI EMadn.

4. EAéytte To KUKAWUA EAEYXOU Kal LABETE TOUG AOYOUG 1) ETILKOLVWVIOTE KE TOV TTWANTH.

5.  EAéy€te edv 1o KaAWSL0 EAEyXOU TOU TTUPOOU EivVal OTIOCUEVO.

H un duclohoyikn €vdeln Sev eival
QVappEVN, OKOUYETaL nXog TtdEou
vPnAng ouxvotntog (HF), aAda Sev
uTtdpxeL €6060¢ GUYKOAANGNG.

=

EAéy€te edv to KAAWSL0 TOU VPO gival CTIACUEVO.
2. EAéy€te gdv 1o kaAwdLo yeiwong eival onacpévo 1 Sev givat cuveSepévo oTo e§apTna CUYKOAANGNG.

3. 0 akpodéktng e€660u Tou BeTikoU NAekTPodiou 1 TOU NAEKTPLOMOU TOU TTUPCOU €ival XOAAPOG oo TO KNXAvVN L.

H avwpoln €véelgn dev  eival
QVAMMEVN, O NXOG Tou Tofou HF Sev
akoUyetal, n cuykOAAnon pe tpiPuo

urnopei va mpokaAéoet To€o.

1. To kUpLo KOAWSLO TOU PETACKNUATLOTH TOSoU Sev eival ouvdedepévo otabepd otov mivaka tpododoaciag, odifte
1o &ava.

2. Hdkpn tou to€ou eival ofeldwpévn fi oAl Babid, yuvaliote tnv KaAd 1} aAAGETe TN, WOTe N andotacn Petafy
TWV AKpwv va ivat mepimou 1 mm.

3. O 6uakomng (koANder/ocuykOAAnon apyou) eival KATECTPARMEVOG, AVTLKATOOTHOTE TOV.

4. Oplopéva eopTrMATA TOU KUKAWKATOG TOE0U HF gival KATECTPAUUEVD, EVTOTIIOTE TO KOl AVTIKATAOTHOTE TO.

H avwpaln évéelln eival avappévn,

1.  lowg mpdkettal yla mpootacia untepBéppavong, KAEIOTE pwWTa To UNXAvNHa KaL avoifte To {ava adol ofriceL n
avwpaAn éveelén.

2. ’lowg mpokewral yla mpootacia unepBipupavong, mepluévete 2-3 Aemtd (n ouykOAAnon apyol Sev SlaBétel
Aewtoupyia mpootaciag untepBeppavong).

3. lowg 1o KUKAWMO TOU METATPOTEQ E€ival €AATTWHATIKO, TpaPnfte to o¢ig tpododooiag tou KiPLOU

uetaoxnuatiotr mou Bpioketal otnv mAakéta MOS (évBeto VH-07 mou BplokeTal KOVTA OTOV OVEWLOTAPA) Kot
avoigte Eavd to pnxavnua.

(1) Edv n evbewktiki Auxvia avwpaiiog eéakohouBel va ival avappévn, KAelote To pnxavnua kol tpapnéte to
dLg tpododoaiag tng mnyng pevpatog mou dnuoupyel to€o HF (n omoia Bpioketal kovtd oto €vBeto
VN-07 TOU QVEULOTAPA) KOL 0T CUVEXELO AVOLETE TO UNXAVNULOL:

a.  Edv n evdewtikn Avxvia avwpaiiog eéakohouBel va sival avappévn, kamowo amod ta media g

aAAG Sev urdpxet  €§060¢g ) ) . . . . h ,
rakétag MOS éxet unootel npLd, EVIOTIOTE TO KAL AVTIKATOOTHOTE TO UE TO (510 pHovTéNo.
GUYKOANoNG. b.  Edv n evéewtikh Avyxvia avwpahiag dev avaBel, 0 PHETAOKXNUATIOTAG avOPwong Tou KUKAWMATOG
Snuoupyiag togou HF éxeL umooTeL INLA, AVTIKOTOOTHOTE TOV.
(2) Edv n evbewktiki Auxvia avwpoliag Sev eival avappeévn,
a. lowg 0 PETAOXNMATLOTAG TNG Heoaiag TMAAKETAG EXEL UTTOOTEL {NULA, UETPAOTE TOV OYKO EMAYWYNG
KoL TOV OyKO Q TOU KUPLOU UETAOXNHATLOTH LEow TNG Yédupag emaywynq (L=0,9-1,6mH Q>35). Edv
n évtaon eivat ToAU XapnAr, avTtikataoTHoTE TNV.
b. ‘lowg o Seutepeliwv cwARvVaAc avopBwong TOU METACKNUOTIOTH €XEL UTOOTEL {NULA, evrtomiote
ObAALATO KOL AVTIKATAOTAOTE TOV owAAva avopBwong pe Tov i8Lo povtélo.
4.'low¢ To KUKAWPA avadpaong ival omoopévo.
To pevpa e§odou Sev
otaBepornoleital 1 eival  €KTOG

€AéyXOU TOU TIOTEVOLOMETPOU  Kall
HEPKEG POPEC givat LPNAG, HEPLKES
dopeg xapnAo.

1. To motevolopeTpo 1K €xet umooTel {NpLd, AVTIKATAOTHOTE TO.

2.0\ ta €i6n cuvSetrpwv €xouv kakn emadn, L8KA ta évBeTa K.ATL., EAEYETE TO.

OL murol\lég mou  KOAAGve  eivat
TIOMEG KAl TO KAUOTIKO NAEKTPOSLO

eivat uokoho.

To nAektpddio eivat ouvdedepévo AABOG, AVTIKATAOTAOTE TO KOAWSLO Yeiwong Kat XELpLoTeite To KAAWSLO.

«cEIMXEIPIATO XPHXHZX -
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Ovaj korisnicki priru¢nik preveden je strojnim prevodenjem. UloZili smo maksimalan napor kako bismo osigurali

A toénost prijevoda, ali imajte na umu da automatizirani prijevodi nisu savrseni i nisu namijenjeni zamjeni ljudskih
prevoditelja. Sluzbena verzija korisnickog priruc¢nika je na engleskom jeziku. Sve razlike izmedu prevedene
verzije i izvornog engleskog jezika nisu pravno obvezujuée. Ako imate bilo kakvih pitanja o to¢nosti prijevoda,
pogledajte englesku verziju koja je sluzbena referenca. Vise jezi¢nih verzija dostupno je na zahtjev putem
info@expondo.com.

Tehnicki podaci

Opis parametra

Vrijednost parametra

Naziv proizvoda

TIG AC/DC aparat za zavarivanje

Model ENTRIX AID250
Napon [V] 230
Minimalna ravnoteza struje / AC [A] 10
Minimalna ravnoteza struje / AC [A] 50

Radni ciklus [%] 60
Struja zavarivanja TIG / MMA [A] 20 - 250
Protok [L/m] 5

Klasa izolacije F

Ulazna snaga [kVA]

TIG: 7,1/ MMA: 9,6

Maksimalna ulazna struja [A]

TIG: 27,5 / MMA: 41,2

Tip invertera IGBT
Vrijeme porasta [s] 5
Vrijeme snizavanja [s] 5
Frekvencija impulsa (AC-mod) [Hz] 0,5-200
Maksimalni naknadni protok plina [s] 10
Maksimalni predtok plina [s] 5
Frekvencija izlazne struje (AC) [Hz] 50 - 200
Pulsna struja [A] 10- 250
Nazivna ulazna struja [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Preporuceni promjer elektroda [mm] 1,6-3,2
IP Klasa zastite 1P21S
Sirina impulsa [%] 10-90
Ucinkovitost [%] 79
Faktor snage 0,65

* UPUTSTVO ZA KORIS TENJE -
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O stroju

Aparat za zavarivanje je ispravljac koji koristi najnapredniju invertersku tehnologiju.

Razvoj inverterske opreme za zavarivanje u zastiti plina profitira od razvoja teorije i komponenti inverterskog napajanja.
Inverterski izvor napajanja za zavarivanje u zastiti plina koristi IGBT komponentu velike snage za povecanje frekvencije od
50/60 Hz do 50 kHz, zatim smanjuje napon, komutira ga i daje napon velike snage putem PWM tehnologije. Zbog velikog
smanjenja tezine i volumena glavnog transformatora, ucinkovitost se povecava za 30%. Pojava inverterske opreme za
zavarivanje predstavlja revoluciju za industriju zavarivanja.

Izvor napajanja za zavarivanje moZze ponuditi jaci, koncentriraniji i stabilniji luk. Kada se elektroda i radni komad skrate,
njegov odziv ¢e biti brzi. To znaci da je lakSe dizajnirati aparat za zavarivanje s razli¢itim dinamickim karakteristikama, a ¢ak
se moZze i prilagoditi za specijalnost kako bi luk bio meksi ili tvrdi.

TIG aparat za zavarivanje jednostavan je za paljenje luka i ima funkcije struje paljenja luka, struje zaustavljanja luka,
struje zavarivanja, osnovne vrijednosti struje, vremena porasta struje, vremena spustanja struje, vremena odgode plina i
kontinuiranog podegavanja. Stovie, frekvencija impulsa i radni tok impulsa mogu se neovisno podegavati. Ima karakteristike
automatske kontrole paljenja luka, zaustavljanja luka i stabilnog luka, Sto daje najbolje rezultate za oblik i unutarnju kvalitetu
povrsine zavarivanja. Njegov ekskluzivni dizajn posebno je pogodan za industriju bicikala.

Stroj se moze koristiti za visSestruku upotrebu i moze zavarivati nehrdajuci Celik, uglji¢ni Celik, bakar i druge obojene

metale, a mozZe se koristiti i za tradicionalno elektri¢no zavarivanje. Njegova ucinkovitost prijenosa je iznad 85%.

OPREZ
Stroj se uglavnom koristi u industriji. Proizvodi radiovalove, pa se radnik treba u potpunosti pripremiti za
zastitu.

UGRADNIJA

Stroj je opremljen opremom za kompenzaciju napona napajanja. Kada se napon napajanja kre¢e izmedu +15%
nazivnog napona, i dalje moze normalno raditi.
Prilikom koriStenja dugog kabela, kako bi se sprijeCio pad napona, preporucuje se kabel vec¢eg presjeka. Ako je kabel
predug, to moZe utjecati na performanse elektroenergetskog sustava. Stoga predlazemo da koristite konfiguriranu duljinu.
1.  Pazite da usis stroja nije blokiran ili prekriven, kako sustav hladenja ne bi radio.
2. Dobro spojite izvor zasticenog plina. Prolaz za dovod plina ukljucuje bocu, mjerac¢ protoka argona za dekompresiju
i cijev. Spojni dio cijevi treba pricvrstiti obrucem ili drugim predmetima, kako argon ne bi procurivao, a zrak usao.
3. Za spajanje kuéista na uzemljenje upotrijebite indukcijski kabel presjeka najmanje 6 mm?2. Put je od vijka za
uzemljenje na straznjoj strani do uredaja za uzemljenje.
4. Ispravno spojite elektri¢ni gorionik ili drza¢ prema skici. Prilikom koristenja MMA zavarivanja: Provjerite jesu li kabel, drzac i
utikac za pricvri¢ivanje spojeni na uzemljenje. Umetnite utikac za pricvrséivanje u uticnicu za pric¢vrscivanje s polaritetom "-" i

pricvrstite ga u smjeru kazaljke na satu. Prilikom koristenja pulsnog elektrolu¢nog zavarivanja: Umetnite plinski utika¢ pistolja za

zavarivanje u spoj na prednjoj ploci i pricvrstite ga u smjeru kazaljke na satu. Umetnite prekidac za zrak na pistolju u

* UPUTSTVO ZA KORIS TENJE - - 2-
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odgovarajudi spoj na prednjoj plodi i pricvrstite vijak.

5. Umetnite utika¢ kabela za pri¢vri¢ivanje u uti¢nicu za pricvrs¢ivanje s polaritetom "+" na prednjoj ploci, pricvrstite ga u smjeru
kazaljke na satu, a stezaljka za uzemljenje na drugom prikljucku steZe radni komad.

6. Prema stupnju ulaznog napona, spojite kabel za napajanje s kutijom za napajanje odgovarajuéeg stupnja napona.

Pazite da nema greske i da je razlika napona unutar dopustenog raspona. Nakon gore navedenog posla, instalacija

je zavrSena i zavarivanje je mogude.

i

1-  Ulazni kabel
2- Napajanje lokacije
3- Ventil za smanjenje tlaka
4- Bocasargonom
5- Spojena na uzemljenje
6- Plamenik za zavarivanje
7- Radni komad

UPOZORENJE!
Prije spajanja, provjerite je li napajanje isklju¢eno. Ispravan redoslijed je prvo spojiti kabel za zavarivanje i
kabel za uzemljenje na uredaj, provjeriti jesu li ¢vrsto spojeni, a zatim ukljuditi utika¢ u izvor napajanja.

RAD

UPRAVLIACKA PLOCA
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AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope “_CLEAN WD

§
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Zaslon za prikaz struje

2. Prebacivanje izmedu TIG i MMA nacina rada

3. Prebacivanje izmedu AC i DC nacina rada

4 7. : Odabir funkcija

* Prethodni protok: Postupak uvodenja zastitnog plina prije nego $to uredaj pocne raditi.

* Pocetni amperaZi: Struja koja se koristi za paljenje luka na pocetku zavarivanja.

* Nagib: Vrijeme od pocetne struje do postavljene vrsne struje (0-5 s)

* VrSna struja: Maksimalna vrijednost struje postignuta tijekom pulsiraju¢eg argonskog elektrolu¢nog procesa zavarivanja.

* Frekvencija impulsa: Frekvencija izmjeni¢ne vrSne struje i osnovne struje tijekom pulsirajuceg argonskog elektrolu¢nog
procesa zavarivanja.

* Osnovna struja: Donja vrijednost struje koja odrzava stabilno izgaranje luka izmedu dvije vrine vrijednosti tijekom
pulsirajuceg argonskog elektrolu¢nog procesa zavarivanja.

* Silazni nagib: Kada se argonski luk ugasi, struja zavarivanja se ne zaustavlja odmah, veé se postupno smanjuje na 0.

* ZavrSni amperazi: Na kraju zavarivanja, zavarivanje se postupno smanjuje s normalne struje zavarivanja na manju
vrijednost struje.

* Nakon zavarivanja, dopustite da zastitni plin te¢e odredeno vrijeme.

5. Prebacivanje pulsnog prekidaca

6. Tipka za prekidac funkcija

. Clean WD: Broj ponavljanja izmjeni¢ne struje u sekundi.

. AC frekvencija: Radni ciklus pozitivnog poluvala volframove elektrode u komunikaciji zavarivanja argonom.

8. Prebacivanje nacina zavarivanja

. 2T: Potrebno je cijelo vrijeme pritiskati prekidac piStolja za zavarivanje kako bi luk nastavio gorjeti, a otpustanjem
prekidaca struja ce se ugasiti.

. 4T: Pritisnite i otpustite prekidac tijekom zavarivanja i struja ¢e se nastaviti. Nakon zavrSetka zavarivanja, ponovno

pritisnite i otpustite prekidac¢ kako biste zaustavili luk.
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9. Gumb: Podesite numericku vrijednost

10. Jedinica:

* Trenutni

* Hz- Frekvencija

* S-vrijeme

* %%

11. Neobicno svjetlo

OPIS TIG ZAVARIVANJA

1. Ukljucite prekidac za napajanje na straznjoj plodi, digitalni mjerac struje je normalan, ventilator se pocinje okretati.

2. Otvorite ventil boce s argonom, podesite volumen mjerada protoka i postavite ga na odgovarajucu razinu za zavarivanje.

3. Pritisnite prekida¢ gorionika, elektromagnetski ventil se pokreée. Cuje se zvuk paljenja VF luka, istovremeno argon tece iz
plamenika baklje. NAPOMENE: Prilikom prvog zavarivanja, korisnik mora pritisnuti prekida¢ plamenika nekoliko sekundi
i zapoceti zavarivanje dok se sav zrak ne ispusti. Nakon zavrsetka zavarivanja, argon e i dalje istjecati nekoliko sekundi
kako bi zastitio mjesto zavarivanja prije nego Sto se ohladi. Dakle, plamenik mora ostati na mjestu zavarivanja neko
vrijeme prije nego Sto se luk ugasi.

4. Podesite odgovarajucu struju zavarivanja i provjerite je li struja zavarivanja odgovarajuca debljini obradenog materijala.
potraznja za komadom i procesom.

5. Udaljenost od volframove elektrode za zavarivanje do obratka iznosi 2-4 mm, pritisnite upravljacku tipku plamenika,

zapalite.

i paljenje luka, zvuk paljenja VF luka ¢e se smanijiti. Aparat za zavarivanje sada se moZze koristiti.

OPIS ZAPALJIVANJA

1. Otvorite prekidac¢ za napajanje na prednjoj ploci, ventilator pocinje raditi.
2. Provijerite je li funkcijski prekidac¢ na prednjoj ploci u polozaju "dolje" koji se zaglavljuje. Prekidac za promjenu impulsa i
gumb za vrijeme smanjenja struje nece raditi.

3. Provijerite je li struja zavarivanja odgovarajuca debljini obratka.
UPOZORENJE!
Tijekom zavarivanja zabranjeno je izvladiti bilo koji utika¢ ili kabel koji se koristi, jer ée to dovesti do
opasnosti po Zivot i ozbiljnog oSteéenja stroja.

NAPOMENE ILI PREVENTIVNE MJERE @

1. Okruzenje

1) Stroj moZe raditi u okruzenju gdje su uvjeti suhi s maksimalnom vlagom od 90%.

2) Temperatura okoline je izmedu 10 i 40 stupnjeva Celzija.

3) Izbjegavajte zavarivanje na suncu ili kapanju.

4) Ne koristite stroj u okruzenju gdje je uvjeti zagadeni vodljivom prasinom u zraku ili korozivnim plinom u zraku.
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5) lzbjegavajte plinsko zavarivanje u okruzenju s jakim protokom zraka.

2. Sigurnosne norme
Aparat za zavarivanje ima ugraden zastitni krug od prenapona, struje i topline. Kada napon, izlazna struja i temperatura
stroja premase standardnu vrijednost, aparat za zavarivanje ¢e automatski prestati raditi. Buduci da ée to ostetiti aparat
za zavarivanje, korisnik mora obratiti pozornost na sljedece.

1) Radni prostor mora biti odgovarajuce prozracen!
Aparat za zavarivanje je snazan stroj; kada je u radu, generiraju se visoke struje, a prirodni vjetar nece zadovoljiti
potrebe stroja za hladenjem. Stoga se u meduprostoru nalazi ventilator za hladenje stroja. Pazite da usis nije blokiran ili
pokriven, te da je udaljen 0,3 metra od aparata za zavarivanje do okolnih predmeta. Korisnici bi trebali osigurati da je
radni prostor adekvatno prozracen. To je vazno za performanse i dugotrajnost stroja.

2) Ne preopterecujte!
Operater treba paziti na maksimalnu radnu struju (odziv na odabrani radni ciklus).
Pazite da struja zavarivanja ne prelazi maksimalnu struju radnog ciklusa.
Struja preopterecenja ostetit e i izgorjeti stroj.

3) Bez prenaponal!
Napon napajanja moze se pronaci na dijagramu glavnih tehnic¢kih podataka. Automatski krug kompenzacije napona
osigurat ¢e da se struja zavarivanja odrzava u dopusStenom rasponu. Ako napon napajanja prelazi ograni¢enje
dopustenog raspona, oste¢ene su komponente stroja. Operater treba razumjeti situaciju i poduzeti preventivne mjere.

4) |za aparata za zavarivanje nalazi se vijak za uzemljenje s oznakom za uzemljenje. Plast mora biti pouzdano uzemljen
kabelom presjeka veéeg od 6 kvadratnih milimetara kako bi se sprijecio staticki elektricitet i curenje.

5) Ako je vrijeme zavarivanja prekoraceno ograni¢enim radnim ciklusom, aparat za zavarivanje ¢e prestati raditi radi zastite.
Buduéi da je stroj pregrijan, prekida¢ za kontrolu temperature je u polozaju "UKLIUCENQ", a indikatorska lampica je
crvena. U toj situaciji ne morate izvlaciti utika¢ da bi ventilator ohladio stroj. Kada se indikatorska lampica ugasi i

temperatura padne na standardni raspon, stroj se moze ponovno zavarivati.

PITANJA NA KOJA SE TREBA NAi¢i THEKOM ZAVARIVANJA

Spojnice, materijali za zavarivanje, faktori okoline, napajanje mogu imati veze sa zavarivanjem. Korisnici moraju pokusati

poboljsati uvjete zavarivanja.

A. Crna tocka zavarivanja
—— Tocka zavarivanja je oStecena oksidacijom. Korisnik moze provijeriti sljedece:

1. Provjerite je li ventil boce s argonom otvoren i je li tlak dovoljan. Boca s argonom mora se ponovno napuniti do dovoljnog
tlaka ako je tlak u boci ispod 0,5 MPa.

2. Provjerite je li mjerac¢ protoka otvoren i ima |i dovoljan protok. Korisnici mogu odabrati razli¢iti protok ovisno o struji
zavarivanja kako bi ustedjeli plin. Ali premali protok moZe uzrokovati crne tocke zavarivanja jer je preventivni plin
prekratak da pokrije mjesto zavarivanja. Predlazemo da protok argona bude najmanje 5 L/min.

3. Provjerite je li plamenik u bloku.

4. Ako plinski krug nije hermeticki zatvoren ili plin nije Cist, to moze smanijiti kvalitetu zavarivanja.

5. Ako zrak snazno struji u okruZenju za zavarivanje, to moze smanjiti kvalitetu zavarivanja.
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B. Paljenje luka je tesko i lako se zaustavlja.
1. Provjerite je li kvaliteta volframove elektrode visoka.
2. Nabrusite kraj volframove elektrode da se suzi. Ako se volframova elektroda ne brusi, to ¢e biti

tesko paljenje luka i uzrokuje nestabilan luk.

C, Izlazna struja nije do nazivne vrijednosti:
Kada napon napajanja odstupa od nazivne vrijednosti, izlazna struja ne¢e odgovarati nazivnoj vrijednosti; kada je napon nizi

od nazivne vrijednosti, maksimalni izlaz moze biti niZi od nazivne vrijednosti.

D. Struja se ne stabilizira kada stroj radi:
Ima nesto sa sljedeéim faktorima:
1. Napon elektricne mreze je promijenjen.

2. Postoje Stetne smetnje od elektricne mreze ili druge opreme.

E, prilikom koristenja MMA zavarivanja, previse prskanja.

1. Moida je struja prevelika, a promjer Stapa premalen.

2.  Ako je polaritet izlaznog terminala pogresan, u normalnim uvjetima rada trebao bi biti suprotan polaritet, Sto znaci da
bi se Stapi¢ trebao povezati s negativnim polom izvora napajanja, a radni komad s pozitivnim polom. Zato molim vas

promijenite polaritet.
ODRZAVANJE

UPOZORENIJE!
Prije odrzavanja i provjere, napajanje mora biti isklju¢eno i prije. Otvaranjem kudéista provjerite je li utikac
izvucen iz struje.
1. Redovito uklanjajte prasinu suhim i ¢istim komprimiranim zrakom. Ako aparat za zavarivanje radi u okruzenju zagadenom
dimom i zrakom, aparat treba svakodnevno uklanjati prasinu.
2. Tlak komprimiranog zraka mora biti unutar razumnog raspona kako bi se sprijecilo oStec¢enje malih komponenti unutar
stroja.
3. Redovito provjeravajte medukruzni krug aparata za zavarivanje i provjerite je li kabel
Strujni krug je ispravno spojen, a konektori su ¢vrsto spojeni (posebno umetnuti konektor i komponente). Ako se
pronadu kamenac i labavi dijelovi, dobro ih ispolirajte, a zatim ih ponovno ¢vrsto spojite.
4. Sprijecite ulazak vode i pare u meduprostor stroja. Ako udu u stroj, osusite meduprostor, a zatim provjerite izolaciju stroja.

5. Ako se aparat za zavarivanje nece koristiti dulje vrijeme, mora se staviti u kutiju za pakiranje i cuvati na suhom mjestu.

PRIJE PROVJERE
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UPOZORENIJE!

Slijepi eksperimenti i nepazljivi popravci mogu dovesti do vedih problema sa strojem sto ¢e otezati formalnu

provjeru i popravak. Kada je stroj pod naponom, goli dijelovi su pod naponom opasnim po Zivot. Svaki izravni

i neizravni dodir uzrokovat ¢e strujni udar, a teski strujni udar dovest ¢e do smrti.

PROVIERITE KVAR

Rashodi

Rjesive metode

Indikator napajanja ne svijetli,
ventilator ne radi i nema izlaza

zavarivanja

1. Prekidac za napajanje ne radi.
2. Provijerite radi li elektricna mreza (koja je spojena na ulazni kabel).

3. Provjerite je li ulazni kabel izvan strujnog kruga.

. Indikator napajanja svijetli,
ventilator ne radi ili
vrtjeti se u nekoliko krugova.

, bez izlaza za zavarivanje

1. Mozida je uredaj pogresno spojen na 380 V jer je u zastitnom krugu, spojite ga na 240 V i ponovno ukljuéite
uredaj.

2. Napajanje od 240 V nije stabilno (ulazni kabel je pretanak) ili je ulazni kabel spojen na elektriénu mrezu jer je stroj
u zastitnom krugu. Dodajte dio kabela i ¢vrsto zategnite ulazni konektor. Zatvorite stroj na 2-3 minute, a zatim ga
ponovno otvorite.

3. Kabel je labav od prekidaca do ploée napajanja, ponovno ih zategnite.

4.  Neprestano otvarajte i zatvarajte prekidac napajanja u kratkom vremenu jer je stroj u zastitnom krugu. Zatvorite
stroj na 2-3 minute, a zatim ga ponovno otvorite.

5. Relej od 24 V glavnog kruga ploce napajanja nije zatvoren ili je oSteéen. Provjerite izvor napajanja od 24 V i relej. Ako

je relej ostecen, zamijenite ga istim modelom.

Ventilator radi,
indikator ne svijetli i ne Cuje se zvuk
zavarivanje

paljenja  HF luka,

brisanjem ne moze zapaliti luk.

1.  Napon pozitivnih i negativnih elektroda VH-07 umetka trebao bi biti oko 308 V DC od ploce napajanja do MOS
ploce.
2. Postoji zeleni indikator u pomoénom napajanju MOS ploce, ako nije
ukljuéen, pomo¢no napajanje ne radi. Provjerite mjesta kvara i spojite se s prodavateljem.
3. Provjerite jesu li konektori loSe spojeni.
4.  Provjerite upravljacki krug i pronadite razloge ili se obratite prodavacu.

5. Provjerite je li upravljacki kabel plamenika prekinut.

Indikator abnormalnosti ne svijetli,
1. Provjerite je li kabel plamenika prekinut.

zvuk palienja | 5 Provjerite je li kabel za uzemljenje prekinut ili nije spojen na zavarivac.

Cuje se

visokofrekventnog luka, ali nema

3. Izlazni prikljucak pozitivne elektrode ili napona plamenika je olabavljen iz medupostrojenja.
izlaza zavarivanja.

Indikator abnormalnosti ne svijetli, | 1. Primarni kabel transformatora za paljenje luka nije Cvrsto spojen na razvodnu plocu, ponovno ga zategnite.

2. Vrh za paljenje luka je oksidiran ili previSe udaljen, dobro ga ispolirajte ili promijenite razmak izmedu vrhova za
paljenje luka na oko 1 mm.

Prekidac (lijepljenje/argonsko zavarivanje) je ostecen, zamijenite ga.

zvuk VF paljenja luka se ne Ccuje,

zavarivanje brisuc¢im strujnim | 3.

krugom moze izazvati luk. 4. Neke od komponenti VF kruga za paljenje luka su ostecene, pronadite ih i zamijenite.

1. Moida je problem u zastiti od pregrijavanja, prvo zatvorite stroj, a zatim ponovno otvorite stroj nakon sto se
indikator abnormalnosti ugasi.

2. Moida je problem u zastiti od pregrijavanja, pri¢ekajte 2-3 minute (argonsko zavarivanje nema funkciju zastite od
pregrijavanja).

3. Moida je kvar u krugu pretvaraca, izvucite utika¢ glavnog transformatora koji se nalazi na MOS ploc¢i (VH-07
umetak koji se nalazi blizu ventilatora), a zatim ponovno otvorite stroj.
(1) Ako indikator abnormalnosti i dalje svijetli, zatvorite stroj i izvucite utika¢ za napajanje VF izvora napajanja

za paljenje luka (koji se nalazi blizu VN-07 umetka ventilatora), a zatim otvorite stroj:

Indikator abnormalnosti svijetli, ali a.  Ako indikator abnormalnosti i dalje svijetli, neki od fieldistora MOS ploce je oStecen, provjerite i
izl L zamijenite ga istim modelom.
nema izlaza zavarivanja. b.  Ako indikator abnormalnosti ne svijetli, ostecen je porastni transformator VF kruga za paljenje luka,

zamijenite ga.
(2)  Ako indikator abnormalnosti ne svijetli,
a.  Moida je transformator srednje ploce ostecen, izmjerite volumen induktiviteta i volumen Q glavnog
transformatora induktivnim mostom (L=0,9-1,6 mH Q>35). Ako je volumen prenizak, zamijenite ga.
b. Mozida je oStecena sekundarna ispravljacka cijev transformatora, pronadite kvarove i zamijenite
ispravljacku cijev istim modelom.

4. Mozda je strujni krug povratne veze prekinut.

Izlazna struja se ne stabilizira ili je | 1. 1K potenciometar je oStecen, zamijenite ga.

izvan kontrole potenciometra i | 2. Sve vrste konektora imaju o3 kontakt, posebno umetci itd., provjerite ih.
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ponekad je visoka, ponekad niska.

Ima puno lijepljenja prskanja

kausti¢na elektroda je otezana.

Elektroda je pogresno spojena, zamijenite kabel za uzemljenje i rukovanje kabelom.
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Sis naudotojo vadovas idverstas naudojant masininj vertima. Déjome visas pastangas, kad vertimas bty tikslus,

A taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir neturi pakeisti Zmoniy vertéjy. Oficiali
naudotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie skirtumai tarp iSverstos versijos ir originalo angly kalba néra
teisiskai jpareigojantys. Jei turite klausimy dél vertimo tikslumo, Zr. angliska versijg, kuri yra oficiali nuoroda.
Daugiau kalby versijy galite gauti paprase el. pastu info@expondo.com.

Techniniai duomenys

Parametro apraSymas Parametro verté
Produkto pavadinimas TIG AC/DC suvirinimo aparatas
Modelis ENTRIX AID250
Jtampa [V] 230
Minimalus sroveés balansas / AC [A] 10
Minimalus sroveés balansas / AC [A] 50
Darbo ciklas [%] 60
TIG / MMA suvirinimo sroveé [A] 20-250
Srauto greitis [L/m] 5
Izoliacijos klasé F
Jéjimo galia [kVA] TIG: 7,1 / MMA: 9,6
Maksimali jéjimo srové [A] TIG: 27,5/ MMA: 41,2
Keitiklio tipas IGBT
Didéjimo laikas [s] 5
Nuosmukio laikas [s] 5
Impulsy daznis (AC rezimas) [Hz] 0,5-200
Maksimalus dujy srautas po [s] 10
Maksimalus dujy srautas iS anksto [s] 5
13éjimo srovés daznis (AC) [Hz] 50-200
Impulsy sroveé [A] 10-250
Nominali jéjimo srove [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Rekomenduojamas elektrody skersmuo [mm] 1,6-3,2
IP apsaugos klasé 1P21S
Impulso plotis [%] 1090
Efektyvumas [%] 79
Galios koeficientas 0,65
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Apie jrenginj

Suvirinimo aparatas yra lygintuvas, kuriame naudojama pazangiausia inverterio technologija.

Inverterinés dujomis ekranuotos suvirinimo jrangos kdrimas buvo sékmingas inverterinio maitinimo Saltinio teorijos ir
komponenty vystymuisi. Inverterinis dujomis ekranuotas suvirinimo maitinimo Saltinis naudoja didelés galios IGBT
komponenta, kad padidinty 50/60 Hz daznj iki 50 kHz, tada sumazina jtampg, jg komutuoja ir isveda didelés galios jtampg
per PWM technologija. Dél didelio pagrindinio transformatoriaus svorio ir tlrio sumazéjimo efektyvumas padidéja 30 %.
Inverterinés suvirinimo jrangos atsiradimas yra revoliucija suvirinimo pramonéje.

Suvirinimo maitinimo Saltinis gali pasitlyti stipresnj, labiau koncentruotg ir stabilesnj lanka. Kai elektrodas ir ruoSinys
susikerta, jo reakcija bus greitesné. Tai reiskia, kad jj lengviau suprojektuoti j suvirinimo aparatg su skirtingomis dinaminémis
charakteristikomis, be to, jj galima reguliuoti pagal specialybe, kad lankas bity minkstesnis arba kietesnis.

TIG suvirinimo aparatas lengvai uzdega lanka ir turi lanko uzdegimo srovés, lanko sustabdymo srovés, suvirinimo srovés,
bazinés sroveés verteés, srovés didéjimo laiko, srovés mazéjimo laiko, dujy uzdelsimo laiko, nuolatinio reguliavimo funkcijas. Be
to, impulsy daznj ir impulsy nasumg taip pat galima reguliuoti atskirai. Jis pasiZzymi automatinio lanko uzdegimo, lanko
sustabdymo ir stabilaus lanko valdymo savybémis, kurios uztikrina geriausig rezultatg suvirinimo pavirSiaus formai ir vidinei
kokybei. ISskirtinis jo dizainas ypac tinka dviraciy pramonei.

Aparatas gali biti daugiafunkcis ir gali blti naudojamas suvirinti nertdijantj plieng, anglinj plieng, varj ir kitus spalvotus

metalus, taip pat gali bati naudojamas tradiciniam elektriniam suvirinimui. Jo perdavimo efektyvumas virsija 85 %.

ATSARGIAI
Aparatas daugiausia naudojamas pramonéje. Jis skleidZia radijo bangas, todél darbuotojas turéty
visapusiskai pasiruosti apsaugai.

MONTAVIMAS

Aparatas yra jranga su maitinimo jtampos kompensavimo jranga. Kai maitinimo jtampa svyruoja tarp +15 % vardinés
jtampos, jis vis tiek gali veikti normaliai.

Naudojant ilgg kabelj, siekiant iSvengti jtampos sumazéjimo, rekomenduojama naudoti didesnio skerspjlvio kabelj. Jei
kabelis per ilgas, tai gali tureéti jtakos elektros sistemos veikimui. Todél siilome naudoti sukonfiglruots ilgj.

1. Jsitikinkite, kad jrenginio jsiurbimo anga néra uzblokuota ar uzdengta, nes kitaip gali sutrikti ausSinimo sistemos
veikimas.

2. Gerai prijunkite ekranuoty dujy S3altinj. Dujy tiekimo kanalg sudaro cilindras, argono dekompresinis srauto
matuoklis ir vamzdis. Jungiamajg vamzdzio dalj reikia pritvirtinti lanku ar kitais daiktais, kad neiStekéty argonas ir
nepatekty oras.

3. Korpuso prijungimui prie Zemés naudokite indukcinj kabelj, kurio skerspjivis yra ne mazesnis kaip 6 mm?2. Kelias
yra nuo jZeminimo jungties varzto gale iki jZeminimo jrenginio.

4. Teisingai prijunkite lanko degiklj arba laikiklj pagal eskiza. Naudojant MMA suvirinima: Jsitikinkite, kad laidas, laikiklis ir

tvirtinimo kiStukas yra sujungti su jzeminimu. Jkiskite tvirtinimo kistuka j tvirtinimo lizdg pagal ,,-“ poliSkumag ir priverzkite pagal
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laikrodZio rodykle. Naudojant impulsinj suvirinima: Jkiskite suvirinimo pistoleto dujy ir elektros kiStuka j jungtj priekiniame
skydelyje ir priverzkite pagal laikrodZio rodykle. Pritvirtinkite pistoleto oro jungiklj prie atitinkamos jungties priekiniame
skydelyje ir priverzkite varzta.

5.  Jkiskite kabelio tvirtinimo kistuka j priekinio skydelio ,,+“ poliSkumo tvirtinimo lizdg, priverzkite jj pagal laikrodzio rodykle, o kito
gnybto jzeminimo spaustukas pritvirtina ruosinj.

6. Pagal jéjimo jtampos klase prijunkite maitinimo laidg prie atitinkamos jtampos klasés maitinimo dézutés.
Jsitikinkite, kad néra klaidos, ir jsitikinkite, kad jtampa skiriasi tarp leistiny diapazony. Atlikus auks¢iau nurodytus

darbus, montavimas baigtas ir galimas suvirinimas.

e

1- |vesties kabelis
2- Svetainés galia
3- Slégio mazinimo voztuvas
4-  Argono cilindras
5-  Prijungtas prie Zemés
6- Suvirinimo degiklis

7- Ruosinys

ISPEJIMAS!
Pries prijungdami, jsitikinkite, kad visas maitinimas yra iSjungtas. Teisinga tvarka yra pirmiausia prie aparato
prijungti suvirinimo kabelj ir jZeminimo kabelj, jsitikinti, kad jie tvirtai prijungti, o tada jjungti maitinimo

kiStuka j maitinimo 3altinj.

OPERACUA
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1. Dabartinis ekranas

2. TIG ir MMA reZimy perjungimas

3. Perjungimas tarp kintamosios ir nuolatinés srovés rezimy

4 ir 7.: Funkcijy selektoriai

* |Sankstinis srautas: apsauginiy dujy jvedimo procesas prie$ pradedant darba.

* Pradiné srové: srové, naudojama lankui uzdegti suvirinimo pradzioje.

* Didéjimo nuolydis: laikas nuo pradinés srovés iki nustatytos maksimalios srovés (0-5 s)

¢ Didziausia srové: maksimali srovés verte, pasiekiama impulsinio argono lanko suvirinimo proceso metu.

* Impulsy daznis: kintamosios srovés piko ir bazinés srovés daznis impulsinio argono lanko suvirinimo proceso metu.

* Baziniai amperai: Mazesné srovés verté, kuri palaiko stabily lanko degima tarp dviejy didZiausiy verciy impulsinio
suvirinimo proceso metu.

* Kritimas: Kai argono lankas uZgesta, suvirinimo srové i$ karto nesustoja, bet palaipsniui mazéja iki 0.

¢ Galutiniai amperai: Suvirinimo pabaigoje suvirinimo srové palaipsniui mazéja nuo jprastos iki mazesnés srovés vertés.

* Papildomas srautas: Nutraukus suvirinima, leiskite apsauginéms dujoms tekéti tam tikrg laika.

5. Impulsinio jungiklio perjungimas

6. Funkcijy perjungimo mygtukas

. Svarus WD: kintamosios sroveés kartojimy skaicius per sekunde.

. Kintamosios srovés daznis: volframo elektrodo teigiamos pusbangés darbo ciklas argono lanko suvirinimo
komunikacijoje.

8. Suvirinimo rezimo perjungimas

U 2T: Norint testi lankg, reikia nuolat laikyti paspaustg suvirinimo pistoleto jungiklj, o atleidus jungiklj srové bus iSjungta.

. 4T: Suvirinimo metu paspauskite ir atleiskite jungiklj, ir srové tesis. Baige suvirinimg, dar kartg paspauskite ir atleiskite
jungiklj, kad sustabdytumeéte lanka.

9. Rankenélé: Nustatykite skaitine verte
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10. Vienetai:

* srové

* Hz-dainis

* S-laikas

* %%

11. Nenormali viesa

TIG SUVIRINIMO APRASYMAS

1. Jjunkite maitinimo jungiklj galiniame skydelyje, skaitmeninis srovés matuoklis yra normalus, pradeda suktis ventiliatorius.

2. Atidarykite argono cilindro voztuva, sureguliuokite srauto matuoklio tirj, kad jis bty tinkamas suvirinimui.

3. Paspauskite degiklio jungiklj, jsijungs elektromagnetinis voZtuvas. Pasigirs HF lanko uZsidegimo garsas, tuo paciu metu is
degiklio degiklio teka argonas. PASTABOS: Pirma kartg pradéjus suvirinti, naudotojas turi kelias sekundes paspausti
degiklio jungiklj ir pradéti virinti, kol iSeis visas oras. Baigus suvirinimg, dar kelias sekundes tekés argonas, kad
apsaugoty suvirinimo vietg, kol ji neatvés. Todél degiklj reikia laikyti suvirinimo vietoje, kol lankas uzges.

4. Nustatykite tinkamg suvirinimo srove ir jsitikinkite, kad ji atitinka ruoSinio storj,
detale ir proceso reikalavimus.

5. Atstumas tarp suvirinimo volframo elektrodo ir ruosSinio yra 2-4 mm, paspauskite degiklio valdymo rankenéle ir
uzdekite.

ir uzdedant lankg, HF lanko uzdegio garsas bus sumazintas. Suvirinimo aparatg dabar galima naudoti.

KLIJIMO APRASYMAS

1. Atidarykite priekinio skydelio maitinimo jungiklj, ventiliatorius pradeda veikti.

2. sitikinkite, kad priekinio skydelio funkcijy jungiklis yra ,apacioje” padétyje, t. y. uZsifiksaves. Impulsy perjungimo
jungiklis ir srovés mazéjimo laiko rankenélé neveiks.

3. sitikinkite, kad suvirinimo srové atitinka ruoSinio storj.

ISPEJIMAS!
Suvirinimo metu draudZiama atjungti bet kokj naudojama kiStuka ar laidg, nes tai gali sukelti pavojy gyvybei
ir smarkiai sugadinti jrengin;.

PASTABOS ARBA ATSARGIOS PRIEMONES @

1. Aplinka

1) Jrenginys gali veikti sausoje aplinkoje, kurioje drégmés lygis nevirsija 90 %.

2) Aplinkos temperatara yra nuo 10 iki 40 laipsniy Celsijaus.

3) Venkite suvirinimo darby saulékaitoje arba esant lagan&iam orui.

4) Nenaudokite jrenginio aplinkoje, kurioje ore yra laidZiy dulkiy arba koroziniy dujy.

5) Venkite suvirinimo dujomis stiprios oro srovés aplinkoje.

2. Saugos normos
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Suvirinimo aparatas turi jmontuotg apsaugos grandine nuo virSjtampio, srovés ir perkaitimo. Kai suvirinimo aparato
jtampa, iSéjimo srové ir temperatira virSija leistinas vertes, jis automatiskai nustoja veikti. Kadangi tai gali sugadinti
suvirinimo aparatg, naudotojas turi atkreipti démesj j toliau nurodytus dalykus.

1) Darbo vieta tinkamai védinama!
Suvirinimo aparatas yra galingas jrenginys; jam veikiant, jj sukuria didelé srove, o natdralus véjas nepatenkins jrenginio
ausinimo poreikiy. Todél tarp jrenginiy yra ventiliatorius, kuris ausina jrenginj. Jsitikinkite, kad jsiurbimo anga néra
uzblokuota ar uzdengta, kad ji blty 0,3 metro atstumu nuo suvirinimo aparato iki aplinkos objekty. Naudotojai turéty
uztikrinti, kad darbo vieta bty tinkamai védinama. Tai svarbu jrenginio veikimui ir ilgaamziskumui.

2) Neperkraukite!
Operatorius turéty nepamirsti stebéti maksimalios darbo sroveés (atsako j pasirinktg darbo ciklg).
Uztikrinkite, kad suvirinimo srové nevirSyty maksimalios darbo ciklo sroveés.
Perkrovos sroveé sugadins ir sudegins jrengin;.

3) Jokios virSjtampio!
Maitinimo jtampa galite rasti pagrindiniy techniniy duomeny diagramoje. Automatiné jtampos kompensavimo grandiné
uztikrins, kad suvirinimo srové buty leistinoje padétyje. Jei maitinimo jtampa virSija leisting jtampa, paZeidZiami
jrenginio komponentai. Operatorius turéty suprasti situacijq ir imtis prevenciniy priemoniy.

4) Uz suvirinimo aparato yra jZeminimo varztas, ant jo yra jzeminimo Zymeklis. Apsauga turi biti patikimai jZeminta didesnio
nei 6 kvadratiniy milimetry skerspjavio kabeliu, kad bty iSvengta statinés elektros ir nuotékio.

5) Jei suvirinimo laikas virsija leisting darbo ciklo ribg, suvirinimo aparatas nustos veikti apsaugos tikslais. Kadangi prietaisas
perkaito, temperatlros valdymo jungiklis yra ,JJUNGTA” padétyje, o indikatoriaus lemputé Sviecia raudonai. Tokiu
atveju nereikia atjungti kiStuko, kad ventiliatorius atvésinty jrenginj. Kai indikatoriaus lemputé uZgesta ir temperatira

nukrenta iki standartinio diapazono, vél galima suvirinti.

KLAUSIMAI, ] KURIUOS REIKIA SUSIDURTI SUVIRINIMO METU

Jungiamosios detalés, suvirinimo medziagos, aplinkos veiksniai, maitinimo jtampa gali turéti jtakos suvirinimui. Vartotojai

turi stengtis pagerinti suvirinimo aplinka.

A. Juoda suvirinimo vieta
——Suvirinimo vieta yra tokia: apsaugota nuo oksidacijos. Vartotojas gali patikrinti taip:

1. Jsitikinkite, kad argono baliono voZtuvas yra atidarytas ir jo slégis yra pakankamas. Jei baliono slégis yra mazesnis nei 0,5
MPa, argono baliong reikia vél pripildyti iki pakankamo slégio.

2. Patikrinkite, ar srauto matuoklis atidarytas ir ar srautas pakankamas. Vartotojai gali pasirinkti skirtingg srautg pagal
suvirinimo srove, kad taupyty dujas. TaCiau per mazas srautas gali sukelti juodas suvirinimo vietas, nes apsauginiy dujy
kiekis per mazas, kad padengty suvirinimo vietga. Sillome, kad argono srautas blty ne mazesnis kaip 5 I/min.

3. Patikrinkite, ar degiklis yra bloke.

4. Jei dujy grandiné néra sandari arba dujos néra grynos, tai gali pabloginti suvirinimo kokybe.

5. Jei suvirinimo aplinkoje stipriai teka oras, tai gali sumazinti suvirinimo kokybe.

B. Lanko uzdegimg sunku ir lengva pristabdyti.

1. sitikinkite, kad volframo elektrodo kokybé yra auksta.
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2. Nuslifuokite volframo elektrodo galg iki kigio. Jei volframo elektrodas nebus slifuotas, tai bus

sunku uzdegti lankg ir sukelti nestabily lanka.

C, iSéjimo srové neatitinka vardinés vertés:
Kai maitinimo jtampa nukrypsta nuo vardinés verteés, iSéjimo srové nesutaps su vardine verte; Kai jtampa yra mazesné uz

vardine verte, maksimali iSéjimo srové gali biiti mazesné uz vardine verte.

D. Srové nestabilizuojasi, kai masina veikia.
Tai turi kazka, kas susije su Siais veiksniais:
1. Pakeista elektros tinklo jtampa, prijungta prie elektros laidy.

2. Elektros laidy tinklas ar kita jranga skleidzia zalingus trukdZzius.

E. Naudojant MMA suvirinimg, per daug taskymosi.

1. GalbQt sroveé per didelé, o lazdelés skersmuo per mazas.

2. 18éjimo gnybto polisSkumo prijungimas neteisingas, jprastai turéty bti taikomas priesingas poliskumas, tai reiskia, kad
lazdelé turi bati prijungta prie maitinimo Saltinio neigiamo poliSkumo, o ruosSinys — prie teigiamo poliskumo. Taigi,

pakeiskite poliskuma.
PRIEZIURA

ISPEJIMAS!
Prie$ atliekant technine prieZitrg ir tikrinima, reikia iSjungti maitinimg ir prie$ tai. Atidare korpusa,
jsitikinkite, kad maitinimo kistukas yra iStrauktas.
1. Reguliariai valykite dulkes sausu ir Svariu suslégtu oru. Jei suvirinimo aparatas veikia aplinkoje, kurioje yra diimy ir uztersto
oro, dulkes reikia valyti kasdien.
2. Suslégto oro slégis turi bati priimtino iSdéstymo ribose, kad nebity paZeisti mazi masiny jungiamyjy detaliy komponentai.
3. Reguliariai tikrinkite suvirinimo aparato vidine grandine ir jsitikinkite, kad laidas
Grandiné prijungta teisingai, o jungtys sujungtos tvirtai (ypac jkiSama jungtis ir komponentai). Jei randama apnasy ar
atSokusiy detaliy, gerai jas nupoliruokite, o tada vél sandariai sujunkite.
4. Venkite vandens ir gary patekimo j aparato vidy. Jei jy patekty, iSdziovinkite tarpg ir patikrinkite aparato izoliacijg.

5. Jei suvirinimo aparatas ilgg laikg nebus naudojamas, jj reikia sudéti j pakuote ir laikyti sausoje vietoje.

PRIES TIKRINANT

ISPEJIMAS!

A Aklai eksperimentai ir neatsargus remontas gali sukelti daugiau masinos problemy, dél kuriy bus sunkiau
atlikti oficialig patikrg ir remonta. Kai masina yra elektrifikuota, atvirose dalyse yra gyvybei pavojinga jtampa.
Bet koks tiesioginis ir netiesioginis prisilietimas sukels elektros Soka, o stiprus elektros smagis sukels mirt;.
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PATIKRINKITE GEDIMA

Gedimai

ISsprendzZiami metodai

Maitinimo indikatorius nesviecia,

ventiliatorius neveikia ir néra

suvirinimo galios

1. Neveikia maitinimo jungiklis.
2. Patikrinkite, ar veikia elektrifikavimo laidy tinklas (prijungtas prie jvesties kabelio).

3. Patikrinkite, ar jvesties kabelis néra iStrauktas i$ grandinés.

. Maitinimo indikatorius Sviecia,
ventiliatorius neveikia arba
apsuka kelis apskritimus.

, Néra suvirinimo galios

1.  Galbat neteisingai prijungta prie 380 V maitinimo 3altinio, nes jrenginys yra apsaugos grandinéje, prijunkite prie
240 V maitinimo Saltinio ir vél paleiskite jrenginj.

2. 240 V maitinimas nestabilus (jéjimo kabelis per plonas) arba jéjimo kabelis prijungtas prie elektrifikavimo laido
tinklo, nes jrenginys yra apsaugos grandinéje. Prijunkite kabelio atkarpg ir tvirtai priverzkite jéjimo jungtj.
UZdarykite jrenginj 2—3 minutéms, tada vél atidarykite.

3. Kabelis atsilaisvines nuo jungiklio iki maitinimo skydelio, vél juos priverzkite.

4. Trumpam laikui atidarykite ir uzdarykite maitinimo jungiklj, nes jrenginys yra apsaugos grandinéje. UZdarykite
jrenginj 2-3 minutéms, tada vél atidarykite.

5. Pagrindinés grandinés 24 V maitinimo skydelio relé néra uZdaryta arba yra paZeista. Patikrinkite 24 V maitinimo

Saltinj ir rele. Jei relé paZeista, pakeiskite jg tuo paciu modeliu.

Ventiliatorius veikia,

indikatorius nesviecia ir negirdimas
HF lanko uzdegimo garsas,
suvirinimo metu negalima sukelti

lanko.

1. VH-07 jdéklo komponento teigiamo ir neigiamo elektrody jtampa nuo maitinimo skydelio iki MOS plokstés turéty
bati apie 308 V nuolatine.
2. MOS plokstés pagalbiniame maitinime yra Zalias indikatorius, jei jis nedega
pagalbinis maitinimas neveikia. Patikrinkite gedimy vietas ir susisiekite su pardavéju.
3. Patikrinkite, ar jungtys blogai kontaktuoja.
4.  Patikrinkite valdymo grandine ir issiaiskinkite prieZastis arba susisiekite su pardavéju.
5. Patikrinkite, ar nepaZeistas degiklio valdymo kabelis.

Nejprastas indikatorius nesviecia,
girdimas HF lanko uZdegimo garsas,

bet néra suvirinimo galios.

1.  Patikrinkite, ar nepaZeistas degiklio kabelis.
2.  Patikrinkite, ar nepaZeistas jZeminimo kabelis arba ar jis neprijungtas prie suvirinamos detalés.

3. Teigiamo elektrodo arba degiklio elektrifikavimo iSvesties gnybtas atsilaisvines nuo tarpmasininiy jungdiy.

Nenormalaus indikatoriaus nedega,
negirdéti HF lanko uZdegimo garso,

suvirinimo metu gali uZsidegti lankas.

1.  Lanko uzdegimo transformatoriaus pirminis kabelis néra tvirtai prijungtas prie maitinimo skydelio, vél priverikite.

2. Lanko uZdegimo antgalis oksidavesis arba per toli, gerai jj nupoliruokite arba pakeiskite, atstumas tarp lanko
uzdegimo antgaliy yra apie 1 mm.

3. Jungiklis (strigimo / argono lanko suvirinimo) pazeistas, pakeiskite jj.

4. Kai kurie HF lanko uzdegimo grandinés komponentai yra paZeisti, suraskite ir pakeiskite juos.

Nenormalaus indikatoriaus dega, bet

néra suvirinimo galios.

1.  Galbat tai apsauga nuo perkaitimo, pirmiausia uzdarykite aparatg, tada vél atidarykite aparata, kai nenormalaus
indikatoriaus nedega.

2.  Galbadt tai apsauga nuo perkaitimo, palaukite 2—3 minutes (argono lanko suvirinimas neturi apsaugos nuo
perkaitimo funkcijos).

3.  Galbat gedimas yra keitiklio grandinéje, atjunkite pagrindinio transformatoriaus, esancio MOS plokstéje (VH-07
jdéklas, esantis Salia ventiliatoriaus), maitinimo kistuka, tada vél atidarykite aparata.
(1) Jei nenormalaus veikimo indikatorius vis dar Sviecia, uzdarykite jrenginj ir atjunkite HF lanko uzdegimo

maitinimo $altinio maitinimo kistuka (kuris yra salia ventiliatoriaus VN-07 jdéklo), tada atidarykite jrenginj:

a. jei nenormalaus veikimo indikatorius vis dar Sviecia, kuris nors MOS plokstés lauko rezistorius yra
pazeistas, suraskite jj ir pakeiskite tuo paciu modeliu.

b. Jei nenormalaus veikimo indikatorius nedega,
transformatorius, pakeiskite jj.

(2) Jei nenormalaus veikimo indikatorius nedega,

a. Galblt paZeistas vidurinés plokstés transformatorius, iSmatuokite pagrindinio transformatoriaus
induktyvumo tarj ir Q tarj induktyvumo tilteliu (L = 0,9-1,6 mH, Q > 35). Jei tlris per mazas,
pakeiskite jj.

b.  Galbit paZeistas transformatoriaus antrinis lygintuvo vamazdis, iSsiaiSkinkite gedimus ir pakeiskite
lygintuvo vamzdj tokio paties modelio.

paZeistas HF lanko uZdegimo grandinés

4. Galbat sugedusi griztamojo rysio grandiné.

ISéjimo srové nestabilizuojasi arba
nekontroliuojama pagal
potenciometrg ir kartais yra didelé,

kartais maza.

1. 1K potenciometras pazeistas, pakeiskite jj.

2. Visy rasiy jungtys, ypac jdéklai ir pan., blogai kontaktuoja, patikrinkite.

Daug prilipusiy taskymosi tasky, o

kaustinis elektrodas sunkiai prilimpa.

Elektrodas prijungtas neteisingai, pakeiskite jZeminimo laidg ir valdykite laida.
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Acest Manual de utilizare a fost tradus prin traducere automata. Am depus toate eforturile pentru a ne asigura
A ca traducerea este corectd, dar va rugam sa retineti ca traducerile automate nu sunt perfecte si nu sunt menite
sa inlocuiasca traducatorii umani. Versiunea oficiala a Manualului de utilizare este in limba engleza. Orice
diferente dintre versiunea tradusa si versiunea originala in limba engleza nu au caracter obligatoriu din punct de
vedere juridic. Daca aveti intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va rugam sa consultati versiunea in limba
engleza, care este referinta oficiala. Mai multe versiuni lingvistice sunt disponibile la cerere prin intermediul

adresei info@expondo.com.

Date tehnice

Descrierea parametrilor

Valoare parametru

Nume produs

Aparat de sudura TIG AC/DC

Model

ENTRIX AID250

Tensiune [V] 230
Curent minim de echilibrare / AC [A] 10
Curent minim de echilibrare / AC [A] 50
Ciclu de functionare [%] 60
Curent de sudare TIG / MMA [A] 20-250
Debit [L/m] 5
Clasa de izolatie F

Putere de intrare [kVA]

TIG: 7,1 / MMA: 9,6

Curent maxim de intrare [A]

TIG: 27,5 / MMA: 41,2

Tip invertor IGBT
Timp de urcare [s] 5
Timp de declin [s] 5
Frecventa impuls (mod AC) [Hz] 0,5-200
Debit maxim post-gaz [s] 10
Debit maxim pre-gaz [s] 5
Frecventa curent de iesire (AC) [Hz] 50 - 200
Curent impuls [A] 10- 250
Curent nominal de intrare [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Diametru electrozi recomandati [mm] 1,6-3,2
Clasa de protectie IP 1P21S
Durata impuls [%] 10-90
Randament [%)] 79
Factor de putere 0,65
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Despre masina

Un aparat de sudura este un redresor care adopta cea mai avansata tehnologie de invertor.

Dezvoltarea echipamentelor de sudurda cu invertor in mediu de gaz protector profitd de dezvoltarea teoriei si
componentelor alimentarii cu invertor. Sursa de alimentare cu invertor in mediu de gaz protector utilizeaza o componenta
IGBT de mare putere pentru a creste frecventa de 50/60Hz pana la 50kHz, apoi reduce tensiunea, o comuta si genereazd o
tensiune de mare putere prin intermediul tehnologiei PWM. Datorita reducerii semnificative a greutatii si volumului
transformatorului principal, eficienta creste cu 30%. Aparitia echipamentelor de sudura cu invertor reprezinta o revolutie
pentru industria sudarii.

Sursa de alimentare cu sudura poate oferi un arc mai puternic, mai concentrat si mai stabil. Atunci cand electrodul si
piesa de lucru se scurteaza, raspunsul sau va fi mai rapid. Aceasta inseamna ca este mai usor de proiectat intr-un aparat de
sudura cu diferite caracteristici dinamice si poate fi chiar ajustat pentru specialitati, pentru a face arcul mai moale sau mai
dur.

Aparatul de sudura TIG este usor de utilizat pentru initierea arcului si are functii de curent de initiere a arcului, curent
de oprire a arcului, curent de sudare, curent de baza, timp de crestere a curentului, timp de descrestere a curentului, timp
de intarziere a gazului si reglare continud. in plus, frecventa impulsurilor si durata de functionare a impulsurilor pot fi, de
asemenea, reglate independent. Are caracteristicile de control automat al initierii arcului, opririi arcului si arcului stabil, ceea
ce ofera cel mai bun rezultat pentru forma si calitatea interioara a suprafetei de sudura. Designul sau exclusiv este potrivit in
special pentru industria bicicletelor.

Aparatul poate fi utilizat Tn mai multe moduri si poate suda otel inoxidabil, otel carbon, cupru si alte metale colorate,

putand fi utilizat si pentru sudarea electrica traditionald. Eficienta sa de transfer este peste 85%.

ATENTIE
Aparatul este utilizat in principal in industrie. Va produce unde radio, asa ca lucrdtorul trebuie sa se
pregateasca pe deplin pentru protectie.

INSTALARE

Aparatul este un echipament cu echipament de compensare a tensiunii de alimentare. Cand tensiunea de alimentare
se modifica intre +15% din tensiunea nominal3, acesta poate functiona normal.

Cand se utilizeaza un cablu lung, pentru a preveni scaderea tensiunii, se recomanda un cablu cu sectiune mai mare.
Daca cablul este prea lung, acesta poate afecta performanta sistemului de alimentare. Asadar, va sugeram sa utilizati
lungimea configurata.

1. Asigurati-va ca admisia masinii nu este blocata sau acoperita, deoarece sistemul de racire ar putea sa nu
functioneze.

2. Asigurati o conexiune buna a sursei de gaz protejat. Pasajul de alimentare cu gaz include butelia, debitmetrul de
decompresie a argonului si conducta. Partile de conectare ale tevii trebuie fixate cu un inel sau alte obiecte,

pentru a preveni scurgerile de argon si patrunderea aerului.
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6.

Folositi un cablu de inductie cu o sectiune de cel putin 6 mm? pentru a conecta carcasa la impadmantare. Calea
este de la surubul de conectare la pamant din spate pana la dispozitivul de impamantare.

Conectati corect torta cu arc sau suportul conform schitei. Cand utilizati sudarea cu electrod in masa (MAM): Asigurati-va ca
cablul, suportul si stecherul de fixare sunt conectate la masa. Introduceti stecherul de fixare Th mufa de fixare la polaritatea ,,-”
si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic. Cand utilizati sudarea cu arc pulsat: Introduceti stecherul de gaz-electric al
pistoletului de sudura in imbinarea de pe panoul frontal si strangeti-l in sensul acelor de ceasornic. Puneti comutatorul de aer
de pe pistol la imbinarea corespunzatoare de pe panoul frontal si strangeti surubul.

Introduceti stecherul cablului in mufa de fixare cu polaritatea ,,+” de pe panoul frontal, fixati-l in sensul acelor de ceasornic, iar
clema de impamantare de la celdlalt terminal fixeaza piesa de lucru.

Tn functie de gradul tensiunii de intrare, conectati cablul de alimentare la cutia de alimentare cu gradul de
tensiune relevant. Asigurati-va ca nu exista nicio eroare si cd diferenta de tensiune se incadreaza in intervalul

permis. Dupa lucrarea de mai sus, instalarea este finalizata si sudarea este disponibila.

1 — 3

"

1- Cabludeintrare
2-  Puterea site-ului
3- Supapa de reducere a presiunii
4- Cilindru de argon
5- Conectat la pamant
6- Torta de sudura

7- Piesa delucru
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AVERTIZARE!

A Tnainte de conectare, asigurati-vd ci toate sursele de alimentare sunt oprite. Ordinea corecti este s
conectati mai intai cablul de sudura si cablul de Tmpamantare la aparat si sa va asigurati ca sunt conectate
ferm, apoi sa introduceti stecherul la sursa de alimentare.

OPERARE

PANOU DE OPERARE

AC
Frequency

Peak Amps Peak OnTime
Down Slope *_ELEAN WD

]
Pulse Frequency | Base Amps End Amps Post Flow

PULSE OFF

PULSE ON

A @ ce ENTRIX AlID2S0 [N welbach

1. Ecran de afisare a curentului

2. Comutare moduri TIG si MMA

3. Comutare intre modurile AC si DC

4si 7. : Selectoare de functii

* Pre-flux: Procesul de introducere a gazului de protectie in prealabil Thainte ca aparatul sa inceapa sa functioneze.

* Amperaj de pornire: Curentul utilizat pentru aprinderea arcului la inceputul sudarii.

* Pantd ascendenta: Timpul de la curentul de pornire pana la curentul de varf setat (0-5s)

* Amperaj de varf: Valoarea maxima a curentului atinsa in timpul procesului de sudare cu arc pulsat cu argon.

* Frecventd impulsuri: Frecventa curentului de varf alternativ si a curentului de baza in timpul procesului de sudare cu arc
pulsat cu argon.

* Amperaj de baza: Valoarea mai mica a curentului care mentine o ardere stabild a arcului intre doua valori de varf in
timpul procesului de sudare cu arc pulsat.

* Pantd descendenta: Cand arcul de argon se sting, curentul de sudare nu se opreste imediat, ci scade treptat pana la 0.

* Amperaj final: La sfarsitul sudarii, sudarea scade treptat de la curentul normal de sudare la o valoare a curentului mai
mica.

* Post-flux: Dupa oprirea sudarii, lasati gazul de protectie sa curga pentru o perioada de timp.

5. Comutare comutator impulsuri

6. Tasta comutator functii
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8.

Curatare WD: Numarul de repetari ale curentului alternativ pe secunda.
Frecventa CA: Ciclul de functionare al electrodului de tungsten cu jumatate de unda pozitiva in comunicarea sudarii cu
arc de argon.

Comutarea modului de sudare
2T: Trebuie sa apasati Tn permanenta comutatorul pistoletului de sudura pentru ca arcul sa continue, iar eliberarea
comutatorului va stinge curentul.
AT: Apasati si eliberati comutatorul in timpul sudarii, iar curentul va continua. Dupa finalizarea sudarii, apasati si

eliberati din nou comutatorul pentru a opri arcul.

9. Buton: Ajustati valoarea numerica
10. Unitate:
* Actual

Hz - Frecventa
S-Timp
%- %

11. Lumind anormala

DESCRIEREA SUDARII TIG

1.

2.

3.

Porniti comutatorul de alimentare de pe panoul din spate, contorul digital de curent functioneaza normal, ventilatorul
Tncepe sa se roteasca.

Deschideti robinetul buteliei de argon, reglati volumul debitmetrului si asigurati-va ca este adecvat pentru sudare.

Apadsati comutatorul tortei, electrovalva se porneste. Se poate auzi sunetul aprinderii arcului HF, in timp ce din arzatorul
tortei curge argon. NOTE: La prima utilizare a sudarii, utilizatorul trebuie sa apese intrerupatorul tortei timp de cateva
secunde si sa inceapa sa sudeze pana cand tot aerul este evacuat. Dupa terminarea sudarii, argonul va curge in
continuare timp de cateva secunde pentru a proteja punctul de sudura inainte de a se raci. Deci, torta trebuie tinuta in
locul unde se sudeaza ceva timp Tnainte de stingerea arcului.

Setati curentul de sudura adecvat si asigurati-va ca acesta este adecvat grosimii piesei de lucru.

cererea de piese si procese.

Este o distanta de 2-4 mm de la electrodul de tungsten pentru sudura la piesa de lucru, apasati butonul de control al
tortei, ardeti.

si la aprinderea arcului, sunetul arcului HF va fi diminuat. Aparatul de sudura poate fi operat acum.

DESCRIEREA BLOCARII

1.

Deschideti intrerupatorul de alimentare de pe panoul frontal, ventilatorul incepe sa functioneze.
Asigurati-va ca comutatorul de functii de pe panoul frontal este in pozitia ,jos” si se blocheaza. Comutatorul de
schimbare a impulsurilor si butonul pentru timpul de descrestere a curentului nu vor functiona.

Asigurati-va ca curentul de sudare este adecvat grosimii piesei de prelucrat.

AVERTISMENT!
n timpul sudarii, este interzisa scoaterea oricirui stecher sau cablu in timpul utilizirii, deoarece acest lucru
va duce la pericole care pot pune viata in pericol si la deteriorarea grava a aparatului.
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NOTE SAU MASURI PREVENTIVE @

1. Mediu

1) Aparatul poate functiona intr-un mediu in care conditiile sunt uscate, cu 0 manet3 de umiditate de maximum 90%.
2) Temperatura ambiantd este intre 10 si 40 de grade Celsius.

3) Evitati sudarea la soare sau in conditii de picurare.

4) Nu utilizati aparatul intr-un mediu in care conditiile sunt poluate cu praf conductiv in aer sau gaz coroziv in aer.

5) Evitati sudarea cu gaz in medii cu flux puternic de aer.

2. Norme de siguranta
Aparatul de sudura are instalat un circuit de protectie impotriva supratensiunii, curentului si caldurii. Cand tensiunea,
curentul de iesire si temperatura aparatului depasesc standardul de functionare, aparatul de sudura se va opri automat.
Deoarece acest lucru va deteriora aparatul de sudura, utilizatorul trebuie sa acorde atentie urmatoarelor aspecte.

1) Zona de lucru este ventilata corespunzitor!

Aparatul de sudura este un aparat puternic; in timpul functionarii, este generat de curenti mari, iar vantul natural nu va
satisface cerintele de racire ale aparatului. Prin urmare, exista un ventilator in interiorul aparatului pentru a raci aparatul.
Asigurati-vd ca admisia nu este blocatd sau acoperita, ci se afld la o distanta de 0,3 metri de aparatul de sudura si
obiectele din jur. Utilizatorii trebuie sa se asigure ca zona de lucru este ventilata corespunzator. Acest lucru este
important pentru performanta si longevitatea aparatului.

2) Nu supraincarcati!

Operatorul trebuie sa urmareasca curentul maxim de functionare (raspunsul la ciclul de functionare selectat).
Mentineti curentul de sudare sub actiunea de a nu depasi curentul maxim al ciclului de functionare.
Curentul de suprasarcina va deteriora si va arde aparatul.

3) Fara supratensiune!

Tensiunea de alimentare poate fi gasita intr-o diagrama cu principalele date tehnice. Circuitul de compensare automata
a tensiunii va asigura mentinerea curentului de sudare in limitele admisibile. Daca tensiunea de alimentare depdseste
limitele admisibile, se deterioreaza componentele aparatului. Operatorul trebuie sa inteleaga situatia si sa ia masuri
preventive.

4) in spatele masinii de sudurd existd un surub de imp&mantare, pe acesta existd un marker de impamantare. Mantaua
trebuie impamantata in mod corespunzator cu un cablu cu o sectiune mai mare de 6 milimetri patrati pentru a preveni
electricitatea statica si scurgerile.

5) Daca timpul de sudare este depasit pentru ciclul de functionare limitat, aparatul de sudurad se va opri din functionare
pentru protectie. Deoarece aparatul este supraincalzit, comutatorul de control al temperaturii este in pozitia ,ON” si
indicatorul luminos este rosu. In aceasta situatie, nu trebuie s3 scoateti stecherul pentru a l3sa ventilatorul s riceasca

aparatul. Cand indicatorul luminos este stins si temperatura scade la intervalul standard, se poate suda din nou.

TINTREBARI CARE POATE FI INTALNITE IN TIMPUL SUDARII

Fitingurile, materialele de sudura, factorii de mediu, puterile de alimentare pot avea legdtura cu sudarea. Utilizatorii trebuie

sa Incerce sa Imbunatateasca mediul de sudura.
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A. Punct negru de sudura
—— Punctul de sudura este urmatorul: din cauza oxidarii. Utilizatorul poate verifica urmatoarele:

1. Asigurati-va ca supapa buteliei de argon este deschisa si ca presiunea acesteia este suficientd. Butelia de argon trebuie
umpluta din nou la o presiune suficienta daca presiunea buteliei este sub 0,5 MPa.

2. Verificati daca debitmetrul este deschis si are suficient debit. Utilizatorii pot alege un debit diferit in functie de curentul de
sudura pentru a economisi gaz. Dar un debit prea mic poate cauza pete negre de sudurd, deoarece gazul preventiv este
prea scurt pentru a acoperi punctul de sudura. Sugeram ca debitul de argon sa fie mentinut la minimum 5L/min.

3. Verificati daca torta este in bloc.

4. Daca circuitul de gaz nu este etans sau gazul nu este pur, calitatea sudurii poate scadea.

5. Daca aerul circuld puternic in mediul de sudura, acest lucru poate scadea calitatea sudurii.

B. Amorsarea arcului este dificila si usor de intrerupt.
1. Asigurati-va ca electrodul de tungsten este de inalta calitate.
2.  Rectificati capatul electrodului de tungsten pana la conicitate. Daca electrodul de tungsten nu este slefuit, acesta va fi

dificil de aprins arcul si poate provoca un arc instabil.

C. Curentul de iesire nu este la valoarea nominala:
Cand tensiunea de alimentare se abate de la valoarea nominala, curentul de iesire va fi diferit de valoarea nominald; Cand

tensiunea este mai mica decat valoarea nominal3, iesirea maxima poate fi mai mica decat valoarea nominala.

D. Curentul nu se stabilizeaza atunci cand masina este in functiune:
Are ceva cu urmatorii factori:
1. Tensiunea retelei electrice a fost modificata.

2. Exista interferente daunatoare de la reteaua electrica sau de la alte echipamente.

E. Cand se utilizeaza sudura MMA, se produc prea multi stropi.

1. Poate ca curentul este prea mare, iar diametrul betei este prea mic.

2. Daca polaritatea terminalului de iesire este gresita, ar trebui sa se aplice polaritatea opusa in conditii normale, ceea ce
fnseamna ca stick-ul ar trebui sa fie conectat la polaritatea negativa a sursei de alimentare, iar piesa de lucru ar trebui

conectata la polaritatea pozitiva. Deci, te rog sa schimbi polaritatea.

INTRETINERE

AVERTIZARE!
Tnainte de intretinere si verificare, alimentarea trebuie oprit3 si hainte. Deschizand carcasa, asigurati-vi c
stecherul este scos din priza.

1. Indepartati praful in mod regulat cu aer comprimat uscat si curat. Dacd aparatul de sudurd functioneaza intr-un mediu

poluat cu fum si aer poluat, aparatul trebuie sa indeparteze praful zilnic.

2. Presiunea aerului comprimat trebuie sa fie in limite rezonabile pentru a preveni deteriorarea componentelor mici ale
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masinii.

3. Verificati periodic circuitele interioare ale aparatului de sudura si asigurati-va ca cablul este

Circuitul este conectat corect, iar conectorii sunt conectati strans (in special conectorul de insertie si componentele).

Daca gasiti cruste si reziduuri slabite, lustruiti-le bine, apoi conectati-le din nou strans.

4. Evitati patrunderea apei si a aburului in interiorul masinii. Daca acestea patrund Tn masinad, uscati interiorul masinii si apoi

verificati izolatia acesteia.

5. Daca aparatul de sudura nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, acesta trebuie ambalat Tntr-o cutie de ambalare

si depozitat intr-un mediu uscat.

TNAINTE DE VERIFICARE

AVERTIZARE!

Experimentele oarbe si reparatiile neglijente pot duce la mai multe probleme ale masinii, ceea ce va

ingreuna verificarea si repararea formala. Cand masina este electrificatd, piesele neacoperite contin

tensiune care poate pune viata in pericol. Orice atingere directd sau indirecta va provoca electrocutare, iar o

electrocutare severa va duce la deces.

VERIFICARE EROARE

Defectiuni

Metode rezolvabile

Indicatorul de alimentare nu este
aprins, ventilatorul nu
functioneaza si nu exista iesire de

sudurd

1. Intrerupatorul de alimentare nu functioneaza.
2. Verificati dacd reteaua electrica (care este conectatd la cablul de intrare) functioneaza.

3. Verificati dacd cablul de intrare este deconectat de la retea.

. Indicatorul de alimentare este aprins,
ventilatorul nu functioneaza sau
nvarti mai multe cercuri.

, fara putere de sudare

Poate fi conectat gresit la alimentarea de 380V deoarece masina este in circuit de protectie, conectati-o la o sursa
de alimentare de 240V si porniti din nou masina.

Alimentarea de 240V nu este stabild (cablul de intrare este prea subtire) sau cablul de intrare este conectat la
reteaua electricd deoarece masina se afla in circuit de protectie. Adaugati o sectiune de cablu si strangeti ferm
conectorul de intrare. Inchideti masina timp de 2-3 minute, apoi deschideti-I din nou.

Cablul este slabit de la comutator la panoul de alimentare, strangeti-le din nou.

Deschideti si inchideti comutatorul de alimentare constant, intr-un timp scurt, deoarece masina se afla in circuit
de protectie. inchideti masina 2-3 minute, apoi deschideti-I din nou.

. Releul de 24V al circuitului principal al panoului de alimentare nu este inchis sau este deteriorat. Verificati sursa de

alimentare de 24V si releul. Daca releul este deteriorat, inlocuiti-I cu unul de acelasi model.

Ventilatorul functioneazi, 1.  Tensiunea electrozilor pozitivi si negativi ai componentelor insertului VH-07 ar trebui sa fie de aproximativ 308V
- . . CC de la panoul de alimentare la placa MOS.
indicatorul nu este aprins si nu se V. N . o - “ .
2. Exista un indicator verde in sursa de alimentare auxiliara a placii MOS; dacd nu este pornit
aude sunetul de amorsare a arcului sursa de alimentare auxiliara nu functioneaza. Verificati punctele de defectiune si contactati vanzatorul.
HF, iar sudura prin stergere nu poate 3. Ver?ficati d.acé.conectorii au urj\ cont.act slab. .
4.  Verificati circuitul de control si aflati cauzele sau contactati vanzatorul.
amorsa arcul. 5.  Verificati daca cablul de control al tortei este defect.
Indicatorul de anomalie nu este
1.  Verificati daca cablul tortei este defect.
aprins, se aude sunetul de aprindere 2. Verificati daca cablul de impamantare este defect sau nu este conectat la piesa de sudura.
a arcului HF, dar nu existd iesire de | 3 Terminalul de iesire al electrodului pozitiv sau al electricitatii tortei este slabit fat3 de aparat.
sudare.
1.  Cablul principal al transformatorului de amorsare a arcului nu este conectat ferm la panoul de alimentare,
Indicatorul anormal nu se aprinde, strangeti- din nou.
sunetul de amorsare a arcului HE nu | 2.  Varful de amorsare a arcului este oxidat sau prea departe, lustruiti-l bine sau schimbati-l daca exista o distanta de
. aproximativ 1 mm intre varful de amorsare a arcului.
se aude, sudarea prin frecare poate 3. Comutatorul (blocare/sudare cu arc cu argon) este deteriorat, inlocuiti-I.
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provoca arcul.

4.

Unele componente ale circuitului de amorsare a arcului HF sunt deteriorate, verificati-le si inlocuiti-le.

Indicatorul anormal se aprinde, dar

nu exista iesire de sudare.

1.

Poate fi protectie la supraincalzire, vd rugdm sa inchideti mai intai aparatul, apoi sa redeschideti aparatul dupa ce
indicatorul anormal se sting.

Poate fi protectie la supraincalzire, asteptati 2-3 minute (sudarea cu arc cu argon nu are functie de protectie la
supraincdlzire).

Poate fi circuitul invertorului defect, va rugam sa scoateti fisa de alimentare a transformatorului principal care se
afla pe placa MOS (insertia VH-07 care este langa ventilator), apoi sa redeschideti aparatul.

(1) Daca indicatorul de anomalie este inca aprins, inchideti masina si scoateti fisa de alimentare a sursei de
alimentare pentru amorsarea arcului HF (care se afla langa insertul VN-07 al ventilatorului), apoi deschideti
masina.

a.  Daca indicatorul de anomalie este ncd aprins, un transformator de camp al placii MOS este defect,

verificati si inlocuiti-I cu unul de acelasi model.

b.  Daca indicatorul de anomalie nu este aprins, transformatorul de crestere al circuitului de amorsare a
arcului HF este defect, inlocuiti-I.

Dacd indicatorul de anomalie nu este aprins,

a.  Poate ca transformatorul placii intermediare este defect, masurati volumul inductantei si volumul Q
al transformatorului principal cu ajutorul puntii de inductantd (L = 0,9-1,6 mH Q>35). Daca volumul
este prea mic, va rugam sa il inlocuiti.

b.  Poate cd tubul redresor secundar al transformatorului este deteriorat, identificati defectiunile si
inlocuiti tubul redresor cu unul de acelasi model.

()

. Poate cd circuitul de feedback este defect.

Curentul de iesire nu se stabilizeaza

sau nu se afld sub controlul

potentiometrului si  uneori este

mare, alteori scazut.

1. Potentiometrul 1K este deteriorat, inlocuiti-I.

2. Toate tipurile de conectori au contact slab, in special insertiile etc., vd rugam sa le verificati.

Stropirea este mare, iar electrodul

caustic este dificil de agatat.

Electrodul este conectat gresit, schimbati cablul de impdamantare si cablul de manipulare.
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Ta uporabniski prirocnik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se, da bi zagotovili to¢nost

A prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso namenjeni nadomestitvi ¢loveskih
prevajalcev. Uradna razli¢ica uporabnisSkega prirocnika je v anglescini. Kakrsne koli razlike med prevedeno
razli¢ico in izvirno angle$¢ino niso pravno zavezujocée. Ce imate kakréna koli vpraganja o to¢nosti prevoda, si
oglejte anglesko razliCico, ki je uradna referenca. Vel jezikovnih razliCic je na voljo na zahtevo na
info@expondo.com.

Tehnicni podatki

Opis parametra

Vrednost parametra

Ime izdelka Varilni aparat TIG AC/DC
Model ENTRIX AID250
Napetost [V] 230
Minimalno tokovno ravnovesje / AC [A] 10
Minimalno tokovno ravnovesje / AC [A] 50

Delovni cikel [%] 60

Varilni tok TIG / MMA [A] 20-250

Pretok [L/m] 5

Razred izolacije F

Vhodna moc [kVA]

TIG: 7,1/ MMA: 9,6

Najvecji vhodni tok [A]

TIG: 27,5 / MMA: 41,2

Tip inverterja IGBT
Cas nara$¢anja [s] 5
Cas padanija [s] 5
Frekvenca impulzov (AC-nacin) [Hz] 0,5-200
Najvecji naknadni pretok plina [s] 10
Najvecdji predpretok plina [s] 5
Izhodna frekvenca toka (AC) [Hz] 50 - 200
Impulzni tok [A] 10- 250
Nazivni vhodni tok [A] TIG: 15,8 / MMA: 16
Priporoceni premer elektrod [mm] 1,6-3,2
IP Stopnja zascite IP21S
Sirina impulza [%)] 10-90
Izkoristek [%] 79
Faktor moci 0,65
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O napravi

Varilni stroj je usmernik, ki uporablja najnaprednejso invertersko tehnologijo.

Razvoj inverterske opreme za varjenje v zasCitnem plinu je imel koristi od razvoja teorije inverterskega napajanja in
komponent. Inverterski vir napajanja za varjenje v zas¢itnem plinu uporablja visokozmogljivo IGBT komponento za povecanje
frekvence 50/60 Hz do 50 kHz, nato zmanjsa napetost, jo komutira in prek PWM tehnologije oddaja visokozmogljivo
napetost. Zaradi velikega zmanjsanja teZe in prostornine glavnega transformatorja se ucinkovitost poveca za 30 %. Pojav
inverterske varilne opreme je revolucija za varilno industrijo.

Varilni vir napajanja lahko ponudi moc¢nejsi, bolj koncentriran in stabilnejsi oblok. Ko se varilna palica in obdelovanec
skrajSata, bo njegov odziv hitrejsi. To pomeni, da je lazje zasnovati varilni stroj z razlicnimi dinami¢nimi lastnostmi, ki ga je
mogoce celo prilagoditi za posebne namene, da bo oblok mehkejsi ali trsi.

TIG varilni aparat je enostaven za vZig obloka in ima funkcije vzigalnega toka obloka, toka zaustavitve obloka, varilnega
toka, osnovne vrednosti toka, ¢asa narascanja toka, ¢asa spuscanja toka, casa zakasnitve plina in neprekinjene nastavitve.
Poleg tega je mogoce neodvisno nastavljati tudi frekvenco impulzov in delovni tok impulzov. Ima znacilnosti samodejnega
nadzora vziga obloka, zaustavitve obloka in stabilnega obloka, kar zagotavlja najboljSe rezultate za obliko in notranjo
kakovost varjene povrsine. Njegova ekskluzivna zasnova je Se posebej primerna za kolesarsko industrijo.

Stroj je lahko ve¢namenski in lahko vari nerjavece jeklo, ogljikovo jeklo, baker in druge barvne kovine, uporablja pa se

lahko tudi za tradicionalno elektri¢no varjenje. Njegova ucinkovitost prenosa je nad 85 %.

POZOR
Stroj se uporablja predvsem v industriji. Proizvaja radijske valove, zato se mora delavec v celoti pripraviti na
zascito.

NAMESTITEV

Stroj je opremljen z opremo za kompenzacijo napetosti. Ko se napetost giblje med +15 % nazivne napetosti, lahko Se
vedno deluje normalno.
Pri uporabi dolgega kabla je za preprecevanje padca napetosti priporocljiv kabel vecjega preseka. Ce je kabel predolg,
lahko to vpliva na delovanje napajalnega sistema. Zato priporo¢amo uporabo konfigurirane dolzine.
1. Prepricajte se, da dovod naprave ni blokiran ali pokrit, sicer hladilni sistem ne bo deloval.
2. Dobro prikljucite vir zas¢itnega plina. Dovod plina vkljuéuje jeklenko, merilnik pretoka argona za dekompresijo in
cev. Prikljucni del cevi je treba pritrditi z obro¢em ali drugimi predmeti, da argon ne uhaja in zrak ne vstopa.
3. Za prikljucitev ohi$ja na ozemljitev uporabite indukcijski kabel s prerezom najmanj 6 mm?2. Pot vodi od
ozemljitvenega vijaka na zadnji strani do ozemljitvene naprave.
4.  Pravilno prikljucite oblocni gorilnik ali drzalo v skladu s skico. Pri uporabi MMA varjenja: PrepriCajte se, da so kabel, drzalo in

pritrdilni vti¢ ozemljeni. Pritrdilni vtiC vstavite v pritrdilno vticnico s polariteto "-" in ga pritrdite v smeri urinega kazalca. Pri
uporabi impulznega oblo¢nega varjenja: Prikljucek za plin in elektriko varilne pistole prikljucite na spoj na spredniji plosci in ga

pritrdite v smeri urinega kazalca. Stikalo za zrak na pistoli prikljucite na ustrezen spoj na sprednji plosci in pritrdite vijak.
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5.  Pritrdilni vti¢ kabla prikljucite na pritrdilno vticnico s polariteto "+" na spredniji plosci, pritrdite ga v smeri urinega kazalca,
ozemljitvena sponka na drugem prikljucku pa pritrdi obdelovanec.

6. Glede na vhodno napetost prikljuéite napajalni kabel na napajalno omarico ustrezne napetosti. Pazite, da ne pride
do napake in da je napetostna razlika znotraj dovoljenega obmocja. Po zgornjem delu je montaza koncana in

varjenje je na voljo.

e

1-  Vhodni kabel
2- Napajanje na lokaciji
3- Redukcijski ventil za tlak
4- Jeklenka z argonom
5-  Priklju¢ena na ozemljitev
6- Varilni gorilnik

7- Obdelovanec

OPOZORILO!

Pred priklopom se prepricajte, da je napajanje izklopljeno. Pravilen vrstni red je, da najprej prikljucite varilni
kabel in ozemljitveni kabel na napravo, se prepricate, da sta trdno priklju¢ena, nato pa vtic prikljucite na vir
napajanja.

DELOVANIE

UPRAVLIJALNA PLOSCA
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1. Zaslon za prikaz toka

2. Preklapljanje nacina TIG in MMA

3. Preklapljanje med nacinoma AC in DC

4in 7. : Izbirniki funkcij

* Predhodni pretok: Postopek uvajanja zascitnega plina, preden naprava zacne delovati.

e Zacetni tok: Tok, ki se uporablja za vZig obloka na zacetku varjenja.

* Narascajodi tok: Cas od zacetnega toka do nastavljenega vrénega toka (0-5 s)

* Vrdni tok: NajviSja vrednost toka, dosezena med pulznim argonskim oblo¢nim varjenjem.

* Pulzna frekvenca: Frekvenca izmeni¢nega vrSnega in osnovnega toka med pulznim argonskim oblo¢nim varjenjem.

* Osnovni tok: Spodnja vrednost toka, ki vzdrzuje stabilno gorenje obloka med dvema vr$nima vrednostma med pulznim
varjenjem.

* Padajoci tok: Ko argonov oblok ugasne, se varilni tok ne ustavi takoj, ampak se postopoma zmanjsa na 0.

* Koncni tok: Ob koncu varjenja se varjenje postopoma zmanjsa z normalnega varilnega toka na manjso vrednost toka.

* Pretok po konc¢anem varjenju: Po prenehanju varjenja pustite, da zascitni plin nekaj ¢asa tece.

5. Stikalo za impulzno preklapljanje

6. Tipka za stikalo funkcij

e (isti izmenicni tok: Stevilo ponovitev izmeni¢nega toka na sekundo.

. AC frekvenca: Delovni cikel pozitivnega polvala volframove elektrode pri komunikaciji z argonskim obloénim varjenjem.

8. Preklapljanje nacina varjenja

. 2T: Za nadaljevanje varilnega loka morate ves €as pritiskati stikalo varilne pistole, s sprostitvijo stikala pa boste ugasnili
tok.

. 4T: Med varjenjem pritisnite in spustite stikalo, da se bo tok nadaljeval. Po kon¢anem varjenju ponovno pritisnite in
spustite stikalo, da ustavite oblok.

9. Gumb: Nastavite Stevilsko vrednost

10. Enota:
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¢ Trenutni

* Hz-frekvenca

* S-Cas

* %%

11. Nenavadna svetloba

OPIS TIG VARJENJA

1. Vklopite stikalo za vklop na zadnji plosci, digitalni merilnik toka deluje normalno, ventilator se zac¢ne vrteti.

2. Odprite ventil argonske jeklenke, prilagodite prostornino merilnika pretoka in jo nastavite na ustrezno vrednost za
varjenje.

3. Pritisnite stikalo gorilnika, da se zazene elektromagnetni ventil. SliSi se zvok vziga visokofrekvencnega obloka, hkrati pa iz
gorilnika tece argon. OPOMBE: Pri prvem varjenju mora uporabnik nekaj sekund pritisniti stikalo gorilnika in zaceti variti,
dokler se ves zrak ne izprazni. Ko je varjenje koncano, bo argon Se nekaj sekund iztekal, da zasciti varilno mesto, preden
se ohladi. Torej je treba gorilnik nekaj ¢asa drzati na varilnem mestu, preden se oblok ugasne.

4. Nastavite primeren varilni tok in se prepricajte, da je varilni tok ustrezen debelini obdelovanca.
povprasevanje po kosih in postopkih.

5. Med varilno volframovo elektrodo in obdelovancem je 2-4 mm, pritisnite gumb za upravljanje gorilnika in gorite.

in ko se oblok vZge, se bo zvok visokofrekvencnega obloka zmanjsal. Varilni aparat lahko zdaj uporabljate.

OPIS ZAPRTIA

1. Odprite stikalo za vklop na sprednji plosci, ventilator za¢ne delovati.

2. Prepricajte se, da je funkcijsko stikalo na sprednji plos¢i v polozaju "navzdol", ki se zatika. Stikalo za preklop impulzov in
gumb za ¢as zmanjSevanja toka ne bosta delovala.

3. Prepricajte se, da je varilni tok ustrezen debelini obdelovanca.

OPOZORILO!
Med varjenjem je prepovedano izkljuciti kateri koli vtic ali kabel, saj lahko to povzroci smrtno nevarnost in
hude poskodbe aparata.

OPOMBE ALI PREVENTIVNI UKREPI @

1. Okolje

1) Aparat lahko deluje v suhem okolju z najve¢ 90 % vlaZnostjo.

2) Temperatura okolice je med 10 in 40 stopinjami Celzija.

3) lzogibajte se varjenju na soncu ali v kapljajo¢i vodi.

4) Aparata ne uporabljajte v okolju, kjer je zrak onesnaZen s prevodnim prahom ali korozivnimi plini.

5) lzogibajte se plinskemu varjenju v okolju z mo&nim pretokom zraka.

2. Varnostni standardi

Varilni aparat ima vgrajeno zascitno vezje pred prenapetostjo, tokom in toploto. Ko napetost, izhodni tok in temperatura
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aparata presezejo standardno vrednost, se varilni aparat samodejno ustavi. Ker lahko to poskoduje varilni aparat, mora
uporabnik biti pozoren na naslednje.

1) Delovni prostor mora biti ustrezno prezraéen!
Varilni aparat je mocan stroj; med delovanjem ustvarja visoke tokove, naravni veter pa ne bo zadovoljil potreb aparata
po hlajenju. Zato je v medstrojnem prostoru ventilator za hlajenje aparata. Prepricajte se, da dovod ni blokiran ali pokrit,
da je oddaljen 0,3 metra od varilnega aparata do predmetov v okolju. Uporabniki morajo zagotoviti, da je delovno
obmocje ustrezno prezraceno. To je pomembno za delovanje in dolgo Zivljenjsko dobo aparata.

2) Ne preobremenjujte!
Upravljavec mora paziti na najvecji delovni tok (odziv na izbrani delovni cikel).
Varilni tok ne sme presegati najvecjega delovnega cikla.
Preobremenitveni tok bo poskodoval in zazgal aparat.

3) Brez prenapetosti!
Napetost napajanja je navedena na diagramu glavnih tehni¢nih podatkov. Samodejno kompenzacijsko vezje napetosti
bo zagotovilo, da varilni tok ostane v dovoljenih mejah. Ce napetost napajanja presega dovoljeno mejo, so komponente
aparata posSkodovane. Upravljavec mora razumeti situacijo in sprejeti preventivne ukrepe.

4) Za varilnim strojem je ozemljitveni vijak z oznako za ozemljitev. Plas¢ mora biti zanesljivo ozemljen s kablom s prerezom
vecjim od 6 kvadratnih milimetrov, da se prepredi stati¢na elektrika in puscanje.

5) Ce je ¢as varjenja prekoracen, omejen z delovnim ciklom, bo varilni aparat zaradi zas¢ite prenehal delovati. Ker je naprava
pregreta, je stikalo za nadzor temperature v poloZzaju »VKLOP« in indikatorska lucka sveti rdece. V tem primeru vam ni
treba izvledi vti¢a, da bi ventilator ohladil napravo. Ko indikatorska lu¢ka ugasne in temperatura pade na standardno

obmocje, lahko naprava znova vari.

VPRASANJA, NA KATERA SE MORATE NALESTITI MED VARJENJEM

Prikljucki, varilni materiali, okoljski dejavniki in napajalna napetost so morda povezani z varjenjem. Uporabniki morajo

poskusiti izboljsati varilno okolje.

A. Crna varilna to¢ka
—— Varilna tocka je posledica oksidacije. Uporabnik lahko preveri naslednje:

1. Prepricajte se, da je ventil jeklenke z argonom odprt in da je tlak zadosten. Jeklenko z argonom je treba ponovno napolniti
do zadostnega tlaka, e je tlak jeklenke pod 0,5 MPa.

2. Preverite, ali je merilnik pretoka odprt in ali je pretok zadosten. Uporabniki lahko izberejo drugacen pretok glede na varilni
tok, da prihranijo plin. Premajhen pretok pa lahko povzroci ¢rne varilne tocke, ker je preventivni plin prekratek, da bi
pokril varilno mesto. Priporo¢amo, da pretok argona vzdrzujete vsaj 5 I/min.

3. Preverite, ali je gorilnik v bloku.

4. Ce plinski tokokrog ni zrakotesen ali plin ni &ist, se lahko kakovost varjenja zmanjsa.

5. Ce v varilnem okolju moéno tece zrak, se lahko kakovost varjenja zmanjsa.

B. Vzig obloka je teZaven in ga je enostavno ustaviti.
1. Prepricajte se, da je kakovost volframove elektrode visoka.

2. Konec volframove elektrode zbrusite, da se zozi. Ce volframova elektroda ni zbrusena, bo to
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tezko je prizgati oblok in povzroditi nestabilen oblok.

C. lIzhodni tok ni v skladu z nazivno vrednostjo:
Ko napetost napajanja odstopa od nazivne vrednosti, izhodni tok ne bo ustrezal nazivni vrednosti; ko je napetost nizja od

nazivne vrednosti, je lahko najvedji izhod nizji od nazivne vrednosti.

D. Tok se ne stabilizira, ko stroj deluje:
Ima nekaj z naslednjimi dejavniki:
1. Napetost elektricnega omrezja se je spremenila.

2. Prisotne so skodljive motnje zaradi elektricnega omrezja ali druge opreme.

E, pri uporabi MMA varjenja prevec brizganja.

1. Morda je tok prevelik in premer palice premajhen.

2. Ce je polariteta izhodnih priklju¢kov napa¢na, bi morala biti pri normalni tehniki uporabljena nasprotna polarnost, kar
pomeni, da mora biti palica povezana z negativno polarnostjo vira napajanja, obdelovanec pa s pozitivho polarnostjo.

Zato prosim spremenite polarnost.

VZDRZEVANJE

OPOZORILO!
Pred vzdrZevanjem in preverjanjem je treba izklopiti napajanje in pred tem. Ko odprete ohisje, se
prepricajte, da je napajalni vti¢ izvlecen.
1. Redno odstranjujte prah s suhim in &istim stisnjenim zrakom. Ce varilni stroj deluje v okolju, kjer je onesnaZen z dimom in
onesnaZzenim zrakom, je treba prah odstranjevati vsak dan.
2. Tlak stisnjenega zraka mora biti v razumnih mejah, da se prepreci poskodba majhnih komponent med stroji.
3. Redno preverjajte notranji tokokrog varilnega stroja in se prepricajte, da je kabel
Vezje je pravilno prikljuéeno in konektorji so tesno povezani (zlasti vstavni konektor in komponente). Ce najdete vodni
kamen in zrahljane dele, jih dobro spolirajte in nato ponovno tesno sestavite.
4. Prepretite vdor vode in pare v medstrojne dele. Ce prideta v stroj, jih posugite in nato preverite izolacijo stroja.

5. Ce varilni stroj ne bo deloval dlje ¢asa, ga je treba dati v embalaZo in shraniti na suhem mestu.

PRED PREVERJANJEM

OPOZORILO!

A Slepi poskusi in neprevidna popravila lahko povzrocijo vel tezav s strojem, kar bo otezilo formalno
preverjanje in popravilo. Ko je stroj pod napetostjo, so goli deli pod Zivljenjsko nevarno napetostjo. Vsak
neposreden in posreden dotik bo povzrodil elektri¢ni udar, hud elektri¢ni udar pa bo povzrocil smrt.
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PREVERITE NAPAKO

Napake

Razresljive metode

Indikator napajanja ne sveti,
ventilator ne deluje in ni varilnega

izhoda

1. Stikalo za vklop ne deluje.
2. Preverite, ali elektri¢no omreZje (ki je priklju¢eno na vhodni kabel) deluje.

3. Preverite, ali je vhodni kabel izklopljen.

. Indikator napajanja sveti,
ventilator ne deluje oz.
vrteti se v ve€ krogih.

, brez varilnega izhoda

1. Morda je napacna prikljuditev na 380 V, ker je naprava v zas¢itnem tokokrogu, priklju¢ite na 240 V in ponovno
zaZenite napravo.

2. 240V napajanje ni stabilno (vhodni kabel je pretanek) ali pa je vhodni kabel priklju¢en na elektri¢cno omrezje, ker
je naprava v zas¢itnem tokokrogu. Dodajte del kabla in trdno privijte vhodni konektor. Napravo zaprite za 2-3
minute, nato jo ponovno odprite.

3. Kabel je od stikala do napajalne plosce zrahljan, zato ju ponovno privijte.

4.  Neprekinjeno v kratkem casu odpirajte in zapirajte stikalo za vklop, ker je naprava v zas¢itnem tokokrogu.
Napravo zaprite za 2—-3 minute, nato pa jo ponovno odprite.

5. Glavni tokokrog 24 V releja napajalne plo$ée ni zaprt ali je poskodovan. Preverite 24 V vir napajanja in rele. Ce je rele

poskodovan, ga zamenjajte z enakim modelom.

Ventilator deluje,
indikator ne sveti in zvoka VF obloka
ni slisati, varjenje z brisanjem ne

more vZgati obloka.

1. Napetost pozitivnih in negativnih elektrod vstavljive komponente VH-07 mora biti priblizno 308 V DC od
napajalne plosce do plos¢e MOS.
2. Vpomoznem napajanju plos¢e MOS je zelen indikator; e ne sveti
pomozno napajanje ne deluje. Preverite mesta napak in se povezite s prodajalcem.
3.  Preverite, aliimajo konektorji slab stik.
4.  Preverite krmilni tokokrog in poiscite vzroke ali se obrnite na prodajalca.
5.  Preverite, ali je krmilni kabel gorilnika pretrgan.

Indikator nenormalnega delovanja

ne sveti, slisi se zvok
visokofrekven¢nega obloka, vendar

ni varilnega izhoda.

1.  Preverite, ali je kabel gorilnika pretrgan.
2.  Preverite, ali je ozemljitveni kabel pretrgan ali ni priklju¢en na varilni kos.

3. Izhodni prikljucek pozitivne elektrode ali elektrike gorilnika je odklopljen od naprave.

Indikator nenormalnosti ne sveti,
zvoka VF obloka ni slisati, varjenje z

drgnjenjem lahko povzrodi oblok.

1. Primarni kabel transformatorja za vzig obloka ni trdno priklju¢en na napajalno plos¢o, ponovno ga privijte.

2. Konica za vzig obloka je oksidirana ali preve¢ oddaljena, dobro jo spolirajte ali spremenite razdaljo med konicama
za vZig obloka, tako da je razdalja med njima priblizno 1 mm.

3.  Stikalo (lepljenje/argonsko oblo¢no varjenje) je poskodovano, zamenjajte ga.

4. Nekatere komponente VF vezja za vZig obloka so poskodovane, poiscite in zamenjajte jih.

Indikator nenormalnosti sveti,

vendar ni varilnega izhoda.

1. Morda gre za zaséito pred pregrevanjem, najprej zaprite napravo in jo nato ponovno odprite, ko indikator
nenormalnosti ugasne.

2. Morda gre za zascito pred pregrevanjem, pocakajte 2—3 minute (argonsko obloc¢no varjenje nima funkcije zascite
pred pregrevanjem).

3. Morda je napaka v vezju inverterja, izvlecite napajalni vti¢ glavnega transformatorja, ki je na plos¢i MOS (vloZek
VH-07, ki je blizu ventilatorja), nato pa ponovno odprite napravo.

(1) Ce indikator nenormalnosti $e vedno sveti, zaprite napravo in izvlecite napajalni vti¢ VF vira napajanja za
vzig obloka (ki je blizu vlozka ventilatorja VN-07), nato pa odprite napravo:

a. Ce indikator nenormalnosti $e vedno sveti, je del poljskega istorja na plos¢i MOS poskodovan;
poiscite ga in ga zamenjajte z enakim modelom.

b.  Ce indikator nenormalnosti ne sveti, je poskodovan dvigalni transformator VF vezja za vzig obloka;
zamenjajte ga.

(2) Ceindikator nenormalnosti ne sveti,

a. Morda je transformator srednje plos¢e poSkodovan, izmerite induktivnost in Q volumen glavnega
transformatorja z induktivnim mostickom (L=0,9-1,6 mH Q>35). Ce je glasnost prenizka, jo
zamenjajte.

b.  Morda je poskodovana sekundarna usmerniska cev transformatorja, poisCite napake in zamenjajte
usmernisko cev z enakim modelom.

4. Morda je povratno vezje prekinjeno.

Izhodni tok se ne stabilizira ali ni
izven potenciometrskega nadzora in

je v€asih visok, véasih nizek.

1. 1K potenciometer je poSkodovan, zamenjajte ga.

2. Vse vrste konektorjev imajo slab stik, zlasti vloZki itd., preverite jih.

Veliko je lepljivih umazanije in

kavsti¢na elektroda je otezena.

Elektroda je napacno prikljucena, zamenjajte ozemljitveni kabel in ravnajte s kablom.
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DIGITAL WELDING SYSTEMS

Umwelt — und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro — und Elektronikgerite diirfen gemaB europiischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerit einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich — rechtlichen Entsorgungstriger (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstriger die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber lhren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt — oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO — UND ELEKTRONIK — ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro — und Elektronikgeriten (Elektro — und Elektronikgeritegesetz — ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczonego
punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie z dyrek-
tywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segregaciji i utylizacji
w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobéw naturalnych i zmniejszasz
negatywny wptyw oddziatywania na Srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem, nieprawidtowe
usuwanie odpadéw elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: info@expondo.com

EXPONDO.COM
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